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फाउंडŌ ीमैन
FOUNDRYMAN

NSQF ˑर - 3

ʩवसाय अɷास
(TRADE  PRACTICAL)

सेƃर : Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण
Sector : Capital Goods & Manufacturing

(संशोिधत पाǬŢम जुलाई , 2022 - 1200 घंटो ंके अनुसार)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

ŮिशƗण महािनदेशालय
कौशल िवकास एवं उȨिमता मंũालय

भारत सरकार

रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक
माȯम सं˕ान, चेɄई

पो.बा. सं. 3142,  CTI कैɼस, िगǷी, चेɄई - 600 032
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(ii)

सेƃर  : Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण

अविध : 1- वषŊ 
ʩवसाय : फाउंडŌ ीमैन - 1 वषŊ - ʩवसाय अɷास - NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022)

Ůकाशक एवं मुūण :

रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं˕ान

पो. बा. सं. 3142,
िगǷी, चेɄई - 600 032.
भारत
ई-मेल : chennai-nimi@nic.in
वेब-साइट : www.nimi.gov.in

Ůकाशनािधकार  2023 रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं˕ान, चेɄई

Ůथम संˋरण : अŮैल  2023  Ůितयां : 500      

Rs./-

सवाŊिधकार सुरिƗत 

इस Ůकाशन का कोई भी भाग िकसी भी ŝप मŐ या िकसी भी साधन के माȯम से इलैƃŌ ािनक या यांिũक फोटो कापी सिहत, įरकािडōग         
या िकसी सूचना भǷारण और पुनः Ůाİɑ Ȫारा Ůकाशक की िलİखत पूवाŊनुमित के िबना न तो उपयुƅ िकया जा सकता है और ना ही                  
Ůसाįरत िकया जा सकता है ।
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(iii)

Ůाſथन

भारत सरकार ने रा Ō̓ ीय कौशल िवकास नीित के िहˣे के ŝप मŐ 2022 तक 30 करोड़ लोगो ंको कौशल Ůदान करने का एक महȕाकांƗी 
लƙ िनधाŊįरत िकया है, जो हर चार भारतीयो ंमŐ से एक है। औȨोिगक ŮिशƗण सं˕ान (ITI) िवशेष ŝप से कुशल जनशİƅ Ůदान करने 
के मामले मŐ इस ŮिŢया मŐ महȕपूणŊ भूिमका िनभाते हœ। इसे ȯान मŐ रखते Šए, और ŮिशƗुओ ंको वतŊमान उȨोग Ůासंिगक कौशल ŮिशƗण 
Ůदान करने के िलए, आईटीआई पाǬŢम को हाल ही मŐ उȨोगो,ं उȨिमयो,ं िशƗािवदो ंऔर आईटीआई के Ůितिनिधयो ंजैसे िविभɄ िहतधारको,ं 
मीिडया िवकास सिमित के सद˟ो ंकी मदद से अȨतन िकया गया है।

रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं˕ान (NIMI), चेɄई अब वािषŊक पैटनŊ के तहत Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण सेƃर मŐ  फाउंडŌ ीमैन-  ʩवसाय 
अɷास - NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) के िलए संशोिधत पाǬŢम के अनुŝप अनुदेशाȏक सामŤी लेकर आया है। NSQF 
ˑर - 3 (संशोिधत 2022) ʩवसाय अɷास ŮिशƗुओ ंको एक अंतररा Ō̓ ीय समकƗता मानक Ůाɑ करने मŐ मदद करेगा जहाँ उनकी 
कौशल दƗता और योƶता को दुिनया भर मŐ िविधवत माɊता दी जाएगी और इससे पूवŊ िशƗा की माɊता का दायरा भी बढ़ेगा । NSQF 
ˑर - 3 (संशोिधत 2022) ŮिशƗुओ ंको जीवन भर सीखने और कौशल िवकास को बढ़ावा देने के अवसर भी िमलŐगे। मुझे कोई संदेह नही ं
है िक NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) के साथ ITI के ŮिशƗक और ŮिशƗु, और सभी िहतधारक इस  अनुदेशाȏक मीिडया पैकेज 
(IMP) से अिधकतम लाभ Ůाɑ करŐ गे और यह NIMI का Ůयास देश मŐ ʩावसाियक ŮिशƗण की गुणवȅा मŐ सुधार लाने के िलए एक 
लंबा राˑा तय करेगा

NIMI के िनदेशक, कमŊचारी तथा माȯम िवकास सिमित के सद˟ इस Ůकाशन मŐ Ůदȅ अपने योगदान हेतु अिभनंदन के पाũ है।

जय िहȽ  

 अपर सिचव/महािनदेशक (ŮिशƗण)   
 कौशल िवकास एवं उȨिमता मंũालय,
 भारत सरकार 

नई िदʟी - 110 001
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(iv)

भूिमका

भारत के, रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं˕ान (NIMI) की ˕ापना, जमŊनी के संघीय गणराǛ की सरकार से तकनीकी सहायता के साथ 
1986 मŐ चेɄई मŐ तǽालीन रोजगार और ŮिशƗण महािनदेशालय (D.G.E&T), ŵम एवं रोजगार मंũालय, (अब ŮिशƗण महािनदेशालय, 
कौशल िवकास और उȨिमता मंũालय के अधीन) Ȫारा की गई थी। इस सं˕ान का मुƥ उȞेʴ िशʙकार और िशƗुता ŮिशƗण योजनाओ ं
के तहत िनधाŊįरत पाǬŢम NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) के अनुसार िविभɄ ʩवसायो ंके िलए िशƗण सामŤी िवकिसत करना 
और Ůदान करना है।

भारत मŐ NCVT/NAC के तहत िशʙकार ŮिशƗण योजना का मुƥ उȞेʴ ȯान मŐ रखते Šए अनुदेशाȏक सामŤी तैयार की जाती है, 
िजससे ʩİƅ एक रोजगार हेतु कौशल Ůाɑ कर सके । अनुदेशाȏक सामŤी को अनुदेशाȏक मीिडया पैकेज (IMP) के ŝप मŐ िवकिसत 
िकया जाता है। एक IMP मŐ, Țोरी बुक, Ůैİƃकल बुक, टेː और असाइनमŐट बुक, इं Ōːƃर गाइड, ऑिडयो िवजुअल (वॉल चाटŊ और 
पारदशŎ िचũ) और अɊ सहायक सामŤी शािमल हœ।

Ůˑुत ʩवसाय अɷास पुˑक मŐ वकŊ शॉप मŐ ŮिशƗुओ ंȪारा पूरे िकए जाने वाले अɷासो ंकी ŵंृखला शािमल है। इन अɷासो ंको यह 
सुिनिʮत करने के िलए िडजाइन िकया गया है िक िनधाŊįरत पाǬŢम मŐ सभी कौशल शािमल हœ। ʩवसाय िसȠांत बुक संबंिधत सैȠांितक 
ǒान Ůदान करती है जो ŮिशƗु को नौकरी करने मŐ सƗम बनाती है। परीƗण और असाइनमŐट ŮिशƗक को ŮिशƗु के ŮदशŊन के मूʞांकन 
के िलए असाइनमŐट देने मŐ सƗम बनाएंगे। वॉल चाटŊ और पारदशŎ िचũ अिȪतीय हœ, Ɛोंͤिक वे न केवल ŮिशƗक को िकसी िवषय को Ůभावी 
ढंग से Ůˑुत करने मŐ मदद करते हœ बİʋ ŮिशƗु की समझ का आकलन करने मŐ भी उसकी मदद करते हœ। ŮिशƗक गाइड ŮिशƗक 
को अपने िनदőश के कायŊŢम की योजना बनाने, अनुदेशाȏक सामŤी की आवʴकताओ ंकी योजना बनाने, िदन-Ůितिदन के पाठो ंऔर 
ŮदशŊनो ंको सƗम बनाता है

अनुदेशाȏक मीिडया पैकेज (IMP), Ůभावी टीम वकŊ  के िलए िवकिसत िकए जाने वाले आवʴक जिटल कौशल से भी संबंिधत है। 
पाǬŢम मŐ िनधाŊįरत संबȠ ʩवसायो ंके महȕपूणŊ कौशल Ɨेũो ंको शािमल करने के िलए भी आवʴक सावधानी बरती गई है।

एक सं˕ान मŐ एक पूणŊ अनुदेशाȏक मीिडया पैकेज (IMP) की उपलɩता ŮिशƗक और Ůबंधन दोनो ंको Ůभावी ŮिशƗण Ůदान करने 
मŐ मदद करती है।

अनुदेशाȏक मीिडया पैकेज (IMP), NIMI के ːाफ सद˟ो ंऔर िवशेष ŝप से सावŊजिनक और िनजी Ɨेũ के उȨोगो,ं ŮिशƗण 
महािनदेशालय (DGT), सरकारी और िनजी ITI के तहत िविभɄ ŮिशƗण सं˕ानो ंसे िलए गए मीिडया िवकास सिमित के सद˟ो ंके 
सामूिहक Ůयासो ंका पįरणाम हœ। 

NIMI इस अवसर पर िविभɄ राǛ सरकारो ंके रोजगार और ŮिशƗण िनदेशको,ं सावŊजिनक और िनजी दोनो ंƗेũो ंके उȨोगो ंके ŮिशƗण 
िवभागो,ं DGT और DGT फीʒ सं˕ानो ंके अिधकाįरयो,ं Ůूफ रीडरो,ं ʩİƅगत मीिडया डेवलपसŊ और समɋयक को धɊवाद देता हœ, 
िजनके सिŢय समथŊन के के िबना NIMI इस सामŤी को Ůकािशत करने मŐ सƗम नही ंहोता।

चेɄई - 600 032   कायŊकारी िनदेशक
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(v)

आभार

रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं˕ान (NIMI) Ůथम वषŊ- NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) आईटीआई के िलए  Ůमुख सामŤी एवं 
िविनमाŊण  सेƃर के तहत फाउंडŌ ीमैन ʩवसाय के िलए इस IMP (ʩवसाय अɷास) को लाने के िलए िनɻिलİखत मीिडया डेवलपसŊ और 

उनके Ůायोजक संगठन Ȫारा िवˑाįरत सहयोग और योगदान के िलए ईमानदारी से हािदŊक धɊवाद देता है ।

मीिडया िवकास सिमित के सद˟

 ŵी. एस. भाˋरन - सहायक, टŌ े िनंग अफ़सर,     

   I.T.I (उȅरी चेɄई).

 ŵी. जे. सŐͤिथल कुमार  - जूिनयर, टŌ े िनंग अफ़सर,      

    Govt. I.T.I. होसुर. 

 ŵी. पी. हįरकृˁ कुमार  - जूिनयर, टŌ े िनंग अफ़सर,

    Govt. I.T.I. िũची.

   NIMI  समɋयक

 ŵी. िनमाŊʞ नाथ - उप िनदेशक

    NIMI - चेɄई - 32

 ŵी. वी. गोपाल कृˁन - Ůबंधक

    NIMI, चेɄई - 32

 ŵी. वी. वीरकुमार - जूिनयर तकनीकी सहायक

    NIMI, चेɄई - 32

   

NIMI ने अनुदेशाȏक सामŤी के िवकास की ŮिŢया मŐ  उǽृʼ और समिपŊत सेवाओं के िलए DATA ENTRY, CAD, 

DTP आपरेटरो ंकी Ůशंसा करता है ।

NIMI उन सभी कमŊचाįरयो ंके Ůित धɊवाद ʩƅ करता है िजɎोंͤने अनुदेशाȏक सामŤी के िवकास के िलए सहयोग िकया है। 

NIMI उन सभी का आभार ʩƅ करता है िजɎोंͤने ŮȑƗ या अŮȑƗ ŝप से अनुदेशाȏक सामŤी के िवकास मŐ सहायता की है ।
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(vi)

पįरचय
ʩवसाय अɷास

ʩवसाय अɷास मैनुअल को Ůैİƃकल वकŊ शॉप मŐ इˑेमाल करने के िलए तैयार िकया गया है। इसमŐ फाउंडŌ ीमैन  ʩवसाय के दौरान 

ŮिशƗुओ ंȪारा पूरा िकए जाने वाले ʩवसाय अɷासो ंकी एक ŵंृखला शािमल है, जो अɷास करने मŐ सहायता के िलए िनदőशो/ंसूचनाओ ंȪारा 

पूरक और समिथŊत हœ। इन अɷासो ंको यह सुिनिʮत करने के िलए िडजाइन िकया गया है िक NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) पाǬŢम 

के अनुपालन मŐ सभी कौशल शािमल हœ।

यह मैनुअल 18 मॉǰूʤ मŐ िवभािजत िकया गया है जो िनɻ Ůकार है :- 

मॉǰूल - 1 सुरƗा 

मॉǰूल - 2 औजार, उपकरण और रॉमटेįरयल

मॉǰूल - 3 रेत की तैयारी और परीƗण

मॉǰूल - 4 मोʒ, कोर, काİːंग अɷास

मॉǰूल - 5 वुड वकŊ  और पैटनŊ बनाना 

मॉǰूल - 6 लूज पीस पैटनŊ के साथ मोʒ और लूज  
 कोर बॉƛ के साथ कोर

मॉǰूल - 7 मेटल विकō ग

मॉǰूल - 8 मेİʐंग इंडƕन फनőस

मॉǰूल - 9 मोİʒंग ŮिŢया 

शॉप ɢोर मŐ कौशल ŮिशƗण की योजना िकसी ʩावहाįरक वˑु के आसपास कŐ ͤिūत ʩावहाįरक अɷासो ंकी एक ŵंृखला के माȯम से 

की जाती है। हालांिक, ऐसे कुछ उदाहरण हœ जहाँ ʩİƅगत अɷास पįरयोजना का िहˣा नही ंबनता है। 

ʩावहाįरक मैनुअल िवकिसत करते समय Ůȑेक अɷास को तैयार करने के िलए एक ईमानदार Ůयास िकया गया है। िजसे समझना 

आसान होगा और औसत से कम ŮिशƗु Ȫारा भी िकया जा सकता है। हालांिक डेवलपमŐट टीम ˢीकार करती है िक इसमŐ और सुधार की 

गंुजाइश है। NIMI मैनुअल मŐ सुधार के िलए अनुभवी ŮिशƗण संकाय के सुझावो ंकी ŮतीƗा करता है।

ʩवसाय िसȠाȶ

ʩवसाय िसȠाȶ के मैनुअल मŐ Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण सेƃर मŐ फाउंडŌ ीमैन - ʩवसाय िसȠाȶ NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 

2022) के पाǬŢम के िलए सैȠांितक जानकारी शािमल है। सामŤी को NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) मŐ िनिहत ʩवसाय अɷास 

के अनुसार ʩवसाय िसȠाȶ अनुŢिमत िकया गया है। जहां तक संभव हो Ůȑेक अɷास मŐ शािमल कौशल के साथ सैȠांितक पहलुओ ंको 

यथासंभव हद तक जोड़ने का Ůयास िकया गया है। कौशल ŮदशŊन के िलए अवधारणाȏक Ɨमताओ ंको िवकिसत करने मŐ ŮिशƗुओ ंकी मदद 

करने के िलए यह सहसंबंध बनाए रखा गया है।

ʩवसाय िसȠाȶ को ʩवसाय अɷास पर मैनुअल मŐ िनिहत संबंिधत अɷास के साथ पढ़ाया और सीखा जाना है। संबंिधत ʩवसाय अɷास 

के बारे मŐ संकेत इस मैनुअल की Ůȑेक शीट मŐ िदए गए हœ।

शॉप ɢोर मŐ संबंिधत कौशल का ŮदशŊन करने से पहले Ůȑेक अɷास से जुड़े ʩवसाय िसȠाȶ को कम से कम एक कƗा मŐ पढ़ाना / सीखना 

बेहतर होगा। ʩवसाय िसȠाȶ को Ůȑेक अɷास के एक एकीकृत भाग के ŝप मŐ माना जाना चािहए।

सामŤी ˢयं सीखने के उȞेʴ के िलए नही ंहै और इसे कƗा के िनदőश के पूरक के ŝप मŐ माना जाना चािहए।

 मॉǰूल - 10     फेटिलंग (काİːंग यीʒ Ůितशत

 मॉǰूल - 11     कोर मािकō ग

 मॉǰूल - 12     मोʒ और गेिटंग

 मॉǰूल - 13     बड़े फीडर हेड के साथ मोटी काİːंग

 मॉǰूल - 14     काː मेटल को िपघलाने के िलए फनőस

 मॉǰूल - 15     ऑयल सœड और नो बेक कोर

 मॉǰूल - 16     िबना पैटनŊ के मोʒ (टŌ ैमेिलंग िविध)

 मॉǰूल - 17     Ťेिवटी डाई काİːंग

 मॉǰूल - 18     िनवेश काİːंग
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 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

   पįरणाम

  मॉǰूल 1 : सुरƗा

 1.1.01  ʩवसाय ŮिशƗण का महȕ (Importance of trade training)  1

 1.1.02   ʩİƅगत सुरƗा उपकरण (PPE) का उपयोग करने के िलए उɎŐ िशिƗत करके ŮिशƗु के 
   सुरƗा ̊िʼकोण का िवकास (Safety attitude development of the trainee by 
   educating them to use personal protective equipment (PPE)  4

 1.1.03   Ůाथिमक िचिकȖा पȠित और बुिनयादी ŮिशƗण (First aid method and basic training)  6 

 1.1.04   कॉटन वेː, मेटल िचɛ/बनŊ इȑािद जैसे अपिशʼ पदाथŘ का सुरिƗत िनपटान । (Safe disposal  1
     of waste materials like cotton waste, metal chips/burrs etc.)  11

1.1.05 खतरे की पहचान और पįरहार (Hazard identification and avoidance) 12

1.1.06 खतरे, चेतावनी, सावधानी और ʩİƅगत सुरƗा संदेश के िलए सुरƗा संकेत (Safety sign for 

 danger,warning,caution and personal safety message) 13

1.1.07 िवद्त दुघŊटनाओ ंके िलए िनवारक उपाय और ऐसी दुघŊटनाओ ंमŐ उठाए जाने वाले कदम 

 (Preventive measures for electrical accidents and step to be taken in 

 such accidents) 15

1.1.08 अिưशामक यंũो ंका उपयोग (Use of fire extinguishers) 16

1.1.09 जॉब मŐ काम करते समय अपनाई जाने वाली सावधािनयो ंका अɷास करना और समझना 
  (Practice and understand precautions to be followed while working in job) 19

1.1.10 टŌ ेड मŐ Ůयुƅ औजारो ंऔर उपकरणो ंका सुरिƗत उपयोग  (Safe use of tools and 

 equipments used in the trade) 20

 मॉǰूल 2 : औजार, उपकरण और रॉ मटेįरयल

1.2.11 भारत मŐ बड़े फाउंडŌ ी उȨोगो ंका वीिडयो िदखाना 

  (Video show of large foundry industries in India)  24

1.2.12 फाउंडŌ ी मŐ उपयोग िकए जाने वाले िविभɄ औजारो ंऔर उपकरणो ंका PPT िदखाना 
  (PPT show of various tools & equipment used in foundry)  25

1.2.13 वांिछत िविनदőश के अनुसार Ůȑेक, औजार और उपकरणो ंकी पहचान करना 

  (Identify each and every, tools & equipments as per desired specification) 1 26

1.2.14 फाउंडŌ ी मŐ Ůयुƅ िविभɄ रॉ मटेįरयल का PPT िदखाना 

  (PPT show of various raw materials used in foundary) 30

1.2.15 फाउंडŌ ी मŐ Ůयुƅ Ůȑेक रॉ मटेįरयल की पहचान करना 
  (Identify each raw materials used in foundry) 31
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 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

   पįरणाम

 मॉǰूल 3 : रेत की तैयारी और परीƗण

1.3.16 इˑेमाल की गई रेत को छलनी और फावड़े की सहायता से छान लेना 
  (Sieve the used sand with the help of riddle & shovel) 32

1.3.17 इˑेमाल की गई रेत को पावर छलनी से छानना  (Sieve the used sand with power riddle) 34

1.3.18 फावड़े से टेɼįरंग करके Ťीन रेत का िमŵण बना बनाना 
  (Make green sand mixture with tempering by shovel) 36

1.3.19 सœड मुलर Ȫारा टेɼįरंग या नमी से Ťीन रेत का िमŵण बनाना 
  (Make green sand mixture with tempering or moisturing by sand muller) 39

1.3.20 मॉइ̾चर टेलर और इ̢ůारेड डŌ ायर की मदद से Ťीन रेत की नमी का परीƗण करना  
  (Test moisture content of green sand with the help of moisture teller and 
  infrared dryer) 2,3 44

1.3.21 रेत मŐ िचकनी िमǥी की माũा ǒात करना (Find out clay content of sand)  46

1.3.22 पारगʄता पįरƗण के साथ Ťीन रेत की पारगʄता टेːर का पता लगाना  
  (Find out permeability test of green sand with permeability tester)  48

1.3.23 यूिनवसŊल टेİːंग मशीन से Ōː Őथ टेː का पता लगाना 
  (Find out strength test with universal testing machine)  50

1.3.24  छलनी िहलाने वाला (सीव शेकर) टेːर के साथ मोİʒंग रेत की Ťेन की सूƘता संƥा का पता लगाना 
  (Find out grain fineness no. of moulding sand with sieve shaker tester)  52

 मॉǰूल 4 :मोʒ, कोर, काİːंग अɷास 

 1.4.25 Ťीन हाडŊनेस टेːर Ȫारा इİǅत Ťीन हाडŊनेस जैसे 70,80,90 Ůाɑ करने के िलए हœड रैमर के साथ 
 मोİʒंग बॉƛ मŐ रैिमंग अɷास (Ramming practice in moulding boxes with hand 
 rammers to obtain desire green hardness such as 70,80,90 by green 

 hardness tester)   54

1.4.26 टŌ ैपेज़ॉइड और िũकोणीय जैसे Ţॉस सेƕन वाले रै̱ड बॉƛ पर कट चैनल और Ƒीनर और डबल 
 एंडर आिद के साथ िफिनश करना (Cut channel on rammed boxes with cross section 4
 such as trapezoid and triangular and finish with cleaner and double ender etc 56

1.4.27 यूिनट रेत तैयार करना और वगाŊकार, आयताकार और गोल जैसे ɰॉक के िलए मोʒ तैयार करना 
 (Prepare unit sand and prepare mould for block such as square,rectangular 

  and round)  58

1.4.28 टॉप रन गेट्स के साथ फेिसंग सœड और बैिकंग सœड और िसंपल मोʒ तैयार करना 
 (Prepare facing sand and backing sand and simple moulds with top run gate) 61

1.4.29 पािटōग लाइन गेट का उपयोग करके सेʚ लीिवंग कोर पैटनŊ के साथ मोʒ तैयार करना 
  (Prepare mould with self leaving core pattern by using parting line gate)  64
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 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

      पįरणाम

1.4.30  एʞुिमिनयम काİːंग के िलए İ̾ɘट पैटनŊ का उपयोग करके Ťीन सœड मोʒ तैयार करना, Ůाकृितक 
 मोİʒंग रेत िपघले Šए एʞुिमिनयम को अलग-अलग भǥी मŐ और सांचो ंमŐ डालना, एʞुिमिनयम 
 काİːंग को फेटल करना (Prepare green sand mould by using split pattern for a 
 Aluminium casting, use natural moulding sand melt Aluminium in different 

  furnace and pour the same into moulds, fettle Aluminium casting)  66

1.4.31 İ˚ट लेवल और Ōː ेट एज से फशŊ को समतल करना और ओपन सœड मोʒ तैयार करना 
 (Level the floor with sprit level and straight edge and prepare open sand mould)      70

1.4.32 पािटōग  - लाइन - गेट के साथ िबना कोर के बेडेड - इन - मोʒ तैयार करना 
 (Prepare the bedded - in - mould without core with parting - line - in gate)      74

1.4.33 कोर और बॉटम-रन-गेट के साथ मोʒ मŐ बेड  तैयार करना  5
 (Prepare bedded in mould with core and bottom-run-gate)        76

1.4.34 विटŊकल कोर के साथ मोʒ तैयार करना (Prepare mould with vertical core) 79

1.4.35 Ɨैितज कोर के साथ मोʒ तैयार करना और मोʒ मŐ असेɾल करना 
 (Prepare mould with horizontal core and assemble in the moul) 83

1.4.36 चेयर कोर तैयार करना और मोʒ मŐ असेɾल करना 
 (Prepare chair core and assemble in the mould) 87

1.4.37 तांबे और तांबे के आधार िमŵ धातु के िलए मोʒ तैयार करना, तांबे के िमŵ धातु को िछिūत भǥी मŐ 
 िपघलाना और कोिटंग को फेटना (Prepare mould for copper and copper base alloy 
 melt copper alloy in po; fored furnace pour and fettle the coating) 90

1.4.38 डŌ ाबैक िविध और फॉʤ चेक िविध के साथ मॉडल तैयार करना 
 (Prepare mould with draw back method & false check method)5 92

1.4.39 ˋेिलटन पैटनŊ के साथ डŌ ाई सœड मोʒ तैयार करना 
 (Prepare dry sand mould with skeleton pattern)  96

1.4.40 मोʒ पर ɰैक वॉश और कोट तैयार करना (Prepare black wash and coat on mould)  98

1.4.41  ːीपेड गेट के साथ ːैक मोʒ तैयार करना (Prepare stack mould with steeped gate)      100

1.4.42 ˘ैप ɢाˋ मोʒ तैयार करना (Prepare snap flask mould)             102

 मॉǰूल 5 : वुड वकŊ  और पैटनŊ बनाना (Wood Working & Pattern Making)

 1.5.43 सरल पैटनŊ तैयार करŐ  (Prepare simple pattern)  6 104

1.5.44 लकड़ी के पैटनŊ और कोर बॉƛ की मरʃत करना (Repair wooden patterns & core boxes) 107

 मॉǰूल 6 :लूज पीस पैटनŊ के साथ मोʒ और लूज कोर बॉƛ के साथ कोर 
 1.6.45 लूज कोर बॉƛ के साथ लूज पीस पैटनŊ  और कोर के साथ मोʒ तैयार करŐ    

  (Prepare mould With Loose Piece pattern & Core With Loose Core Box)               7 108
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  मॉǰूल 7 : मेटल विकō ग

 1.7.46  मेटल विकō ग - सीधी रेखा पर िनशान लगाना और काटना - िविभɄ धातुओ ंपर वांिछत आकार मŐ 
  िचİɔंग और िफिलंग (Metal working – Marking and sawing on straight line – 
  chipping and filling to desired size on different metals)  111

     1.7.47  पेडːल Ťाइंडर और ɢेİƛबल शैट Ťाइंडर Ȫारा धातु को मनचाहे आकार मŐ Ťाइंिडंग करना  8
  (Grinding the metal to desire size by pedestal grinder and flexible shat grinder)  115

 1.7.48 िविभɄ धातुओ ंपर िडŌ िलंग (Drilling on various metals)  117

  मॉǰूल 8: मेİʐंग इंडƕन फनőस

 1.8.49 चािजōग के िलए इंडƕन फनőस तैयार करना, चाजŊ करने के िलए चाजŊर तैयार करना, एʞूिमिनयम को 
  ऑपरेट करना और िपघलाना/मोʒ मŐ एʞूिमिनयम डालना और दोषो ंकी पहचान करना  8
  (Prepare induction furnace for charging, prepare charges for charging, operate 
  and melt aluminium/ pour aluminium into the mould and identify defects)  120

  मॉǰूल 9: मोİʒंग ŮिŢया

 1.9.50 ऑड साइड पैटनŊ के साथ डŌ ाई सœड मोʒ तैयार करना और काİːंग करना 
  (Prepare dry sand mould with odd sided pattern and make casting)  125

 1.9.51 काİːंग को फेटल करना (Fettle the casting)  129

 1.9.52 काİːंग दोषो ंको सूचीबȠ करना (List out casting defects) 10 132

 1.9.53 पैन के आकार की काİːंग के िलए एक (सरल) दोमट रेत का मोʒ तैयार करना 
  (Prepare a (simple) loam sand mould for pan shaped casting)  133 
 1.9.54 फाउंडŌ ी ɢोर पर िपट मोʒ तैयार करना (Prepare pit mould on foundry floor)  136

 1.9.55 कवर कोर िŮंट वाले पैटनŊ के साथ मोʒ तैयार करना, कवर कोर मोʒ को असेɾल करना 
  (Prepare mould with pattern having cover core print assemble cover core mould)  139

 1.9.56 सभी दोषो ंका पता लगाना (Find out all defects)  144

 1.9.57 साधारण CO2 मोʒ तैयार करना (Prepare simple CO2 mould)  145

 1.9.58 साधारण CO2 कोर तैयार करना (Prepare simple CO2 core)  148

 1.9.59 CO2 कोर को एक मोʒ मŐ असेɾल करना (Assemble CO2 core in a mould)  146

 1.9.60 CI Ȫारा काİːंग बनाना (Make a casting by CI)   150

 1.9.61 ठोस काİːंग को फेटल करना (CO2) (Fettle the solidified casting (CO2)  151

 1.9.62 काİːंग दोषो ंको सूचीबȠ करना (List out casting defects)  152

 1.9.63 “बैलŐ̾ड कोर” सेिटंग के िलए मोʒ तैयार करना और चैलेट्स की मदद से बैलŐ̾ड कोर को मोʒ 
  मŐ सेट करना (Prepare mould for setting “Balanced core” and set balanced core in 
  mould with the help of chaplets)  153

 1.9.64 िपट फनőस का उपयोग करके एक एʞुमीिनयम काİːंग बनाना 
  (Make an aluminium casting using pit furnace)  156

 1.9.65 काİːंग को फेटल करना (Fettle the casting)  157
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  मॉǰूल 10: फेटिलंग (काİːंग यीʒ Ůितशत)

 1.10.66 हœͤिगंग कोर को सेट करने के िलए एक मोʒ तैयार करना और एक मोʒ मŐ हœͤिगंग कोर को चैɘेट 
  की मदद से सेट करना (Prepare a mould for setting hanging core and set hanging 
  core in a mould with the help of chaplets)  157

 1.10.67 एक काİːंग - एʞुमीिनयम बनाना (Make a casting - Aluminium)  157

 1.10.68 काİːंग को फेटल करना (Fettle the casting) 11 157

 1.10.69 यीʒ Ůितशत ǒात करना (Find out the yield percentage)  157

 1.10.70 िचल और डŐसर का उपयोग करके एक मोʒ तैयार करना (Prepare a mould using chills 
  and densers)  160

 1.10.71 काİːंग बनाना (Make a casting)  162

 1.10.72 लौह और अलौह धातु का वीिडयो चाटŊ िदखाना 
  (Show a video chart of ferrous and non-ferrous metal)  162

  मॉǰूल 11: कोर मािकō ग

 1.11.73 कोर हाफ तैयार करना (Prepare core halves)  163

 1.11.74 कोर के आधे िहˣो ंको बेक करना (Bake the core halves) 12 164

 1.11.75 िविभɄ तरीको ंसे कोर आधे िहˣो ंमŐ शािमल करना (Join the core halves by different methods)  165

  मॉǰूल 12: मोʒ और गेिटंग

 1.12.76 पŐͤिसल गेट के साथ एक मोʒ तैयार करना (Prepare a mould with pencil gate)  166

 1.12.77  िफंगर गेट से मोʒ तैयार करना (Prepare mould with finger gate)  168

 1.12.78  एʞुिमिनयम के साथ काİːंग करना (Make casting with aluminium)   169

 1.12.79  वेज गेट के साथ मोʒ तैयार करना (ɢाˋ को नीचे करना) 
  (Prepare mould with wedge gate (coping down the flask)  170

 1.12.80  įरंग गेट के साथ मोʒ तैयार करना (Prepare mould with ring gate)  172

 1.12.81  कॉपर बेस िमŵ धातु के साथ काİːंग करना (Make casting with copper base alloy) 13 173

 1.12.82 मैच ɘेट पैटनŊ के साथ Űांच गेट मोʒ के साथ मोʒ तैयार करना 
  (Prepare mould with branch gate mould with match plate pattern)  174

 1.12.83  काː आयरन से काİːंग बनाना (Make casting with cast iron)  176

 1.12.84 काİːंग को फेटल करना (Fettle the casting)  176

 1.12.85 įरलीज ˚ू गेट के साथ एक मोʒ तैयार करना  (Prepare a mould with release sprue gate)  177

 1.12.86 İˋम बॉब गेट के साथ एक मोʒ तैयार करना (Prepare a mould with skim bob gate)   179

 1.12.87 काİːंग बनाना (Make casting)  180

 1.12.88 दोषो ंका पता लगाना (Find out the defects)  180

 1.12.89 हॉनŊ - गेट (िगयर ʬील टाइप पैटनŊ) के साथ मोʒ तैयार करना 
   (Prepare mould with horn - gate (Gear wheel type pattern)  181
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(xii)

 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

   पįरणाम

  मॉǰूल 13: बड़े फीडर हेड के साथ मोटी काİːंग 

 1.13.90 िविभɄ फाउंडŌ ी ŮिŢया का िनरीƗण करने के िलए औȨोिगक याũा 
   (Industrial visit to observe the various foundry process) 13 182

 1.13.91 बड़े फीडर हेड के साथ अितįरƅ मोटी काİːंग के िलए मोʒ तैयार करना 
  (Prepare mould for extra thick casting with large feeder head) 14 183

 1.13.92  काː आयरन काİːंग के साथ काİːंग बनाना (Make casting with cast iron casting)  184

 1.13.93 काİːंग फेटल करना (Fettle the casting)  184

  मॉǰूल 14: काː मेटल को िपघलाने के िलए फनőस (Furnaces for Melting Cast Metal)

 1.14.94 िपट फनőस को įर- लाइन करना (Re-line the pit furnace)  185

 1.14.95 ɰाː फनőस के संचालन के िलए एक वीिडयो िदखाना 
   (Show a video for operation of blast furnace) 15 187

 1.14.96  तेल से चलने वाली भǥी को री-लाइन करना (Re-line the oil fired furnace)  188

 1.14.97 लैडल को री-लाइन करना (Re - line of laddle)  190

 1.14.98 लैडल को Ůीहीट करना (Pre-heat of laddle)  192

 1.14.99 मफल भǥी री-लाइन करना (Re-line muffle furnace)  193

  मॉǰूल 15: ऑयल सœड और नो बेक कोर (Oil Sand and No Bake Core)

 1.15.100 अलसी के तेल का उपयोग करके साधारण ऑयल सœड कोर तैयार करना 

   (Prepare simple oil sand core by using linseed oil) 16 195

 1.15.101 IVP तेल Ȫारा ऑयल सœड कोर तैयार करना (Prepare oil sand core by IVP oils)  197

  मॉǰूल 16: िबना पैटनŊ के मोʒ (टŌ ैमेिलंग िविध) 

 1.16.102 िबना पैटनŊ (किटंग िविध Ȫारा) टŌ ैमेिलंग िविध के िबना साधारण  िनयिमत आकार का मोʒ तैयार करना 
   (Prepare simple regular shape mould without pattern (By cutting method) 17

    trammelling method)  198

 1.16.103 रैम अप कोर के साथ मोʒ तैयार करना (Prepare mould with ram up core)  201

   मॉǰूल 17 : Ťेिवटी डाई काİːंग (Gravity Die Casting) 

 1.17.104 Ťेिवटी डाई काİːंग Ȫारा िसंपल काİːंग (Simple casting by gravity die casting) 18 205

1.17.105 यीʒ Ůितशत की गणना करना (Calculate yield percentage)  206

  मॉǰूल 18 :  िनवेश काİːंग (Investment Casting)

 1.18.106 िनवेश काİːंग ŮिŢया Ȫारा िसंपल काİːंग तैयार करना 

  (Prepare simple casting by investment casting process) 19 207

 1.18.107 बाइंडर लेस डŌ ाई सœड Ůोसेस (Binder less dry sand process)  210
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(xiii)

ºÉÆªÉÉäÊVÉiÉ / +¦ªÉÉºÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É
इस पुˑक के पूरा होने पर आप यह कर सकŐ गे 

   Ţ.सं.                                           अȯयन के पįरणाम           अɷास सं.

 1 Categorize different types of tools, equipment & raw material used in 1.1.1 - 1.2.15

  foundry following safety precautions. (NOS:ISC/N9453)

 2 Prepare sand mix for moulding. (NOS:ISC/N9454)  1.3.16 - 1.3.19

 3 Perform different types of sand testing & find out result.  1.3.20 - 1.3.24

  (NOS:ISC/N9455)

 4 Produce green sand moulds by using appropriate hand tools.

  (NOS:ISC/N9456)  1.4.25 - 1.4.29

 5 Produce different casting components by different metal with  1.4.30 -1.4.42

  different moulding,process and finish the casting as per requirement.

  (NOS:ISC/N9457)

 6 Make pattern and repair defective pattern and core boxes.

  (NOS:ISC/N9458 )  1.5.43 - 1.5.44

 7 Prepare mould with loose piece pattern and loose piece core box.

  (NOS:ISC/N9459)  1.6.45

 8 Perform metal working such as marking, sawing, filling, grinding,

  drilling etc. (NOS:ISC/N9460)  1.7.46 - 1.7.48

 9 Make casting of aluminum by melting on Induction furnace & identify

  defects. (NOS:ISC/N9461)  1.8.49

 10 Prepare mould by different moulding process, make cast iron castings

  identify defects. (NOS:ISC/N9462)  1.9.50 - 1.9.65

 11 Make a casting, fettle the casting & calculation yield percentage.  1.10.66-

  (NOS:ISC/N9463)   1.10.72

 12 Prepare complete core by joining half cores. (NOS:ISC/N9464)   1.11.73 - 75

 13 Make mould by various types of gate to produce different type of   1.12.76 -

  metal casting. Find out defects and visit industry to show different   1.13.90

  operation for casting making. (NOS:ISC/N9465)

 14 Make an extra thick casting & finish it. (NOS:ISC/N9466)   1.13.91 - 93

 15 Reline & prepare different types of furnaces for melting cast metals.   1.14.94 - 99

  (NOS:ISC/N9467)

 16 Make core by using linseed oil &IVP oils. (NOS:ISC/N9468)   1.15.100 - 101

 17 Prepare mould without pattern & with sweep pattern   1.16.102 - 103

  (NOS:ISC/N9469)

 18 Make casting by die casting process & yield percentage of casting.   1.17.104 - 105

  (NOS:ISC/N9470)

 19 Make casting by investment casting process & binder less   1.18.106 -107

  process. (NOS:ISC/N9471)
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(xiv)

SYLLABUS

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Professional
Skill 40Hrs;

 Professional
Knowledge
08 Hrs

Categorize different
types of tools, equipment
& raw material used in
foundry following safety
precautions. (NOS:ISC/
N9453)

1.Importance of trade training, List of
tools & Machinery used in the
trade.(01 hr)

2.Safety attitude development of the
trainee by educating them to use
Personal Protective Equipment
(PPE).(04 hrs)

3.First Aid Method and basic training.
(02 hrs)

4.Safe disposal of waste materials like
cotton waste, metal chips/burrs etc.
(02 hrs)

5.Hazard identification and avoidance.
(02 hrs)

6.Safety signs for Danger, Warning,
caution & personal safety message.
(01 hr)

7.Preventive measures for electrical
accidents & steps to be taken in
such accidents. (02 hrs)

8. Use of Fire extinguishers. (03 hrs)

9.Practice and understand
precautions to be followed while
working in fitting jobs. (02 hrs)

10.Safe use of tools and equipment
used in the trade. (01 hr)

All necessary guidance to be provided
to the newcomers to become familiar
with the working of Industrial Training
Institute system including store’s
procedures.

Soft skills, its importance and job area
after completion of training.

Importance of safety and general
precautions observed in the in the
industry/shop floor.

Introduction of First aid. Operation of
electrical mains and electrical safety.
Introduction of PPEs.

Response to emergencies e.g. power
failure, fire, and system failure.

Importance of housekeeping & good
shop floor practices. Introduction to 5S
concept & its application.

Occupational Safety & Health: Health,
Safety and Environment guidelines,
legislations & regulations as
applicable.

Basic understanding on Hot work,
confined space work and material
handling equipment. (04 hrs.)

11. Video show of large foundry
industries in India.(04 hrs.)

12. PPT show of various tools &
equipment used in foundry. (04 hrs.)

13. Identify each and every tools
&equipment as per desired
specification. (04 hrs.)

14. PPT show of various raw materials
used in foundry.(04 hrs.)

15. Identify each raw materials used
in foundry.(04 hrs.)

History of Foundry Industries,
development of foundry in India.

Importance of foundry Industries. Types
of foundries, Advantage of metal
casting importance of quality and
quality awareness.

Different tools &equipment used in
foundry.

Different raw materials used in foundry
Industries. (04 hrs.)

Professional
Skill 25Hrs;

 Professional
Knowledge
04 Hrs

Prepare sand mix for
moulding. (NOS:ISC/
N9454)

16. Sieve the used sand with the help
of riddle & shovel. (06 hrs)

17. Sieve the used sand with power
riddle. (06 hrs)

18. Make Green sand mixture with
tempering by shovel. (06 hrs)

19. Make green sand mixture with
tempering or moisturing by sand
muller. (07 hrs)

Specification tools &equipment.
Procedure of use of different tools
&equipment.

Special casting process definition
materials used composition, the
process; use advantages and
disadvantage of CO2 process and shell
moulding process. (04 hrs.)
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(xv)

Professional
Skill 25Hrs;

Professional
Knowledge
04 Hrs

Perform different types of
sand testing & find out
result. (NOS:ISC/N9455

20. Test moisture content of green
sand with the help of moisture teller
or infrared dryer. (05 hrs)

21. Find out clay content of sand.
(05 hrs)

22. Find out permeability test of green
sand with permeability tester.

(05 hrs)

23. Find out strength test with
universal testing machine. (05 hrs)

24. Find out grain fineness no. of
moulding sand with sieve shaker
tester. (05 hrs)

Sand testing different methods of
moisture content test permeability
test, clay content test, strength test,
sand grain fineness test,
refractoriness test of moulding sand.

Common types of natural & synthetic
moulding sand as per IS 3343-1965
properties of moulding sand. (04 hrs.)

Professional
Skill 50 Hrs;

 Professional
Knowledge
14 Hrs

Produce green sand
moulds by using
appropriate hand tools.
(NOS:ISC/N9456)

25. Ramming practice in moulding
boxes with hand rammers to obtain
desire green hardness such as 70,
80, 90 by green hardness tester.
(12 hrs)

Ramming procedure of rammer and
other tools used in making mould.

Importance of hardness test. (04 hrs.)

26. Cut channel on rammed boxed
with cross section such as
trapezoid & triangular and finish
with cleaner & double ender etc.
(08 hrs)

27. Prepare unit sand and prepare
mould for block such as square,
Rectangular and round.(05 hrs)

Different types of Gate cutting system
with different tools used & repairs of
gates.

principle ingredients in moulding sand
& their effect on physical properties
special additives in moulding sand &
their effect unit sand. (04 hrs.)

28. Prepare facing and backing sand
and simple moulds with top run
gates. (12 hrs)

29. Prepare mould with self-leaving
core pattern by using parting line
gates. (13 hrs)

Facing sand, baking sand
Composition of various moulding
sand. Types of mould- advantage and
disadvantage of sand mould and
metal mould.

Moulding boxes [As per IS 1280-1958]
Crucible [As per IS 1748-1961]
(06 hrs.)

Professional
S k i l l
175Hrs;

Professional
Knowledge
30Hrs

Produce different casting
components by different
metal with different
moulding process and
finish the casting as per
requirement. (NOS:ISC/
N9457)

30. Prepare green sand mould by
using split pattern for aluminium
casting. Use natural moulding
sand melt aluminium in different
furnace and pour the same into
moulds, fettle aluminium casting.

(25 hrs)

Definition of green sand Advantage and
disadvantage of green sand mould,
loam sand mould and cement bonded
sand mould.
Construction, operation and
maintenance of pit furnace. (04 hrs.)

31. Level the floor with sprit level and
straight edge and prepare open
sand mould. (25 hrs)

Moulding process – bench moulding
different methods advantages,
disadvantages and their application.
(04 hrs.)

32. Prepare bedded in mould without
core with parting line gate. (12 hrs)

33. Prepare bedded in mould with core
and bottom run gate. (13 hrs)

Moulding process floor moulding.
Different methods; advantage and
disadvantages and their application
machine moulding different types of
moulding machines and slinger.
(05 hrs.)
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(xvi)

34. Prepare mould with vertical core.
(10 hrs)

35. Prepare mould with horizontal core
and assemble in the mould.(10 hrs)

36. Prepare chair core and assemble
in the mould. (05 hrs)

Core: Uses and types, composition
of various cores sand mixtures.
Types of core boxes core venting and
re-in forcing of core-core baking – core
making machines. (10 hrs.)

37. Prepare moulds for copper
andcopper base alloys melts
copper alloy in oil fired furnace &
pour & fettle the casting. (25 hrs)

Construction: O p e r a t i o n
&maintenance of oil fire furnace
pattern- pattern materials. Difference
between wooden pattern and metal
pattern. (05 hrs.)

38. Prepare mould with draw back
method & false check method.
(10 hrs)

39. Prepare dry sand mould with
skeleton pattern. (08 hrs)

40. Prepare black wash & coat on
mould. (07 hrs)

Pattern – types of patterns- allowance
on pattern colouring of pattern as per
IS 1513-1959 care & maintenance of
pattern. (05 hrs.)

41. Prepare stack mould with steeped
gate. (13 hrs)

42. Prepare snap flask mould. (12 hrs)

Different types of coating on mould
cores. (01 hr.)

Professional
Skill 25Hrs;
Professional
Knowledge
04 Hrs

Make pattern and repair
defective pattern and
core boxes. (NOS:ISC/
N9458 )

43. Prepare simple pattern. (15 hrs)

44. Repair wooden patterns & core
boxes. (10 hrs)

Methods of repairing the pattern &
core boxes. (04 hrs.)

Professional
Skill 25Hrs;
Professional
Knowledge
04 Hrs

Prepare mould with loose
piece pattern and loose
piece core box.
(NOS:ISC/N9459)

45. Prepare mould with loose piece
pattern & core with loose piece core
box. (25 hrs)

Prerequisites of gating system. Riser:
Feeders & directional solidification,
exothermic materials. (04 hrs.)

Professional
Skill 25Hrs;
Professional
Knowledge
04 Hrs

Perform metal working
such as marking,
sawing, filling, grinding,
drilling etc. (NOS:ISC/
N9460)

46. Metal working – Marking and
sawing on straight line – chipping
and filling to desired size on different
metals. (10 hrs)

47. Grinding the metals to desire size
by pedestal grinder and flexible
shaft grinder. (10 hrs)

48. Drilling on various metals. (05 hrs)

Description, specification and use of
common, marking measuring, sawing,
chipping and filing instruments used
in metal work.
Types of grinders – Brief information
about other metal cutting equipments.
Various types of drill bits and drilling
machine. (04 hrs.)

Professional
Skill 25Hrs;
Professional
Knowledge
04 Hrs

Make casting of
aluminum by melting on
Induction furnace &
identify defects.

(NOS:ISC/N9461)

49. Prepare induction furnace for
charging, prepare charges for
charging, operate and melt
aluminium and pour aluminium into
the mould and identify defects.
(25 hrs)

Induction furnace types- construction,
operation and maintenance. (04 hrs.)

Professional
S k i l l
100Hrs;

 Professional
Knowledge
24 Hrs

Prepare mould by
different moulding
process, make cast iron
castings identify defects.
(NOS:ISC/N9462)

50.Prepare dry sand mould with odd
sided pattern and make casting.
(10 hrs)

51.Fettle the casting (07 hrs)

52. Find out defect. (08 hrs)

Description of dry sand mould. Brief
description types, advantages &
disadvantages of die casting,
centrifugal casting and ceramic
moulding process. (04 hrs.)
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(xvii)

53.Prepare a loam sand mould for
pan shape casting. (10 hrs)

Slush casting process, continuous
casting process, permanent mould
casting process; Nishiyama process
(by using ferrosilicon powder)
common casting defects appearance-
causes and remedies- salvaging of
casting. (06 hrs.)

54. Prepare a pit mould on foundry
floor. (05 hrs)

55. Prepare a mould with pattern
having cover core print, assemble
cover core in mould and cast by
cast iron. (10 hrs)

56. Find out all defects. (02 hrs)

Slush casting process, continuous
casting process, permanent mould
casting process; Nishiyama process
(by using ferrosilicon powder)
common casting defects appearance-
causes and remedies- salvaging of
casting. (06 hrs.)

57.Prepare simple CO2 mould.(07
hrs)

58. Prepare simple CO2 core. (08 hrs)

59.Assemble in CO2 mould core.(05
hrs)

60.Make a casting by C.I. (02 hrs)

61. Fettle the casting. (02 hrs)

62.List out casting defects. (01 hrs)

Fettling of casting knock out and
removal and removal of casting from
mould removal of gates & risers; Fins
& unwanted projection – surface
cleaning trimming and finishing.
Inspection of casting – destructive
method – non-destructive materials
used in foundry and their grades as
per I.S. (04 hrs.)

63. Prepare mould for setting
“Balancing core” and set balanced
core in mould with the help of
chaplets. (18 hrs)

64. Make an aluminium casting using
pit furnace. (03 hrs)

65.Fettle the casting. (02 hrs)

Binders - Common binders used in
foundry and their application and their
grades as per I.S. Common “Facing
Materials” used in foundry and their
application and their grades as per I.S.
Casting design functional design,
simplification of foundry practice.
Metallurgical design, economic
consideration. (04 hrs.)

Professional

Skill 50Hrs;

Professional
Knowledge
08 Hrs

Make a casting,

fettle the casting &
calculation yield
percentage. (NOS:ISC/
N9463)

66. Prepare a mould for setting

“Hanging core and set hanging core
in mould with the help of chaplets”.
(15 hrs)

67. Make a casting. (05 hrs)

68.Fettle the casting.(03 hrs)

69. Find out yield percentage. (02 hrs)

Common “Fluxes” used in foundry
and their application.
Specification
(04 hrs.)

70. Prepare a mould using chills,
densers. (20 hrs)

71. Make a casting. (04 hrs)

72. Show a video chart of ferrous &
non-ferrous metals. (01 hr)

Function of chills, densers. Different
between ferrous &non-ferrous metals.
Physical & mechanical properties of
metals. (04 hrs.)

Professional
Skill 25Hrs;
Professional
Knowledge
04 Hrs

Prepare complete core
by joining half cores.
(NOS:ISC/N9464)

73. Prepare core halves. (15 hrs)

74. Bake the core halves. (05 hrs)

75. Join the core halves by different
methods. (05 hrs)

Classification of iron ores & its
treatments. (04 hrs.)
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(xviii)

79. Prepare mould with wedge gate.
(07 hrs)

80.Prepare mould with ring gate
(07 hrs)

81. Make casting with copper base
alloy. (07 hrs)

Effect of alloying elements for ferrous
metals.
Inoculation: Purpose of inoculation. (04
hrs.)

82. Prepare mould with branch gate
mould with match plate pattern.
(10 hrs)

83.Make casting with cast iron.(07
hrs)

84. Fettle the casting. (02 hrs)

Steel manufacturing process by arc
furnace. classification common steel
alloys and use. (04 hrs.)

85. Prepare mould with relief sprue
gate. (07 hrs)

86. Prepare mould with skim bob
gate. (07 hrs)

87. Make a casting with cast iron. (07
hrs)

88. Find out defects. (01 hr)

Advantages of sprue gate & skim bob
gates.
Wrought iron-manufacturing process-
uses.
Copper manufacturing process –
properties use. (04 hrs.)

89. Prepare mould with horn
gate[Gear wheel type pattern]. (08
hrs)

90. Industrial visit to observe the
special casting process machine
moulding process, operation of
different furnaces sand
reconditioning process, inspection
of casting, fettling process etc. (08
hrs))

Manufacturing process propertiesand
use of aluminium. Properties of grey
iron.
Microstructure, fracture, mechanical
test-tensile test, hardness test etc.
(04 hrs.)

Professional
Skill 25Hrs;

 Professional
Knowledge
06 Hrs

Make an extra thick
casting & finish it.
(NOS:ISC/N9466)

91. Prepare mould for extra thick
casting with large feeder heads.
(18 hrs)

92.Make casting with cast iron.(04
hrs)

93.Fettle the casting. (03 hrs)

Manufacturing process of copper base
alloys, aluminium base. Brief
information about cupola furnace. (06
hrs.)

Professional
Skill 25Hrs;
Professional
Knowledge
10Hrs

Reline & prepare different
types of furnaces for
melting cast metals.
(NOS:ISC/N9467)

94. Reline the pit furnace. (06 hrs)

95. Show a video show for operation
of blast furnace. (01 hrs)

96. Relining the oil fired furnace. (06
hrs)

Brief information about blast furnace,
Brief information about open hearth
furnace, air furnace, paddling furnace
and convertors. (06 hrs.)

Professional
S k i l l
100Hrs;

 Professional
Knowledge
20Hrs

Make mould by various
types of gate to produce
different type of metal
casting. Find out defects
and visit industry to show
different operation for
casting making.
(NOS:ISC/N9465)

76. Prepare mould with pencil gate.
(10 hrs)

77. Prepare mould with finger gate.
(07 hrs)

78.Make casting with aluminium.

(05 hrs)

Common cost iron-alloys.
(04 hrs.)
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(xix)

Professional
Skill 25Hrs;
Professional
Knowledge
04Hrs

Make casting by die
casting process & yield
percentage of casting.
(NOS:ISC/N9470)

102.Prepare simple, regular shape
mould without pattern (by cutting
practice). (12 hrs)

103.Make mould by ram up core. (13
hrs)

Cost estimate of simple castings of
different metals. Low pressure, high
pressure, gravity die casting process.
(04 hrs.)

Make casting by
investment casting
process & binder less
process. (NOS:ISC/
N9471

104.Prepare simple casting by gravity
die casting. (22hrs)

105.Calculationyield
percentage.(03hrs)

Foundry mechanization- layout of a
small foundry- list of material handling
equipments and their use. (04 hrs.)

Make core by using
linseed oil &IVP oils.
(NOS:ISC/N9468)

97. Reline of ladle. (03 hrs)

98. Pre heat of ladle. (01 hrs)

99.Reline of muffle furnace.(08 hrs)

Heat treatment of casting. (04 hrs.)

Professional
Skill 25Hrs;
Professional
Knowledge
04Hrs

Prepare mould without
pattern & with sweep
pattern (NOS:ISC/
N9469)

100.Prepare simple oil sand core by
using linseed oil. (15 hrs)

101.Prepare oil sand core by IVP oils.
(10 hrs)

Calculation of ferrostatic pressure.
Calculation of weight required on a
mould. (04 hrs.)

Professional
Skill 25Hrs;
Professional
Knowledge
04 Hrs

Professional
Skill 25Hrs;
Professional
Knowledge
04Hrs

106.Prepare simple casting by
investment casting
process.(13hrs)

107.Prepare simple casting with
binder less dry sand process.
(12hrs)

Calculation of molten metal required
for different size mould (Aluminium,
brass, copper, C.I. etc.) (04 hrs.)
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1

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                          अɷास 1.1.01
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - सुरƗा  

ʩवसाय ŮिशƗण का महȕ (Importance of trade training)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  फाउंडŌ ी टŌ ेड ŮिशƗण के महȕ की पहचान करŐ
•  ʩवसाय की सूची की पहचान करŐ
•  फाउंडŌ ी मŐ उपकरण और मशीनरी बताएं

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: ʩवसाय ŮिशƗण का महȕ

1  फाउंडŌ ी ʩवसाय सबसे पुराने ʩवसायो ंमŐ से एक है और यह सभी 
आधुिनक यांिũक उȨोगो ंके िलए बेिसक ʩवसाय भी है।

2  िनɻिलİखत उȨोग िनचली काː के िलए जिटल िडजाइनो ंकी उǄ 
पįरशुȠता काİːंग की मांग करते हœ। यह काİːंग ŮिŢया के 
महȕपूणŊ और िवकास मŐ मदद करता है।

3  पįरवहन वाहन को 70% से अिधक काː कंपाउंड िमला है और अɊ 
आवʴकताओ ंको 70% से अिधक िमला है।

•  मशीन टूल बेड।

•  टबाŊइन वेɌ।

•  िबजली जनरेटर।

•  रेलवे इंजन और टŌ ैक।

•  वायुयान उȨोग।

•  कृिष (आवʴकता) उपकरण।

•  सेिनटरी िफिटंग।

•  पंप िफʐर और वाʢ।

•  चीनी, सीमŐट और कपास िमल मशीनरी भाग।

3  संचार, िनमाŊण और परमाणु ऊजाŊ का अनुŮयोग फाउंडŌ ी उȨोग 
पर िनभŊर करता है। इसिलए, फाउंडŌ ी को इंजीिनयįरंग Ɨेũो ंमŐ एक 
महȕपूणŊ भूिमका िमलती है। इसे सभी इंजीिनयįरंग टŌ ेड की जननी 
कहा जाता है।

4  Ůाचीन भारत मŐ धातु ढालने की कला िवकास के उǄ ˑर पर पŠँच 
गई थी।

5  एक फाउंडŌ ीमैन के ŝप मŐ वह उȨोगो ंऔर घरेलू औȨोिगक घटको ंके 
िलए काİːंग के िनमाŊता और िनमाŊण मŐ महȕपूणŊ भूिमका िनभाते हœ।

6  इसमŐ ˢरोजगार के िलए ʩापक अवसर और सवŖȅम ʩवसाय है।

7  काİːंग के िलए अपना अनुमान तैयार करŐ।

8  एक ŮिशƗु वह टŌ ेड है िजसे िविभɄ टŌ ेडो ंमŐ संबȠ ŮिशƗण से गुजरना 
पड़ता है।

9  टŌ ेड बेिसक िफिटंग और पैटनŊ मशीनरी हœ।

10  सुरƗा सावधानी और अिưशामक यंũ का उपयोग।

a  फाउंडŌ ी ːोर 

b  Ťाइंडर

c  िपट भिǥयां

d  शेकआउट बŐच

e  मोʒ डालने के िलए तैयार 

f  बŐच मोİʒंग

g  कुपोला 

h  रेत

i  सœड मुलर 

j  कोर मेिकंग

k  इं˙ेƃर बŐच
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टाˋ 2 : ITI के िविभɄ टŌ ेडो ंका दौरा करŐ  और ːाफ सद˟ो ंसे पįरिचत हो।ं

 ŮिशƗक ITI के िविभɄ वगŘ मŐ नई भितŊयो ंका नेतृȕ करŐ गे।

1  दौरे के दौरान ːाफ सद˟ का पदनाम, उनका नाम जैसी जानकारी 
एकũ करŐ।

2  ITI के अनुभागो ंकी पहचान कीिजए और उन टŌ ेडो ंकी सूची बनाइए 
िजनमŐ ŮिशƗण िदया जाता है।

3  रेलवे और बस ːेशनो ंके संबंध मŐ ITI के ˕ान की पहचान करŐ  और 
ITI के पास Ŝकने वाले बस ŝट नंबरो ंकी सूची बनाएं।

4  ITI ऑिफस, िनकटतम अ˙ताल, िनकटतम पुिलस ːेशन और 
िनकटतम अिưशमन कŐ ū के टेलीफोन नंबर एकũ करŐ।

टाˋ 3 : ITI  के अपने सेƕन का लेआउट बनाएं |

1  कागज की एक अलग शीट (A4 आकार) मŐ अपने अनुभाग की योजना 
को उपयुƅ पैमाने पर बनाएं।

2  मशीन की नीवं, वकŊ  बŐच, पैनल, वायįरंग Ɛूिबकʤ, दरवाजे, 
İखड़िकयां, फनŎचर आिद की लंबाई और चौड़ाई माप लŐ।

3  मशीन वकŊ  बŐच, पैनल और फनŎचर आिद का लेआउट बनाएं। सेƕन 
ɘान मशीन फाउंडेशन, पैनल, फनŎचर वकŊ  बŐच आिद के वाˑिवक 
ɘेसमŐट के अनुसार ːेप 1 के समान होना चािहए।

ʩवसाय मŐ Ůयुƅ औजारो ंऔर मशीनरी का महȕ (Importance of tools & machinery used 
in the trade)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  अनुभाग मŐ औजार और उपकरणो ंकी पहचान करŐ
•  औजार के नाम įरकॉडŊ करŐ , Ůȑेक औजार से Ɛा करŐ  और Ɛा न करŐ
•  उन उȨोगो ंके नाम दजŊ करŐ  जहां कायŊरत हœ।

 ŮिशƗक अनुभाग मŐ सभी औजार और उपकरणो ंको ŮदिशŊत 
करेगा और उनके नाम, उपयोग और Ůȑेक उपकरण और 
उपकरण के िलए देखे जाने वाले सुरƗा िबंदु को संिƗɑ 
करेगा।

•  ŮिशƗु सभी ŮदिशŊत उपकरणो ंके नाम, उपयोग और Ůȑेक औजार 
के साथ काम करते समय बरती जाने वाली सावधािनयो ंको नोट 
करŐ गे।

•  इसे टेबल 1 मŐ दजŊ करŐ।

•  ŮिशƗक से इसकी जांच कराएं।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.1.01
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 ŮिशƗक फाउंडŌ ीमैन उȨोगो ंकी भूिमका की जानकारी दŐगे। 
िनजी और सावŊजिनक Ɨेũ के उȨोगो ंके नाम Ůदान करके 
फाउंडŌ ी शॉप पर अिधक जोर दŐ, जहां फाउंडŌ ीमैन बड़े पैमाने 
पर कायŊरत हœ। ŮिशƗुओ ंसे उȨोगो ंके नाम नोट करने को 
कहŐ।

टेबल़ 1

SI. No. औजार/उपकरण का नाम   उपयोग बरती जाने वाली सावधािनयां िटɔिणयां
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.1.01
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                          अɷास 1.1.02
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - सुरƗा  

ʩİƅगत सुरƗा उपकरण (PPE) का उपयोग करने के िलए उɎŐ िशिƗत करके ŮिशƗु के सुरƗा ̊िʼकोण 
का िवकास (Safety attitude development of the trainee by educating them to use 
personal protective equipment (PPE))
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंकी पहचान करŐ
•  िविभɄ Ůकार के ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंकी ʩाƥा करŐ
•  ʩावसाियक खतरो ंऔर संबंिधत संभािवत खतरो ंकी पहचान करŐ।

•  वाˑिवक उपकरणो ंपर या चाटŊ से ̊ʴ ʩİƅगत सुरƗा उपकरण 
को पढ़Ő  और उसकी ʩाƥा करŐ।

•  उपयुƅ Ůकार की सुरƗा के िलए उपयोग िकए जाने वाले ʩİƅगत 
सुरƗा उपकरणो ंकी पहचान करŐ  और उनका चयन करŐ।

•  टेबल  1 मŐ संबंिधत Ůकार की सुरƗा और खतरो ंके िलए PPE का 
नाम िलखŐ।

ŮिशƗक िविभɄ Ůकार के ʩİƅगत सुरƗा उपकरण या चाटŊ 
ŮदिशŊत करेगा और समझाएगा िक काम के िलए उपयुƅ 
PPE उपकरणो ं की पहचान और चयन कैसे करŐ  और 
ŮिशƗुओ ंको टेबल 1 मŐ खतरो ंऔर सुरƗा के Ůकार को नोट 
करने के िलए कहŐ
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   टेबल -1

 Ţ.
सं. PPE का नाम  खतरा सुरƗा के Ůकार

1
2
3
4
5
6
7
8
9

इसकी जांच अपने ŮिशƗक से कराएं।

ŮिशƗक िविभɄ Ůकार के ʩावसाियक खतरो ंऔर उनके 
कारणो ंकी संिƗɑ जानकारी दे सकता है।

•  टेबल  2 मŐ दी गई संभािवत हािन के साथ संबंिधत İ˕ित मŐ ʩावसाियक 
जोİखम की पहचान करŐ।

टेबल  2

Ţ.सं.  ŷोत या संभािवत हािन  ʩावसाियक खतरो ंका Ůकार
1  शोर
2  िव˛ोटक
3   वाइरस 
4  रोग
5  धूŲपान
6 गैर िनयंũण िडवाइस
7 कोई अिथōग नही ं
8 खराब हाउसकीिपंग

अपने ŮिशƗक Ȫारा इसकी जांच करवाएं और टेबल भरŐ ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.1.02
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                          अɷास 1.1.03
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - सुरƗा   

Ůाथिमक िचिकȖा पȠित और बेिसक ŮिशƗण (First aid method and basic training)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  अलग İ˕ित के बेहोश पीिड़त के िलए बचाव ʷास |
•  रƅŷाव रोकने के िलए उपचार करŐ।

 धारणा - आसान Ůबंधनीयता के िलए, ŮिशƗक ŮिशƗुओ ं
को समूह मŐ ʩवİ˕त कर सकता है और Ůȑेक समूह को 
पुनजŎवन की एक िविध करने के िलए कह सकता है  |

टाˋ 1 : पीिड़त को कृिũम ʷसन Ůाɑ करने के िलए तैयार करŐ

1  टाइट कपड़ो ंको ढीला कर दŐ  जो पीिड़त की सांस लेने मŐ बाधा डाल 
सकते हœ।

2  उसके मंुह से कोई बाŤीन वˑु या नकली दांत िनकाल दŐ  और पीिड़त 
का मंुह खुला रखŐ।

3  आवʴक सुरƗा उपाय करते Šए पीिड़त को समतल जमीन पर 
सुरिƗत ŝप से ले आएं।

4  िबना देर िकए तुरंत कृिũम ʷसन शुŝ करŐ। कपड़ो ंको ढीला करने या 
कस कर बंद मंुह खोलने की कोिशश मŐ Ǜादा समय बबाŊद न करŐ।

5  पीिड़त के आंतįरक अंगो ंको चोट से बचाने के िलए िहंसक ऑपरेशन 
से बचŐ।

6  तुरंत डॉƃर को बुलाएं।

 टाˋ 2 : नेʤन के आमŊ िलɝ बैक Ůेशर िविध Ȫारा पीिड़त को पुनजŎिवत करŐ

 छाती और पेट मŐ चोट लगने की İ˕ित मŐ नेʤन की आमŊ-
िलɝ बैक Ůेशर िविध का उपयोग नही ंिकया जाना चािहए।

1  पीिड़त को झुका कर रखŐ (जो नीचे की ओर हो) उसकी बाहŐ मुड़ी Šई 
हो,ं हथेिलयाँ एक दूसरे के ऊपर हो ंऔर िसर हथेिलयो ंपर उसके गाल 
पर िटका हो। पीिड़त के हाथ के पास एक या दोनो ंघुटनो ंपर घुटने 
टेकŐ । अपने हाथो ंको कांख की रेखा से परे पीिड़त की पीठ पर रखŐ, 
आपकी उंगिलयां बाहर और नीचे की ओर फैली Šई हो,ं अंगूठे िसफŊ  
एक दूसरे को छू रहे हो,ं जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

2  अपनी बाहो ंको सीधा रखते Šए धीरे से आगे की ओर तब तक िहलाएं 
जब तक िक वे लगभग लंबवत न हो जाएं, और पीिड़त के फेफड़ो ंसे 
हवा को बाहर िनकालने के िलए पीिड़त की पीठ को लगातार दबाएं 
जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

3  अपने हाथो ंको पीिड़त की भुजाओ ंके साथ नीचे की ओर İखसकाते 
Šए पीछे की ओर िहलाने की उपरोƅ गित को समकािलक करŐ , और 
उसकी ऊपरी भुजा को कोहिनयो ं के ठीक ऊपर पकड़Ő जैसा िक 
Fig 3 मŐ िदखाया गया है। पीछे की ओर िहलना जारी रखŐ।
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4  जैसे ही आप पीछे की ओर झुकते हœ, पीिड़त के हाथो ंको धीरे से ऊपर 
उठाएं और अपनी ओर खीचंŐ, जैसा िक Fig 4 मŐ िदखाया गया है, जब 
तक िक आप उसके कंधो ंमŐ तनाव महसूस न करŐ। चŢ पूरा करने के 
िलए, पीिड़त की भुजाओ ंको नीचे करŐ  और अपने हाथो ंको Ůारंिभक 
İ˕ित मŐ ले जाएँ।

5  कृिũम ʷसन तब तक जारी रखŐ जब तक िक पीिड़त ʩİƅ ˢाभािवक 
ŝप से सांस न लेने लगे। कृपया ȯान दŐ , कुछ मामलो ंमŐ, इसमŐ घंटो ं
लग सकते हœ।

6  जब पीिड़त जीिवत हो जाए, तो पीिड़त को गमŊ पानी की बोतलो ंया गमŊ 
ईंटो ंसे लपेटकर कंबल से गमŊ रखŐ; şदय की ओर हाथ और पैर के 
अंदŝनी िहˣे को सहलाकर पįरसंचरण को उȅेिजत करŐ।

7  उसको लेटाकर रखŐ, और उसको पįरŵम न करने दŐ  ।

 जब तक वह पूरी तरह से होश मŐ न आ जाए, तब तक उसे 
कोई उȅेजक पदाथŊ न दŐ।

टाˋ 3: पीिड़त को शेफर की िविध से पुनजŎिवत करŐ।

 पीिड़त की छाती और पेट पर चोट लगने की İ˕ित मŐ इस 
िविध का Ůयोग न करŐ।

1  पीिड़त को उसके पेट के बल िलटा दŐ , एक हाथ सीधे आगे की ओर 
बढ़ा Šआ, दूसरा हाथ कोहनी पर मुड़ा Šआ और चेहरा बगल की ओर 
करके हाथ या बांह पर िटका Šआ जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

2  पीिड़त के सामने घुटने टेकŐ , तािक उसकी जांघŐ आपके घुटनो ंके बीच 
हो ंऔर आपकी अंगुिलयां और अंगूठा Fig 1 की तरह İ˕त हो।ं

3  भुजाओ ंको सीधा रखते Šए, धीरे-धीरे आगे की ओर झुकŐ  तािक आपके 
शरीर का भार धीरे-धीरे पीिड़त की िनचली पसिलयो ंपर आ जाए तािक 
पीिड़त के फेफड़ो ंसे हवा को बाहर िनकाला जा सके जैसा िक Fig 2 
मŐ िदखाया गया है।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.1.03
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 4  अब पीिड़त के शरीर से सारा दबाव हटाते Šए तुरंत पीछे की ओर झुकŐ , 
जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है, िजससे फेफड़े हवा से भर सकŐ ।

5  दो सेकंड के बाद िफर से आगे की ओर झलूŐ और इस चŢ को एक 
िमनट मŐ बारह से पंūह बार दोहराएं।

6  कृिũम ʷसन तब तक जारी रखŐ जब तक िक पीिड़त ʩİƅ ˢाभािवक 
ŝप से सांस न लेने लगे।

टाˋ 4: पीिड़त को मँुह-से-मँुह िविध से पुनजŎिवत करŐ

1  पीिड़त ʩİƅ को उसकी पीठ के बल िलटा दŐ  और उसके कंधो ंके 
नीचे कपड़ो ंका एक रोल रखŐ तािक यह सुिनिʮत हो सके िक उसका 
िसर अǅी तरह से पीछे की ओर हो। (Fig 1)

2  पीिड़त के िसर को पीछे की ओर झुकाएं तािक ठुǭी सीधी ऊपर की 
ओर रहे। (Fig 2)

3  पीिड़त के जबड़े को Fig 3 मŐ िदखाए अनुसार पकड़Ő , और इसे ऊपर 
की ओर तब तक उठाएं जब तक िक िनचले दांत ऊपरी दांतो ंसे ऊंचे 
न हो जाएं; या उंगिलयो ंको जबड़े के दोनो ंओर कान के लोब के पास 
रखŐ और ऊपर की ओर खीचंŐ। जीभ को वायुमागŊ को अवŜȠ करने से 
रोकने के िलए कृिũम ʷसन के दौरान जबड़े की İ˕ित बनाए रखŐ।

4  एक गŤीन सांस लŐ और अपने मंुह को पीिड़त के मंुह पर रखŐ, जैसा िक 
Fig 4 मŐ िदखाया गया है, एयरटाइट संपकŊ  बनाएं। पीिड़त की नाक को 
अंगूठे और तजŊनी से बंद करŐ। यिद आप सीधे संपकŊ  को नापसंद करते 
हœ, तो अपने मंुह और पीिड़त के मंुह के बीच एक झरझरा कपड़ा रखŐ। 
एक िशशु के िलए, अपना मँुह उसके मँुह और नाक के ऊपर रखŐ।

5  पीिड़त के मंुह मŐ तब तक फंूकŐ  (िशशु के मामले मŐ धीरे से) जब तक 
िक उसकी छाती ऊपर न उठ जाए। अपने मंुह को हटा दŐ  और नाक 
पर पकड़ को छोड़ दŐ , तािक उसे साँस छोड़ने मŐ मदद िमल सके, अपने 
िसर को घुमाते Šए हवा के बाहर िनकलने की आवाज़ सुनŐ। पहली 8 
से 10 साँसे उतनी ही तेज़ होनी चािहए िजतनी पीिड़त ŮितिŢया करता 
है, उसके बाद दर को लगभग 12 बार Ůित िमनट (िशशु के िलए 20 
बार) तक धीमा कर देना चािहए।

 यिद हवा अंदर नही ंजा सकती है, तो पीिड़त के िसर और 
जबड़े की İ˕ित की जाँच करŐ  और अवरोधो ंके िलए मँुह की 
जाँच करŐ , िफर अिधक बलपूवŊक पुनः  Ůयास करŐ। यिद छाती 
िफर भी न उठे तो पीिड़त का चेहरा नीचे कर दŐ और उसकी 
पीठ पर तेजी से Ůहार करŐ  तािक ŜकावटŐ हट जाएं।

 कभी-कभी हवा पीिड़त के पेट मŐ Ůवेश कर जाती है, जैसा 
िक पेट मŐ सूजन से पता चलता है। साँस छोड़ने की अविध के 
दौरान पेट को धीरे से दबाकर हवा को बाहर िनकालŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.1.03
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टाˋ 5: पीिड़त को मंुह से नाक के तरीके से पुनजŎिवत करŐ

 इस िविध का उपयोग तब करŐ  जब पीिड़त का मंुह नही ंखुलेगा, 
या कोई Ŝकावट हो िजसे आप साफ नही ंकर सकते हœ।

1  पीिड़त के होठो ंको ̊ढ़ता से बंद रखने के िलए एक हाथ की उंगिलयो ं
का उपयोग करŐ , अपने होठो ंको पीिड़त के नथुने के चारो ंओर सील 
करŐ  और उसमŐ सांस लŐ। यह देखने के िलए जांचŐ िक Ɛा पीिड़त की 
छाती उठ रही है और िगर रही है। (Fig 1)

2  इस अɷास को 10-15 बार Ůित िमनट की दर से तब तक दोहराएं 
जब तक िक पीिड़त ŮितिŢया न दे।

3  इस अɷास को डॉƃर के आने तक जारी रखŐ।

 टाˋ 6: कािडŊयक अरेː (CPR) कािडŊयो पʝोनरी से पीिड़त पीिड़त को पुनजŎिवत करŐ।

 ऐसे मामलो ंमŐ जहां िदल ने धड़कना बंद कर िदया हो, आपको 
तुरंत कारŊवाई करनी चािहए।

1  जʗी से जांच करŐ  िक Ɛा पीिड़त कािडŊयक अरेː के अधीन है।

 कािडŊयक अरेː का पता गदŊन मŐ कािडŊयक पʤ की 
अनुपİ˕ित (Fig 1), होठो ंके चारो ंओर नीले रंग और आंखो ं
की ʩापक ŝप से फैली Šई पुतली से लगाया जा सकता है।

2  पीिड़त ʩİƅ को उसकी पीठ के बल िकसी सƢ सतह पर िलटा दŐ।

3  छाती के सामने घुटने टेकŐ  और उरोİ˕ के िनचले िहˣे का पता 
लगाएं। (Fig 2)

 4  अपनी उंगिलयो ंको पसिलयो ंसे दूर रखते Šए, एक हाथ की हथेली को 
उरोİ˕ के िनचले िहˣे के बीच मŐ रखŐ। अपने दूसरे हाथ से हथेली को 
ढँक लŐ और अपनी उंगिलयो ंको आपस मŐ जोड़ लŐ जैसा िक Fig 3 मŐ 
िदखाया गया है।

 5 अपनी भुजाओ ंको सीधा रखते Šए Űेː्बोन के िनचले भाग को जोर से 
दबाएं; िफर दबाव छोड़Ő। (Fig 4)

6 Ůित सेकंड कम से कम एक बार की दर से चरण 5 को पंūह बार 
दोहराएं।

7 कािडŊयक पʤ की जाँच करŐ। (Fig 5)
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8  दो बार सांस देने के िलए पीिड़त के मंुह पर वापस जाएं (मंुह से मंुह मŐ 
पुनजŎवन)। (Fig 6)

 9  िदल के 15 और दबावो ंके साथ जारी रखŐ और उसके बाद मंुह से मंुह 
के पुनजŎवन की दो और सांसŐ लŐ, और इसी तरह, लगातार अंतराल पर 
नाड़ी की जांच करŐ।

10  जैसे ही िदल की धड़कन वापस आती है, कंŮेशन को तुरंत बंद कर दŐ , 
लेिकन जब तक Ůाकृितक ʷास पूरी तरह से बहाल नही ंहो जाती, तब 
तक मंुह से मंुह से पुनजŎवन जारी रखŐ।

11  पीिड़त ʩİƅ को Fig 7 मŐ दशाŊए अनुसार ठीक होने की İ˕ित मŐ 
रखŐ। उसे गमŊ रखŐ और शीť िचिकȖा सहायता Ůाɑ करŐ।

टाˋ 7: रƅŷाव पीिड़त का उपचार

1  रƅŷाव का ˕ान िनधाŊįरत करŐ।

2  यिद संभव हो तो घायल Ɨेũ को şदय से ऊपर उठाएं।

3  ːेराइल कपड़े से ɰीिडंग एįरया पर सीधा दबाव डालŐ।

4  5 सेकंड के िलए दबाव बनाए रखŐ।

5  यह देखने के िलए जांचŐ िक Ɛा रƅŷाव बंद हो गया है 15 िमनट के 
िलए और दबाव न डालŐ।

6  घाव को साफ करŐ।

7  घाव को नरम सामŤी के पैड से पǥी करŐ। (Fig 1)

8  पीिड़त को डॉƃर से इलाज लेने की सलाह दŐ।

अɊ ːेप (Other steps)

1  तुरंत डॉƃर को बुलाएं।

2  पीिड़त को गमŊ पानी की बोतलो ंया गमŊ ईंटो ंसे लपेट कर कंबल से 
गमŊ रखŐ; şदय की ओर हाथ और पैर के अंदŝनी िहˣे को सहलाकर 
पįरसंचरण को उȅेिजत करŐ।
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                          अɷास 1.1.04
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - सुरƗा  

कॉटन वेː, मेटल िचɛ/बनŊ इȑािद जैसे अपिशʼ पदाथŘ का सुरिƗत िनपटान (Safe disposal of 
waste materials like cotton waste, metal chips / burns etc)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  वकŊ शॉप मŐ बेकार सामŤी की पहचान करŐ  और उसे अलग करŐ
•  अपिशʼ पदाथŘ को अलग-अलग िडɬो ंमŐ ʩवİ˕त करŐ।

               Fig 1 मŐ दी गई सामŤी को पहचानŐ  और टेबल 1 मŐ भरŐ  
   टेबल  1

  Ţ.सं.  सामŤी का नाम
1
2
3
4
5

•  कपास के कचरे को अलग कर लŐ।

•  Űश की मदद से हाथ से फावड़े से िचɛ इकǧा करŐ  (Fig 2)।

•  तेल छलकने पर फशŊ को साफ करŐ।

 िचप को बीयर के हाथ से न संभालŐ

 अलग-अलग धातु के िचɛ हो सकते हœ। इसिलए िचप को 
धातु के अनुसार अलग कर लŐ।

•  कपास की बेकार सामŤी को अलग करŐ  और बेकार कपास सामŤी को 
रखने के िलए Ůदान िकए गए िबन मŐ ːोर करŐ।

•  इसी तरह मेटल िचप की हर कैटेगरी को अलग-अलग िडɬे मŐ ːोर 
करŐ।

 Ůȑेक िबन मŐ सामŤी का नाम होना चािहए। 
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                         अɷास 1.1.05
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - सुरƗा  

खतरे की पहचान और पįरहार (Hazard identification and avoidance)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  ʩावसाियक खतरो ंकी पहचान करŐ
•  ʩावसाियक खतरो ंसे बचने के िलए उपयुƅ तरीको ंका सुझाव दŐ।

 ŮिशƗक िविभɄ Ůकार के ʩावसाियक खतरो ंऔर उनके 
कारणो ंकी संिƗɑ जानकारी दे सकता है।

•  टेबल  1 मŐ दी गई संभािवत हािन के साथ संबंिधत İ˕ित मŐ ʩावसाियक 
जोİखम की पहचान करŐ।

टेबल 1

Ţ.सं.  ŷोत या संभािवत हािन  ʩावसाियक खतरो ंका Ůकार
1 शोर
2 िव˛ोटक
3 वाइरस
4  रोग   
5  धूŲपान   
6  गैर िनयंũण िडवाइस
7  कोई अिथōग नही ं
8  खराब हाउसकीिपंग

टेबल भरŐ  और अपने ŮिशƗक Ȫारा इसकी जांच करवाएं।
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.1.06
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - सुरƗा  

खतरे, चेतावनी, सावधानी और ʩİƅगत सुरƗा संदेश के िलए सुरƗा संकेत (Safety sign for danger, 
warning, caution & personal safety message)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  सुरƗा िच˥ की बेिसक ŵेिणयो ंकी पहचान करŐ
•  दी गई टेबल  मŐ सुरƗा िच˥ का अथŊ दजŊ करŐ।

ŮिशƗक िविभɄ सुरƗा संकेत चाटŊ ŵेिणयां Ůदान कर सकते 
हœ और उनकी ŵेिणयां और उनका अथŊ, िववरण समझा सकते 
हœ। ŮिशƗु को टेबल  1 मŐ िचɎ और įरकॉडŊ की पहचान करने 
के िलए कहŐ।

•  चाटŊ से सुरƗा िच˥ की पहचान करŐ।
•  ŵेणी का नाम टेबल  1 मŐ दजŊ करŐ।
•  टेबल  1 मŐ सुरƗा िचɎ का अथŊ िववरण का उʟेख करŐ।
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टेबल 1  

िचũ  सं. बेिसक ŵेिणयां / सुरƗा संकेत अथŊ - वणŊन
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

इसकी जांच अपने ŮिशƗक से कराएं
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.1.07
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - सुरƗा  

िवधुत दुघŊटनाओ ंके िलए िनवारक उपाय और ऐसी दुघŊटनाओ ंमŐ उठाए जाने वाले कदम (Preventive 
measures for electrical accidents & steps to be taken in such accidents)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  लाइव वायर से एक ʩİƅ को बचाएं |

लाइव सɘाई (िसʄुलेटेड) से एक ʩİƅ (नकली पीिड़त) को िडˋनेƃ 
करना

1  िबजली का झटका लगने वाले ʩİƅ (नकली पीिड़त) को देखŐ। İ˕ित 
की शीťता से ʩाƥा करŐ।

2  पीिड़त को ‘लाइवʼ उपकरण से आपूितŊ को िडˋनेƃ करके या 
इɌुलेट मटेįरयल की िकसी एक वˑु का उपयोग करके सुरिƗत ŝप 
से हटा दŐ।

3  पीिड़त को शारीįरक ŝप से पास के ˕ान पर ले जाएं।

4  पीिड़त की Ůाकृितक ʷास और चेतना की जाँच करŐ।

5  यिद पीिड़त बेहोश है और सांस नही ंले रहा है तो रेİ˙रेटरी įरसिसटेशन 
लागू करने के िलए कदम उठाएं।

 दूर की आपूितŊ को बंद करने के िलए दौड़Ő नही।ं

 पीिड़त को नंगे हाथो ंसे तब तक न छुएं जब तक िक सिकŊ ट 
डेड न हो जाए या पीिड़त को उपकरण से दूर न कर िदया 
जाए।

 पीिड़त को गंभीर चोट पŠंचाए िबना, जीिवत उपकरणो ं के 
संपकŊ  के िबंदु से पीिड़त को धſा देना या खीचंना चािहए।
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.1.08
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - सुरƗा  

अिưशामक यंũ के उपयोग (Use of fire extinguisher)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  आग के Ůकार के अनुसार अिưशामक यंũ का चयन करŐ
•  अिưशामक यंũ चलाएँ
•  आग बुझाएं।

•  आग देखते ही आग, आग, आग िचʟाकर आसपास के लोगो ंको 
सचेत करŐ।

•  अिưशमन सेवा को सूिचत करŐ  या तुरंत सूिचत करने की ʩव˕ा करŐ।

•  ओपन इमरजŐसी मौजूद है और उɎŐ दूर जाने के िलए कहŐ।

•  इलेİƃŌकल पावर सɘाई को “बंद” करŐ।

 लोगों को आग के नजदीक न जाने दें

•  आग के Ůकार का िवʶेषण और पहचान करŐ। टेबल  1 देखŐ।
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वगŊ ‘Aʼ

वगŊ ‘Bʼ

वगŊ ‘Cʼ

वगŊ ‘Dʼ

लकड़ी, कागज, कपड़ा, ठोस सामŤी

तेल आधाįरत आग (Ťीस, गैसोलीन, तेल) और ūवीभूत ठोस

गैस और तरलीकृत गैसŐ

धातु और िबजली के उपकरण

 मान लीिजए िक आग ‘Bʼ Ůकार (ǜलनशील ūवीकृत ठोस) है।

• CO2 (काबŊन डाइऑƛाइड) अिưशामक का चयन करŐ

• अिưशामक का पता लगाएँ और CO2 उठाएँ। इसकी समाİɑ ितिथ 
की जाँच करŐ।

•  सील तोड़ दŐ। Fig 1

•  सेɝी िपन को हœडल से खीचंŐ (Fig 2) (िपन अिưशमन यंũ के शीषŊ पर 
İ˕त है) (Fig 2)

•  अिưशामक नोजल या नली को आग के आधार पर लिƗत करŐ  (यह 
ईंधन आग के ŷोत को हटा देगा) (Fig 3)

 अपने आप को नीचा रखŐ

•  एजŐट को िड̾चाजŊ करने के िलए हœडल लीवर को धीरे से दबाएं (Fig 
4)

•  जब तक आग बुझ न जाए, तब तक ईंधन की आग पर एक तरफ से 
दूसरी तरफ लगभग 15 cm (Fig 4)

 दूर से उपयोग के िलए अिưशामक यंũ बनाए जाते हœ।

सावधानी (Caution)

•  आग बुझाते समय आग भड़क सकती है |

•  जब तक यह तुरंत बंद हो जाए, घबराएं नही ं|

•  आग बुझाने के यंũ का इˑेमाल करने के बाद अगर आग अǅी तरह 

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.1.08
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से ŮितिŢया नही ंकरती है तो खुद को आग िबंदु से दूर ले जाएं।

•  जहां आग से जŤीनला धंुआ िनकल रहा हो उसे बुझाने का Ůयास न 
करŐ , इसे पेशेवरो ंपर छोड़ दŐ।

•  याद रखŐ िक आपका जीवन संपिȅ से अिधक महȕपूणŊ है। इसिलए 
खुद को या दूसरो ंको जोİखम मŐ न डालŐ।

 आग बुझाने के सरल संचालन को याद रखने के िलए

 याद रखŐ 

 P.A.S.S. इससे आग बुझाने वाले यंũ के इˑेमाल मŐ मदद 
िमलेगी

  P  खीचंने के िलए

  A  उȞेʴ के िलए 

  S  दबाव के िलए 

  S  ˢीप के िलए

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.1.08
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.1.09
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - सुरƗा  

 जॉब मŐ काम करते समय अपनाई जाने वाली सावधािनयो ंका अɷास करना और समझना (Practice and 
understand precautions to be followed while working in job)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  जॉब मŐ काम करते समय बरती जाने वाली सावधािनयो ंको įरकॉडŊ करŐ।

फाउंडŌ ी शॉप मŐ सुरƗा (Safety in foundry shop)

दुघŊटना से बचने के िलए िजस िŢया का कारण बनता है, उस समय कुछ 
िनयमो ंका पालन करŐ। उɎŐ सुरƗा िनयम (या) सुरƗा सावधािनयां कहा 
जाता है। इसकी योजना बनाई है; यह सुरिƗत कारŊवाई के कारण Šआ है।

उɎŐ तीन समूहो ंके ŝप मŐ वगŎकृत िकया गया है

•  ʩİƅगत सुरƗा सावधािनयां।

•  सामाɊ सुरƗा सावधािनयां।

•  खंड सुरƗा सावधािनयो।ं

सामाɊ सुरƗा सावधािनयां (General safety precautions)

1  हमŐ हर समय सावधान रहना चािहए - असावधानी दुघŊटना का मुƥ 
कारण है।

2  कायŊ˕ल पर नंगे पांव न चलŐ।

3  ढीले और फटे-पुराने व˓ो ंका Ůयोग न करो।

4  सीढ़ी और गीली जमीन के नीचे काम करते समय सावधानी जŝर 
बरतŐ।

5  हथौड़े का हœडल ढीला, बŠत लंबा या छोटा नही ंहोना चािहए।

6  िबना हœडल के फाइल का उपयोग न करŐ।

7  मशŝम वाली िसर वाली छेनी का Ůयोग न करŐ।

8  वकŊ आउट Ťाइंडर ʬीʤ का इˑेमाल न करŐ।

गœग-वे साफ-सुथरा होना चािहए और साफ-सुथरा होना चािहए, यह िमǥी, 
गीले पŐट, गǯे की खाई से मुƅ होना चािहए।

ʩİƅगत सुरƗा सावधािनयां(Personal safety precautions)

1  Ǜादा वजन उठाने की कोिशश न करŐ।

2  अंडरवेİʒंग, Ťाइंिडंग और फनőस ऑपरेशन करते समय सावधानी 
बरतनी चािहए (वह सुरƗा पोशाक भी लŐ)।

3  ढीले और फटे-पुराने व˓ो ंका Ůयोग न करो।

4  काम करते समय घिड़यो ं, अंगूिठयां और टाई का Ůयोग न करŐ ;।

5  अपने काम की योजना बनाएँ, अपनी योजना पर काम करŐ

6  मशीनो ंको पूरी तरह से जाने िबना उɎŐ हœडल (या) िशɝ नही ंिकया 
जाना चािहए।

7  िबजली के उपकरणो ंके नीचे काम करते समय सावधान रहŐ।

8  अȑिधक वजन उठाने की कोिशश न करŐ , बशतő उठाने का उिचत 
तरीका हो।

9  गमŊ ˕ानो ंऔर गमŊ सामŤी को “HOT” Ȫारा िचि˥त (या) िचि˥त 
िकया जाना चािहए।

10  खतरनाक जगहो ंको िचİɎत िकया जाना चािहए।

11  बेʐ को बदलने या मशीन को चालू İ˕ित मŐ तेल लगाने की कोिशश 
न करŐ।

मेİʐंग और पोįरंग के दौरान सुरƗा सावधानी (Safety precau-
tions while melting and pouring)

1  मोʒ को सूखी मंिजल मŐ रखना चािहए।

2  सांचे को बंद करने के बाद हमेशा पोįरंग कप मŐ कैप का इˑेमाल करŐ।

3  लेडल मŐ मेİʐंग धातु हœडल (चाजŊ करने) से पहले सूखा होना चािहए।

4  मेİʐंग धातु को ले जाते समय पीछे की ओर न चलŐ।

5  मेİʐंग धातु को संभालते समय सभी सुरƗा पोशाक का उपयोग करŐ।

6  लेडल मŐ अिधक धातु न लŐ।

7  मोʒ मŐ मेİʐंग धातु डालने से पहले उिचत वजन और ɢाˋ सीिलंग 
रखना चािहए।

8  मेİʐंग धातु डालने से पहले डालने का तरीका जान लŐ।
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.1.10
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - सुरƗा   

टŌ ेड मŐ Ůयुƅ औजारो ंऔर उपकरणो ंका सुरिƗत उपयोग (Safe use of tools and equipments 
used in trade)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  औजार और उपकरणो ंका टŌ ेड करते समय सुरƗा िबंदुओ ंको įरकॉडŊ करŐ।

•  चाटŊ से औजारो/ंउपकरणो ंको पहचानŐ और नाम दŐ।
•  टेबल  1 मŐ औजारो/ंउपकरणो ंके नाम और उपयोग दजŊ करŐ।
•  औजारो/ंउपकरणो ंका उपयोग करते समय सुरƗा िबंदु įरकॉडŊ करŐ।
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 टेबल  1  

 Ţ.सं.  औजारो/ंउपकरणो ंके नाम औजारो/ंउपकरणो ंका उपयोग करते समय सुरƗा िबंदु िलखŐ
1
2
3
4
5
6

इसकी जांच ŮिशƗक से कराएं।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.1.10
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.2.11
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - औजार, उपकरण और रॉ मटेįरयल  

भारत मŐ बड़े फाउंडŌ ी उȨोगो ंका वीिडयो िदखाना (Video show of large foundry industries 
in India)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  फाउंडŌ ी के बारे मŐ वणŊन करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

  औजार / साधन / उपकरण (Tools/Equipments Instruments)

•  डेˋटॉप कंɗूटर  - 1 No.
•  LED Ůोजेƃर - 1 No.

ŮिŢया (PROCEDURE)

 ŮिशƗक भारत की बड़ी फाउंडŌ ी उȨोगो ंका एक वीिडयो भी िदखा  सकता है।

1  इस वीिडयो मŐ आप िकस Ůकार की फाउंडŌ ी को सेव करते हœ?

2  इस वीिडयो के आपने कौन से भाग देखŐ?

3  फाउंडŌ ी के िकɎी ंदो भागो ंका वणŊन करŐ?

4  इस फाउंडŌ ी मŐ कौन सी मशीनŐ और उपकरण इˑेमाल िकए जाते हœ?

5  इस फाउंडŌ ी मŐ उपयोग िकए जाने वाले सामŤी Ůबंधन उपकरण कौन 
से हœ?
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.2.12
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - औजार, उपकरण और रॉ मटेįरयल  

फाउंडŌ ी मŐ उपयोग िकए जाने वाले िविभɄ औजारो ंऔर उपकरणो ंका PPT िदखाना (PPT show of 
various tools & equipment used in foundry)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  Ůयुƅ िविभɄ औजारो ंऔर उपकरणो ंके बारे मŐ वणŊन करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

  औजार / साधन / उपकरण (Tools/Equipments Instruments)

•  डेˋटॉप कंɗूटर  - 1 No.
•  LED Ůोजेƃर   - 1 No.

ŮिŢया (PROCEDURE)

ŮिशƗक PPT शो के बाद फाउंडŌ ी मŐ उपयोग िकए जाने वाले िविभɄ औजारो ंऔर उपकरणो ंके िलए PPT चाटŊ की ʩव˕ा कर सकते हœ, 
ŮिशƗुओ ंसे िनɻिलİखत Ůʲो ंके उȅर देने के िलए कह सकते हœ।

1  PPT मŐ िदखाए गए औजारो ंऔर उपकरणो ंकी सूची बनाएं
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.2.13
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - औजार, उपकरण और रॉ मटेįरयल  

वांिछत िविनदőश के अनुसार Ůȑेक, औजार और उपकरणो ंकी पहचान करना (Identify each and 
every, tools & equipments as per desired specification)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  िनिदŊʼ कौशल के ŮदशŊन के िलए उपयुƅ उपकरणो ंकी पहचान करŐ
•  िनिदŊʼ के अनुसार उपयुƅ उपकरण की पहचान करŐ।

टाˋ 1 : Ůयुƅ मशीनरी फाउंडŌ ी ʩवसाय है

1  औजार और उपकरण की टेबल देखŐ (Fig 1 से 25)

2  टेबल मŐ औजार और उपकरण के नाम की पहचान करŐ  (Fig 1 से 
25)
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3  नीचे दी गई टेबल -1 मŐ उİʟİखत औजार और उपकरणो ंके नाम और 
उपयोग िलखŐ

4  इसे अपने ŮिशƗक से जांच करवाएं

टेबल  - 1
 Ţ.सं. औजारो/ंउपकरणो ंके नाम कायŊ/उपयोग

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.14
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - औजार, उपकरण और रॉ मटेįरयल   

फाउंडŌ ी मŐ Ůयुƅ िविभɄ रॉ मटेįरयल का PPT िदखाना (PPT show of various raw materials 
used in foundary)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  फाउंडŌ ी मŐ इˑेमाल होने वाले िविभɄ कǄे माल का वणŊन करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

  औजार / साधन / उपकरण (Tools/Equipments Instruments)

•  डेˋटॉप कंɗूटर    - 1 No.
•  LED Ůोजेƃर                - 1 No.

ŮिŢया (PROCEDURE)

  PPT िदखाने के बाद फाउंडŌ ी मŐ उपयोग िकए जाने वाले 
िविभɄ कǄे माल को िदखाने के िलए ŮिशƗक PPT ˠाइड 
की ʩव˕ा कर सकता है, ŮिशƗुओ ंसे िनɻिलİखत Ůʲो ंके 
उȅर देने के िलए कह सकता है।

1  PPT ˠाइड मŐ िदखाए गए कǄे माल की सूची बनाएं

2  कǄे माल के कायŊ/गुणो ंकी ʩाƥा करŐ
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.2.15
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - औजार, उपकरण और रॉ मटेįरयल  

फाउंडŌ ी मŐ Ůयुƅ Ůȑेक रॉ मटेįरयल की पहचान करना (Identify each raw materials used in 
foundry)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  फाउंडŌ ी मŐ Ůयुƅ होने वाले िविभɄ कǄे मालो ंका उʟेख कीिजए।

  आवʴकताएं (Requirements)

  औजार / साधन / उपकरण (Tools/Equipments Instruments)

•  िसिलका की रेत - 1000 kgs
•  ůŐ च चाक पाउडर - 25 kgs
•  बŐटोनाइट - 50 kgs 
•  ɘंबैगो पाउडर - 50 kgs
•  कोयले की धूल - 25 kgs 
•  Ťेफाइट पाउडर - 25 kgs

ŮिŢया (PROCEDURE)

  िनदőशक फाउंडŌ ी शॉप मŐ आवʴकता मŐ दी गई सभी सामŤी  की ʩव˕ा कर सकता है

•  सॉ डː - 20 kgs      
•  सोिडयम साइकेट - 20 ltr
•  डेƛिटŌ न - 20 kgs 
•  एʞूमीिनयम इंगोट   - 100 kgs
•  अलसी का तेल - 5 ltr

1  फाउंडŌ ी शॉप मŐ ʩवİ˕त सभी सामŤी देखŐ

2  कǄे माल के नाम की पहचान करŐ  और टेबल 1 मŐ उʟेख करŐ  िक 
सामŤी के नाम कैसे पहचाने जाते हœ

टेबल  - 1
क.सं सामŤी का नाम सामŤी का नाम कैसे पहचाना जाता है

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.3.16
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - रेत की तैयारी और परीƗण    

इˑेमाल की गई रेत को छलनी और फावड़े की सहायता से छान लेना (Sieve the used sand with 
the help of riddle & shovel)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  फावड़े की लकड़ी की हथौड़ी से गांठो ंको तोड़ दŐ
•  उपयोग के अनुसार छलनी का चयन करŐ
•  इˑेमाल की गई रेत को हाथ की छलनी से छान लŐ

  आवʴकताएं (Requirements)

  औजार / साधन / उपकरण (Tools/Equipments Instruments)

•  वुडन मैलेट     -1 No.
•  शॉवेल     -1 No.
•  पानी का फʫारा    -1 No.
•  चलनी (40 से 60 जाल) (लकड़ी/धातु)  -1 No.
•  भार संतुलन     -1 No.

सामŤी (Materials)
•  पुरानी मोİʒंग रेत                -25 Kg.
•  बोʐ और नट                              - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: पɾो ंको तोड़Ő

•  वेिटंग बैलŐस का उपयोग करके इˑेमाल की गई रेत का 5 िकलो वजन 
करŐ।

•  उपयोग की गई रेत को फावड़े का उपयोग करके 2” ऊंचाई से अिधक 
नही ंफैलाएं। (Fig 1)

•  लकड़ी के हथौड़े से गांठो ंको तोड़Ő

टाˋ 2: छलनी का चयन करŐ

•  िसंगल मैन/डबल मैन हœड छलनी का चयन करŐ। (Fig 1)

•  धातु/लकड़ी की छलनी

•  मेश को सही Űश से साफ करŐ।

टाˋ 3: इˑेमाल की गई रेत को छान लŐ

•  फावड़े से रेत भरŐ  (Fig 1)

•  छलनी को मजबूती से पकड़Ő और छलनी को िहलाएं।

•  रेत की आवʴक माũा तक इस िŢया को दोहराएं।

•  सभी बाहरी सामŤी को अलग से हटा दŐ।

•  टेɼįरंग के िलए बेलचे से रेत का ढेर लगाएं।

•  Ůयुƅ रेत टेɼįरंग के िलए तैयार है। (Fig 2)
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.3.17
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - रेत की तैयारी और परीƗण    

इˑेमाल की गई रेत को पावर छलनी से छानना  (Sieve the used sand with power riddle)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  पावर įरǭल की छलनी का चयन करे
•  पावर įरǭल मŐ छलनी को िफƛ करŐ
•  रेत को छान लŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

  औजार  /  साधन  /  उपकरण  (Tools/Equipments 
Instruments)  

•  वुड मैलेट - 1 No.
•  सीव ˌीन (40 से 60) - 1 No.
•  सीव ˌीन (60 से 80) - 1 No.
•  पावर/ऑटो छलनी - 3 ton
•  वायर Űश - 1 No.
•  फावड़ा - 1 No.
•  डबल एंड ˙ैनर - 1 No.

सामŤी (Materials)  

•  पुरानी मोİʒंग रेत     - 25 Kg.

•  बोʐ और नट                            - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: छलनी का चयन करŐ

•  िसंलग मैन/डबल मैन हœड छलनी चुनŐ।

•  धातु/लकड़ी की छान लŐ

•  जाली को सही Űश से साफ करŐ

टाˋ 2: पावर छलनी पर छलनी को िफƛ करŐ

• पावर सɘाई की जाँच करŐ।

•  पुरानी छलनी की ɘेट को हटा दŐ। (Fig 1)

टाˋ 3: पॉवर छलनी Ȫारा छान लŐ

•  उȅरजीिवता सामŤी को अलग से एकũ करŐ।

•  छलनी बनने के िलए 25 िकलो यूिनट रेत नापŐ।

•  पॉवर छलनी मŐ रेत भरŐ  (Fig 1)

•  उपयोग की गई रेत को नट और बोʒ और ˙ैनर के साथ कसकर 
छानने के िलए छलनी ɘेट को िफƛ करŐ। (Fig 2)

•  जाली को वायर Űश से साफ करŐ।

•  पावर छलनी छलनी को 10 िमनट तक शुŝ करŐ

•  पॉवर छलनी को बंद करŐ।

•  टŌ ॉली मŐ यूिनट रेत एकũ करŐ  (Fig 2)

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



35

•  इकाई रेत उपयोग के िलए तैयार है।

PPE पहनकर सुरƗा का पालन करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.3.17
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.3.18
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - रेत की तैयारी और परीƗण    

फावड़े से टेɼįरंग करके Ťीन रेत का िमŵण बना बनाना (Make green sand mixture with tem-
pering by shovel)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  Ťीन रेत को छलनी की सहायता से छान लŐ
•  वेइंग मशीन का उपयोग करके Ťीन रेत का वजन करŐ
•  फावड़े का उपयोग करके Ťीन रेत को हʋा करŐ
•  बैिकंग सœड तैयार करŐ
•  शारीįरक ŝप से रेत की नमी का परीƗण करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

  औजार/ साधन/उपकरण(Tools/Equipments/Instruments) 
 

•  फावड़ा - 1 No.
•  पानी का फʫारा - 1 No.
•  वायर Űश - 1 No.
•  टŌ े - 3 ton
•  मग - 1 No.
उपकरण / मशीनरी (Equipments/Machinery)  
•  सœड एरेटर, ऑटो सœड छलनी                - 1 No.  

सामŤी (Materials)  

•  Ťीन रेत  - 25 kgs
•  मोİʒंग रेत
•  वेिटंग मशीन   - 1 No.
•  छलनी के जाल बदलने के िलए ˙ैनर
•  िसिलका सœड महीनता                                              - 80 -95%
•  बŐटोनाइट  - 2-3%
•  डेƜŌ ाइन                                                              - 1 से 

1.5%
•  कॉनŊ ɢोर                                                         - 0.3 से 0.5%
•  पानी (नमी)                                                           - 2.5 से 5%

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: रेत को छान लŐ

पूवŊ Ex No. 1.1.17 तक 2 और 3 का पालन करŐ

टाˋ 2: Ťीन रेत को तोलŐ

1  मेटल टŌ े को साफ करŐ।

2  फावड़े से 25 kgs Ťीन रेत भरŐ ।

3  वेिटंग मशीन का उपयोग करके रेत का वजन करŐ।

टाˋ 3: फावड़े से टेɼर 

1  छानी Šई Ťीन रेत को 25 kgs वजन के िहसाब से इकǧा करŐ।

2  Ťीन सœड िमƛर को 50 mm से अिधक ऊंचाई पर न फैलाएं।

3  पानी को Ťीन रेत पर िछड़कŐ ।

4  िकनारे को फावड़े से दबाएं।

5  कटी Šई रेत को फावड़े से इकǧा करŐ।

6  ऑपरेशन को 2 या 3 बार दोहराएं।

7  रेत को फावड़े से िमलाएं
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टाˋ 4: रेत के िमŵण का परीƗण करŐ
1  सबसे पहले मुǧी भर मोİʒंग रेत लŐ।

2  सभी अंगुिलयो ंसे दबाएं और पɾ बनाने के िलए ůी का उपयोग करŐ।

 उंगिलयो ंको खोलकर देखŐ िक रेत अंगूठे और उंगिलयो ंमŐ 
िचपकनी नही ंचािहए। वही ंसœड पंप मŐ हथेली की छाप जŝर 
होनी चािहए।

•  यिद उपरोƅ शतŘ को पूरी तरह से पूरा िकया जाता है, तो रेत का 
टेɼर लगाना सही है।

टाˋ 5 : काː आयरन काİːंग के िलए बैिकंग सœड तैयार करŐ

विकō ग ːेप (Working steps) 

•  छलनी No. 40 और No. 60 का चयन करŐ

•  रेत को सूखी अव˕ा मŐ छान लŐ

•  िसिलका रेत लŐ

 पुरानी मोİʒंग रेत  - 50%

 नई मोİʒंग रेत   - 35%

 Ƒे / बŐटोनाइट   - 6%

 कोयले की धूल   - 3.5%

 लकड़ी का फशŊ   - 0.56%

 पानी    - 3 - 45%

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.3.18
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 टाˋ 6 : मोİʒंग मटेįरयल को िमलाएं

•  सूखी अव˕ा मŐ सामŤी को ठीक से िमलाएं।

•  इसे िमिŵत सामŤी पर योǛ फैलाएं।

•  रेत के िमŵण पर पानी िछड़कŐ ।

टाˋ 7: रेत को टेɼर करŐ
•  फावड़े की मदद से िमŵण को सœड मुलर मŐ डालŐ।

•  सœड मुलर चालू करŐ।

•  सœड मुलर चालू करŐ  और 5 से 8 िमनट तक चलाएं।

•  सœड मुलर को बंद कर दŐ , सœड मुलर से टेɼडŊ मोİʒंग रेत िनकाल 
लŐ।

•  बैिकंग सœड उपयोग के िलए तैयार है।

टाˋ 8: मोİʒंग िमŵण का परीƗण करŐ

•  सबसे पहले एक मुǧी मोİʒंग रेत लŐ

•  सभी अंगुिलयो ंसे दबाएं और लɼ बनाने के िलए बल का Ůयोग करŐ

•  अंगुिलयो ंको खोलकर देखŐ िक रेत अंगूठे और अंगुिलयो ंमŐ िचपकनी 
नही ंचािहए। उसी समय रेत की गांठ मŐ हथेली की छाप उपलɩ होनी 
चािहए (Fig 4)।

•  यिद उपरोƅ दोनो ंशतŘ को पूरी तरह से पूरा िकया जाता है, तो रेत 
का ˢभाव सही है।

टाˋ 9: CI काİːंग के िलए फेिसंग सœड तैयार करŐ

1  सूखी अव˕ा मŐ रेत का सामना करने वाली छलनी लŐ

 िसिलका सœड   - (40 - 70AFS) - 95%

 बŐटोनाइट   - 2 से 3%

 डेƛिटŌ न   - 1 से 1.5%

 मſे का ɢोर   - 0.3 से 0.5%

 नमी    - 2.5 से 3.5%

3  फावड़े का उपयोग करके रेत के िमŵण को सœड मुलर मŐ रखŐ।

4  सœड मुलर चालू करŐ  और 8 िमनट तक चलाएं।

5 मोİʒंग रेत के मुलर रेत को  बंद करŐ।

6  मुलर से टेɼडŊ फेिसंग सœड िनकाल लŐ।

7  सामने वाली रेत उपयोग के िलए तैयार है।

 टाˋ 10: ːील काİːंग के िलए फेिसंग सœड तैयार करŐ

टाˋ 5 - 7 का पालन करŐ

1  िसिलका सœड (40-60AFs)   - 96.4%

2  बŐटोनाइट     - 1.5%

3  डेƛिटŌ न    - 0.7%

4  सोडा ऐश    - 0.04%

5  नमी     - 3.5 से 4.0%

 टाˋ 11: कॉपर मेटल काİːंग और कॉपर बेस एलॉय (नॉन फेरस मेटʤ) के िलए फेिसंग सœड तैयार करŐ

अɷास के ːेप 5 से 7 का पालन करŐ

1  िसिलका उप कोणीय ŤेɌ 

 130 AFS फाइनेस  - 81.5%

 बŐटोनाइट  - 16%

 कॉनŊ ɢोर    - 0.5%

 Ťेफाइट    - 2%

 नमी     - 4 से 5%

टाˋ 12: एʞुिमिनयम एलॉय के िलए फेिसंग सœड तैयार करŐ

अɷास के ːेप 5 से 7 का पालन करŐ                                            

 पुराना िसिलका   - 60%

 Ɋू िसिलका सœड  - 35%

 बŐटोनाइट    - 3%

 कोयले की धूल    - 2%

 नमी     - 4%
PPE पहनकर सुरƗा का पालन करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.3.18
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.3.19
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - रेत की तैयारी और परीƗण    

सœड मुलर Ȫारा टेɼįरंग या नमी से Ťीन रेत का िमŵण बनाना (Make green sand mixture with 
tempering or moisturing by sand muller)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  पावर छलनी Ȫारा रेत छानŐ
•  सœड मुलर का उपयोग करके Ťीन रेत को टेɼर दŐ
•  िविभɄ Ůकार की रेत तैयार करŐ। 

  आवʴकताएं (Requirements) 

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  हाथ की टŌ ॉली                                                                              
•  गनी बैग                                                                                     
•  फावड़ा                                                                                                     
•  धातु टŌ े                                                                                                      
•  पानी का घड़ा                                                                                            
•  पेग रैमर, छलनी, पानी का िछड़काव                                                           

उपकरण / मशीनरी (Equipments/Machinery)                                          

•   वेिटंग बैलŐस, सœड मुलर, छलनी                                                                      
•  शैल मोİʒंग िमŵण मशीन                                                                         
•  छलनी No 80                                                                                       
सामŤी (Materials)                                                                                   
•  िसिलका रेत                                                     - 100 kgs 
•  िसिलका सœड बैिकंग                                 - आवʴकतानुसार 
•  िसलका सœड फेिसंग                                 - आवʴकतानुसार  
•  लाल रेत                                                 - आवʴकतानुसार

•  िसिलका ɢोर 5 kgs   - आवʴकतानुसार
•  बŐटोनाइट 10 kgs   - आवʴकतानुसार
•  शीरा 2 kgs  - आवʴकतानुसार
•  कोयले की धूल 3 kgs   - आवʴकतानुसार
•  फाइबर मटेįरयल  - आवʴकतानुसार
•  सोिडयम िसिलकेट  - 7%
•  डŌ ेƜŌ ीन  - 0.5 से 2 kgs
•  कोर ऑयल  - 1 से 2 kgs
•  िसंथेिटक रेिज़न  - आवʴकतानुसार
•  आयरन ऑƛाइड या रेड ऑƛाइड या सॉ डː 
  - आवʴकतानुसार
•  यूįरया फॉमŊल डीहाइड या पेनल फॉमŊल डीहाइड - 2 ltr
•  सॉ डː  - आवʴकतानुसार                                                                                               
•  घोड़े की पाँस - आवʴकतानुसार                                                                                                      
•  गाय के बाल  - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: पावर įरडल Ȫारा छान लŐ - Ex No 1.3.17, टाˋ 2 और 3 का पालन करŐ

टाˋ 2: सœड मुलर का उपयोग करके रेत के िमŵण को टैɼर करŐ

1  छनी Šई Ťीन रेत को इकǧा करŐ।

2  फावड़े से मुलर मŐ रेत और एिडिट̺स भरŐ ।

3  मुलर चालू करŐ। (Fig 1)

4  पांच िमनट तक चलाएं

5  सœड मुलर को बंद कर दŐ।

6  पानी के छी ंͤटे मार कर पानी का िछड़काव करŐ।

7  मुलर चालू करŐ।

8  मुलर 15 िमनट तक चलाएं

9  सœड मुलर को बंद कर दŐ।

10  टेɼडŊ Ťीन सœड को टŌ ॉली मŐ िनकाल लŐ।

11  रेत को गीली बोरी से ढक दŐ।
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टाˋ 3: काː आयरन के िलए İˋन डŌ ाई सœड

1  जाल No. 60 का उपयोग करके िसिलका रेट को सूखी अव˕ा मŐ 
छान लŐ

2  िसिलका सœड डालŐ  - 70%

 िसिलका का ɢोर  - 23%

बŐटोनाइट    - 5%

शीरा    - 1.5%

नमी    - वजन से 3 से 4%

टाˋ 4: रेत को वजन के िहसाब से टेɼर करŐ

1  फावड़ा का उपयोग करके रेत मुलर मŐ मोİʒंग रेत और योजक िमŵण 
रखŐ।

2  सœड मुलर चालू करŐ  और 5 से 8 िमनट तक चलाएं।

3  सœड मुलर को बंद कर दŐ।

4  टेɼडŊ मोİʒंग रेत िनकालŐ, रेत के नमूने का परीƗण करŐ।

5  अपनी हथेली की गांठ मŐ एक मुǧी मोİʒंग रेत लŐ।

6  अपनी चार अंगुिलयो ंसे दबाएं और गांठ बनाने के िलए बल का Ůयोग 
करŐ

7  अंगुिलयो ंको खोलकर देखŐ

8  रेत के नमूने की जांच करŐ

रेत थɼ इɽेशन मŐ िचपकनी चािहए, इससे पता चलता है िक 
नमी का Ůितशत सही है।
टेɼडŊ सœड रेत से िचपक जाता है थंप इɽेशन सटीक नही ं
होता है।
पुरानी मोİʒंग रेत जोड़Ő जब तक िक नमी का Ůितशत सही 
न हो जाए तब तक भौितक परीƗण दोहराएं।

टाˋ 5 & 6 : ːील और ːील िमŵ धातु के िलए सूखी रेत तैयार करŐ

मीिडयम Ťेन िसिलका सœड   - 96%

बŐटोनाइट     - 3.5%

डेƛिटŌ न    - 0.5%

नमी    - 3 से 4 %

टाˋ 7: काː आयरन के िलए सूखी रेत तैयार करŐ

1  रेत को िबना 60 छलनी की सूखी अव˕ा मŐ छान लŐ

2  िसिलका रेत   - 75%

 िसिलका ɢोर   - 20%

 बŐटोनाइट   - 4%

 शीरा    - 1%

3  फावड़े का उपयोग करके सœड मुलर मŐ मोİʒंग रेत और एिडिट̺स 
िमŵण भरŐ ।

4  सœड मुलर पर शुŝ करŐ  और 5 से 8 िमनट तक चलाएं

5  पानी (4 से 5%) का िछड़काव करŐ  और मुलर को 5 से 8 िमनट तक 
चलाएं।

6  शारीįरक परीƗण के िलए सœड मुलर को टेɼडŊ मोİʒंग सœड को बंद 
कर दŐ।

7  पहले एक मुǧी भर मोİʒंग रेत लŐ। (Fig 1)

8  सभी अंगुिलयो ंसे दबाएं और बल Ůयोग करके लɼ बना लŐ।

9  अंगुिलयो ंको खोलकर देखŐ िक रेत अंगूठे और अंगुिलयो ंमŐ िचपकनी 
नही ंचािहए। साथ ही रेत की लɼ  मŐ हथेली का िनशान उपलɩ होना 
चािहए।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.3.19
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10  यिद उपरोƅ दोनो ंशतŘ को पूरा िकया जाता है तो पूरी तरह से रेत का 
तापमान सही होता है।

टाˋ 8 & 9 : कॉपर और कॉपर बेस िमŵ धातुओ ंके िलए सूखी रेत तैयार करŐ

 टाˋ 1 और 2 कॉपर और कॉपर बेस एलॉय के िलए सूखी रेत तैयार 
करŐ।

सामŤी को छान लŐ

108 AFS सूƘता की िसिलका रेत - 60% 

137 AFS सूƘता की िसिलका रेत  - 30%

िसंथेिटक रेिज़न    - 6 %

बŐटोनाइट     - 2.5%

कैİ̵शयम ːीयरेट    - 1.5% 

100 िकलो रेत िमŵण Ůाɑ करने के िलए

टाˋ 10: एʞुिमिनयम एलॉय के िलए सूखी रेत तैयार करŐ

 रेत िमŵण

100 िकŤा रेत का िमŵण Ůाɑ करने के िलए

AFS फाइनेस 140 िसिलका रेत   - 77%

बŐटोनाइट     - 15%

पानी     - 8%

टाˋ 11: काː आयरन ढलाई के िलए दोमट रेत तैयार करŐ

1  िसिलका सœड 22 भागो ंको िबना 60 छलनी की सहायता से सूखी 
अव˕ा मŐ छान लŐ

2  पुरानी लाल रेत   - 44%

 नई लाल रेत   - 44%

 घोड़े की पाँस  - 7.5%

 सॉ धूल   - 3.5%

 गाय के बाल   - 1.0%

 पानी और अǅी तरह िमलाएँ  - आवʴकतानुसार

3  ऊपर िदए गए अनुसार दोमट रेत िमŵण को मापŐ और एकũ करŐ।

4  सामŤी को सूखी अव˕ा मŐ िमला लŐ।

5  पानी डालकर अǅी तरह िमलाएं और लɼ बना लŐ।

6  ːेप दर ːेप पानी डालकर दोमट रेट का घोल बना लŐ।

7  ˢीप पैटनŊ मोʒ बनाने के िलए दोमट रेत का िमŵण तैयार है।

 टाˋ 12: कॉपर बेस एलॉय के िलए दोमट रेत तैयार करŐ

 पुरानी लाल रेत   - 44%

Ɋू रेड सœड   - 44%

घोड़े की पाँस  - 7.5%

देखा धूल    - 3.5%

गाय के बाल   - 1%

पानी    - आवʴकतानुसार

टाˋ नंबर:11 के ːॉप नंबर 3+7 का पालन करŐ

 टाˋ 13: काː आयरन काİːंग के िलए CO2 रेत तैयार करŐ

1  छलनी No. 60 का उपयोग करके शुʺ अव˕ा मŐ िसिलका सœड 
90% छान लŐ।

2  सामŤी को अǅी तरह िमला लŐ

िसिलका रेत जोड़Ő     - 90%

सोिडयम िसिलकेट     - 7%

आयरन ऑƛाइड या रेड ऑƛाइड या सॉ डː  - 3%

3  फावड़े का उपयोग करके Co2 सामŤी को सœड मुलर मŐ रखŐ।

4  सœड मुलर चालू करŐ  और 5 से 8 िमनट तक चलाएं।
Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.3.19
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5  सœड मुलर को बंद करŐ  Co2 िमŵण को रेत मुलर से िनकालŐ और 
मोʒ बनाने का उपयोग करŐ।

टाˋ 14: एʞूमीिनयम िमŵ धातु के िलए CO2 रेत तैयार करŐ

 ːेप  नंबर 13 के ːेप  नंबर 3 से 5 का पालन करŐ

1  शुȠ ˢǅ िसिलका रेत   - 96%

 सोिडयम िसिलकेट   - 3%

 लकड़ी का ɢोर   - 1%

ːेप  नंबर 13 के ːेप नंबर 3 से 5 का पालन करŐ

टाˋ 15: Cu आधार िमŵ धातुओ ंके िलए CO2 रेत तैयार करŐ

 ːेप  नंबर 13 के ːॉप नंबर 3 से 5 का पालन करŐ

1 साफ शुȠ सूखी िसिलका रेट   - 94%

सोिडयम िसिलकेट   - 5%

िपच     - 1%

ːेप  नंबर 13 के ːेप नंबर 3 से 5 का पालन करŐ

टाˋ 16: फेरस काİːंग ŮिŢया के िलए सœड ऑइल तैयार करŐ

1  छलनी 100 kg धुली, साफ और सूखी रेत को 80 नंबर छलनी से 
छान लŐ

2  िसिलका सœड - 98 िकलो कोर ऑयल  - 1 से 2 kg

 बŐटोनाइट    - 0.5 से 1 kg

 डेƛिटŌ न    - 0.5 से 1 kg

 पानी     - 2 kg

3  फावड़ा का उपयोग करके रेत मुलर मŐ तेल रेत और योजक िमŵण 
रखŐ।

4  सœड मुलर चालू करŐ  और 5 से 8 िमनट तक चलाएं।

5  सœड मुलर को बंद कर दŐ।

6  तेल रेत िमŵण को सœड मुलर से हटा दŐ।

7  ऑयल सœड मोʒ बनाने के िलए तैयार करŐ।

टाˋ 17: नॉन फेरस काİːंग के िलए सœड ऑयल तैयार करŐ
ːेप No. 2

1  पुरानी मोİʒंग रेत    - 56%

2  Ɋू िसिलका सœड     - 37%

3  बŐटोनाइट     - 4%

4  कोयले की धूल     - 3%

5  गुड़ या अलसी का तेल    - 4%

ːेप  नंबर 16 के ːेप नंबर 3 से 7 का पालन करŐ

टाˋ 18: काː आयरन काİːंग के िलए शेल सœड तैयार करŐ

1  चलनी No. 140 का उपयोग करके शुʺ अव˕ा मŐ िसिलका रेत को 
छान लŐ

2  िसिलका रेत - 93% िसंथेिटक राल - वजन से 7%

3  शैल िमŵण को िमŵण मशीन मŐ रखŐ।

4  िमŵण मशीन चालू करŐ  और 5 िमनट तक चलाएँ।

5  िमŵण को बंद कर दŐ  और शेल सœड िमŵण को बाहर िनकाल लŐ इस 
रेत का उपयोग शेल माउंिडंग मशीन मŐ शेल मोʒ बनाने के िलए िकया 
जाता है।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.3.19
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टाˋ 19: ːील काİːंग के िलए शेल सœड तैयार करŐ
शैल रेत िमŵण

62 भाग िसिलका सœड AFS मेस नंबर 140

30 भाग िजरकोन रेत

6 भाग रेिज़न

2 भाग िसिलका ɢोर

ːेप  नंबर 18 के ːेप नंबर 3 से 5% का पालन करŐ

टाˋ 20: कॉपर एलॉय काİːंग के िलए शेल सœड तैयार करŐ

 ːेप  18 के ːेप 1 से 4 का पालन करŐ  ːेप  2 की अपेƗा करŐ

Cu िमŵ धातु काİːंग के िलए शैल रेत िमŵण।

108 AFS सूƘता की िसिलका रेत   - 90%

राल (िफनोल औपचाįरक िडहाइड)   - 6%

उपचाįरत बेनोटाइट     - 2.5%

कैİ̵शयम ːीयरेट     - 1.5%

ːेप  नंबर 18 के ːेप नंबर 3 से 5% का पालन करŐ

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.3.19
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.3.20
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - रेत की तैयारी और परीƗण    

मॉइ̾चर टेलर और इ̢ůारेड डŌ ायर की मदद से Ťीन रेत की नमी का परीƗण करना  (Test moisture 
content of green sand with the help of moisture teller and infrared dryer)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  टेːर के िलए ˙ीडी मॉइ̾चर टेːर सेट करŐ
•  नमी की माũा का पता लगाएं।
•  परीƗण के िलए मॉइ̾चर टेːर सेट करŐ
•  Ťीन रेत की नमी की माũा िनधाŊįरत करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements) 

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  ˙ीडी मॉइʮर टेːर िकट  - 1 No.                                                                              
•  ओवन  - 1 No.                                                                                    
•  तौल तराजू   - 1 No.                                                                                                       
•   हाथ के दˑाने  - 1 No.             

सामŤी (Materials)                                                                             
•  टेɼडŊ रेत के नमूने, कैİ̵शयम  - आवʴकतानुसार 
•  काबाŊइड पाउडर  - आवʴकतानुसार
•  मुलायम कपड़े की सफाई  - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: इं śːमŐट को साफ करŐ  और टेबल पर सेट करŐ

•  मुलायम कपड़े का Ůयोग करŐ  और यंũ को साफ करŐ।

टाˋ 2: नमी की माũा का पता लगाएं

1  रेत के नमूने को एक पैमाने मŐ तोलŐ

2  इसे शेकर बॉडी मŐ रखŐ।

3 ढſन मŐ एक चʃच कैİ̵शयम काबाŊइड रखŐ।

4  उɎŐ अलग-अलग Ɨैितज İ˕ितयो ंमŐ पकड़Ő।

5  ‘Uʼ आकार के ːरप को कस लŐ।

6  शेकर बॉडी को Ɨैितज İ˕ित मŐ तेजी से इधर-उधर िहलाएं।

7  (कैİ̵शयम काबाŊइड नम रेत के साथ िमल जाएगा और ŮितिŢया शुŝ 
हो जाएगी।)

8  इंिडकेटर को पढ़Ő  (जो नमी का Ůितशत पढ़ने के िलए कैिलŰेट िकया 
गया है।) (Fig 1)

 जब नमी Ůितशत 20% से अिधक Ůतीत होता है तो एक 
अितįरƅ भार Ůदान िकया जाता है, िजसे नमूने के साथ 
पैन मŐ रखा जाता है। इंिडकेटर की रीिडंग को दोगुना करके 
Ůितशत मटेįरयल का पता लगाया जाता है।

9  Ůयोग से पहले और बाद मŐ यंũ को साफ करŐ। 

10  रेत के नमूनो ंकी तुलन तेजी से की जाए।

11  रेत की नमी और कैİ̵शयम काबाŊइड तब तक संपकŊ  मŐ नही ंआते जब 
तक िक कैप सुरिƗत ŝप से कस न जाए।

•  उपकरण की समय-समय पर जांच की जानी चािहए, और बŠत 
सावधानी से संभाला जाना चािहए। ːरप (stirrup) को खोलते समय 
शेकर को अपने से दूर रखŐ। (Fig 2)
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टाˋ 3: Ťीन रेत मŐ नमी की माũा िनधाŊįरत करŐ

1  परीƗण के िलए रेत के नमूने का चयन करŐ।

2  Fig 1 मŐ दशाŊए अनुसार इलेƃŌ ाॅिनक वेट मशीन पर 50 Ťैम रेत तोलŐ।

5  तापमान Ůाɑ करने के बाद रेत के नमूने को सावधानी से ओवन मŐ 
रखŐ।

6  नमूने को 15 िमनट तक गमŊ करŐ , तािक सारी नमी वाİ˃त हो जाए।

7  ओवन को İˢच ऑफ कर दŐ।

8  उसी नमूने को ओवन से िनकाल लŐ।

9  इसे 2 से 3 िमनट तक ठंडा होने के िलए रख दŐ  जब तक िक यह कमरे 
के तापमान से ठंडा न हो जाए

10  एक बार िफर रेत का सैɼल को तोलŐ

11 रेत मŐ वजन नमी के Ůारंिभक और अंितम वजन के बीच का अंतर।

12 नमी की माũा की गणना Ůितशत मŐ ʩƅ सूũ Ȫारा की जा सकती है।

   Percentage of moisture content = (Loss of water wt 
of sample * 100).

3  ओवन चालू करŐ।

4  ओवन का तापमान 100 से 120°c की सीमा मŐ सेट करŐ।

टाˋ 4 : इ̢ůारेड डŌ ायर का उपयोग करके नमी की माũा का िनधाŊरण करŐ

•  20 से 50 Ťैम तैयार रेत को कड़ाही मŐ रखा जाता है और इ̢ůारेड 
हीटर बʛ Ȫारा 2 से 3 िमनट तक गमŊ िकया जाता है।

•  मोİʒंग रेत मŐ नमी इस Ůकार वाİ˃त हो जाती है।

•  मोİʒंग रेत को कड़ाही से बाहर िनकाला जाता है और िफर से तौला 
जाता है।

•  नमी के Ůितशत की गणना मूल नम और पįरणामˢŝप सूखे रेत के 
नमूने के वजन मŐ अंतर से की जा सकती है।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.3.20

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



46

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.3.21
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - रेत की तैयारी और परीƗण    

रेत मŐ िचकनी िमǥी की माũा ǒात करना (Find out clay content of sand)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  Ƒे टेːर सेट करŐ  (रैिपड सœड वॉशर)
•  रेत मŐ िमǥी का Ůितशत ǒात करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements) 

 उपकरण/मशीनरी (Equipments/Machinery)                                          
•  रैिपड सœड वॉशर टेİːंग िकट Ƒे टेːर - 1 No.                                                                              
•  तौल तराजू  - 1 No.                                                                                    
•  कोर ओवन  - 1 No.                                                        
औजार / उपकरण (Tools/Instruments)     
•  Űश  -1 No.
•  दˑाने  -1 जोड़ी                        

सामŤी (Materials)                                                                             
•  काİːक सोडा, 20 Ťैम   - आवʴकतानुसार
•  NaOH (सोिडयम हाइडŌ ॉƛाइड)  - आवʴकतानुसार
•  1000cc शुȠ पानी   - आवʴकतानुसार
•  मोİʒंग रेत नमी से मुƅ   - आवʴकतानुसार
•  िफ़ʐर पेपर    - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: Ƒे टेːर सेट करŐ

1  के रोसीन लगाएं और उपकरणो ंको कॉटन वेː से साफ करŐ।

2  ůूट जार को तैयार रखŐ

3  इलेİƃŌक मोटर की जाँच करŐ

टाˋ 2: िमǥी का Ůितशत िनधाŊįरत करŐ

1  Ƒे टेːर को साफ करŐ।

2  50 Ťैम सूखी मोनिडंग रेत लŐ और इसे ůूट जार मŐ रखŐ।

3  ůूट जार मŐ 450 cc शुȠ पानी रखŐ।

4  3% NaoH सॉʞूशन Ōː Őथ 30 gm काİːक सोडा 1000 cc पानी 
के साथ पतला करŐ

5  25 MI काİːक सोडा का पतला घोल (1000 cc पानी मŐ 10 Ťैम 
NaOH) रखŐ

6  टोपी लगाएं, और िभगोने वाले नट को कस लŐ।

7 मोटर को 10 िमनट तक चलाएं। (Fig 1)

8  काİːक सोडा की ŮितिŢया के कारण िमǥी रेत से अलग होकर पानी 
मŐ तैरने लगेगी और रेत नीचे बैठ जाएगी

9  साइफन से घोल को हटा दŐ  (Fig 2)

10  आइटम नंबर 2 से ŮिŢया को तब तक दोहराएं जब तक िक फलो ंके 
जार मŐ पानी साफ न िदखाई दे।

11  टेːर का ढſन धीरे से खोलŐ।

12  कीप पर िफʐर पेपर रखŐ, टेːर से रेत हटा दŐ  और उसके ऊपर बची 
Šई रेत इकǧा करŐ। (मुƅ नमी चली जाएगी)

13 रेट को कड़ाही मŐ इकǧा करो, और उसको तंदूर मŐ रखŐ।

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



47

14  रेत को कमरे के तापमान पर ठंडा होने दŐ।

 15 रेत को दुबारा तोलŐ।

रेत के वजन मŐ कमी िमǥी के कम के बराबर होगी। हािन को 
दोगुना करŐ। और यह िमǥी का Ůितशत होगा।

सुरƗा (Safety)

Ůयोग से पहले और बाद मŐ मशीन को साफ करŐ।

पालन   की जाने वाली देखभाल और सुरƗा सावधािनयो ंके 
साथ समाधान संभालŐ।

रेत की सतह से साइफन Ǩूब को 1 cm ऊपर रखना है।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.3.21
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.3.22
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - रेत की तैयारी और परीƗण    

पारगʄता पįरƗण के साथ Ťीन रेत की पारगʄता टेːर का पता लगाना  (Find out permeability 
test of green sand with permeability tester)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  मानक रैमर सेट करŐ
•  मानक रैमर Ȫारा रेत का नमूना तैयार करŐ
• पारगʄता िनधाŊįरत करने के िलए पारगʄता टेːर सेट करŐ
•  रेत की पारगʄता िनधाŊįरत करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  वज़न संतुलन - 1 No.                                                                              
•  पारगʄता मीटर - 1 No.                                                                                    
•  मानक रैमर - 1 No.                                       
•  नमूना Ǩूब, İ Ōː पर  -1 No. 
•  ːॉप वॉच  -1 No.                  

सामŤी (Materials)                                                                             
•  टेɼडŊ Ťीन रेत  - आवʴकतानुसार
•  पŐट Űश  - आवʴकतानुसार
•  कॉटन वेː  - आवʴकतानुसार
•  िमǥी का तेल 

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: Fig 1 के अनुसार मानक रैमर

•  िमǥी का तेल लगायŐ और उपकरणो ंको कॉटन वेː से साफ करŐ।

•  कैम और Ţœ क लीवर के कायŊ की जाँच करŐ।

•  टेː के िलए ˙ेिसमेन Ǩूब, सीट की ʩव˕ा करŐ।

टाˋ 2: रेत का नमूना तैयार करŐ

1  लगभग 150 से 175 gm रेत लŐ।

2  Ţœ क लीवर को उठाने के बाद, मानक रैमर की सीट पर ˙ेिसमेन Ǩूब 
सेट करŐ।

3  रैम ˙ेिसमेन तीन रैम के साथ समान ŝप से।

4  ˙ेिसमेन की जाँच करŐ।

5  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ।

6  ȯान रखŐ िक रेत के ˙ेिसमेन की ऊंचाई 50.8mm ʩास 50.8mm 
होनी चािहए।

7  टॉलरŐस के साथ गेज मŐ İ˙ंडल की ऊंचाई का पता लगाएं।

8  रेत के ˙ेिसमेन जो मानक डाइमŐशन के अनुसार नही ंहœ, ˙ेिसमेन को 
तोड़कर नया ˙ेिसमेन तैयार करŐ। (Fig 1 और 2)
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टाˋ 3: पेरमŐͤिबिलटी(permeability) मीटर सेट करŐ

•  िमǥी का तेल लगायŐ और पेरमŐͤिबिलटी मीटर को कॉटन वेː से साफ 
करŐ।

•  जांचŐ िक पानी का ˑर डŌ म है।

टाˋ 4: िदए गए नमूने की पेरमŐͤिबिलटी िनधाŊįरत करŐ

1  मानक ˙ेिसमेन को मरƐूरŎ कप पर रखŐ।

2  Ūी वे वाʢ को चालू करŐ , वातावरण के िलए खोलŐ।

3  आिवʺृत एयर डŌ म को “0” िच˥ से ऊपर उठाएं।

4  वाʢ को बंद करŐ , और हवा के Ůवाह को मरƐूरŎ कप और दबाव 
गेज से जोड़ते Šए इसे िफर से खोलŐ।

5  जब हवा का डŌ म “0” िनशान तक िगर जाए तो वाʢ बंद कर दŐ।

6  वाʢ िफर से खोलŐ, ːॉप वॉच चालू करŐ। (Fig 1)

8  अब आपने दबाव और 2000ccm हवा के नमूने के माȯम से 
गुजरने मŐ लगने वाले समय को नोट कर िलया है, आप हवा की माũा 
और ˙ेिसमेन के डाइमŐशनो ंको जानते हœ। सूũ का उपयोग करŐ  और 
पेरमŐͤिबिलटी नंबर का पता लगाएं।

  जहाँ पेरमŐͤिबिलटी नंबर 

  जहाँ P = पारगʄता नंबर

 V= ˙ेिसमेन से गुजरने वाली हवा का आयतन = 2000c.cm 

 H= रेत के ˙ेिसमेन की ऊंचाई 2” या 50.8mm (या) 5.08cm

 A = ˙ेिसमेन के अनुŮ˕ काट का Ɨेũफल 20.26 sq.cm

  = दबाव िजस पर हवा 10 gm Ůित वगŊ सेमी मŐ बहती है

 T = िमनट या सेकंड मŐ समय।

 इसिलए P = 2000 X 5.08/20.268 X 10 X t - (अǒात)

               =1.0160/202.68 =50.128/समय सेकंड मŐ

9  पेरमŐͤिबिलटी नंबर मŐ िनधाŊįरत होती है।

10  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ।

टेːर वाʢ िफिटंग को साफ और टेː करŐ। मरƐूरी दोनो ं
को सही लेवल मŐ भरŐ।
नमूने की ऊंचाई की जाँच करŐ।

7  हवा ˙ेिसमेन के माȯम से गुजरेगी, ˙ेिसमेन के घनȕ के अनुसार 
समय और दबाव बŠत अिधक हो सकता है। जब डŌ म 2000 के 
िनशान पर िगर जाए, तो वाʢ बंद कर दŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.3.22
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.3.23
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - रेत की तैयारी और परीƗण    

यूिनवसŊल टेİːंग मशीन से ŌːŐथ टेː का पता लगाना (Find out strength test with universal 
testing machine)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  परीƗण के िलए रेत का ˙ेिसमेन तैयार करŐ
•  रेत के ˙ेिसमेन की ŌːŐथ टेː परीƗण का पता लगाएं।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  यूिनवसŊल Ōː Őथ टेːर (सभी एƛेसरीज के साथ) - 1 No.                                                                              
•  ˙ेिसमेन होʒर - 1 No.                                                                                    

सामŤी (Materials)                                                                             
•  सœड सैɼल (5.08cm x 5.08cm)   - 2 Nos. 

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1 :सœड सैɼल तैयार करŐ ʼ

•  Ex No. 22 का पालन करŐ  (टाˋ 2)

टाˋ 2: ˙ेिसमेन की मज़बूती का पता लगाएं

•  समानता को साफ करŐ

•  टेːर के हœड ʬील को घुमाएं और इसे िसरे पर लाएं (Fig 1)

•  नमूने को जबड़े की पकड़ के बीच मŐ होʒ करŐ

•  हœड ʬील को धीरे-धीरे और समान ŝप से घुमाता है

•  Ťीन रेत की जांच के िलए कम तीŴता की रीिडंग नोट करŐ।

•  सूखी रेत की उǄ शİƅ। (Fig 3)

•  िबंदु पर नमूना रेː की रीिडंग लŐ।

•  रीिडंग नोट करŐ।

•  उपकरण साफ करŐ।

डŌ ाई ŌːŐथ के िलए ओवन मŐ डŌ ाई ˙ेिसमेन का परीƗण करŐ  
और उसी ŮिŢया का पालन करŐ।

कंŮेिसव (Fig 3) िशयर (Fig 2) तनन (Fig 4) अनुŮ˕ (Fig 
5) के िलए िŤप बदलŐ और Ťीन और डŌ ाई टेİːंग के िलए 
समान ŮिŢया का पालन करŐ।
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.3.24
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - रेत की तैयारी और परीƗण    

छलनी िहलाने वाला (सीव शेकर) टेːर के साथ मोİʒंग रेत की Ťेन की सूƘता संƥा का पता लगाना (Find 
out grain fineness no. of moulding sand with sieve shaker tester)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
• सीव शेकर सेट करŐ
• मोİʒंग रेत की Ťेन  की सूƘता संƥा िनधाŊįरत करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  वायर Űश                                          
•  छलनी का सेट       
• जाल के साथ छलनी
•  वजन संतुलन (इलेƃŌ ॉिनƛ)                                                                              

सामŤी (Materials)                                                                             
•  िमǥी की धुली सूखी मोİʒंग रेत 
•  केरोिसन     - 2 Nos.
•  कॉटन वेː

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: सीव शेकर सेट करŐ
•  िमǥी का तेल लगाएं और टेːर को साफ करŐ  और कॉटन वेː से 

छलनी करŐ
•  छलनी के सेट को सीव शेकर पर रखŐ

टाˋ 2: Ťेन  की महीनता का िनधाŊरण करŐ

•  टेİːंग के िलए 100 gm सूखी रेत का वजन करŐ।

•  रेत के नमूने को सबसे मोटी (सबसे ऊपर) छलनी मŐ रखŐ।

•  छलनी शेकर चालू करŐ। 

•  15 िमनट के िलए िनिʮत अविध के िलए शेिकंग िडवाइस पर छलनी 
के सेट मŐ नमूनो ंको िहलाएं।

•  सीव शेकर को बंद कर दŐ

•  Ůȑेक छलनी को एक-एक करके ऊपर से नीचे की ओर िनकालŐ।

•  Ůȑेक छलनी पर शेष रेत के नमूने को तोलŐ।

•  Ůȑेक छलनी से एकũ वजन को छलनी की जाली संƥा से गुणा िकया 
जाता है।

•  अंत मŐ कुल उȋाद और कुल नमूना वजन को िवभािजत करŐ  और यह 
सूƘता संƥा उȋɄ करता है।

•  िजसे AFS नंबर कहा जाता है।  
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  शीव रेत įरटेन संƥा  छलनी पर िपछली छलनी से गुणा (gm) उȋाद संƥा

5
10
20
30
40
50
70
100
150
200

300 (पैन )

0
2.1
6.3
15.4
24.5
30.5
10.2
5.8
3.1
1.5
0.5

-
2.1 x 10
6.3 x 20
15.4 x 30
24.5 x 40
30.5 x 50
10.2 x 70
5.8 x 100
3.1 x 150
1.5 x 200
0.5 x 300

-
21

126
462
980

1525
714
580
465
300
150

       कुल                                             99.99                                                                                                                     5323

AFS सूƘता संƥा = उȋाद / रेत įरटेन का वजन

                                     = 5323/100
AFS सूƘता संƥा = 53.23 
इसे अपने ŮिशƗक से जांचŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.3.24
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.25
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

 Ťीन हाडŊनेस टेːर Ȫारा इİǅत Ťीन हाडŊनेस जैसे 70,80,90 Ůाɑ करने के िलए हœड रैमर के साथ मोİʒंग 
बॉƛ मŐ रैिमंग अɷास (Ramming practice in moulding boxes with hand rammers 
to obtain desire green hardness such as 70,80,90 by green hardness tester)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  बॉƛ मŐ रेत को सही तरीके से रैम करŐ
• रैमड रेत की मज़बूती की जाँच करŐ  (भौितक िविध)
•  हाडŊनेस टेːर Ȫारा मज़बूती की जांच करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•   रैमर   - 1 No.
•  वŐट वायर  - 1 No.
• लेवेलर  - 1 No.
•  डː बैग  - 1 No. 
• शोवेल  - 1 No.
उपकरण / मशीनरी (Equipments/Machinery) 
•  ऑटो सœड įरडलर  - 1 No
•  सœड मुलर  - 1 No.

•  सœड इरेटर  - 1 सेट 
•  वेिटंग मशीन  - 1 No  
•  िपन के साथ मोİʒंग बॉƛ का सेट - 1 No.   
सामŤी (Materials)                                                                             
•  फेिसंग सœड  - आवʴकतानुसार
•  बैिकंग सœड  - आवʴकतानुसार
•  कॉटन वेː  - आवʴकतानुसार
•  पानी  - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1 : रैम रेत को सही तरीके से

1  मोİʒंग बोडŊ को साफ करŐ , और इसे फ़शŊ के बेड पर रखŐ।

2  मोİʒंग बॉƛ को बोडŊ के ऊपर रखŐ। (Fig 1)

3  फावड़े का उपयोग करके बॉƛ मŐ मोİʒंग रेत भरŐ  (Fig 2 और 3)

4  परत की अनुमािनत ऊंचाई 2ʼ से 3 हो सकती है

5  परत को पीन वेज रैमर से रैम करŐ। (Fig 4)

6  समतल रैमर से परत को रैम करŐ। (Fig 5)
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7 Ōː ाइक ऑफ बार का उपयोग करके पािटōग सतह मŐ अितįरƅ रेत 
डालŐ।(Fig 6)

टाˋ 2 : रैम िकए गए रेत की मज़बूती की जांच करŐ  (भौितक िविध)

1  कठोरता की जांच करने के िलए मोʒ की पूरी सतह पर पहली उंगली 
दबाएं। उंगली मŐ समान दबाव का उपयोग करŐ। नरम धɬे आसानी से 
İ˕त हो सकते हœ।

2  एक और लेयर मोİʒंग सœड भरŐ , बॉƛ लेवल के ऊपर इसे हाथो ंसे 
दबाएं, उसके बाद ɢैट रैमर के साथ लेयर को रैमर करŐ।

3  अितįरƅ रेत को सीधे िकनारे से Ōː ाइक करŐ  |

 रेत के तल मŐ गǯे खोदते समय भी यही ŮिŢया अपनाई जा 
सकती है।

 सुरƗा: बॉƛ के िकनारो ंसे कŐ ū की ओर रैमर / रैमर हेड के 
साथ बॉƛ को िहट न करŐ , रैमर हेड िचकना होना चािहए 
और जंग से मुƅ होना चािहए / रैिमंग करते समय उɎŐ सीधे 
पीन रैमर के िसरे मŐ रखŐ।

टाˋ 3 : कठोरता टेːर Ȫारा मज़बूती की जाँच करŐ

1  शारीįरक ŝप से टेİːंग करने के बाद एक और सांचा और कठोरता 
टेːर के साथ कठोरता का परीƗण करŐ।

टाˋ 4 : कठोरता की टेİːंग करŐ

1  हाडŊनेस टेːर को साफ करŐ।

2  हाडŊनेस टेːर ‘Oʼ ˑर के डायल की नेडल लाएं (Fig 1)

3  टेːर बनने के िलए रै̱ड मोİʒंग बॉƛ (पािटōग सतह) पर हाडŊनेस 
टेːर रखŐ।

4  ːॉपर को धीरे से दबाएं (Fig 2)

5  टेːर के डायल मŐ कठोरता मान पढ़Ő।

6  डायल की रीिडंग हाडŊनेस हंबर अपेिƗत हाडŊनेस वैʞू दशाŊएगी

         लूज रैिमंग - 60

         मȯम रैिमंग - 70

         हैȵ रैिमंग - 80

         बŠत हाडŊ रैिमंग - 90

7  उपयोग के बाद टेːर को साफ करŐ।

रैिमंग वैʞू मोʒ कैिवटी की काː मेटल वॉल मोटाई से भी 
िभɄ होती है |
PPE पहनकर सुरƗा का पालन करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.25
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.26
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

टŌ ै पेज़ॉइड और िũकोणीय जैसे Ţॉस सेƕन वाले रै̱ड बॉƛ पर कट चैनल और Ƒीनर और डबल एंडर आिद 
के साथ िफिनश करना (Cut channel on rammed boxes with cross section such as 
trapezoid and triangular and finish with cleaner and double ender etc.)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  Ůोफ़ाइल िचि˥त करŐ
•  रै̱ड बॉƛ पर वगाŊकार चैनल काटŐ
•  रै̱ड बॉƛ पर सेमी सकुŊ लर चैनल को काटŐ
•  टेɼलेट्स के साथ चैनल की जाँच करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  पेग रैमर - 1 No.
•  ɢैट रैमर - 1 No.
• Ƒीनर - 1 No.
•  टŌ ॉवेल  - 1 No. 
• टŌ ॉवेल डबल ˍायर - 1 No.
•  ˝ूथर ˍायर कॉनŊर  - 1 No. 
•  ˝ूथर ˍायर िũकोणीय  - 1 No.
•  वŐट वायर  - 1 No. 

•  Ōː ाइक - ऑफ-बार  - 1 No.
•  पानी का मग  - 1 No.
•  पानी का िछड़काव  - 1 No. 
•  मोİʒंग बोडŊ  - 1 No.  
सामŤी / घटक (Materials/Components)                                                                             
•  टेɼलेट टŌ ैपेज़ॉयड  - आवʴकतानुसार
•  िũकोणीय   - आवʴकतानुसार
•  रैमेड मोʒ - आवʴकतानुसार
•  ˝ूथर (ˍायर कॉनŊर) - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

 टाˋ 1: Ůोफ़ाइल को िचि˥त करŐ

1  रै̱ड बॉƛ की सतह को करछी से िचकना करŐ।

2    Fig 1 मŐ िदए गए डाइमŐशन के अनुसार पािटōग की सतह पर िनशान  
लगाएं।

टाˋ 2: रै̱ड बॉƛ पर ˍायर चैनल काटŐ।

1  टूल ˝ूथ ˍायर कॉनŊर ˝ूथर चुनŐ।

2  रेत को Ƒीनर से काटŐ और हटा दŐ।

टाˋ 3 : िũकोणीय चैनल को रै̱ड मोʒ पर काटŐ

3  जब तक आपको सही Ůोफ़ाइल न िमल जाए तब तक रेत हटा दŐ।

4  ˍायर कॉनŊर वाली सतह को िचकना करŐ।

1  टाˋ 1, 2 का पालन करŐ
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टाˋ 4 : चैनल को टेɼलेट के साथ जांचŐ

•  टेɼलेट साफ करŐ

•  कैिवटी पर Ůोफ़ाइल पर सेट करŐ

•  डाइमŐशन की जाँच करŐ

•  रेत डालŐ और िनकालŐ और डाइमŐशन सही करŐ।

•  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.26
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.27
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

यूिनट रेत तैयार करना और वगाŊकार, आयताकार और गोल जैसे ɰॉक के िलए मोʒ तैयार करना (Prepare 
unit sand and prepare mould for block such as square,rectangular and round)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  यूिनट रेत तैयार करŐ
•  डŌ ैग तैयार करŐ
•  ˚ू और राइज़र का पता लगाएं
•  कोप  तैयार करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  मोİʒंग बोडŊ - 1 No.
•  रैमर - 1 No.
• टŌ ॉवेल - 1 No.
•  वŐट वायर - 1 No. 
• Ƒीनर - 1 No.
•  ˙ाइक डŌ ा  - 1 No. 
•  लेवेलर  - 1 No.
•  गेट कटर - 1 No. 

 •    ˢाब - 1 No.

•  डː बैग - 1 No.
•  हैȵ धौकंनी - 1 No. 
•  शोवेल   - 1 No. 
•  रनर और राइजर िपन  - 1 No.
•  लकड़ी का पैटनŊ  - 1 No. 
सामŤी / घटक (Materials/Components)                                                                             
• िसिलका सœड (60 से 80 मेश)   - 80-95%
• बŐटोनाइट   - 2 से 3%
• डेƛिटŌ न   - 1 से 1.5 तक
• कॉनŊ ɢोर   - 0.3 से %
• नमी   - 2.5to5%

ŮिŢया (PROCEDURE)

 टाˋ 1: यूिनट रेत तैयार करŐ

1  िसिलका सœड को सूखी अव˕ा मŐ ऑटो छलनी के साथ पहले 80 
मेश और 60 मेश से छान लŐ।

2  लŐ

3  िसिलका सœड - 95%

4  बŐटोनाइट - 2 से 3%

5  Ťेन  Ůकार बाइंडर 1% से 1.5

6  कॉनŊ ɢोर -0.3 से 0.5%

7  नमी - 2.5 से 5%

8  फावड़े का उपयोग करके रेत के िमŵण को सœड मुलर मŐ रखŐ।

9  सœड मुलर को चालू करŐ  और 5 िमनट तक चलाएं। 

10  सœड मुलर को बंद कर दŐ।

11  वाटर İ˚ंकलर से पानी का िछड़काव करŐ।

12 सœड मुलर को चालू करŐ।

13  सœड मुलर को 8 िमनट तक चलाएं।

14  टेɼडŊ यूिनट को बाहर िनकालŐ रेत मुलर के िलए टŌ ॉली है।

15  अब यूिनट रेत उपयोग के िलए तैयार है।

 छानते समय रेİ˙रेटर पहनŐ और सœड मुलर और ऑटो छलनी 
मŐ M.S. से जांच करŐ

 रिनंग के समय सœड मुलर मŐ हाथ न डालŐ।

टाˋ 2 : डŌ ैग तैयार करŐ

1  पैटनŊ को कॉटन वेː से साफ करŐ

2  मोİʒंग बॉƛ के सेट का चयन करŐ

3  पैटनŊ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ (Fig 1)

4  डŌ ैग को पैटनŊ के ऊपर रखŐ। (Fig 2)

5  पैटनŊ के चारो ंओर फेिसंग सœड भरŐ , और हाथ से टक करŐ।

6  पैग रैमर/ɢैट रैमर, लेवल, मोʒ का उपयोग करके रेत को रैम 
करŐ।
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7  अितįरƅ ढलाई वाली रेत को हटा दŐ।

8  पािटōग रेत िछड़कŐ  और डŌ ैग पर रोल करŐ। (Fig 3)

9  ˠीक के उपयोग से सतह को िचकना करŐ। पािटōग रेत लागू करŐ।

टाˋ 3: ˙ाइन और įरसर का पता लगाएँ

•  कोप को डŌ ैग पर रखŐ

•  ˙ाइन और įरसर का पता लगाएँ(Fig 1)

टाˋ 4: कोप तैयार करŐ

1  रेत लगाएं और हाथ से टक करŐ।

2  बैिकंग सœड को पूरी तरह से भरŐ , रैम, लेवल करŐ  और मोʒ को िफिनश  
करŐ।

3  कोप रैप के ऊपर पािटōग सœड िछड़कŐ  और रनर, राइजर पेƺ को हटा 
दŐ।

4  Ƒीनर का उपयोग करके पोįरंग बेिसन रनर, įरसर बेिसन को काटŐ

5  उपयोग वŐट वायर के साथ कोप मŐ वŐट Ůदान करŐ  (Fig 1 और 2)

 ȯान रखŐ, िक वŐट वायर पैटनŊ पर न लगे

6  कोप  पर रोल करŐ।

7  ˢेब के साथ पैटनŊ के चारो ंओर नम करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.27
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8  पैटनŊ को डŌ ा ˙ाइक से लपेटŐ।

9  डŌ ा ˙ाइक की मदद से पैटनŊ बनाएं।

10  Ƒीनर के साथ इंगेट काटŐ।

11  यिद कोई Ɨित हो तो सांचे को साफ करŐ

 फेिसंग करने वाली सामŤी को झाड़ने से पहले इंगेट को 
काटŐ। कैिवटी और गेिटंग िसːम से ढीले कणो ंको साफ और 
हटा दŐ।

12 डİːंग बैग की मदद से सामना करने वाली सामŤी को डː करŐ।

13 डŌ ैग पर कोप को बंद करŐ  और डŌ ैग के साथ Ƒœप करŐ।

 Ƒैİɼंग के बाद बेिसन को ढſन के साथ बंद करŐ  और 
वजन को ɢाˋ के दोनो ंिकनारो ंपर रखŐ।

 इसी ŮिŢया को दोहराएं और आयताकार और गोल ɰॉक 
मोʒ तैयार करŐ।

14 ŮिशƗक से चेक कराएं।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.27
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.28
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

टॉप रन गेट्स के साथ फेिसंग सœड और बैिकंग सœड और िसंपल मोʒ तैयार करना (Prepare facing 
sand and backing sand and simple moulds with top run gates)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  फेरस और नॉनफेरॉन काİːंग के िलए फेिसंग सœड तैयार करŐ
•  बैिकंग सœड तैयार करŐ
•  डŌ ैग तैयार करŐ
•  टॉप-रन गेट का पता लगाएं
•  ˚ू और įरसर का पता लगाएं
•  कोप तैयार करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  शोवेल छलनी, पानी की बाʐी, पानी का मग - 1 No.
•  पैग रैमर - 1 No.
• ɢैट रैमर - 1 No.
•  वŐट वायर - 1 No. 
• टŌ ॉवेल - 1 No.
•  Ōː ाइक ऑफ बार  - 1 No. 
•  रनर - 1 No.
•  įरसर पेƺ - 1 No. 
•  मोİʒंग बोडŊ - 1 No.
•  ˠीकर - 1 No.

•  ˚ू िपन / įरसर िपन - 1 No. 
•  मैलेट - 1 No. 
•  ˙ाइक डŌ ा - 1 No.
उपकरण / मशीनरी (Equipments/Machinery)
•  सœड मुलर, वेिटंग बैलɌ    - 1 Ůȑेक No
•  मोİʒंग बॉƛ     - 1 सेट
सामŤी / कॉɼोनेȴ (Materials / Components)                                                                             
•  िसिलका रेत  - आवʴकतानुसार
•  बŐटोनाइट   - आवʴकतानुसार
•  डे˾Ǩूįरन - आवʴकतानुसार
•  नमी - आवʴकतानुसार
•  कॉनŊ ɢोर  - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

 टाˋ 1: रेत की फेिसंग तैयार करŐ

1  80 नंबर छलनी का उपयोग करके रेत को सूखी अव˕ा मŐ छान लŐ

2  िसिलका फ़ाइनेस नंबर 80 - 100% लŐ

 िसिलका रेत   - 95%

 बŐटोनाइट   - 4%

 Ťेन  टाइप बाइंडर  - 1%

 पानी    -3 से 4%

3  रेत के िमŵण को फावड़े की सहायता से सœड मुलर मŐ डालŐ और पानी 
के İ˚ंकलर से पानी का िछड़काव करŐ।

4  सœड मुलर चालू करŐ  और 8 िमनट तक चलाएं।

5  सœड मुलर को बंद कर दŐ।

6  मुलर से टेɼडŊ फेिसंग सœड िनकाल लŐ।

7  अब, फेिसंग सœड उपयोग के िलए तैयार है।

8  ŮिशƗक के साथ जांच करŐ। 

9  ːील काİːंग के िलए रेत की फेिसंग करने की तैयारी

टाˋ 1 मŐ अɷास के ːेप 1 से 7 तक का पालन करŐ  

पुराना िसिलका   - 60%

Ɋू िसिलका सœड   - 34 से 37%

बŐटोनाइट    - 1 से 4%

कोयले की धूल   -2%

नमी    - 4%

फेिसंग सœड कॉपर मेटल काİːंग और कॉपर बेस एलॉय (नॉन फेरस 
मेटʤ) की तैयारी
टाˋ 1 मŐ अɷास के ːेप 1 से 7 तक का पालन करŐ
1  िसिलका सबंगुलर Ťेन 
130 AFS फाइनेस   - 81.5%
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बŐटोनाइट    - 16%
कॉनŊ ɢोर   - 0.5%
Ťेफाइट    - 2%
नमी    - 4 से 5%
ːील काİːंग के िलए रेत की फेिसंग करने की तैयारी
िसिलका 40 से 60 AFS  - 96.4%

बŐटोनाइट    - 1.5%
डेƛिटŌ न    - 0.7%
सोडा ऐश    - 0.04%
नमी    - 3.5 से 4%

टाˋ 2 : बैिकंग सœड तैयार करŐ

विकō ग ːेप (Working steps)
•  चलनी नंबर 40 और 60 का चयन करŐ
•  रेत को सूखी अव˕ा मŐ छान लŐ
• लŐ
• िसिलका सœड   - 81%
•  बŐटोनाइट या Ƒे   - 14%
•  कोयले की धूल   - 5%

•  पानी    - 5 से 6%

•  सूखी अव˕ा मŐ सामŤी को ठीक से िमलाएं।

•  िमिŵत सामŤी के ऊपर एिडिट̺स िछड़कŐ ।

•  फावड़े की मदद से िमŵण को सœड मुलर मŐ डालŐ।

•  सœड मुलर चालू करŐ  और 5 से 8 िमनट तक चलाएं।

•  रेत के िमŵण के ऊपर पानी का िछड़काव करŐ , पानी का िछड़काव 
करŐ।

•  सœड मुलर से टेɼडŊ मोİʒंग सœड िनकालŐ, टŌ ॉली मŐ सœड मुलर को बंद  
कर दŐ।

•  बैिकंग सœड उपयोग के िलए तैयार है।

•  सबसे पहले एक मुǧी मोİʒंग रेत लŐ। (Fig 1)

•  सभी अंगुिलयो ंसे दबाएं और गांठ बनाने के िलए बल का Ůयोग करŐ।

•  उँगिलयाँ खोलŐ।

 देखŐ िक रेत अंगूठे और उंगिलयो ंमŐ िचपकनी नही ंचािहए। 
साथ ही रेत की लɼ मŐ हथेली का िनशान उपलɩ होना 
चािहए।

•  यिद उपरोƅ दोनो ंशतŘ को पूरी तरह से पूरा िकया जाता है, तो रेत 
का ˢभाव सही है।

टाˋ 3: डŌ ैग तैयार करŐ 2  पैटनŊ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ। (Fig 1)

3  डŌ ैग को पैटनŊ के ऊपर रखŐ। (Fig 2)

4  पैटनŊ के चारो ंओर फेिसंग सœड भरŐ , और हाथ से टक करŐ।

5  पेग रैमर/ɢैट रैमर लेवल, मोʒ का उपयोग करके रेत को रैम करŐ।

6  अितįरƅ ढलाई वाली रेत को हटा दŐ।

7  पािटōग रेत िछड़कŐ  और डŌ ैग पर रोल करŐ। (Fig 3)

8  ˠीकसŊ के उपयोग से सतह को िचकना करŐ। पािटōग रेत लागू करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.28

1  मोİʒंग बॉƛ के सेट का चयन करŐ।
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टाˋ 4: ˚ू और įरसर का पता लगाएं

कोप ɢाˋ को डŌ ैग के ऊपर रखŐ और ˚ू और įरसर पेƺ का पता 
लगाएं (Fig 1)

टाˋ 5 : कोर तैयार करŐ

1  बैिकंग सœड और वहां हाथ से लगाएं।

2  बैिकंग सœड को पूरी तरह से भरŐ , रैम लेवल वŐट और मोʒ को 
िफिनश करŐ।

3  कोप रैप के ऊपर पािटōग सœड िछड़कŐ  और रनर, राइजर पेƺ को हटा 
दŐ।

4  Ƒीनर का उपयोग करके पोįरंग बेिसन रनर, पेग को काटŐ।

5  तार को वŐट करने के िलए वŐट का उपयोग करŐ  (Fig 1)

6  कोप पर रोल करŐ , रैप करŐ  और पैटनŊ को हटा दŐ।

7  गेट को काटŐ और एक फेिसंग करने वाली सामŤी को झाड़Ő।

8  डŌ ैग पर कोप को बंद करŐ  और डŌ ैग के साथ कोप को Ƒैɼ करŐ।

9  सांचे मŐ डालने के िलए तैयार है। (Fig 2)

10  ŮिशƗक के साथ जाँच करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.28
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.29
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

पािटōग लाइन गेट का उपयोग करके सेʚ लीिवंग कोर पैटनŊ के साथ मोʒ तैयार करना (Prepare mould with 
self leaving core pattern by using parting line gate)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  डŌ ैग तैयार करŐ
•  री-इंफोमőशन वायर से सेʚ कोर को िफर से मजबूत करŐ
•  कोप तैयार करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)
 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  रैमर - 1 No.
•  टŌ ॉवेल - 1 No.
• वŐट वायर - 1 No.
•  Ƒीनर - 1 No. 
• ˙ाइक डŌ ा - 1 No.
•  लेवेलर  - 1 No. 
•  गेट कटर - 1 No.
•  ˢाब  - 1 No. 
•  डː बैग, हœड बेलोज़ - 1 No.
•  शोवेल - 1 No.

 •     रनर और राइजर िपन - 1 No. 
 •     İ˚ट लेवल - 1 No. 

•  ˝ूथसŊ - 1 No.
•  मोİʒंग बोडŊ - 1 No.

उपकरण / मशीनरी (Equipments/Machinery)
•  ऑटो सœड įरडलर - 1 No.
•  सœड मुलर,   - 1 No.
•  सœड इरेटर - 1 No.
•  वेिटंग मशीन - 1 No.
•    िपन के साथ मोİʒंग बॉƛ का सेट  - 1  No.
 सामŤी / घटक (Materials/Components)                                                                             
•  िसिलका रेत   - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग सœड   - आवʴकतानुसार
•  बैिकंग रेत - आवʴकतानुसार
•  मजबूती रॉड / तार - आवʴकतानुसार
•  पानी  - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग सामŤी   - आवʴकतानुसार
•  ůŐ च चॉक पाउडर/Ťेफाइट 
 पाउडर/ɘंबैगो पाउडर - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: डŌ ैग तैयार करŐ

1  मोİʒंग बॉƛ के सेट का चयन करŐ।

2  पैटनŊ पािटōग  सतह को मोİʒंग बोडŊ पर नीचे रखŐ।

3  पैटनŊ के चारो ंओर फेिसंग सœड डालŐ।

4  पेग रैमर, ɢैट रैमर का उपयोग करके रेत को रैम करŐ।

5  ɢाˋ के समान ˑर की अितįरƅ रेत को हटा दŐ।

6  डŌ ैग के ऊपर पािटōग सœड िछड़कŐ  और डŌ ैग के ऊपर रोल करŐ। 
(ɢाˋ)

टाˋ 2: सेʚ कोर को मजबूत करŐ  (Fig 1)

1  G.I तार को सीधा करŐ

2  G.I तार को िचि˥त करŐ  और काटŐ

3  Ůोफाइल तैयार करŐ

4  सेʚ कोर मŐ री-इन-फोसŊमŐट रॉड को िफƛ करŐ।

उिचत सु̊ढीकरण का चयन करŐ। सेʚ कोर के अनुसार 
संशोिधत करŐ। यिद 5 mm आकार से कम हो और हथौड़े से 
आसानी से िबछाया जाना चािहए।
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टाˋ 3: कोप तैयार करŐ

1  कोप को डŌ ैग पर सेट करŐ।

2  रेत, रैम, ˑर, वŐट जोड़Ő और फेिसंग  िफिनश करŐ।

3  पोįरंग बेिसन और įरसर कप को काटŐ।

4  रेत की Ɛारी पर डंडे को उलट दŐ।

5  डŌ ा ˙ाइक का उपयोग करके पैटनŊ बनाएं।

6  सांचे को साफ करŐ।

7  पािटōग  लाइन गेट काटŐ (Fig 2)

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.29
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.30
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

एʞुिमिनयम काİːंग के िलए İ̾ɘट पैटनŊ का उपयोग करके Ťीन सœड मोʒ तैयार करना, Ůाकृितक मोİʒंग 
रेत िपघले Šए एʞुिमिनयम को अलग-अलग भǥी मŐ और सांचो ंमŐ डालना, एʞुिमिनयम काİːंग को फेटल 
करना (Prepare green sand mould by using split pattern for a Aluminium cast-
ing, use natural moulding sand melt Aluminium in different furnace and pour 
the same into moulds, fettle Aluminium casting)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
• Ůाकृितक मोİʒंग रेत और AI.िमŵ धातु काİːंग के साथ िवभाजन पैटनŊ तैयार करŐ
• िपट फनőस तैयार करŐ  एʞुमीिनयम को िपघलाएं और सांचे को ढालŐ
• तेल से टायडŊ Šई भǥी को िपघलाएं, एʞुिमिनयम तैयार करŐ  और सांचे को ढालŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  रैमर - 1 No.
•  टŌ ॉवेल, वŐट वायर - 1 No.
• Ƒीनर - 1 No.
•  ˙ाइक डŌ ा, लेवलर - 1 No. 
• गेट कटर - 1 No.
•  ˢाब  - 1 No. 
•  डː बैग - 1 No.
•  हाथ धौकंनी - 1 No. 
•  फावड़ा - 1 No.
•  रनर और įरसर िपन - 1 No.
•  मोİʒंग बोडŊ - 1 No. 
•  ˝ूथर - 1 No. 
•  मोİʒंग बोडŊ - 1 No.
•  पाइरोमीटर - 1 No. 
•  िचिपंग छेनी 25 mm - 1 No. 
•  बॉल पीन हैमर 1 ib - 1 No.
•  पानी का फʫारा - 1 No. 
•  İ˙नर सवार रॉड, हैȵ टोगं - 1 No.

उपकरण / मशीनरी (Equipments/Machinery)
•  İ̾ɘट पैटनŊ     - 1 No.
•  फावड़ा     - 1 No.
•  पैिकंग रॉड    - 1 No.
•  ɘंजर रॉड     - 1 No.
•  ɰोअर और मोटर के साथ िपट फनőस   - 1 No.
•  धौकंनी, तेल टœक िनयंũण वाʢ, दबाव नापने का यंũ सिहत िटİʐंग 

फनőस     - 1 No.
सामŤी (Materials)                                                                             
•  Ůाकृितक मोİʒंग रेत  - आवʴकतानुसार
•  पािटōग  रेत  - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग मटेįरयल - आवʴकतानुसार
•  Ťेफाइट Ţूिसबल नंबर 100 - आवʴकतानुसार
•  एʞूमीिनयम िपंड - आवʴकतानुसार
•  एʞूमीिनयम ˌैप - आवʴकतानुसार
•  डीगेसर टेबल - आवʴकतानुसार
•  लकड़ी का ˌैप - आवʴकतानुसार
•  कोक - आवʴकतानुसार
•  तेल अपिशʼ, पानी - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: İ̾ɘट पैटनŊ ɢाˋ का चयन करŐ

1  İ̾ɘट पैटनŊ चुनŐ। (Fig 1)

2  ɢाˋ के सेट का चयन करŐ।
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टाˋ 2: एक डŌ ैग तैयार करŐ

1  पैटनŊ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

2  पािटōग सœड िछड़कŐ , मोİʒंग ɢाˋ को बोडŊ के ऊपर रखŐ।

3  पैटनŊ की सतह के चारो ंओर फेिसंग सœड लगाएं, इसे हाथ से रगड़Ő

4  पीन वेज रैमर की मदद से बैिकंग सœड की परत को परत दर परत भरŐ

5  ɢाˋ लेवल के ऊपर बैिकंग सœड डालŐ, इसे दबाएं, ɢैट रैमर से इसे 
रैमर करŐ

6  ऊपरी सतह से अितįरƅ मोİʒंग रेत को हटा दŐ।

7  पािटōग  की सतह पर पािटōग  रेत िछड़कŐ ।

8  डŌ ैग पर रोल करŐ  और सœड बेड रखŐ, इसे ˠीक करŐ , पािटōग  मटेįरयल 
िछड़कŐ ।

9  कोप पैटनŊ को डॉवेल िपन का उपयोग करके डŌ ैग पैटनŊ के ऊपर रखŐ।

10  कोप पैटनŊ के चारो ंओर पािटōग  रेत िछड़कŐ ।

टाˋ 3: कोप तैयार करŐ

1  गाइड िपन के साथ कोप को रै̱ड डŌ ैग के ऊपर रखŐ।

2  रनर और įरसर िपन का पता लगाएँ।

3  सामने की ओर रेत िछड़कŐ  और इसे हाथ से टक करŐ।

4  बैिकंग सœड और मेढ़ को पेग रैमर से भरŐ , ɢैट रैमर की मदद से मेढ़ 
को तैयार करŐ

5  फेिसंग मŐ वŐट Ůदान करŐ।

6  ऊपरी सतह से अितįरƅ मोİʒंग रेत की बार।

टाˋ 4: गेट को काटना और बेिसन डालना

1  रैप करŐ  और रनर और įरसर पेƺ को हटा दŐ  और डालने वाले बेिसन 
को काट लŐ।

2  कोप को मोİʒंग बोडŊ पर रोल करŐ।

3  रैप और दोनो ंकोप और डŌ ैग पैटनŊ को वापस ले लŐ और इन गेट को 
काट दŐ

4  मोʒ कैिवटी को साफ करŐ  और मोʒ कोिटंग लगाएं।

5  अितįरƅ रेत को हाथ की धौकंनी से हटा दŐ।

6  डŌ ैग एंड कोप मोʒ को बंद करŐ  और इसे Ƒैɼ करŐ , वजन को ɢाˋ 
के ऊपर रखŐ।

7  सांचा डालने के िलए तैयार है।

टाˋ 5: िपघलने के िलए िपट फनőस तैयार करŐ

1  फायर बार को फायर गेट मŐ िफट करŐ  (Fig 1)

2  Ţूिसबल œːड को फायर बार पर रखŐ।

3  2 िकलो वेː लŐ और उसे तेल मŐ डुबोएं

4  बचे Šए तेल को आग की छड़ पर फैलाएँ

5  20 िकलो जलाऊ लकड़ी लŐ

 जलाऊ लकड़ी सूखी अव˕ा मŐ होने चािहए

6  जलाऊ लकड़ी को भǧे मŐ बेकार तेल के ऊपर झुकी Šई İ˕ित मŐ रखŐ।

7  भार के अनुसार 35 िकŤा चाजŊ कोक लŐ।

8  कोक को जलाऊ लकड़ी के ऊपर चाजŊ करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.30
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9  वेː तेल को आग के दरवाजे से जलाएं। जलाऊ लकड़ी जलाएं और 
कोक चाजŊ करŐ

10 भǥी के चारो ंओर पॉिकंग रॉड का उपयोग करके चािजōग कोक को 
पोक करŐ।

11  कोक को 35 िकŤा भǥी मŐ चाजŊ करŐ।

टाˋ 6: एʞुमीिनयम को गǯे वाली भǥी मŐ िपघलाएँ

 एŮन, दˑाने, चʳे और जूते जैसे सुरƗा उपकरणो ंका Ůयोग 
करŐ

1  Ţूिसबल मŐ 5 िकलो एʞूमीिनयम िपंड और 20 िकलो एʞूमीिनयम 
ˌैप चाजŊ करŐ।

2  ɰोअर को लगातार 40 िमनट तक चलाएं।

3  पोिकंग रॉड लŐ और शापŊ के एक िसरे को गमŊ करŐ  और Ţूिसबल रैक 
मŐ धीरे-धीरे धातु मŐ डालŐ।

4  Ţूिसबल मŐ धातु के िपघलने के बाद धातु को िफर से िचमटे से चाजŊ 
करŐ।

5  पाइरोमीटर Ȫारा उपयोग की जाने वाली िपघली Šई धातु के तापमान 
की जाँच करŐ।

6  िलİɝंग फनőस का उपयोग करके Ţूिसबल को गǯे वाली भǥी से 
िनकालŐ

7  आरैम करने वाले िचमटे से Ţूिसबल को पकड़Ő

8  ɢƛ को Ţूिसबल मŐ डालŐ और ˠैग को हटा दŐ।

9  िपघली Šई धातु को सांचे मŐ डालŐ।

टाˋ 7: Ţूिसबल œːड को झुकी Šई भǥी के बीच मŐ रखŐ

1  Ţूिसबल œːड को िटİʐंग फनőस के नीचे कŐ ū मŐ रखŐ।

2  Ţूिसबल (No100) को Ţूिसबल œːड पर रखŐ।

3  फायर िŰƛ को Ţूिसबल के चारो ंओर रखŐ।

4  वेː ऑइल को Ţूिसबल के चारो ंओर रखŐ।

5  ऑइल वाʢ और एयर वाʢ की जाँच करŐ।

6  वेː ऑइल को हʋा करŐ  और ऑइल वाʢ और एयर वाʢ को 
खोलŐ।

7  ɰोअर को लगातार चालू करŐ  और Ţूिसबल के चारो ंओर लगातार हवा 
और तेल जलाएं।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.30
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टाˋ 8 : एʞुिमिनयम को िटİʐंग फनőस मŐ िपघलाएं

1  एʞूमीिनयम िपंड और ˌैप को Ţूिसबल मŐ रखŐ

2  एʞुिमिनयम िपंड को धीरे-धीरे िपघलाएं और एʞुिमिनयम धातु को 
िचमटे से डालŐ।

3  हवा के साथ तेल या गैस के संघनन से उȋɄ ǜाला को Ţूिसबल के 
चारो ंओर घूमने और समान ŝप से गमŊ करने की अनुमित दी जाती है।

4  िपघली Šई धातु को Ţूिसबल मŐ भरŐ ।

5  ɰोअर बंद कर दŐ।

6  ɢƛ (डीगेसर टैबलेट को Ţूिसबल मŐ डालŐ, ɘंजर रॉड Ȫारा डूबा 
Šआ डीजेजर उपयोग करŐ।

7  ˠैग को İˋमर की मदद से िनकालŐ।

8  कलछी को िपघली Šई धातु के साथ ले जाएं और मोलेन धातु को सांचे 
के रनर मŐ डालŐ।

9  िपघली Šई धातु को सांचे मŐ धीरे-धीरे डालŐ, İ˕र ŝप से सांचे के įरसर 
मŐ ऊपर आती है।

10  तब तक डालना बंद करŐ  जब तक įरसर से िपघला Šआ धातु बाहर न 
आ जाए।

 िपन होल दोष से बचने के िलए बाहर िनकले वायुमंडलीय 
दबाव को कम करने के िलए ɢƛ का उपयोग करŐ।

टाˋ 6 : काİːंग को फेटŐ

नॉक आउट (Knock out)

1  सांचे से वजन और गाइड िपन िनकालŐ।

2  कोप को हाथ से या िलİɝंग िडवाइस से मोʒ से उठाएं।

3  मैलेट/Ţो  बार से रनर और įरसर के िसर पर मारो।

4  मोʒ से ठोस वˑु को िचमटे से इकǧा करŐ।

 नॉक आउट करते समय मैलेट, ˠेज हैमर (या) Ţो  बार का 
उपयोग करŐ , काİːंग के वजन के अनुसार मशीन को बाहर 
िनकालŐ।

 हमेशा चमड़े के हाथ के दˑाने, सुरƗा जूते, हेलमेट, ʷासयंũ 
का उपयोग करŐ।

िफɌ और ɢैशेस हटा दŐ (Remove the fins and flashes)

1  जमी Šई ढलाई को टेबल  पर रखŐ।

2  धातु के अवांिछत िहˣे को काİːंग से काट लŐ।

 िछलना, काटने का कायŊ, शेयįरंग, लौ काटना, लौ ˋेिलंग, 
Ťाइंिडंग, अपघषŊक बेʐ मशीन, रोटरी उपकरण, िटŌ िमंग 
और आकार देना।

 काİːंग की ओर बल दŐ। 

 काİːंग के टूटे िकनारे का ȯान रखŐ।

सतह की सफाई (Surface cleaning)

1  काİːंग को बŐच वाइस पर होʒ करŐ।

2  काİːंग सतह को वायर Űश से रगड़े।

 काİːंग (आंतįरक / बाहरी सतह) से रेत के कणो ंका पालन 
करना या िसंटर करना

 मटेįरयʤ ओनली Ůोसेस की Ɨमता के बाद रिबंग ɰाː 
Ƒीिनंग की जाती है।

रनर और įरसर को काटŐ (Cut the runner and riser)

1  रनर और įरसर को काटŐ।

2  फोिगंग सॉइंग िकंिचंग के िलए िनɻ मŐ से िकसी एक िविध का चयन 
करŐ।

काİːंग की फेिसंग (Finishing of casting)

1  काİːंग के गेिटंग Ůोफाइल को पूरा करŐ।

2  कटे फाटको ंऔर įरसर भागो ंसे काİːंग के Ɨेũो ंको िचकना करŐ।

3  जॉब शीट के डाइमŐशन को सȑािपत करŐ।

4  काİːंग मŐ दोष पता करŐ।

5  काİːंग की मरʃत/हल करने की आवʴकता  होती है।

 काİːंग के आधार पर काİːंग पर िकए गए िविभɄ 
पįरʺरण कायŊ भी आकार, काː धातु: Ťाइंिडंग वाली 
रोटरी िफिलंग मशीिनंग, रासायिनक उपचार, पॉिलिशंग 
Űिशंग, बफिलंग, पŐͤिटंग।

 फॉिगंग, सॉइंग, िकंिचंग, शीयįरंग अŰेिसव ʬील İˠिटंग, 
मैिचंग, ɢेम किटंग और उसके बाद केवल काİːंग साइज, 
शेप, काː मेटʤ पर िनभŊर करता है।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.30
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.31
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

İ˚ट लेवल और ː Ōेट एज से फशŊ को समतल करना और ओपन सœड मोʒ तैयार करना (Level the floor 
with sprit level and straight edge and prepare open sand mould)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  फाउंडŌ ी ɢोर मŐ गǯा खोदŐ
•  िसंडर(cinder) बेड तैयार करŐ
•  वŐट पाइप का पता लगाएं
•  एक ओपन सœड मोʒ तैयार करŐ  

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  Ţो बार - 1 No.
•  फावड़ा - 1 No.
• पेग रैमर - 1 No.
•  ɢैट रैमर - 1 No. 
• Ƒीनर  - 1 No.
•  टŌ ॉवेल - 1 No. 
•  वŐट वायर, मैलेट - 1 No.
•  Ōː ाइक ऑफ बार - 1 No. 
•  कुदाल लकड़ी - 1 No.
•  पेƺ - 4 Nos.
•  लेविलंग İ Ōː प - 2 No. 
•  İ˚ट ˑर - 1 No. 
•  वŐट पाइप 25 mm ʩास x 18” लंबाई - 2 Nos.

उपकरण / मशीनरी (Equipments/Machinery)
•  ऑटो रेत įरडल - 1 No.
•  सœड मुलर - 1 No.
•  सœड इरेटर - 1 No.
सामŤी (Materials)                                                                             
•  टेɼडŊ मोİʒंग रेत  - आवʴकतानुसार
•  िसिलका रेत  - आवʴकतानुसार
•  ɡूश कोक - आवʴकतानुसार
•  गनी बैग - आवʴकतानुसार
•  कॉटन वेː - आवʴकतानुसार
•  जला Šआ कोक - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: एक गǯा खोदŐ - मटेįरयल भरŐ

1  लोहदंड की सहायता से नाप के अनुसार गǯा खोदŐ। (Fig 1) 2  कुदाल से िसʋा रेत को गǯे मŐ 10 सŐटीमीटर की ऊंचाई तक भरŐ ।

3  गǯे मŐ िसिलका सœड के ऊपर जले Šए कोक की 10 mm ऊँचाई भरŐ । 
(Fig 2)© N
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टाˋ 2 : वŐट पाइप ˕ािपत करŐ
1  गǯे के कोने मŐ दो वŐट पाइप ˕ािपत करŐ , जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया 

गया है।

2  रेत को रŐगते समय वŐट के ɰॉक केस का लाभ उठाने के िलए गनी बैग 
से कवर करŐ।

3  ऊपरी छोर पर वŐट पाइप को कॉटन वेː से बंद करŐ।

4  फावड़े से बैिकंग सœड भरŐ ।

5  पेग रैमर का उपयोग करके रेत को रैम करŐ। (Fig 2)

6  फेिसंग रेत (50 से 80 mm) को Ťाइंड कर लŐ, उसके बाद इसे बट या 
ɢैट रैमर से दबाएं।

•  Ōː ाइक-ऑफ-बार के साथ रेत को समतल करŐ।

•  कɄी से सतह को िचकना करŐ। (Fig 3)

टाˋ 3: सœड बेड को समतल करŐ

1  अरŐज Ōː ाइक - ऑफ - बार 1 No. लेविलंग İ Ōːɛ - 2 No. लकड़ी 
के खंूटे - 4 No., İ˙įरट लेवल - 1 No.

2  िमǥी का तेल लगायŐ और सभी उपकरणो ंको कॉटन वेː से साफ करŐ। 
(Fig 1)

टाˋ 4: पेƺ सेट करŐ
1 İ˙įरट लेवल का उपयोग करते Šए पहली बार को पेƺ मŐ Ɨैितज 

İ˕ित मŐ रखा जाता है। (Fig 1)

2  टेɼडŊ अपनी गित को रोकने के िलए बार के िकनारो ं के साथ रेत 
खोदता है।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.31
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टाˋ 5: लेविलंग İ˙įरट के चारो ंओर रैम

 पेग रैमर का उपयोग करके बार को िबना िहलाए मजबूती से रेत को 
रैम करŐ। (Fig 1)

टाˋ 6 : अɊ पेƺ िफƛ करŐ

1  पेƺ को दूसरी लेविलंग बार पर सेट करŐ  और İ˚ट लेवल का उपयोग 
करके ˑर की जांच करŐ।

2  तीसरी समतल बार को दो पिǥयो ंपर लंबवत रखŐ और İ˙įरट लेवल 
का उपयोग करके ˑरो ंकी जाँच करŐ। (Fig 1)

3  तीसरी लेविलंग İ Ōː प को हटा दŐ।

4  ɢैट रैमर का उपयोग करके लेविलंग İ Ōːɛ के चारो ंओर फशŊ की रेत 
भरŐ  और दबाएं। (Fig 2)

5  Ōː ाइक-ऑफ-बार को लेविलंग İ Ōː प पर रखŐ। (Fig 3)

6  आरी की गित मŐ िनयिमत Ōː ाइक-ऑफ-बार की मदद से अितįरƅ 
रेत को हटाएं। (Fig 4)

7  इसे रेत की Ɛारी के ऊपर रेत की ओर मंुह करके फैलाओ।

8  रेतीली सतह को करछी से िचकना करŐ। (Fig 5)

 यिद ɢैटनेस हािसल नही ंकी जाती है तो सतह को खंगालŐ, 
तȚाȏक रेत जोड़Ő, रेत के बेड  को तब तक समतल करŐ  जब 
तक िक आवʴक ɢैटनेस सामने न आ जाए। (Fig 6)

9  Ōː ाइक ऑफ बार, लेविलंग İ Ōː प और पेƺ को हटा दŐ। (Fig 7)

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.31
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10  टेɼडŊ मोİʒंग रेत के साथ अंतराल और असमान पैच भरŐ  और सतह 
को िचकना करŐ।

11  रेत के बेड  पर पािटōग  रेत िछड़कŐ  और रेत का बेड  उपयोग के िलए 
तैयार है।

टाˋ 7: ओपन सœड मोʒ (पैटनŊ के िबना) टŌ ैमिलंग िविध तैयार करŐ

1  ˋेल करने के िलए उपयोग िकए जाने वाले सांचे के आकार के मȯ 
भाग को िचि˥त करŐ। (Fig 1)

2  ˢैब के ढेर के साथ िचİɎत िहˣे को थोड़ा पानी डालŐ और Ƒीनर 
Ȫारा उपयोग िकए जाने के िलए 100 mm गहराई तक काटŐ।

3  मोʒ के साइड मŐ राइट एंगल चेक करŐ।

4  कैिवटी को साफ और िफिनश करŐ।

5  सांचे के ऊपर पोįरंग बेिसन बनाएं। (Fig 2)

6  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.31
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.32
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

पािटōग  - लाइन - गेट के साथ िबना कोर के बेडेड - इन - मोʒ तैयार करना (Prepare the bedded - 
in - mould without core with parting - line - in gate)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  फाउंडŌ ी ɢोर मŐ गǯा खोदŐ
•  फशŊ को समतल करŐ
•  बेडेड-इन-मेथड तैयार करने के िलए पैटनŊ सेट करŐ
•  गेट मŐ पािटōग  लाइन काटŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  हाथ धौकंनी - 1 No.
•  रैमर - 1 No.
• टŌ ॉवेल - 1 No.
•  वŐट वायर - 1 No. 
• Ƒीनर - 1 No.
•  ˌू डŌ ा - 1 No. 
•  लेवलर - 1 No.
•  मैलेट - 1 No. 
•  गेट कटर - 1 No.
•  ˢाब - 1 No.
•  Ţॉबर - 1 No. 

उपकरण / मशीनरी(Equipments/Machinery)
•  ऑटो रेत छलनी    - 1 No.
•  सœड मुलर    - 1 No.
•  सœड इरेटर    - 1 No.
•  वेिटंग मशीन    - 1 No.                                                                     
•  मोʒ हाडŊनेस टेːर  - आवʴकतानुसार
•  धातु, िसिलका रेत  - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग सœड, बैिकंग सœड - आवʴकतानुसार
•  कॉटन वेː - आवʴकतानुसार
•  पानी - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग मटेįरयल - आवʴकतानुसार
•  ůŐ च चॉक पाउडर/Ťेफाइट पाउडर/ɘंबैगो पाउडर 
  - आवʴकतानुसार
•  लकड़ी का पैटनŊ - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: पैटनŊ को गǯे मŐ रखŐ

1  Ţो  बार का उपयोग करके फाउंडŝ ɢोर मŐ गǯा खोदŐ

2  मोİʒंग बॉƛ पैटनŊ को गǯे मŐ रखŐ। (Fig 1)

3  İ˚ट लेवल से चेक करŐ  और इसे İ˙įरट लेवल और Ťाउंड लेवल पर 
सही करŐ।

4  सामने की रेत को पैटनŊ के चारो ंओर की ओर मुख िकए Šए रखŐ।

5  बैिकंग सœड भरने के बाद पैटनŊ के चारो ंओर पेग रैमर से रŐगŐ।

6  रेत की एक और परत जोड़Ő और िफिनिशंग ːेज के िलए ɢैट रैमर 
का उपयोग करŐ।

7  Ōː ाइक-ऑफ बार के िलए उपयोग की जाने वाली सतह को समतल 
करŐ  और İ˙įरट लेवल के साथ सतह के ˑर की जाँच करŐ।

8  टŌ ैवेल/ˠीकर करने के िलए सतह को िचकना करŐ।
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टाˋ 2: कट पािटōग - लाइन इंगेट

1 मोʒ की ऊपरी सतह पर ˚े गेट को िचि˥त करŐ। (Fig 1)

2  पैटनŊ के चारो ंतरफ ˢाब की मदद से पानी लगाएं।

3  गेट कटर से इन-गेट को काटŐ।

4  डŌ ा ˌू का उपयोग करके पैटनŊ बनाएं।

5  मोʒ को साफ करŐ  और िफिनश करŐ

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.32
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.33
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

कोर और बॉटम-रन-गेट के साथ मोʒ मŐ बेड  तैयार करना (Prepare bedded in mould with core 
and bottom-run-gate)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  पैटनŊ और बॉटम-रन-गेट को बेडेड इन मेथड से िफƛ करŐ
•  डंप कोर तैयार करŐ  और मोʒ मŐ सेट करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  िपन/Šक रैमर - 1 No.
•  Ƒीनर, मग - 1 No.
• मोİʒंग बोडŊ - 1 No.
•  वŐट वायर - 1 No. 
• टŌ ॉवेल - 1 No.
•  Ōː ेट एज - 1 No. 
•  छेनी - 1 No.
•  हैमर (1/2 पौडं) - 1 No. 
•  कैमल/ˍीरल हेयर Űश - 1 No.
•  धौकंनी Ƒीनर - 1 No.
•  पानी का फʫारा - 1 No. 
•  टŌ े, बाʐी - 1 No. 
•  ˢाब - 1 No.
•  ˌू डŌ ा - 1 No.

उपकरण / मशीनरी(Equipments/Machinery)
•  डमोकोर ई बॉƛ   - 1 सेट.
•  वेिटंग बैलŐस    - 1 No.
•  कोर ɘेट    - 1 No.
•  गनी बैग    - 1 No.                                                                     
•  बॉटम रन गेट पीस  - 1 No.   
•  पैटनŊ  - 1 No.   
•  सœड इरेटर  - 1 No.   
•  हाडŊनेस टेːर  - 1 No.   
सामŤी / घटक (Materials/Components)
•  िसिलका रेत - आवʴकतानुसार
•  ɘंबेगो - आवʴकतानुसार
•  बŐटोनाइट - आवʴकतानुसार
•  डेƛिटŌ न - आवʴकतानुसार
•  पानी - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: गेट पीस को िफƛ करŐ

1  िसंडर बेड तैयार करŐ  TASK 1 से 6 Ex. No.1.4.31 का पालन करŐ।

2  रेत को समतल करŐ।

3  रेत के बेड  पर पैटनŊ को िचि˥त करŐ।

4  कटी Šई रेत Ȫारा बेड-इन-पैटनŊ। (Fig 1)

7  नीचे के ˑर की जाँच करŐ।

8  फेिसंग सœड 5 mm भरŐ  और गेट पीस को िफƛ करŐ। (Fig 2)

5  रेत को एक तरफ से काट लŐ जैसा िक Fig मŐ िदखाया गया है।

6  नीचे के गेट को Fig 2 मŐ िदखाए अनुसार िफƛ करŐ।
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टाˋ 2 : पैटनŊ को रखŐ

1  पैटनŊ और रनर पेग सेट करŐ। 2  पैटनŊ और बॉटम गेट के चारो ंओर फेिसंग सœड रखŐ

टाˋ 3: पैटनŊ के चारो ंओर रैम करŐ

1  हाथ से टक करŐ।

2  बैिकंग सœड की एक परत को हाथ से फाइल करŐ।

3  इसे ऊपर तक रैम करŐ।

4  हाथ के फावड़े से बैिकंग सœड की एक परत भरŐ ।

5  हाथ से दबाएं।

6 बट रैमर के साथ रैम करŐ।

7 Ōː ाइक ऑफ - İ Ōːक ऑफ - बार के साथ पािटōग सतह मŐ अितįरƅ 
रेत।

8 सतह को करछी से िचकना करŐ।

9 पािटōग  की सतह पर पािटōग  रेत िछड़कŐ ।

टाˋ 4: पैटनŊ और बॉटम गेट को हटाना

1  ˠीकसŊ से सतह को िचकना करŐ।

2  ˢाब के साथ पैटनŊ के चारो ंओर करŐ।

3  डŌ ा ˙ाइक की मदद से पैटनŊ को वापस ले लŐ। (Fig 1)

4  रनर पेƺ को वापस ले लŐ।

5  Fig 2 मŐ िदखाए गए वŐट वायर की मदद से सभी तरफ रैप करने के 
बाद नीचे के गेट को हटा दŐ।

6  मोʒ कैिवटी को साफ और िफिनश करŐ। (Fig 3)

7  मोʒ के डाइमŐशन और कठोरता की जाँच करŐ।

टाˋ 5: कोर सœड तैयार करŐ

1  िनɻिलİखत सामŤी को छानŐ और वजन करŐ  और फावड़े का उपयोग 
करके रेत मुलर मŐ रखŐ।

 िसिलका रेत  - 97 िकŤा

 ːाचŊ   - 1.5 िकŤा

 कोर तेल  - 1.5 िकŤा

 पानी   - 2.5 िकŤा

2  मुलर चालू करŐ  और 5 से 8 िमनट तक चलाएं।

3  सœड मुलर मŐ 2.5 िकŤा पानी का िछड़काव करŐ। सœड मुलर को 6 से 8 
िमनट के िलए चालू करŐ।

4  सœड मुलर के İˢच से टेɼडŊ कोर सœड को टŌ े मŐ िनकाल लŐ और गनी 
बैग से ढक दŐ।

5  रेत का भौितक परीƗण करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.33
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टाˋ 6: कोर आकार के अनुसार री-इɈोसŊमŐट रॉड तैयार करŐ

1  Ůबलन छड़ को कोर के आकार के अनुसार मापŐ।

2  पुन: ŮवतŊन तार पर आयाम को िचि˥त करŐ।

3  छेनी और हथौड़े से तार को काटŐ।

4  कोर की आवʴक Ůोफ़ाइल तैयार करŐ  (कोर बॉƛ मŐ मजबूती) (Fig 
1)

टाˋ 7: कोर बॉƛ का उपयोग करके सरल कोर बनाएं

1  साफ िकए गए कोर बॉƛ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

2  İ Ōː प कोट लगाएं।

3  मोʒर टŌ ॉवेल का उपयोग करके बॉƛ को आंिशक ŝप से कोर सœड 
से भरŐ ।

4  िपन Šक रेमर का उपयोग करके धीरे से कोर रेत को रेम करŐ।

5  Ƒे कोटेड री-इंफोसŊमŐट रॉड (3 mm GI वायर) को कोर बॉƛ मŐ 
रखŐ।

6  कोर सœड को पूरी तरह से भरŐ ।

7  बट रैमर से रेत को धीरे से रगड़Ő।

8  Ōː ेट एज से रेत को हटाएं

9  पािटōग  रेत को कोर के ऊपर िछड़कŐ ।

10  कॉसŊ को वŐट करŐ।

11  कोर ɘेट पर कोर को पलट दŐ।

12  कोर को Ƒीनर वŐट वायर से िटŌ म करŐ।

 मूल रेत को मुलर मŐ समान ŝप से िमलाएं।

 चलाते समय सœड मुलर िमƛर मŐ कोई सामŤी न जोड़Ő या न 
िनकालŐ।

 टेɼडŊ कोर सœड को गनी बैग से ढक दŐ।

 कोर लŐ, दोनो ंिसरो ंपर री-इɈोसŊमŐट कोर बॉƛ से 5 mm 
कम होना चािहए।

 छेनी को ठीक से फŐ ͤͤटŐ। 

 हœडल के साथ हथौड़े का इˑेमाल करŐ।

टाˋ 8: कोर को बेक करŐ

1  साफ कोर को पूरी तरह से बेक करने के िलए कोर-ओवन मŐ रखŐ।

2  कोर-ओवन से कोर को हटा दŐ।

3  कोर को ɘंबैगो िमŵण से कोट करŐ।

4  कोर को एक घंटे के िलए कोर-ओवन मŐ सुखा लŐ।

5  कोर-ओवन से कोर को हटा दŐ।

6  कोर कठोरता और भौितक उपİ˕ित का परीƗण करŐ।

7  कोर उपयोग के िलए तैयार है।

8  कोर को मोʒ मŐ रखŐ

9  मोʒ उपयोग के िलए तैयार है।

 कोर ɘेट को कोर ओवर से रखने और हटाने के िलए दˑाने 
का उपयोग करŐ।

 िसंगल कोर बॉƛ वाले ˠैब कोर/डंप कोर İ Ōːप-ऑफ ɘेस 
कोर/चेन कोर/टेल कोर तैयार करने के िलए समान परीƗण 
लागू िकया जा सकता है।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.33
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.34
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

विटŊकल कोर के साथ मोʒ तैयार करना (Prepare mould with vertical core)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  डŌ ेज तैयार करŐ
•  कोर सœड िमŵण तैयार करŐ
•  री-इंफोसŊमŐट रॉड की ʩव˕ा करŐ
•  कोर तैयार करŐ
•  कोर कोिटंग िमŵण तैयार करŐ  (ɰैक वॉश)
•  कोर पर वॉश लगाएं
•  कोर को मोʒ मŐ असेɾल करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  गेट कटर - 1 No.
•  रेत, डː बैग - 1 No.
• हाथ धौकंनी, शोवेल - 1 No.
•  रनर और राइजर िपन - 1 No. 
• मैलेट, रैमर - 1 No.
•  टŌ ॉवेल - 1 No. 
•  वŐट वायर - 1 No.
•  Ƒीनर - 1 No. 
•  ˙ाइक डŌ ा - 1 No.
•  लेवलर - 1 No.
•  İ˙įरट लेवल कोर ɘेट - 1 No. 
•  ˝ूथसŊ कोर ओवन - 1 No. 
•  लैɼ बंद करना या LPG हीिटंग टॉचŊ - 1 No.
•  मोİʒंग बोडŊ - 1 No.

उपकरण / मशीनरी (Equipments/Machinery)
•  पैटनŊ - आवʴकतानुसार
•  मोʒ हाडŊनेस टेːर - आवʴकतानुसार
•  कोर ɘेट - आवʴकतानुसार
•  बॉटम रन गेट - आवʴकतानुसार                                                                  
•  पैटनŊ, सœड इरेटसŊ - आवʴकतानुसार 
सामŤी (Materials)
•  मोİʒंग रेत - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग सœड, पािटōग सœड - आवʴकतानुसार
•  री-इंफोसŊमŐट - आवʴकतानुसार
•  ůेच चॉक/ɘंबागो पाउडर - आवʴकतानुसार
•  गनी बैग - आवʴकतानुसार
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ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: डŌ ेज तैयार करŐ

1  पैटनŊ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ और पािटōग सœड िछड़कŐ ।

2  फेिसंग सœड लगाएं और हाथ से टक करŐ।

3  रैम और डŌ ैग को समतल करŐ।

4  टŌ ैवेल से सतह को िचकना करŐ।

5  पािटōग टŌ ैवेल रेत िछड़कŐ ।

6  मोड़कर मोİʒंग बोडŊ पर खीचंŐ।

टाˋ 2 : एक कोर तैयार करŐ

1  कोप को डŌ ैग के ऊपर रखŐ।

2  रैम ˑर और सामना करŐ।

3  पोįरंग बेिसन और įरसर कप को काटŐ।

4  बाŤीन िदन िच˥ दŐ।

5  टनŊ-आउट कोप, इंगेट को काटŐ

6  पैटनŊ को डŌ ैग से वापस लŐ।

7  सांचे को साफ करŐ।

8 डː बैग की मदद से धूल का सामना करने वाली सामŤी।

9  मोʒ कोर की ˕ापना के िलए तैयार है।

फेिसंग सामŤी को धूलने से पहले सूखे रेत के िबˑर मŐ खीचंŐ 
या सामना करŐ  / गुहा से ढीले कणो ंको हटा दŐ, परत मŐ कणो ं
को 0.05 िममी से अिधक नही ंरखŐ।

टाˋ 3: एक कोर बनाएं, कोर सœड तैयार करŐ

1  िनɻिलİखत सामŤी  को छलनी और तौलŐ और फावड़े का उपयोग 
करके रेत मुलर मŐ डालŐ।

 िसिलका रेत   - 97 िकŤा

 ːाचŊ    - 1.5 िकŤा

 कोर तेल   - 1.5 िकŤा

 पानी    - 2.5 िकŤा

2  मुलर चालू करŐ  और 5 से 8 िमनट तक चलाएं।

3  सœड मुलर İˢच पर 5 से 8 िमनट के िलए सœड मुलर İˢच मŐ 2.5 
िकŤा पानी िछड़कŐ ।

4  सœड मुलर को बंद कर दŐ  और टŌ े मŐ टेɼडŊ कोर सœड को िनकाल लŐ 
और गनी बैग से ढक दŐ।

5  रेत का भौितक परीƗण करŐ। 

टाˋ 4: एक कोर बनाएं, कोर सœड तैयार करŐ

1  कोर के िलए आवʴक Ůबलन छड़ को मापŐ। (Fig 1) 2  री-इंफोसŊमŐट वायर (3 mm / GI तार) पर डाइमŐशन को िचि˥त 
करŐ

3  कोर की आवʴक Ůोफ़ाइल तैयार करŐ।

4  कोर लŐ सु̊ढीकरण 5 mm कम होना चािहए।

5  छेनी को ठीक से पकड़Ő।

6  हȈे वाले हथौड़े का Ůयोग करŐ।

टाˋ 5: Ůबलन तैयार करŐ

1  साफ िकए गए कोर बॉƛ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

2  िमǥी के तेल की एक परत लगाएं। (Fig 1, 2 और 3)

3  कोर बॉƛ को मोʒसŊ टŌ ॉवेल के साथ कोर सœड से आंिशक ŝप से 
भरŐ ।

4  िपन Šक रैमर का उपयोग करके धीरे से कोर सœड को रैम करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.34
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5  कोर बॉƛ मŐ डे कोटेड रीइɈोसŒट वायर (3 mm/GI वायर) 
लगाएं।

6  कोर सœड को पूरी तरह से भरŐ ।

7  रेत को लकड़ी के गǥे से धीरे से रगड़Ő।

8  रेत को सीधे िकनारे से काट लŐ।

11  कोर ɘेटो ंपर कोर को पलट दŐ। (Fig 5 और 6)

टाˋ 6: Ůबलन तैयार करŐ

1  कोर को कोर ɘेट के साथ कोर ओवन मŐ रखŐ।

2  कोर बेक िकया Šआ है या नही।ं

3  एक घंटे या दो घंटे के बाद कोर ओवन से कोर िनकालŐ।

4  कोर ɘेट के साथ कोर ओवर से कोर हटा दŐ।

5  ठंडा होने दŐ।

टाˋ 7: कोर पर ɰैक वॉश और कोट तैयार करŐ

 ɘंबैगो  - 710 Ťाम

 बŐटोनाइट   - 210 Ťाम

 डेƛिटŌ न  - 40 Ťाम

 पानी   - वजन के िहसाब से 40 Ťाम |

1  इɎŐ अलग-अलग छान लŐ और टŌ े मŐ रख लŐ।

2  सभी सामŤी को सूखी अव˕ा मŐ िमला लŐ।

3  वाटर İ˚ंकलर से िमŵण के ऊपर पानी का िछड़काव करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.34

 टाˋ 8: िमŵण तैयार करŐ

1  एक मग लŐ और कोर को कोट करने के िलए आवʴक माũा मŐ डालŐ।

2  थोड़ा थोड़ा करके पानी िमलाते Šए ठीक से िमला लŐ।

3  तरल की İ˕रता की जाँच करŐ।

9  पािटōग  रेत को कोर के ऊपर िछड़कŐ ।

10  वŐͤिटंग Ůदान करŐ। (Fig 4)
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टाˋ 9 : िमŵण तैयार करŐ

1  कोर को कोर ɘेट पर रखŐ।

2  कोर को मोटे तौर पर साफ करŐ।

3  कोर को ɘंबैगो से कोट करŐ।

 िकनारो ंसे नीचे की ओर शुŝ करŐ। पŐͤिटंग करते समय कोर 
Űश को केवल एक िदशा मŐ चलाएं। Űश को बाहर िनकालने 
से पहले हर बार तरल को िहलाएं।

4  कोर को हवा मŐ सुखाने की अनुमित दŐ।

5  इसे कोर ओवन मŐ रखŐ या Ůाकृितक ŝप से सुखा लŐ। (Fig 1)

6  िचकने सœड पेपर से बेक करने के बाद कोर को पलट दŐ।

 कोर बॉडी को टाई की िचकनी सतह पर भी िटŌ म करŐ। जॉब 
शीट के संदभŊ मŐ कोर बॉडी डाइमŐशन को बनाए रखना 
चािहए।

7  ŮिशƗक से जाँच करŐ।

8  कोर उपयोग के िलए तैयार है।

 कोिटंग करते समय कोर को कोर ɘेट मŐ रखŐ।

 कोर को भी और आगे की गित पर कोट न करŐ , सतह खराब 
हो सकती है।

 ɘंबैगो िमŵण को फेिसंग, डŌ ेिसंग वॉशर या ɰैिकंƺ के ŝप 
मŐ जाना जाता है।

टाˋ 10 : कोर पर वॉश असेɾल करŐ

•  मोʒ डाइमŐशन की जाँच करŐ।

•  कोर आकार की जाँच करŐ।

•  मोʒ डाइमŐशन के अनुसार कोर का आकार दŐ।

•  कोर और मोʒ के बीच ƑीयरŐस की जांच करŐ। (Fig 1)

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.34
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.35
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

Ɨैितज कोर के साथ मोʒ तैयार करना और मोʒ मŐ असेɾल करना (Prepare mould with hori-
zontal core and assemble in the moul)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  İ̾ɘट  पैटनŊ का चयन करŐ
•  एक डŌ ैग तैयार करŐ
•  एक कोप तैयार करŐ
•  गेट काटŐ
•  मोʒ से पैटनŊ बनाएं
•  कोर को मोʒ मŐ असेɾल करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  गेट कटर - 1 No.
•  रेत, डː बैग - 1 No.
• हाथ धौकंनी, शोवेल - 1 No.
•  रनर और राइजर िपन - 1 No. 
• मैलेट, रैमर - 1 No.
•  टŌ ॉवेल - 1 No. 
•  वŐट वायर - 1 No.
•  Ƒीनर - 1 No. 
•  ˙ाइक डŌ ा - 1 No.
•  लेवलर - 1 No.
•  İ˙įरट लेवल कोर ɘेट - 1 No. 
•  ˝ूथसŊ कोर ओवन - 1 No. 
•  लैɼ बंद करना या LPG हीिटंग टॉचŊ - 1 No.
•  मोİʒंग बोडŊ - 1 No.

उपकरण / मशीनरी(Equipements/Machinery)
•  पैटनŊ - आवʴकतानुसार
•  मोİʒंग हाडŊनेस टेːर - आवʴकतानुसार
•  कोर ɘेट - आवʴकतानुसार
•  बॉटम रन गेट - आवʴकतानुसार                                                                  
•  पैटनŊ, सœड इरेटर - आवʴकतानुसार 
सामŤी (Materials)
•  मोİʒंग रेत - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग सœड, पािटōग सœड - आवʴकतानुसार
•  री-इंफोसŊमŐट वायर - आवʴकतानुसार
•  ůेच चॉक/ɘंबागो पाउडर - आवʴकतानुसार
•  गनी बैग - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: İ̾ɘट पैटनŊ चुनŐ

1  İ̾ɘट पैटनŊ चुनŐ। (Fig 1)

2  ɢाˋ के सेट का चयन करŐ।
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टाˋ 2 : एक डŌ ैग तैयार करŐ

1  पैटनŊ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ। (Fig 1)

2  फेिसंग सœड तक और हाथ से टक करŐ।

3  पैटनŊ पर बैिकंग सœड भरŐ ।

4  ɢैट रैमर की मदद से पेग रैमर सœड िफिनश रैम का उपयोग करके 
रेत को रैम करŐ।

5  Ōː ाइक-ऑफ बार के साथ अितįरƅ मोİʒंग रेत को हटा दŐ।

8  कोप पैटनŊ को डॉवेल िपन का उपयोग करके डŌ ैग पैटनŊ पर संरेİखत 
करŐ।

9  कोप पैटनŊ के चारो ंओर पािटōग वाली रेत िछड़कŐ

6  पािटōग रेत िछड़कŐ ।

7  रेत के बेड पर डŌ ैग पर रोल करŐ। (Fig 2)

टाˋ 3 : कोप तैयार करŐ

1  कोप को रै̱ड डŌ ैग के ऊपर रखŐ।

2  रनर और राइज़र िपन का पता लगाएँ,

3  फेिसंग रेत डालŐ।

4  बैिकंग सœड और रैम को पेग रैमर से भरŐ , ɢैट रैमर की मदद से तैयार 
रैम।

5  अितįरƅ मोİʒंग रेत को Ōː ाइक ऑफ बार से हटा दŐ।

6  कोप को वŐट करŐ  और पािटōग रेत िछड़कŐ ।

 टाˋ 4: गेट मŐ कट और बेिसन डालना

1  रनर और राइज़र खंूटे को हटा दŐ  और डालने वाले बेिसन को काट लŐ।

2  कोप को मोİʒंग बोडŊ पर रोल करŐ।

3  रैप करŐ  और कोप और डŌ ैग पैटनŊ दोनो ंको हटा दŐ।

4  मोʒ को साफ करŐ  और मोʒ कोिटंग लगाएं।

5  सीधे पाइप कोर को मोʒ मŐ सेट करŐ।

6  अितįरƅ रेत को हाथ की धौकंनी से हटा दŐ।

7  सांचे को बंद करŐ

9  ŮिशƗक के साथ जाँच करŐ

टाˋ 5: गेट को काटना और बेिसन डालना

1  कायŊ चरण 1: कोर सœड तैयार करŐ

 1.4.34 के वकŊ  ːेप टाˋ 3 का पालन करŐ

2  कायŊ चरण 2: िवभािजत कोर के िलए सु̊ढीकरण की ʩव˕ा 
करŐ

 1.4.34 के वकŊ  ːेप टाˋ 4 का पालन करŐ

3  वकŊ  ːेप 3: İ̾ɘट कोर बनाएं

 कोर बॉƛ के दो िहˣो ंको साफ करŐ। (Fig 1)

4  कोर बॉƛ मŐ िमǥी के तेल की परत लगाएं।

5  कोर बॉƛ के दो िहˣो ंको डॉवेल और ‘Cʼ Ƒœप के साथ कस लŐ।

6  कोर सŐड को कोर बॉƛ मŐ आंिशक ŝप से भरŐ ।

7  कोर सœड को िपन/Šक रैमर से कोर बॉƛ मŐ डालŐ।

8  कोर बॉƛ मŐ कोर सœड भरŐ ।

9  कोर सœड को बट रैमर से कोर बॉƛ मŐ डालŐ। 

10  अितįरƅ रेत को Ōː ाइक-ऑफ बार की सहायता से हटा दŐ। 

11  कोर के कŐ ū मŐ Ƒे कोटेड Ůबलन छड़ लगाएं।

12  अंत तक कोर के कŐ ū मŐ वŐट वायर को िपयसŊ करŐ। (Fig 2)

13  कोर बॉƛ मŐ Ƒैɼ को ढीला करŐ। (Fig 3)

14  मैलेट के उपयोग से कोर बॉƛ को रैप करŐ।

15  पहले डॉवेल िपन वाले कोर बॉƛ को हटा दŐ। (Fig 4) 

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.35
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16  कोर को िटŌ म करŐ  और ˠीकसŊ से िचकना करŐ।

17  पािटōग रेत डː करŐ।

18  कोर बॉƛ से कोर को अलग करŐ।

 यह कोर आकार मŐ बड़ा है, चैनल वŐͤिटंग Ůदान की जा सकती 
है।

19  कोर बॉƛ को ɘेट पर रखŐ।

20  कोर बॉƛ को पलट दŐ।

21  कोर वापस।

22  कोर को ˝ूथसŊ से िटŌ म और ˝ूथ करŐ।

23  कोर को ओवन मŐ कोट करŐ।

24  कोर को ओवन मŐ सुखा लŐ।

25  कोर हाडŊलेस और Ůोफाइल डाइमŐशनो ंका परीƗण करŐ।

26  İ̾ɘट कोर इˑेमाल के िलए तैयार है।

 आकार गोल, आयताकार, िũकोणीय और वगाŊकार कोर 
िवभाजन Ůकार िविध मŐ बनाया जा सकता है।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.35
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टाˋ 6: कोर सेट करना

•  मोʒ को कोट करŐ।

•  मोʒ को ɰो लœप/LPG हीिटंग टॉचŊ से सुखाएं।

•  हाथ की धौकंनी से ढीली रेत और धूल हटा दŐ।

•  मोʒ डाइमŐशन की जाँच करŐ।

•  कोर और मोʒ के सभी तरफ की िनकासी की जांच करŐ।

•  कोर सेट करŐ। (Fig 1)

•  वŐट कनेƃ करŐ।

•  कोप ऑन डŌ ैग सेट करŐ।

•  बƛो ंको बंद करŐ।

•  मोʒ डालने के िलए तैयार है।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.35
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.36
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

चेयर कोर तैयार करना और मोʒ मŐ असेɾल करना (Prepare chair core and assemble in 
the mould)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  कोर सœड तैयार करŐ
•  रैनफो Œ̋ट वायर की ʩव˕ा करŐ
•  डंप कोर बॉƛ के साथ चेयर कोर तैयार करŐ
•  İ̾ɘट कोर बॉƛ के साथ चेयर कोर तैयार करŐ
•  मोʒ मŐ चेयर कोर को असेɾल करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  गेट कटर - 1 No.
•  रेत, डː बैग - 1 No.
• हाथ धौकंनी, शोवेल - 1 No.
•  रनर और राइजर िपन - 1 No. 
• मैलेट, रैमसŊ - 1 No.
•  टŌ ॉवेल - 1 No. 
•  वŐट वायर - 1 No.
•  Ƒीनर - 1 No. 
•  ˙ाइक डŌ ा - 1 No.
•  लेवलर - 1 No.
•  İ˙įरट लेवल कोर ɘेट - 1 No. 
•  ˝ूथसŊ कोर ओवन - 1 No. 
•  लैɼ बंद करना या LPG हीिटंग टॉचŊ - 1 No.
•  मोİʒंग बोडŊ - 1 No.

उपकरण / मशीनरी (Equipments/Machinery)
•  पैटनŊ - आवʴकतानुसार
•  मोİʒंग हाडŊनेस टेːर - आवʴकतानुसार
•  कोर ɘेट - आवʴकतानुसार
•  बॉटम रन गेट - आवʴकतानुसार                                                                  
•  पैटनŊ, सœड इरेटर - आवʴकतानुसार 
सामŤी / कɼोनȴ (Materials/Components)
•  मोİʒंग रेत - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग सœड, पािटōग सœड - आवʴकतानुसार
•  री-इंफोसŊमŐट वायर - आवʴकतानुसार
•  ůेच चॉक/ɘंबागो पाउडर - आवʴकतानुसार
•  गनी बैग - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: कोर रेत का िमŵण तैयार करŐ  (Fig 1, 2)
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वजन के अनुसार िनɻिलİखत का चयन करŐ।

िसिलका रेत   - 97 िकŤा

ːाचŊ    - 1.5 िकŤा

कोर तेल    - 1.5 िकŤा

पानी    - 2.5 िकŤा

1  सामŤी  को हाथ से फावड़े से छानने के बाद सœड मुलर मŐ डालŐ। (Fig 
3)

2  सœड मुलर चालू करŐ।

3  इसे सूखी अव˕ा मŐ 2 से 3 िमनट तक चलाएं।

4  मुलर को बंद कर दŐ।

5  पानी İ˚ंकलर से थोड़ा थोड़ा करके पानी डालŐ।

6  िफर से मुलर चालू करŐ।

7  सœड मुलर को 5 से 8 िमनट तक चलाएं।

8  टेɼडŊ कोर सœड को टŌ े मŐ काट लŐ।

9  इसे बोरे से ढक दŐ।

 रिनंग के दौरान सœड मुलर/िमƛर के दौरान कोई सामŤी न 
िनकालŐ।

 नमी के वा˃ीकरण से बचने के िलए िमŵण को गनी बैग से 
ढक कर रखŐ।

टाˋ 2: Ůबलन तैयार करŐ

1  कोर के िलए आवʴक Ůबलन छड़ को मापŐ।

2  Ůबलन वायर पर आयाम को िचि˥त करŐ।

3  िचसेल और हथौड़े से तार को काटŐ।

4  कोर बॉƛ मŐ कोर सु̊ढीकरण की आवʴक Ůोफ़ाइल से।

 छोटे कोर के सु̊ढ़ीकरण के िलए 3 mm (GI तार) का Ůयोग 
करŐ।

 कोर लŐ, Ůबलन दोनो ंिसरो ंपर कोर बॉƛ से mm कम होना 
चािहए।

5  िचसेल को ठीक से पकड़Ő , हœडल के साथ हथौड़े का इˑेमाल करŐ।

 टाˋ 3: चेयर कोर तैयार करŐ  (डंप कोर बॉƛ के साथ)

1  साफ िकए गए कोर बॉƛ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

2  कॉटन वेː से िमǥी के तेल की परत लगाएं।

3  टŌ ॉवेल का उपयोग करके बॉƛ को आंिशक ŝप से कोर सœड से भरŐ ।

4  िपन/Šक रैमर का उपयोग करके धीरे से कोर को रैम करŐ।

5  कोर बॉƛ मŐ Ƒे कोटेड Ůबलन छड़ (3 mm/G.I वायर) सेट करŐ।

6  कोर सœड को पूरी तरह से भरŐ ।

7  रेत को लकड़ी के हथौड़े से रैम करŐ।

8  अितįरƅ रेत को सीधे िकनारे से हटाएं

9  पािटōग रेत को कोर के ऊपर िछड़कŐ । 

10 कोर ɘेट पर कोर को पǥी करŐ।

 डंप कोर बॉƛ(Dump core box)

 डंप कोर को चेयर कोर कहा जाता है। कोर ːॉप कोर टेल 
कोर और सैडल कोर डŌ ॉप करŐ।

 िसंगल कोर बॉƛ वाले ɣ ैब कोर डंप कोर ː ॉप-ऑफ Ťाइंड 
कोर/चेयर कोर/टेल कोर तैयार करने के िलए समान कायŊ 
लागू िकए जा सकते हœ।

टाˋ 4: कोर को बेक करŐ

1  कोर ɘेट के साथ कोर को ओवन मŐ रखŐ।

2  कोर को बेक करŐ।

3  कोर ओवन से कोर िनकालŐ।

4  कोर को साफ करŐ।

5  ɘमबेगो(plumbego) के साथ कोट करŐ।

6  कोर को िफर से आधे घंटे के िलए कोर ओवन मŐ सुखा लŐ।

7  कोर ओवन से कोर िनकालŐ।

8  कोर कठोरता का परीƗण करŐ।

9  चेयर कोर उपयोग के िलए तैयार है।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.36
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ओवन से कोर ɘेट्स को रखने और िनकालने के िलए दˑाने 
का उपयोग करŐ

टाˋ 5: चेयर कोर तैयार करŐ  (İ̾ɘट कोर बॉƛ के साथ)

1  कोर बॉƛ के दो िहˣो ंको साफ करŐ।

2  कोर बॉƛ मŐ िमǥी के तेल की परत लगाएं। (Fig 1)

12  पहले डाउल िपन वाले कोर बॉƛ को हटा दŐ।

13  कोर को िटŌ म करŐ  और ˠीकसŊ से िचकना करŐ।

14  पािटōग रेत डː करŐ।

 यह कोर आकार मŐ बड़ा है, चैनल वŐͤिटंग Ůदान की जा 
सकती है।

14 कोर ɘेट को कोर पर रखŐ।

15 कोर बॉƛ को पलट दŐ।

16 İ̾ɘट कोर के कोर बॉƛ को वापस करŐ।

17 कोर को सœड पेपर से िटŌ म और िचकना करŐ।

18 कोर को Ťेफाइट से कोट करŐ।

19 कोर को ओवन मŐ सुखा लŐ।

20 कोर को ओवन से िनकालŐ।

21 कोर कठोरता का परीƗण करŐ।

22 कोर उपयोग के िलए तैयार है।

आकृित गोल, आयताकार, िũकोणीय और वगŊ कोर िवभािजत 
Ůकार इस िविध मŐ बनाया जा सकता है।

3  कोर के दो िहˣो ंको डॉवेल और ‘Cʼ Ƒœप के साथ कस लŐ।

4  कोर सœड को आंिशक ŝप से कोर बॉƛ मŐ भरŐ ।

5  कोर सœड को बट रैमर से कोर बॉƛ मŐ डालŐ।

6  कोर बॉƛ मŐ कोर सœड भरŐ ।

7  कोर सœड को बट रैमर से कोर बॉƛ मŐ डालŐ।

8  कोर के कŐ ū मŐ Ƒे कोटेड Ůबलन छड़ लगाएं।

9  िसरे तक कोर के कŐ ū मŐ वŐट वायर को िपयसŊ करŐ। 

10  कोर बॉƛ मŐ Ƒœप को ढीला करŐ।

11  मैलेट के उपयोग से कोर बॉƛ को रैप करŐ।

टाˋ 6: कोर सेट करना

1  Ex.No.1.4.35 - टाˋ 6 का पालन करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.36
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.37
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

तांबे और तांबे के आधार िमŵ धातु के िलए मोʒ तैयार करना, तांबे के िमŵ धातु को िछिūत भǥी मŐ िपघलाना 
और कोिटंग को फेटना (Prepare mould for copper and copper base alloy melt copper 
alloy in po; fored furnace pour and fettle the coating)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  कॉपर बेस अलॉय के िलए कैप तैयार करŐ  और डŌ ैग करŐ
•  तेल से चलने वाली िटİʐंग फनőस मŐ कॉपर बेस एलॉय को िपघलाएं।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  शॉवेल - 1 No.
•  Ƒीनर - 1 No.
• पेग रैमर, ɢैट रैमर - 1 No.
•  हथौड़ा, टŌ ॉवेल - 1 No. 
• समतल लकड़ी - 1 No.
•  ˙ाइक डŌ ा - 1 No. 
•  ˢैब - 1 No.
•  पानी का फʫारा - 1 No. 
•  पॉिकंग रेड - 1 No.
•  फ़ाइल, Űश - 1 No.
•  ɰेड के साथ हैƛॉ ůैम - 1 No. 
•  िचमटा, माकŊ र - 1 No. 
•  ɰेड के साथ हैƛॉ ůैम - 1 No.
•  मैलेट - 1 No.
उपकरण / मशीनरी (Equipements/Machinery)
•  सœड मुलर - आवʴकतानुसार

•  तेल से चलने वाली भǥी - आवʴकतानुसार
•  शैक आउट मशीन - आवʴकतानुसार
•  Ťाइंिडंग  मशीन - आवʴकतानुसार                                                                  
•  Ţूिसबल (100 No) - आवʴकतानुसार 
सामŤी / घटक (Materials/Components)
•  िसिलका रेत - आवʴकतानुसार
•  बŐटोनाइट - आवʴकतानुसार
•  कोयले की धूल - आवʴकतानुसार
•  पानी - आवʴकतानुसार
•  कोक - आवʴकतानुसार
•  ůŐ च चाक पाउडर - आवʴकतानुसार
•  िमटटी तेल - आवʴकतानुसार
•  कॉटन वेː - आवʴकतानुसार
•  फायर वुड - आवʴकतानुसार
•  ɢƛ मटेįरयल - आवʴकतानुसार
•  एमरी शीट - आवʴकतानुसार
•  कॉपर और कॉपर बेस िमŵ धातु इनपुट - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: डŌ ैग तैयार करŐ

1  अƗर पैटनŊ का चयन करŐ। (Fig 1) 2  िपन और Ƒœप के साथ सेट ɢाˋ का चयन करŐ।

3  डŌ ैग को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ और फेिसंग सœड लगाएं और पेग रैमर 
के साथ रैम लगाएं।

4  डŌ ैग को आंिशक ŝप से भरŐ  और ɢैट रैमर से रैम करŐ।

5  बैिकंग सœड को पूरी तरह से जोड़Ő।

6  अितįरƅ रेत को हटाएं

7  डŌ ैग को लेवल करŐ।

8  टŌ ॉवेल से ऊपरी सतह को िचकना करŐ।
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टाˋ 2: पैटनŊ को डŌ ैग मŐ एɾेड करŐ

1  डŌ ैग पर पैटनŊ को िचİɎत करŐ।

2  रेत को हटा दŐ।

3  पैटनŊ एɾेड करŐ।

4  पािटōग सतह को समतल करŐ  और िचकना करŐ।

टाˋ 3: कोप तैयार करŐ

1  डŌ ैग की पािटōग सतह पर पािटōग सœड लगाएं।

2  कोप को डŌ ैग पर रखŐ और रनर और राइजर िपन का पता लगाएं।

3  पैटनŊ के चारो ंओर फेिसंग सœड लगाएं और हाथ से टक करŐ।

4  बैिकंग सœड लगाएं, इसे ऊपर की सतह तक पेग रैमर Ȫारा परत करŐ।

5  बैिकंग रेत जोड़Ő , इसे और उसके रैमर को हाथ से दबाएं 

6  कोप की ऊपरी सतह से अितįरƅ रेत िनकाल दŐ।

7  ˙र िपन को रैप करŐ  और रनर और राइज़र बेिसन को काटŐ।

8  कोप और डŌ ैग  पता लगाने के िलए बाहरी िदन िच˥ Ůदान करŐ।

9  कोप को डŌ ैग से िनकालŐ और इसे सœड बेड मŐ रखŐ। 

10  ̇ ू बेस को जोड़ने के िलए हॉसŊ शू गेट को काटŐ।

11  मोʒ से पैटनŊ तैयार करŐ।

12  यिद आवʴक हो तो मोʒ कैिवटी की मरʃत करŐ।

13  मोʒ कैिवटी को साफ और फेिसंग करŐ।

14  फेिसंग मटेįरयʤ  (कोिटंग/डİːंग) लगाएं |

15  मोʒ कैिवटी को सुखाएं।

16  डŌ ैग को इकǧा करŐ  और फेिसंग करŐ , अब मोʒ डालने के िलए तैयार 
है।

टाˋ 4: हॉसŊ शू गेट तैयार करŐ

1  हॉसŊ शू गेट को िचİɎत करŐ  और काटŐ। (Fig 1)

2  फेिसंग करने वाली सामŤी  को डː करŐ।

3  फेिसंग करने और खीचंने के िलए दबाएं।

4  मोʒ डालने के िलए तैयार है।

टाˋ 5: तांबे की िमŵधातु को तेल से चलने वाली भǥी मŐ िपघलाएं

1  तेल से चलने वाली भǥी मŐ तांबे के िमŵ धातु को िपघलाने के िलए 
Ex.No.1.4.30 टाˋ 7 और 8 का पालन करŐ।

टाˋ 6: काİːंग को फेटŐ

Ex No.1.4.36 मŐ टाˋ 9 देखŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.37
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.38
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

डŌ ाबैक िविध और फॉʤ चेक िविध के साथ मॉडल तैयार करना (Prepare mould with draw back 
method & false check method)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  कॉपर बेस अलॉय के िलए कैप तैयार करŐ  और डŌ ैग करŐ
•  तेल से चलने वाली िटİʐंग फनőस मŐ कॉपर बेस एलॉय को िपघलाएं।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  हाथ धौकंनी - 1 No.
•  शॉवेल - 1 No.
• रनर और राइज़र िपन - 1 No.
•  İ˚ट ˑर - 1 No. 
• ˝ूथर - 1 No.
•  ɰो लœप या LPG हीिटंग टाचŊ - 1 No. 
•  गैगर - 1 No.
•  रैमसŊ - 1 No. 
•  टŌ ॉवेल - 1 No.
•  वŐट वायर - 1 No.
•  Ƒीनर - 1 No. 
•  ˙ाइक डŌ ा - 1 No. 
•  लेवलर - 1 No.
•  गेट कटर - 1 No.
•  ˢैब - 1 No. 
•  डː बैग - 1 No. 

उपकरण / मशीनरी (Equipments/Machinery)
•  ऑटो सœड įरडर - आवʴकतानुसार
•  सœड मुलर - आवʴकतानुसार
•  सœड इरेटर - आवʴकतानुसार
•  वजन मशीन - आवʴकतानुसार                                                                  
•  मोʒ हाडŊनेस टेːर - आवʴकतानुसार 
•  Ťू̺ड पʤली İ̾ɘट पैटनŊ - आवʴकतानुसार
•  गाइड िपन के साथ मोİʒंग बॉƛ - आवʴकतानुसार                                                                  
•  डŌ ा बैक ɘेट - आवʴकतानुसार 

सामŤी / घटक (Materials/Components)
•  िसिलका रेत - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग सœड - आवʴकतानुसार
•  बैिकंग रेत - आवʴकतानुसार
•  कॉटन वेː - आवʴकतानुसार
•  पानी - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग  मटेįरयʤ - आवʴकतानुसार
•  ůŐ च चाक पाउडर/ Ťेफाइट पाउडर/ ɘंबगो 
 पाउडर - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: डŌ ाबैक ɘेट को िफƛ करŐ

1  पैटनŊ को तैयार सœड बेड पर आधा रखŐ।

2  फशŊ पर पैटनŊ को िचि˥त करŐ। (Fig 1)

3  वŐट वायर से सतह को खरोचंŐ।

4  पैटनŊ को सœड बेड पर एɾेड करŐ।

5  डŌ ॉ बैक ɘेट को Ƒे वॉश के बाद रखŐ। (Fig 2)
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टाˋ 2: डŌ ा बैक ɘेट पर रैम और पािटōग लाइन बनाएं

1  ɢœज  के ʩास तक खांचे को रैम करŐ  और पािटōग रेखा बनाएं। (Fig 
1)

2  रेत को समतल करŐ।

 डŌ ॉ बैक ɘेट्स को शीषŊ सतह पर िमǥी के साथ लेिपत िकया 
जाना चािहए।

3  पािटōग मटेįरयʤ  लागू करŐ।

4  डŌ ैग पर कोप िफƛ करŐ।

5  रनर को लोकेट करŐ

6  रॉ लेवल, िफ़िनश करŐ  और कोप को वŐट करŐ।

7  पौįरंग बेिसन को काटŐ | (Fig 2)

8  रनर पेग कट कर बाहरी िनशान को हटा दŐ।

9  रेत के बेड पर कोप को पलट दŐ।

10  पैटनŊ का आधा भाग िनकाल लŐ। (Fig 3)

टाˋ 3: कोर के साथ डŌ ा बैक ɘेट को हटा लŐ

1  डŌ ॉ बैक ɘेट को हटाएं, Ťू̺ड कोर और सœड बेड को िचि˥त करŐ। (डŌ ैग 
करŐ ) (Fig 1)

2  सही मैिचंग पैटनŊ के िलए फेस के दूसरे आधे िहˣे को वापस ले लŐ |

3  सांचे को साफ करŐ। (Fig 2) 

4  डŌ ा बैक ɘेट को बदलŐ।

5  कोर सेट करŐ  और कोप करŐ।

6  वजन रखŐ।

7  मोʒ डालने के िलए तैयार है।

8  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ।

टाˋ 4: डŌ ैग करŐ

1  Ťू̺ड पुली पैटनŊ İ̾ɘट Ůकार का चयन करŐ। (Fig 1)

2  ɢाˋ के सेट का चयन करŐ।

3  डŌ ैग पैटनŊ को पािटōग लाइन के साथ मोİʒंग बोडŊ पर नीचे रखŐ।

4  बैिकंग सœड भरने के बाद डŌ ैग को रखŐ और पैटनŊ के चारो ंओर फेिसंग 
सœड भरŐ ।

5  गैगर को िफƛ करŐ  और रेत को पेग रैमर और ɢैट रैमर का उपयोग 
करŐ। (Fig 2)

6  अितįरƅ मोİʒंग रेत को Ōː ाइक करŐ  और ɢाˋ को समतल करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.38
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7  पािटōग वाली रेत िछड़कŐ  और डŌ ैग पर वŐट डŌ ैग रोल करŐ। (Fig 3, 4)

टाˋ 5: किटंग जॉइंट तैयार करŐ

1  पािटōग लाइन को काटने के िबंदु से तैयार करŐ। (Fig 1)

2  कोप को डॉवेल िपन का उपयोग करके डŌ ैग एलाइन पर रखŐ और कोप 
के चारो ंओर पािटōग रेत िछड़कŐ ।

टाˋ 6: ɢोिटंग पॉइंट बनाना

1  मोİʒंग रेत को खांचे वाले िहˣे मŐ भरŐ  और सतह को िचकना करŐ। 
(Fig 1)

2  पािटōग रेत िछड़कŐ ।

3  पैटनŊ का कोप भाग सेट करŐ।

4  रनर और राइज़र पेƺ का पता लगाएँ।

5  पैटनŊ के चारो ंओर फेिसंग सœड भरŐ । बैिकंग सœड को पेग रैमर और 
ɢैट रैमर से भरŐ ।

6  Ťू̺ड िहˣे पर ɢोिटंग जॉइंट बनाएं, इसे ɣ ीक करŐ , उपयुƅ ̋ ूथ के 
साथ िफिनश करŐ।

7  खांचे वाले िहˣे पर पािटōग वाली रेत िछड़कŐ  कोप और रनर और 
राइज़र िपन रखŐ, रेत की परत को ऊपर की सतह तक परत दर परत 
भर दŐ। (Fig 2)

8  रैप और रनर, राइज़र खंूटी को हटा दŐ  और डालने वाले बेिसन को काट 
लŐ।

9  वŐट वायर के उपयोग को वŐट करŐ।

11  डŌ ैग से कोप पाटŊ पैटनŊ को हटा दŐ। (Fig 4)

12  कोप को डŌ ैग Ƒैɼ ɢाˋ पर रखŐ और बॉƛ को पलट दŐ। (Fig 5)

13  िलɝ डŌ ैग बॉƛ और डŌ ैग पैटनŊ डŌ ा के साथ मोʒ कैिवटी को हाथ की 
धौकंनी से साफ करŐ। फेिसंग मटेįरयʤ को डː करŐ। (Fig 6)

14  मोʒ कैिवटी को असŐबल करŐ।

15  ढालना डालने के िलए तैयार है। (Fig 7)

10  कोप को मोİʒंग बोडŊ पर रोल करŐ। (Fig 3)

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.38
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.39
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

ˋेिलटन पैटनŊ के साथ डŌ ाई सœड मोʒ तैयार करना (Prepare dry sand mould with skeleton 
pattern)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  ˋेिलटन पैटनŊ और Ōː ीकल बोडŊ का चयन करŐ
•  ˋेिलटन पैटनŊ तैयार करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  हाथ धौकंनी - 1 No.
•  शॉवेल - 1 No.
• ˝ूथर - 1 No.
•  टŌ ॉवेल - 1 No. 
•  वŐट वायर - 1 No.
•  Ƒीनर - 1 No. 
•  ˙ाइक डŌ ा - 1 No.
•  लेवलर - 1 No.
•  गेट-कटर - 1 No. 
•  ˢैब  - 1 No. 
•  डː बैग - 1 No.

उपकरण / मशीनरी (Equipments/Machinery)
•  ˋेिलटन पैटनŊ  - 1 No.
•  Ōː ीकल बोडŊ  - 1 No.
•  तौल मशीन  - 1 No.
•  मोʒ हाडŊनेस टेːर  - 1 No.
•  गाइड िपन मोİʒंग बोडŊ के साथ मोİʒंग बॉƛ - 1 No.
सामŤी / घटक (Materials/Components)
•  िसिलका सœड - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग सœड - आवʴकतानुसार
•  बैिकंग सœड - आवʴकतानुसार
•  कॉटन वेː - आवʴकतानुसार
•  पानी - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग मटेįरयल - आवʴकतानुसार
•  ůŐ च चॉक पाउडर/Ťेफाइट पाउडर/ 
 ɘंबैगो पाउडर - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: ˋेलेटन पैटनŊ और İ Ōːक बोडŊ चुनŐ

1  įरɵ  के बीच मŐ लाल रेत से लेप लगाएं। (Fig 1)

2  įरब गैप के बीच मŐ रेत भरŐ ।

3  अितįरƅ रेत को Ōː ीकल से ˢैब दŐ।

4  पािटōग मटेįरयʤ  लागू करŐ।© N
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टाˋ 2: ˋेिलटन पैटनŊ तैयार करŐ

1  Ōː ीकल बोडŊ वांिछत आकार देने मŐ सहायता करता है और अितįरƅ 
रेत को हटाता है और आकार को पूरा करता है। (Fig 1)

2  पािटōग रेत को Ůोफ़ाइल पर िछड़कŐ ।

3  ˋेिलटन पैटनŊ को ˢाभािवक ŝप से सुखाएं।

  “यिद लकड़ी के ˋेिलटन पैटनŊ ˢाभािवक ŝप से सूखने 
की अनुमित देते हœ, तो मेटल ˋेलेटन पैटनŊ डŌ ायर से सूखने 
की अनुमित देता है।”

टाˋ 3: ˋेिलटन पैटनŊ तैयार करŐ

1  ɢाˋ के सेट का चयन करŐ।

टाˋ 4: ˋेलेटन पैटनŊ के साथ डŌ ैग एंड कोर तैयार करŐ

1  डŌ ैग (ɢाˋ) को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

2  फेिसंग सœड को 5 mm मोटाई मŐ भरŐ  और बैिकंग सœड को भरŐ ।

3  इसे रैम करŐ , इसे समतल करŐ  और डŌ ैग को वŐट करŐ।

4  रेत के बेड पर डŌ ैग पर रोल करŐ।

5  कोप (ɢाˋ) को गाइड िपन के साथ डŌ ैग के ऊपर रखŐ।

6  रनर, राइज़र पेƺ का पता लगाएं।

7  पैटनŊ सतह के चारो ंओर 5 mm मोटी रेत भरŐ ।

8  बैिकंग सœड और रैमर को ɢैट रैमर से भरŐ ।

9  कोप की ऊपरी सतह से अितįरƅ मोİʒंग रेत को हटा दŐ।

10  पोįरंग बेिसन को काटŐ और रनर राइज पेग को हटा दŐ।

12  वŐट वायर के साथ कोप को वŐट Ůदान करŐ

2  पैटनŊ को ɢाˋ मŐ इकǧा करŐ।

13  कोप को मोİʒंग बोडŊ पर रोल करŐ।

14  रैप करŐ  और ˋेिलटन पैटनŊ को हटा दŐ।

15  गेट को ˚ू बेस से कनेƃ करŐ।

16  फेिसंग  मटेįरयʤ  को डː बैग से डː करŐ।

17  Ɨैितज कोर को मोʒ मŐ सेट करŐ।

18  मोʒ कैिवटी को बंद करŐ।

19 Ƒैɼ डŌ ैग को कोप करता है।

20 ɢाˋ के बाहरी पािटōग सतह मŐ िमǥी से सील करŐ।

 21 वज़न को सांचे के ऊपर रखŐ।

22 मोʒ  डालने के िलए तैयार है।

 ˋेलेटन पैटनŊ, पैटनŊ तैयार करने के िलए बŠत सारी पैटनŊ 
मटेįरयʤ और समय बचाएगा। पैटनŊ मेकर की  सहायता की 
आवʴकता नही ंहै |

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.39
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.40
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

मोʒ पर ɰैक वॉश और कोट तैयार करना (Prepare black wash and coat on mould)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  तौल के अनुपाितक िमŵण का वजन करŐ
•  िमŵण तैयार करŐ
•  मोʒ के ऊपर ɰैक वॉश लगाएं।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  Ƒीनर - 1 No.
•  मग - 1 No.
• टŌ े - 1 No.
•  बाʐी - 1 No. 
•  कैमल/İˍरल हेयर Űश - 1 No.
•  हाथ धौकंनी - 1 No. 
•  Ƒीनर - 1 No.
•  पानी का फʫारा - 1 No.

उपकरण / मशीनरी (Equipments/Machinery)
•  वेिटंग बैलŐस  - 1 No.
•  कोर ɘेट  - 1 No.
•  मोİʒंग बोडŊ  - 1 No.
सामŤी / घटक (Materials/Components)
•  फाइन सœड पेपर   - आवʴकतानुसार 
•  ɘूमैगो/Ťेफाइट पाउडर - 710 gms
•  बŐटोनाइट - 210 gms
•  डेƛिटŌ न - 40 gms
•  पानी - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: सामŤी का वजन करŐ

1  वेिटंग मशीन का उपयोग करके वजन लŐ

 ɘंबैगो/Ťेफाइट पाउडर  - 710 gms

 बŐटोनाइट   - 210 gms

 डेƛिटŌ न   - 40 gms

 पानी    - 40 gms

2  आइटम को अलग से छान लŐ और टŌ े मŐ रख दŐ। (Fig 1)

3  सारी सामŤी को सूखी अव˕ा मŐ िमला लŐ।

4  पानी के İ˚ंकलर की सहायता से िमŵण के ऊपर थोड़ा-थोड़ा करके 
पानी िछड़कŐ ।

5 एक लɼ िमलाकर कुछ देर के िलए रख दŐ  |

टाˋ 2: सामŤी  का वजन करŐ

1  एक मग लŐ और एक मोʒ को कोट करने के िलए आवʴक माũा 
डालŐ।

2  थोड़ा थोड़ा करके पानी िमलाते Šए ठीक से िमला लŐ।

3  तरल की İ˕रता की जाँच करŐ।
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टाˋ 3: मोʒ पर ɰैक वॉश लगाएं

1  सांचे को हाथ से बेलकर साफ करŐ।

2  सांचे को ऊंट/िगलहरी के बालो ंके Űश से कोट करŐ।

 िकनारो ंसे शुŝ करके नीचे की ओर पŐट करते समय कोर Űश 
को केवल एक िदशा मŐ िवभािजत करŐ , Űश िनकालने से पहले 
हर बार तरल को िहलाएं।

3  मोʒ को हवा मŐ सूखने दŐ।

4  यिद आवʴक हो तो मोʒ को ओवन मŐ रखŐ और इसे सुखा लŐ 

5  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ।

 मोʒ को भी कोट न करŐ  और आगे की गित सतह को खराब 
कर सकती है।

 ɘूमैगो िमŵण भी फ़ेिसंग, डŌ ेिसंग वॉश या ɰैिकंƺ के ŝप मŐ 
होता है।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.40
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.41
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

ːीपेड गेट के साथ ːैक मोʒ तैयार करना (Prepare stack mould with steeped gate)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  ɢाˋ  का चयन करŐ
•  डŌ ैग तैयार करŐ
•  ːैक मोİʒंग की जांच करŐ
•  कोप तैयार करŐ
•  इंगेट को कॉमन ˚ू और रेज़र से कनेƃ करŐ  |

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  रैमसŊ - 1 No.
•  टŌ ॉवेल - 1 No.
• वŐट वायर - 1 No.
•  Ƒीनर - 1 No. 
•  डŌ ा ˙ाइक - 1 No.
•  लेवेलर - 1 No. 
•  गेट कटर - 1 No.
•  ˢैब - 1 No.
•  हाथ धौकंनी - 1 No. 
•  शॉवेल - 1 No.
•  रनर और रेज़र िपन - 1 No. 
•  İ˙įरट लेवल - 1 No.
•  ˝ूथसŊ - 1 No.
•  ɰो लैɼ या LPG हीिटंग टॉचŊ - 1 No.
•  ˝ूथसŊ राउंड कॉनŊर - 1 No.

उपकरण / मशीनरी (Equipments/Machinery)
•  ऑटो सœड राइडर  - 1 No.
•  सœड मुलर  - 1 No.
•  सœड इरेटर  - 1 No.
•  तौल मशीन  - 1 No.
•  मोʒ हाडŊनेस टेːर  - 1 No.
•  Ƒœप और िपन के साथ मोİʒंग बॉƛ समान आकार (30 x 40 x 

15 cm) 1280-1958 के अनुसार              - 5 Nos.
सामŤी / घटक (Materials/Components)
•  िसिलका सœड  - आवʴकतानुसार 
•  फेिसंग सœड - 710 gms
•  बैिकंग सœड - 210 gms
•  कॉटन वेː - 40 gms
•  पानी - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग मटेįरयʤ - 210 gms
•  ůŐ च चॉक पाउडर/Ťेफाइट पाउडर/ɘंबैगो पाउडर  - 40 gms
•  डː बैग - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: ɢाˋ का चयन करŐ

1  Ƒैɼ और गाइड िपन के साथ समान आकार के छह ɢाˋ चुनŐ।

2  एक ɢœज  पैटनŊ चुनŐ। (Fig 1)

3  पैटनŊ समान आकार मŐ होना चािहए।
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टाˋ 2: डŌ ैग तैयार करŐ

1  पैटनŊ को ऊपर की सतह के साथ मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ और ɢाˋ 
रखŐ।

2  कॉमन रनर और राइज़र का पता लगाने के िलए माकŊ  करŐ  ।

3  पैटनŊ के चारो ंओर फेिसंग सœड लगाएं और पेग रैमर से रैम करŐ। पेग 
रैमर के साथ बैिकंग सœड और रैम भरŐ ।

4  बैिकंग सœड को पूरी तरह से भरŐ  और ɢैट रैमर से रैम करŐ।

5  अितįरƅ रेत को Ōː ीक-ऑफ-बार की सहायता से िचकना कर लŐ।

6  डŌ ैग के ऊपर पािटōग सœड िछड़कŐ  और डŌ ैग के ऊपर रोल करŐ।

7  सतह को टŌ ॉवेल से िचकना करŐ  और पािटōग रेत िछड़कŐ ।

टाˋ 3: चीक तैयार करŐ

1  डŌ ैग की ऊपरी सतह पर पािटōग सœड िछड़कŐ ।

2  चीक को रैʃड डŌ ैग के ऊपर रखŐ।

3  पैटनŊ के आकार के अनुसार रनर और राइज़र का पता लगाएं।

4  पैटनŊ के आकार के चारो ंओर फेिसंग सœड लगाएं।

5  ɢाˋ मŐ बैिकंग सœड को आंिशक ŝप से भरŐ । (Fig 1)

6  पेग रैमर संग रैम करŐ।

7  ɢाˋ को पूरी तरह से भरŐ  और ɢेट रैमर से रैम करŐ।

8  Ōː ाइक-ऑफ बार से अितįरƅ रेत को हटा दŐ। (Fig 2)

9  चीक लगाएं।

10  आवʴक चीक के िलए टाˋ 3 को दोहराएं  

11  चीक पूरा करŐ।

टाˋ 4: कोप तैयार करŐ

1  कोप को लाˋ चीक के ऊपर रखŐ।

2  रैमर, राइज़र पेƺ का पता लगाएँ।

3  रेत भरŐ , रैम, लेवल करŐ  और कोप को वŐट करŐ।

4  पोįरंग बेिसन और राइज़र कप को काटŐ।

5  पािटōग मटेįरयʤ  िछड़कŐ ।

6  मोİʒंग बोडŊ पर कोप को रोल करŐ , कप इनगेट करŐ  और कॉमन गेट 
कनेƃ करŐ।

7  पैटनŊ को चारो ंतरफ से रैप करŐ।

8  डŌ ा ˙ाइक का उपयोग करके पैटनŊ बनाएं।

9  सभी चीक बॉƛ के िलए वकŊ  ːेप को दोहराएं।

10  मोʒ कैिवटी को ɘंबैगो िमŵण से कोट करŐ  और सुखाएं। 

11  ɢाˋ को एक के बाद एक बाहरी ˕ानो ंपर ढेर करŐ।

12  ɢाˋ के बाहरी पािटōग लाइन मŐ िमǥी से सील करŐ।

13  सांचे पर कोप  बंद करŐ।

14  इसे होʒ करŐ  और वजन को सांचे पर रखŐ।

15  ɢाˋ को बंद करŐ।

16  ː ैक मोʒ डालने के िलए तैयार है। (Fig 1)

17  ŮिशƗक के साथ जाँच करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.41

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



102

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.4.42
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ, कोर, काİːंग अɷास   

˘ैप ɢाˋ मोʒ तैयार करना (Prepare snap flask mould)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  ˘ैप ɢाˋ का चयन करŐ
•  डŌ ैग तैयार करŐ
•  एक कोप तैयार करŐ
•  रनर और इन गेट कट करŐ  
•  ˘ैप ɢाˋ हटा दŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  छलनी   - 1 No.
•  शॉवेल  - 1 No.
• टŌ ॉवेल  - 1 No.
•  Ƒीनर  - 1 No. 
•  रैमर  - 1 No.
•  वŐट वायर  - 1 No. 
•  लेवेलर  - 1 No.
•  मैलेट  - 1 No.
•  ˙ाइक  - 1 No. 
•  ˚ू िपन  - 1 No.
•  गेट कटर  - 1 No. 
•  ˝ूथसŊ   - 1 No.
•  Ƒीिनंग Űश (या) ˢैब   - 1 No.
•  डː बैग  - 1 No.
•  पानी का जग या पानी का फʫारा  - 1 No.

उपकरण / मशीनरी (Equipments/Machinery)
•  ˘ैप ɢाˋ  - 1 सेट
•  पैटनŊ  - 2 No. (समान)
•  ऑटो सœड सीवर - 1 No. 3 टन/घंटा
•  रेत िमŵण - 1 No.
•  सœड मुलर  - 1 No.-60 kg / 

30RPM
•  मोİʒंग बोडŊ - 1 No. (60 x 50 x 20)
•  ůŐ च चॉक पाउडर/Ťेफाइट पाउडर/ɘंबैगो पाउडर  - 40 gms
•  डː बैग - आवʴकतानुसार
सामŤी / घटक (Materials/Components)
•  पािटōग मटेįरयʤ   - आवʴकतानुसार 
•  टेɼडŊ मोİʒंग रेत - आवʴकतानुसार 

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: ˘ैप ɢाˋ का चयन करŐ

1  ˘ैप ɢाˋ को कॉटन वेː से िमǥी का तेल लगाकर साफ करŐ।

2  मेटल जैकेट का चयन करŐ।

3  ˘ैप ɢाˋ का एक सेट चुनŐ।

4  कɥो ंपर तेल लगायŐ।

टाˋ 2: एक डŌ ैग तैयार करŐ

1  पैटनŊ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

2  पािटōग रेत िछड़कŐ ।

3  ˘ैप ɢाˋ के बाड़ के जॉब की जाँच करŐ।

4  िहंज के खुलने और बंद होने की ठीक से जांच करŐ।

5  फेिसंग सœड लगाएं और सœड को हाथ से टक करŐ।

6  रैम ˑर और सांचे को िफिनश करŐ।

7  पािटōग रेत िछड़कŐ ।

8  मोİʒंग बोडŊ पर डŌ ैग को पलट दŐ। (Fig 1)
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टाˋ 3: एक कोप तैयार करŐ

1  कोप को डŌ ैग के ऊपर रखŐ।

2  रनर और राइज़र पेƺ का पता लगाएं।

3  फेिसंग रेत भरŐ  और हाथ से टक करŐ।

4  बैिकंग सœड रैम डालŐ और सांचे को समतल करŐ।

5  कोप पर वŐट्स Ůदान करŐ।

6  पोįरंग बेिसन और राइज़र कप को काटŐ।

7  कोप को पलट दŐ  और रेत के बेड पर रखŐ।

8  मोʒ कैिवटी को डŌ ैग Ƒीन से पैटनŊ वापस लŐ।

टाˋ 4: रनर और राइजर को काटŐ

1  गेट कटर से गेट मŐ तैयार करŐ।

2  डİːंग बैग के साथ फेिसंग मटेįरयʤ की सफाई करŐ।

3  कोप को डŌ ैग पर बदलŐ।     

टाˋ 5: रनर और राइजर को काटŐ

1  Šक हटा दŐ

2  ˘ैप ɢाˋ को धीरे-धीरे एक-एक करके उतारŐ ।

3  जैकेट को ˠाइड करŐ।

4  वज़न को मोʒ के ऊपर रखŐ।

5  मोʒ डालने के िलए तैयार है।

6  ŮिशƗक से जाँच करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.4.42
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.5.43
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - वुड वकŊ  और पैटनŊ बनाना   

 सरल पैटनŊ तैयार करŐ  (Prepare simple pattern)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  एंगुलर ɰॉक पैटनŊ बनाने के िलए लेआउट बोडŊ तैयार करŐ
•  िड Őːपर का उपयोग करके लेआउट बोडŊ को िचकना करŐ
•  धातु के अनुसार कȴŌƕन पैमाने का चयन करŐ
•  लेआउट पर डŌ ाİɝंग अलाउंस जोड़Ő
•  लेआउट के अनुसार कोणीय ɰॉक पैटनŊ को िचि˥त करŐ  और बनाएं।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  जैक ɘेन   - 1 No.
•  टŌ ाइ ˍायर  - 1 No.
• बेवल ˍायर  - 1 No.
•  कȴŌƕन ːील ŝल  - 1 No. 
•   िडवाइडर (İ˚ंग)  - 1 No.
•  फॉमŊर िचसेल  - 1 No. 
•  मैलेट  - 1 No.
•  मािकō ग गेज  - 1 No.

•  हœड सॉ   - 1 No. 
•  ˌाइबर  - 1 No.
•  पŐͤिसल HB  - 1 No. 
•  वकŊ  बŐच वाईस के साथ   - 1 No.
•  पŐͤिटंग Űश 25 mm  - 1 No.

सामŤी / घटक (Materials/Components)
•  टेक बुड 150 x 25 x 150 mm  - 1 सेट
•  लेआउट बोडŊ - 2 No. (समान)
•  िड Őːपर - 1 No. 3 टन/घंटा
•  सœड पेपर No. 100 - 1 No.

 लेआउट बोडŊ तैयार करना (Preparation of layout board)

1  सभी भुजाओ ंको एक दूसरे से वगाŊकार रखते Šए लेआउट बोडŊ तैयार 
करŐ।

2  िचकने सœड पेपर का उपयोग करके लेआउट बोडŊ की सतह को साफ 
करŐ।

3  िड Őːपर को Űश का उपयोग करके समान ŝप से लेआउट बोडŊ पर 
लगाएं और लेआउट बोडŊ को सूखने दŐ।

4  नंबर 120 सœड पेपर का उपयोग करके लेआउट बोडŊ की सतह को 
िचकना करŐ।

5  डŌ ाइंग मŐ दी गई धातु के अनुसार कȴŌƕन ːील ŝल चुनŐ।

6  लेआउट बोडŊ पर Ɨैितज सŐटर लाइन को आनुपाितक ŝप से िचि˥त 
करŐ। (Fig 1)
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7  समानुपाितक ŝप से लेआउट बोडŊ पर सŐटर लाइन के आर-पार लंब 
रेखा को िचि˥त करŐ।

8  िडवाइडर को 70 mm के िलए सेट करŐ  और P, Q, R, और S से सŐटर 
लाइन के ऊपर और नीचे चाप को िचि˥त करŐ। चापो ंको ˙शŊरेखा से 
जोड़Ő। (Fig 2)।

9  सŐटर लाइन पर 70 mm के िलए िडवाइडर सेट करŐ  और R और S 
से T, U, V और W लाइन पर पहले से खीचंी गई रेखा को काटŐ। (Fig 
3)। चापो ंको ˙शŊरेखा U और W, T और V से जोड़Ő

10  िडवाइडर को 40 mm के िलए सेट करŐ  और सŐटर लाइन के ऊपर 
और नीचे चापो ंको िचि˥त करŐ। (Fig 4)। चापो ंको ̇ शŊरेखा से जोड़Ő।

11  िडवाइडर को 40 mm के िलए सेट करŐ  और R1 और S1 से सŐटर 
लाइन के दोनो ंओर चापो ंको िचि˥त करŐ। चापो ंको ˙शŊरेखा से जोड़Ő।

12  लेआउट बोडŊ पर कोणीय रेखा से जुड़Ő (Fig 4)।

13  मȯ रेखा के ऊपर Ɨैितज रेखा और ऊȰाŊधर रेखा को आवʴक 
लंबाई तक बढ़ाएं (Fig 5)।

14  िडवाइडर को 30 mm के िलए सेट करŐ  और शीषŊ रेखा ‘Tʼ ‘Uʼ (140 
mm दूरी रेखा) के ऊपर दोनो ंतरफ की रेखाओ ंको काटŐ। चापो ंको 
˙शŊरेखा से जोड़Ő। (Fig 5)

15  िडवाइडर को 20 mm पर सेट करŐ  और दोनो ंसाइड लाइन को 30 
mm लाइन के ऊपर से काटŐ। चाप को ˙शŊरेखा से जोड़Ő।

16 िडवाइडर को 10 mm के िलए सेट करŐ  और A और B पर 30 mm 
लाइनो ंके ऊपर दोनो ंतरफ की रेखा को काटŐ। चाप को ˙शŊरेखा से 
जोड़Ő।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.5.43
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17  िडवाइडर को 40 mm पर सेट करŐ  और C और D पर ‘Xʼ से एिलवेशन 
लाइन (पैटनŊ की मोटाई) की ऊपरी सतह की दोनो ंतरफ की रेखाओ ं
को काटकर C A और DB की कोणीय रेखा से जोड़ दŐ। (Fig 5)

18  लेआउट के सभी तरफ 2 mm डŌ ाİɝंग अलाउंस जोड़Ő। (Fig 6)

19  लेआउट पर नीले रंग मŐ डŌ ाİɝंग अलाउंस िदखाएँ। (Fig 6)

20  लेआउट पर पािटōग लाइन PP िदखाएं।

कोणीय ɰॉक पैटनŊ तैयार करना

1  पैटनŊ पीस के फेस साइड को पूरी तरह से समतल करŐ।

2  पैटनŊ पीस ˍायर के फेस के िकनारे को फेस की तरफ समतल करŐ।

3  लेआउट के अनुसार पैटनŊ की मोटाई को माकŊ  करŐ  और बनाएं।

4  लेआउट के अनुसार पैटनŊ के टुकड़े की दोनो ंसतहो ं(ऊपर और नीचे 
की तरफ) पर सŐटर लाइनओ ं(Ɨैितज और लंबवत) को माकŊ  करŐ।

5  पैटनŊ के टुकड़े की दोनो ं सतहो ं (ऊपर और नीचे की तरफ) पर 
लेआउट और िनशान से चौड़ाई को ˕ानांतįरत करŐ।

6  पैटनŊ के टुकड़े की दोनो ं सतहो ं (ऊपर और नीचे की तरफ) पर 
लेआउट और िनशान से लंबाई को ˕ानांतįरत करŐ।

7  लेआउट के अनुसार पैटनŊ पीस पर डŌ ाİɝंग अलाउंस जोड़Ő।

8  पैटनŊ के टुकड़े के अितįरƅ िहˣे को िचि˥त रेखा तक समतल करŐ

9  टŌ ाई ˍायर और बेवेल ˍायर का उपयोग करके पैटनŊ के कोण और 
चौकोरपन की जाँच करŐ।

10  लेआउट से पैटनŊ के टुकड़ो ंके सभी िकनारो ंपर 10 mm माप को 
˕ानांतįरत करŐ  और िचि˥त करŐ।

11  लेआउट से पैटनŊ के टुकड़े की ऊपरी सतह पर कोणीय रेखा को 
˕ानांतįरत करŐ।

12  लेआउट के अनुसार पैटनŊ पीस (कोणीय रेखा) की टेपर सतह को 
िचि˥त लाइन तक समतल करŐ।

13  तैयार पैटनŊ को लेआउट बोडŊ पर रखकर उसकी लंबाई, चौड़ाई, 
मोटाई और डŌ ाİɝंग अनुमित की जांच करŐ।

14 डाइमŐशन बदले िबना सœड पेपर का उपयोग करके पैटनŊ को पूरा करŐ।

15  ISI कलर कोड के अनुसार पैटनŊ को पŐट करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.5.43
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.5.44
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - वुड वकŊ  और पैटनŊ बनाना  

 लकड़ी के पैटनŊ और कोर बॉƛ की मरʃत करना (Repair wooden patterns & core boxes)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  गोदं का उपयोग करके पैटनŊ और कोर बॉƛ की मरʃत करŐ
•  कीलो ंऔर पेचो ंका उपयोग करके पैटनŊ बƛो ंकी मरʃत करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  पेल पीन हैमर    - 1 No.
•  पŐचकस  - 1 No.
उपकरण / मशीनरी (Equipments/Machinery)
•  T-Ƒœप              - 1 सेट

सामŤी (Materials)
•  वुडन Ƹू    - 50 ml.
•  25 mm Űश  - 1 No.
•  कॉटन वेː     - 100 gms
•  सœड पेपर     - 2 Nos.

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: Ƹू की मदद से पैटनŊ और कोर बॉƛ की मरʃत करŐ

•  ƗितŤˑ पैटनŊ और कोर बॉƛ वाले िहˣे मŐ Űश का उपयोग करके 
गोदं लगाएं।

•  ‘Tʼ Ƒैɼ का उपयोग करके ƗितŤˑ िहˣे को दबा दŐ।

•  कॉटन वेː का उपयोग करके अितįरƅ गोदं को हटा दŐ।

•  सूखने दŐ  (24 घंटे)।

•  Ƹू को सुखाने के बाद, पैटनŊ और कोर बॉƛ को हटा दŐ  और सœड पेपर 
का उपयोग करके Ƹू वाले िहˣे को रफ करŐ  और िफिनश करŐ।

टाˋ 2 : कील और ˌू का उपयोग करके पैटनŊ और कोर बॉƛ की मरʃत करŐ

•  उपयुƅ कीलो ंऔर पेचो ंका उपयोग करके ƗितŤˑ पैटनŊ और कोर 
बॉƛ की मरʃत करŐ।

•  ˌू के िसरो ंको नुकसान से बचाने के िलए सावधानी कदम उठाएं।

•  िलवरेज के िलए हथौड़े को हœडल के अंत मŐ होʒ करŐ  |
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.6.45
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - लूज पीस पैटनŊ के साथ मोʒ और लूज कोर बॉƛ के साथ कोर  

लूज कोर बॉƛ के साथ लूज पीस पैटनŊ  और कोर के साथ मोʒ तैयार करŐ  (Prepare mould With 
Loose Piece pattern & Core With Loose Core Box)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  डŌ ैग तैयार करŐ
•  रनर और राइजर का पता लगाएं
•  बीच मŐ वेज गेट के साथ कोप बनाएं।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: डŌ ैग तैयार करŐ

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  रैमर  - 1 No.
•  टŌ ॉवेल  - 1 No.
• वŐट वायर  - 1 No.
•  Ƒीनर  - 1 No. 
•  ˙ाइक डŌ ा  - 1 No.
•  लेवलर  - 1 No. 
•  गेट कटर  - 1 No.
•  ˢैब  - 1 No.
•  डː बैग  - 1 No. 
•  हाथ धौकंनी  - 1 No.
•  शॉवेल  - 1 No. 
•  रनर और राइज़र िपन   - 2 No.
•  İ˚ट ˑर   - 1 No.
•  ˝ूथसŊ  - 1 No.
•  लœप या LPG हीिटंग टॉचŊ जलाएं  - 1 No.
•  मोİʒंग बोडŊ   - 1 No.

•  िपंक Šक रैमर  - 1 No.
•  ‘Cʼ Ƒैɼ  - 1 No.
•  Űश  - 1 No.
•  मैलेट  - 1 No.
उपकरण / मशीनरी (Equipments/Machinery)
•  कोर बॉƛ के साथ İ̾ɘट पैटनŊ - 1 सेट
•  वेज गेट  - 1 No.
•  मोİʒंग बोडŊ कोर ɘेट, कोर बॉƛ - 1 सेट
सामŤी / घटक (Materials/Components)
•  फेिसंग सœड  - 1 आवʴकतानुसार
•  बैिकंग सœड - 1 आवʴकतानुसार
•  पािटōग सœड,  - 1 आवʴकतानुसार
•  फेिसंग मटेįरयʤ  (Ťेफाइट)  - 1 आवʴकतानुसार
•  िमǥी का तेल  - 1 आवʴकतानुसार
•  कोर सœड, कोर पेː  - 1 आवʴकतानुसार
•  G1 वायर  - 1 आवʴकतानुसार

1  पैटनŊ के डŌ ैग वाले िहˣे को (Fig 1) मोİʒंग बॉƛ मŐ रखŐ और 
मोİʒंग सœड भरŐ ।

2  रैम, लेवल, वŐट और कप को िफिनश करŐ।

3  डŌ ग को पलट दŐ। (Fig 2)

4  ˠीकसŊ के साथ सतह को िचकना करŐ , पािटōग वाली रेत िछड़कŐ ।
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टाˋ 2: कोर सœड िमŵण तैयार करŐ

 टाˋ 1 Ex No 1.4.33 का पालन करŐ

i  लूज पीस कोर बनाएं

•  कोर बॉƛ के दो िहˣो ंको साफ करŐ। (Fig 1)

•  कोर बॉƛ मŐ िमǥी के तेल की एक परत लगाएं।

•  कोर सœड को लूज पीस से कोर हाफ मŐ भरŐ ।

•  कोर रेत को आंिशक ŝप से कोर िहˣो ंमŐ भरŐ

•  िपन/Šक रैमर से धीरे से रैम करŐ।

•  कोर सœड को कोर बॉƛ मŐ पूरी तरह से भर दŐ।

•  कोर बॉƛ मŐ Ƒे कोटेड Ůबलन छड़ लगाएं।

•  बट रैमर के साथ कोर सœड को रैम करŐ।

•  Ōː ाइक-ऑफ बार के साथ अितįरƅ रेत हटा दŐ।

•  कŐ ū मŐ ढीले टुकड़े के साथ मुƥ सतहो ंको समतल करŐ।

ii  कट चैनल वŐͤिटंग

•  Ƒीनर का उपयोग करके चैनल की वŐͤिटंग को काटŐ।

iii कोर से ढीले टुकड़े को हटा दŐ

•  ढीले टुकड़े को धीरे से रैप करŐ।

•  डŌ ा ˙ाइक का उपयोग करके कोर बॉƛ से ढीले टुकड़े को वापस ले 
लŐ।

•  यिद आवʴक हो तो पुजő की सफाई और मरʃत करŐ।

 ȯान रखŐ िक री-इɈोसŊमŐट वायर शोʒ लूज पीस कोर से 
टकराए।

iv  कोर के दो िहˣो ंको िमलाएं।

•  डॉवेल िपन कोर बॉƛ िनकालŐ।

•  पािटōग सœड को डː करŐ।

•  कोर को कोर ɘेट पर पलट दŐ।

•  कोर बॉƛ से कोर िनकालŐ। (Fig 2)

•  Ƒीनर और कɄी से कोर को िटŌ म करŐ।

•  बेिकंग के िलए कोर को कोर ओवन मŐ रखŐ।

•  कोर को कोट करŐ।

•  कोर को सूखने के िलए ओवन मŐ रखŐ।

•  पूरी तरह से सूखने के बाद कोर को हटा दŐ।

•  डŌ ाई Ōː Őथ की जाँच करŐ।

•  कोर उपयोग के िलए तैयार है। (Fig 3)

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.6.45
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टाˋ 3: रनर और राइजर का पता लगाएं

1  पैटनŊ के कोप भाग पर वेज राइज़र का पता लगाएँ। (Fig 3)

2  कोप को डŌ ैग पर सेट करŐ।

टाˋ 4: कोप तैयार करŐ

1  डŌ ैग की पािटōग सतह पर पािटōग सœड लगाएं।

2  पैटनŊ के चारो ंओर फेिसंग सœड लगाएं और हाथ से टक करŐ।

3  बैिकंग सœड, रैम, लेवल लगाएं और कोप को वŐट करŐ।

4  राइज़र बेिसन को काटŐ

5  कोप को डŌ ैग से हटा दŐ  और इसे सœड बेड मŐ रखŐ।

6  सांचे से पैटनŊ को हटा लŐ।

7  यिद आवʴक हो तो मोʒ कैिवटी की मरʃत करŐ।

8  मोʒ कैिवटी को साफ और िफिनश करŐ।

9  कोर को मोʒ मŐ सेट करŐ

10  मोʒ डालने के िलए तैयार है।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.6.45
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.7.46
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मेटल विकō ग  

मेटल विकō ग - सीधी रेखा पर िनशान लगाना और काटना - िविभɄ धातुओ ंपर वांिछत आकार मŐ िचİɔंग और 
िफिलंग (Metal working – Marking and sawing on straight line – chipping and 
filling to desired size on different metals)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  पैरेल लाइन को डाटमŊ िकनारे पर िचİɎत करŐ
•  हैकसॉ का उपयोग करके धातु के टुकड़े को काटŐ
•  सीधी रेखा मŐ देखŐ
•  चपटी छेनी का उपयोग करके भǥी को समान ŝप से काटŐ
•  एक वाˑिवक ɢैट सतह दजŊ करŐ
•  सिɄकट साइड को समकोण पर फ़ाइल करŐ।

ŮिŢया (PROCEDURE)

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  ːील ŝल  - 1 No.
•  ˌाइबर  - 1 No.
• िडवाइडर  - 1 No.
•  जेनी कैलीपर  - 1 No. 
•  ɰेड के साथ हैक सॉ ůैम  - 1 No.
•  छेनी  - 1 No. 
•  बॉल पीन हैमर  - 1 No.
•  फ़ाइल  - 1 No.
•  वकŊ  बŐच के साथ बŐच वाइस  - 1 No. 
•  एनरी शीट  - 1 No.

सामŤी (Materials)
•  M.S. ɘेट  - 1 आवʴकतानुसार

मािकō ग (Marking)

1  अगर जॉब छोटा है तो जॉब को बाएं हाथ से होʒ करŐ।

2  ऑड लेग कैलीपर को दािहने हाथ से होʒ करŐ।

3  आवʴक डाइमŐशन को ː ील ŝल से ऑड लेग कैलीपर मŐ ̞ ानांतįरत 
करŐ।

4  बŐड लेग का िसरा जॉब के डेटम िकनारे को छूना चािहए। पॉइंटेड लेग 
जॉब की सतह पर होना चािहए। (Fig 1)

5  ऑड लेɝ को जॉब की सतह से 45° पर रखना चािहए।

6  लाइनो ंको िलखना हमेशा उस िदशा मŐ होना चािहए िजस पर आप 
िचİɎत कर रहे हœ।

7  हैƛािवंग (Hacksawing)

हैकसॉ ɰेड की िफİƛंग (Fixing of hacksaw blades)

 हैƛॉ ɰेड के दांतो ंको कट की िदशा मŐ और हœडल से दूर होना 
चािहए। (Fig 2)
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8  ɰेड को सीधा रखा जाना चािहए, और शुŝ करने से पहले उसे ठीक 
से कसना चािहए।

9  कट शुŝ करते समय एक छोटा िनशान बनाएं। (Fig 3)

10  काटने की गित İ˕र होनी चािहए और ɰेड की पूरी लंबाई का उपयोग 
िकया जाना चािहए।

11  ː Ō ोक के दौरान आगे की ओर ही दबाव डालŐ। (Fig 4)

12  काटते समय कम से कम दो से तीन दांत जॉब के संपकŊ  मŐ होने चािहए। 
पतले जॉब के िलए एक महीन िपच बैड का चयन करŐ।

13  आम तौर पर, पूरे हैकसॉइंग मŐ शीतलक की आवʴकता नही ंहोती है। 
ɰेड के टूटने और खुद को और दूसरो ंको चोट से बचाने के िलए ɰेड 
को बŠत तेजी से न चलाएं।

14 िफिलंग (Filling)

बŐच वाइस की ऊंचाई की जाँच करŐ। (Fig 5) यिद ऊँचाई अिधक है, तो 
एक कायŊƗेũ का उपयोग करŐ  और यिद यह कम है, तो दूसरे कायŊƗेũ का 
चयन करŐ  और उसका उपयोग करŐ।

15  वाइस जॉ के शीषŊ से 5 से 10 mm के Ůोजेƕन के साथ बŐच वाइस मŐ 
जॉब को होʒ करŐ।

16  िनɻ के अनुसार िविभɄ Ťेड और लंबाई की ɢैट फाइलो ंका चयन 
करŐ

•  जॉब का आकार

•  िनकाली जाने वाली धातु की माũा

•  जॉब की सामŤी।

17  जांच करŐ  िक Ɛा फाइल का हैǷल ठीक से िफट हो रहा है। फाइल 
का हैǷल होʒ करŐ  (Fig 6) और अपने दािहने हाथ की हथेली से 
फाइल को आगे की ओर धकेलŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.7.46

18  िजस धातु को हटाया जाना है, उसके अनुसार फाइल की नोक को 
होʒ करŐ।

19  भारी फाइिलंग के िलए। (Fig 7)

20  लाइट फाइिलंग के िलए। (Fig 8)

19  ̞ ानीय असमानता दूर करने हेतु। (Fig 9)

20  ̞ ानीय असमानता को दूर करने के िलए डŌ ॉ फाइिलंग भी की जा 
सकती है। (Fig 10) फाइन िफिनिशंग के िलए भी यही फाइिलंग की 
जा सकती है।

21 फ़ॉरवडŊ Ōː ोक के दौरान फ़ाइल को समान ŝप से पुश करके फ़ाइल 
करना Ůारंभ करŐ  और įरटनŊ Ōː ोक के दौरान दबाव छोड़Ő।
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22 िचİɔंग (Chipping)

•  आकार की शुȠता के िलए सामŤी  की जाँच करŐ।

•  फ़ाइल की सतह समतल करŐ

•  B समतल और 90° सतह A तक सतह फ़ाइल करŐ।

•  फ़ाइल सतह C -90° से  समतल A और B तक।

•  माकŊ  आकार 78 x 48 x 28 mm।

•  ± 05 mm सटीकता के भीतर D, E, और F - समानांतर और एक 
दूसरे के िलए 90 िडŤी पर फ़ाइल और िफिनश करŐ। (Fig 11)

23  डŌ ाइंग के अनुसार िचिपंग लाइनŐ माकŊ  करŐ  । (Fig 12)

24  जॉब को लकड़ी के ɰॉक से समिथŊत वाइस मŐ सुरिƗत ŝप से िफƛ 
करŐ , और Ţॉस-कट िचसेल के साथ 1,2 और 3 को िचप करŐ। (Fig 
13)

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.7.46

25  एक फ़ाइल के साथ तेज बरŊ , यिद कोई हो, हटा दŐ।

26  एक ɢैट िचसेल के साथ अनुमानो ं4,5 और 6 को िचप करŐ। (Fig 
14)

27  अितįरƅ धातु हटा दŐ  ।

28  िचİɔंग शुŝ करने से पहले: एक मशŝम-ůी िचसेल का चयन करŐ  
और एक अǅी तरह से सुरिƗत हœडल के साथ एक हथौड़ा चुनŐ। (Fig 
15)

29  यिद कोई तैलीय पदाथŊ हो, तो हथौड़े की सतह से पोछं देना चािहए।

30  सुरƗा चʳा पहनŐ।

31  िचिपंग ˌीन ˕ािपत करŐ। (Fig 16)
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32  िचिपंग ŮिŢया: जॉब को वाइस मŐ रखŐ। यिद आवʴक हो, लकड़ी के 
ɰॉक पर जॉब का सपोटŊ करŐ। (Fig 17)

33  धातु को समान मोटाई मŐ काटने के िलए िचसेल को 34.5° के कोण पर 
रखŐ। (Fig 18)

34 अिधकतम उȅोलन के िलए हथौड़े को हœडल के अंत मŐ होʒ करŐ। 
(Fig 19)

35  िचसेल की नोकं को देखकर िचसेल के िसरे पर हथौड़ा मारŐ । (Fig 20)

36 सतह के अंत से पहले िछलना बंद करŐ ; नही ंतो जॉब की धार टूट 
जाएगी। इसे रोकने के िलए, कायŊ के अंत को िवपरीत िदशा से िचप 
करŐ। (Fig 20 a और b)
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.7.47
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मेटल विकō ग  

पेडːल Ťाइंडर और ɢेİƛबल शैट Ťाइंडर Ȫारा धातु को मनचाहे आकार मŐ Ťाइंिडंग करना (Grinding 
the metal to desire size by pedestal grinder and flexible shat grinder)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  पेडːल Ťाइंडर का उपयोग करके िकसी धातु को Ťाइंड करŐ  
•  लचीले शा͆ट Ťाइंडर का उपयोग करके धातु को Ťाइंड करŐ  ।

1  Ťाइंिडंग से पहले (Before grinding)

 Ƹेिज़ंग का पता लगाने के िलए Ťाइंिडंग ʬील की जाँच करŐ। Ƹेिज़ंग 
के मामले मŐ, ʬील को डŌ ेस करŐ। दरारो ंके िलए नेũहीन जाँच करŐ। 
(Fig 1)

2  Ťाइंडर चालू करŐ  लेिकन सुरƗा के िलए पिहए के पास खड़े रहŐ, और 
देखŐ िक िबना िकसी अȑिधक कंपन के पिहया ‘ ś͖ ʼ चल रहा है या 
नही।ं अȑिधक कंपन के मामले मŐ िटŌ ंग आवʴक है। सलाह के िलए 
ŮिशƗक को बुलाएं।

3  अपनी आंखो ंको चʳे से सुरिƗत रखŐ या टूल रेː के पास सुरƗा 
कवच को नीचे करŐ। (Fig 2)

4  टूल रेː को ʬील के करीब 2 mm समायोिजत करŐ  यिद यह सेट नही ं
है। (Fig 3)

•  Ťाइंड करने के िलए जॉब लŐ। (Fig 4)

•  Ťाइंडर चालू करŐ।

•  Ťाइंिडंग ʬील के िवŜȠ जॉब को Ťाइंड करŐ। (Fig 5)

•  वांिछत आकार Ůाɑ करने के िलए जॉब को Ťाइंड करŐ।

•  Ťाइंडर का İˢच बंद करŐ  ।

लचीला शाɝ Ťाइंडर Ȫारा धातु Ťाइȵ करŐ  (Metal grind by 
flexible shaft grinder)

•  Ťाइंड करने के िलए जॉब लŐ | (बड़े आकार का)।

•  Ťाइंडर चालू करŐ।

•  Ťाइंडर को आवʴक सतह पर  Ťाइंड करने के िलए बड़े आकार के 
जॉब पर ले जाएँ।

•  वांिछत आकार Ůाɑ करने के िलए जॉब को Ťाइंिडंग जारी रखŐ।

•  Ťाइंडर का İˢच बंद करŐ  ।

 लचीले शाɝ Ťाइंडर का उपयोग धातुओ ंके बड़े आकार को 
Ťाइंिडंग के िलए िकया जाता है।
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.7.48
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मेटल विकō ग  

िविभɄ धातुओ ंपर िडŌ िलंग (Drilling on various metals)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
• सरफेस गेज का उपयोग करते Šए डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ को िचि˥त करŐ
• कŐ ū की दूरी की जाँच करŐ
• िविभɄ सामŤी िडŌ िलंग।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  डबल कट फाइल  - 1 No.
•  ːेल ŝल  - 1 No.
• सŐटर पंच   - 1 No.
•  बॉल पीन हैमर  - 1 No. 

•  बŐच वाइस   - 1 No.
•  ऐİɋल  - 1 No. 

सामŤी (Materials)
•  संलưक के साथ िडŌ िलंग मशीन -  आवʴकतानुसार
•  िडŌ ल िबट्स  -  आवʴकतानुसार
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ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: एक ɢैट पर िडŌ िलंग अɷास करना

1  कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

2  जॉब को फाइल करŐ  और डाइमŐशन के अनुसार जॉब को पूरा करŐ।

3  चॉक पाउडर लगाएं और इसे सूखने दŐ।

4  एक सŐटर पंच के साथ होʤ के कŐ ū को िचि˥त करŐ  और पंच करŐ  और 
डŌ ाइंग के अनुसार सकŊ ल बनाएं।

5  वाइस को िडŌ िलंग मशीन टेबल पर िफƛ करŐ।

6  िडŌ िलंग के िलए वाइस मŐ जॉब िफƛ करŐ।

7  िडŌ ल चक को मशीन की धुरी मŐ लगाएं।

8  Ø8mm िडŌ ल को चक मŐ मजबूती से लगाएं।

9  धुरी की गित िनधाŊįरत करŐ।

10  शीतलक का Ůयोग करŐ  और Ø8 mm होल िडŌ ल करŐ।

11  इसी तरह से बाकी के होʤ के िलए िडŌ िलंग जारी रखŐ।

 Ø12 mm के होल के िलए पायलट होल िडŌ िलंग की जानी 
चािहए।

12  होल के िकनारो ंको होल के आकार से 3 से 5 mm बड़े आकार के 
िडŌ ल के साथ िडŰर करŐ।

टाˋ 2: ˍायर ɰॉक पर िडŌ िलंग अɷास

1  कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

2  यिद कोई बरŊ  हो तो जॉब फाइल करŐ।

3  चॉक पाउडर लगाएं और इसे सूखने दŐ।

4  होल सŐटर को सŐटर पंच से माकŊ  और पंच करŐ  और डŌ ॉइंग के अनुसार 
सकŊ ल बनाएं।

5  वाइस को िडŌ िलंग मशीन टेबल पर िफƛ करŐ।

6.  िडŌ िलंग के िलए वाइस मŐ जॉब िफƛ करŐ।

7  िडŌ ल चक को मशीन की धुरी मŐ लगाएं।

8  चक मŐ 10 mm की िडŌ ल को मजबूती से लगाएं।

9  धुरी की गित िनधाŊįरत करŐ।

10  एक शीतलक का Ůयोग करŐ  और 10 mm होल िडŌ ल करŐ।

11  इसी तरह से बाकी के होʤ के िलए िडŌ िलंग जारी रखŐ।

 10 mm के होल के िलए पायलट होल िडŌ िलंग की जानी 
चािहए।

12  होल के िकनारो ंको होल के आकार से 3 से 5 mm बड़े आकार के 
िडŌ ल के साथ िडŰर करŐ।

 टाˋ 3: गोल रॉड के कŐ ū मŐ एक ɰाइंड को िचि˥त करना

1  कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

2  कायŊ को सही लंबाई मŐ फ़ाइल करŐ।

3  सŐटर पंच के साथ होल सŐटर को माकŊ  और पंच करŐ।

4  वाइस को िडŌ िलंग मशीन टेबल पर िफƛ करŐ।

5  ‘Vʼ ɰॉक का उपयोग करके िडŌ िलंग के िलए वाइस मŐ जॉब िफƛ करŐ

6  मशीन धुरी मŐ िडŌ ल चक को िफƛ करŐ।

7  चक मŐ 8 mm की िडŌ ल को मजबूती से लगाएं।

8  धुरी की गित िनधाŊįरत करŐ।

9  िडŌ िलंग M/C मŐ डे̪थ बार का उपयोग करके गहराई सेट करŐ। 

10  शीतलक का Ůयोग करŐ  और पायलट 8 mm होल िडŌ ल करŐ।

11  चक मŐ 12 mm िडŌ ल को सƢी से िफƛ करŐ  और धुरी गित सेट करŐ।

12  शीतलक का Ůयोग करŐ  और 20 mm की 12 mm होल लंबाई िडŌ ल 
करŐ।

टाˋ 4: मशीन टेबल पर वाइस को सही İ˕ित मŐ सेट करना

1  टेबल पर मशीन वाइस को İ˕ित मŐ संरेİखत करŐ

2  बैठने के िलए धूल से मुƅ वाइस बेस और मशीन टेबल टॉप को साफ 
करŐ।

3  वाइस को टेबल के बीच मŐ अिधकतम सपोटŊ के साथ रखŐ तािक वाइस 
नीचे न िगरे। (Fig 1)

4  ‘Tʼ बोʐ को ‘Tʼ ˠॉट मŐ रखŐ। (Fig 1) वाइस को ˠॉट्स की ओर 
िशɝ करते समय सुिनिʮत करŐ  िक एडजːमŐट की अनुमित देने के 
िलए ‘Tʼ बोʐ और वाइस ˠॉट के बीच 1mm से 2mm ƑीयरŐस 
हो।

5  सभी पŐचो ंको हाथ से कस लŐ।
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टाˋ 5: कŐ ū मŐ होल करके होल का सटीक पता लगाना

1  संयोजन िडŌ ल Ȫारा िडŌ िलंग कŐ ū होल िछūो ंकी İ˕ित का पता लगाने 
का एक सटीक तरीका है (अथाŊत भीतर ± 0.25 mm)। िडŌ िलंग 
ऑपरेशन मŐ, डीप होल और काफी सटीक ̞ ानो ंके होल िडŌ िलंग करते 
समय यह िविध िवशेष ŝप से सहायक होगी। सŐटर िडŌ िलंग करने के 
िलए, िनɻानुसार आगे बढ़Ő।

2  संयोजन कŐ ū िडŌ ल को िडŌ ल चक मŐ होʒ करŐ  और जांचŐ िक Ɛा यह 
‘सही चल रहा हैʼ। संयोजन िडŌ ल के अनुŝप धुरी गित को समायोिजत 
करŐ।

3  वाइस के साथ जॉब को एडजː करŐ  और सŐटर पंच माकŊ  के साथ 
अलाइन करŐ। (Fig 1)

4  काउंटर िसंक के 3/4 की गहराई तक एक कŐ ū होल िडŌ ल करŐ। सŐटर 
िडŌ ल पर अनुिचत दबाव न डालŐ।

5  पयाŊɑ माũा मŐ किटंग ɢुइड लगाएं।

6  कŐ ū िडŌ ल को हटा दŐ , आवʴक डाया की िǩː िडŌ ल को होʒ करŐ। 
जांचŐ िक Ɛा यह ‘सच चलता हैʼ। होल के माȯम से िडŌ िलंग शुŝ करŐ।
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.8.49
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मेİʐंग इंडƕन फनőस  

चािजōग के िलए इंडƕन फनőस तैयार करना, चाजŊ करने के िलए चाजŊर तैयार करना, एʞूिमिनयम को ऑपरेट 
करना और िपघलाना/मोʒ मŐ एʞूिमिनयम डालना और दोषो ंकी पहचान करना (Prepare induction 
furnace for charging, prepare charges for charging, operate and melt aluminium/ 
pour aluminium into the mould and identify defects)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  िपघलने के िलए इंडƕन फनőस तैयार करŐ
•  एʞूमीिनयम संचािलत करŐ  और िपघलाएं और डालŐ
•  काİːंग दोषो ंकी पहचान करŐ।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: पुरानी लीिनंग इंडƕन फनőस को बदलŐ

  आवʴकताएं (Requirements)

औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  रैमर   - 1 No.
•  फॉमŊर कंपन  - 1 No.
• िपघलने के िलए आवʴक सभी उपकरण  - 1 No.
•  ɘंजर  - 1 No. 
•  सेɝी डŌ ेस  - 1 No.
•  लŐडल  - 1 No.
•  कोरलेस इंडƕन फनőस   - 1 No. 
सामŤी  (Materials)
•  लीिनंग मटेįरयʤ  - आवʴकतानुसार
•  ːील बेलनाकार įरंग            - आवʴकतानुसार
•  ए˜ेटोस शीट           - आवʴकतानुसार।

 िसिलका įरůैƃरी लाइिनंग का िविशʼ संरचना है (Typical 
Composition of Silica refractory lining is)
SiO2 : 98.9%   CaO : 0.1%
Al2O3 : 0.6%   MgO : 0.04%
Fe2O3 : 0.2%   Ɨार : 0.1%

अनुशंिसत िविशʼ Ťैन आकार है (Typical Grain size rec-
ommended is)
कण आकार सीव ओिपिनंग मेश संƥा  %
खुरदुरा                > 0.6mm          +26               45
मȯम                 0.2 mm        +65               10
पतला                 0.1 mm        +15              0 20
अितįरƅ पतला   पतला        -150                 25
•  De गैिसंग टैबलेट  - आवʴकतानुसार
•  कवर आल - आवʴकतानुसार
•  Ťेन įरफाइिनंग टेबलेट  - आवʴकतानुसार
•  िसिलका रेत - आवʴकतानुसार
•  बŐटोनाइट  - आवʴकतानुसार
•  बोįरक एिसड  - आवʴकतानुसार
•  सʚर - आवʴकतानुसार
•  एʞूमीिनयम िसिलकोɢोराइड - आवʴकतानुसार
•  डायएिथलीन Ƹाइकॉल  - आवʴकतानुसार
•  पानी  - आवʴकतानुसार
•  डेƜŌ ीन/Ťेन  - आवʴकतानुसार
•  कोर ऑयल  - आवʴकतानुसार

1  िसलीिमन को  įरůैƃरी मŐ लŐ।

2  पįरचय (Introduction)

•  इंडƕन पावर कॉइल और मैटेिलक चाजŊ के बीच įरůैƃरी लीिनंग 
होती है।

•  कॉइल को िकसी Ůकार का इɌुलेशन और सुरƗा Ůदान की जाती है।

•  िनɻिलİखत िचũ मŐ कोरलेस इंडƕन फनőस का Ţॉस-सेƕन िदखाया 
गया है। (Fig 1)

3  कॉइल इɌुलेशन और संरƗण (Coil Insulation and 
Protection)

•  कॉइल को घुमावो ंके बीच िवद्त ŝप से िवद्तरोधी होना चािहए।

•  इस उȞेʴ के िलए वािनŊश Ƹास टेप, एपॉƛी रेिजन आिद का उपयोग 
िकया जाता है।

•  कॉइल को िपघली Šई धातु से बचाने के िलए, (लीिनंग के िवफल होने 
की İ˕ित मŐ) माइकेनाइट शीट और ए˜ेːस शीट का उपयोग िकया 
जाता है।
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•  माइकानाइट शीट 0.5 mm मोटी और ए˜ेːस शीट 3 mm है। 2  इɌुलेशन मटेįरयʤ  की कम लागत।

3  लीिनंग पूरी तरह से िसंटर नही ंहोती है और इसिलए सेʚ हीिलंग 
पाउडर लेयसŊ के कारण उǄ सुरƗा मािजŊन होता है।

4 कॉइल पर कम रेिडयल दबाव।

5  शीतलन Ůभाव अिधक होने के कारण लीिनंग का जीवन लंबा होता है।

6  लीिनंग को तोड़ना आसान है Ɛोंͤिक लीिनंग मŐ िबना िसंटडŊ पाउडर की 
परत होती है।

कोरलेस इंडƕन फनőस मŐ िसिलका रैिमंग मास के िलए रैिमंग ŮिŢया

1  पįरचय (Introduction)

•  सामाɊ जानकारी और मागŊदशŊन के िलए िविशʼ रैिमंग ŮिŢया का 
वणŊन नीचे िकया गया है। 

•  िवˑृत ŮिŢया भǧी िनमाŊण या आग रोक आपूितŊकताŊ की िसफाįरश 
के अनुसार िकया जाना चािहए।

2  कॉइल इɌुलेशन और संरƗण (Coil Insulation and 
Protection)

•  गोदं या टेप के साथ इंसुलेशन शीट, पहले माइका और िफर ए˜ेːस 
को िफƛ करŐ।

•  जब मʐी लेयर इंसुलेशन का उपयोग िकया जाता है तो Ɨैितज और 
लंबवत दोनो ंतरह के जोड़ो ंको अलग-अलग िकया जाता है।

•  इंसुलेिटंग मटेįरयʤ  से बचने के िलए ऑफ लेट तकनीक िवकिसत 
की जाती है और लीिनंग सीधे कॉइल ˌीिडंग पर की जाती है।

•  फनőस कॉइल के ऊपर और नीचे गाइड įरंƺ डालŐ।

•  įरंग और कॉइल के बीच लगभग 6 mm का अंतर होना चािहए।

•  कॉइल पर įरůैƃरी सीमŐट की एक परत लगाएं और िचकनी सीधी 
सतह बनाने के िलए गाइड įरंƺ के बीच Ōː ेट एज का उपयोग करŐ।

•  आग įरůैƃरी सीमŐट ठीक करŐ।

•  Ůȑेक रीलीिनंग मरʃत के िलए ˌूिंग आवʴक नही ंहै, केवल ˌू 
को कोई Ɨित होती है। लगभग 20 री-लीिनंग के बाद पूणŊ रीİˌिडंग 
की आवʴकता होती है।

3  फॉमŊर (Former)

•  माइʒ ːील शीट से िनिमŊत।

•  पहले चाजŊ के साथ िपघल गया।

•  पहले वाले के बाहर के सभी वेʒ्स को अǅी तरह से Ťाइंड िकया 
और िफ़िनश िकया जाना चािहए।

•  िकसी भी जंग, Ťीस या गंदगी को हटा दŐ।

4  Ţूिसबल (Crucible)

•  įरůेƃŌ ी Ţूिसबल िकसके Ȫारा ˕ािपत िकया जा सकता है

•  हœड रैिमंग या

•  िवद्त वाइŰेटर का उपयोग करके फॉमŊर कंपन करना।

•  यह बैįरयर अपेƗाकृत िचकनी İˠप ɘेन Ůदान करता है िजसके 
िवŜȠ लीिनंग गमŊ या िचल करने पर अिधक हो सकता है।

4  įरůैƃरी Ţूिसबल (Refractory Crucible)

•  कोर रिहत इंडƕन भǥी Ǜादातर िसिलका से ढकी होती है, जो 
संतोषजनक ढंग से जॉब करती है और सबसे सˑी होती है।

•  िसिलका मŐ एिसड ˠैग के िलए बेहतर Ůितरोध और एʞूिमना या 
मैưेिशया की तुलना मŐ बेहतर शॉक Ůितरोध है |

5  बॉİȵंग मटेįरयल  (Bonding Material)

•  बोįरक एिसड या बोरान मटेįरयʤ ऑपरेिटंग तापमान पर िनभŊर 
करती है। (1500oC के िलए 1.2% और 1550oC के िलए 1%)

•  बोरॉन ऑƛाइड संयुƅ पानी की अनुपİ˕ित के कारण अिधक तेजी 
से िůिटंग (िसंटįरंग) को सƗम बनाता है।

•  बोरॉन ऑƛाइड का उपयोग करना आवʴक है, जब एक पूवŊ को 
हटा िदया जाता है और िपघले Šए मŐटल को िůिटंग के िलए उपयोग 
िकया जाता है।

6  रीसŐट टŌ Őड (कॉइल İˌिडंग) (Recent Trend: (Coil 
screeding)

•  कॉइल की सुरƗा के िलए ऑफ लेट įरůैƃरी सीमŐट का उपयोग 
कॉइल के ऊपर िकया जाता है िजसे कॉइल ˌीिडंग कहा जाता है।

7  Ťाउंड लीक िडटेƃर (GLD) (Ground Leak Detector 
(GLD))

•  GLD का उपयोग उस İ˕ित मŐ अिथōग के िलए िकया जाता है जब 
भǧी के तल से įरसाव या भǧी के तल से įरसाव िपघलने के दौरान नʼ 
हो जाता है।

•  इस कॉइल सीमŐट और लीिनंग के बीच इंसुलेिटंग मटेįरयल (माइकेनाइट 
या एसबेːस) का इˑेमाल िकया जाता है।

•  įरůेटरी सीमŐट की 6 mm िचकनी परत को कॉइल पर लगाया जाता 
है और लाइिनंग को सीधे इसके िवपरीत लगाया जाता है।

कॉइल सीमŐट िफसलने का काम करता है (Coil cement acts as 
a slipping are):

1  इंːालेशन करने के िलए कम समय।
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टाˋ 2: इंडƕन फनőस की लीिनंग

1  ए˜ेːस को अंदर कॉइल ůैम के चारो ंओर बेलनाकार ŝप से रखŐ। 
अűक की परत चढ़ाने के बाद यह करना होगा।

2  GLD को भǥी के तल पर रखŐ। िनमाŊताओ ंȪारा िनधाŊįरत ऊंचाई पर 
रखŐ।

3  भǧी के तल पर िसिलका िलिưंग ūʩमान डालŐ और भǧी के िनमाŊता 
Ȫारा िनधाŊįरत ऊंचाई तक रैम करŐ।

4  पूवŊ के अंदर की भǥी को िघसे Šए तल पर रखŐ।

5  िसिलका रैिमंग मास को एक तरफ डालŐ और िकनारो ंपर İːक का 
उपयोग करके रैम करŐ।

6  पूवŊ को हटा दŐ  (यिद कभी-कभी बड़ी भिǥयो ंको लीिनंग करते समय 
िकसान को हटाना संभव न हो)- ऐसे मामलो ंमŐ पूवŊ के साथ हीिटंग 
िकया जाता है और पूवŊ का उपयोग िकया जाता है)।

7  फनőस को गमŊ करो।

8  फनőस िपघलने के िलए तैयार है। (Fig 2)

 दो Ůकार के लीिनंग होते हœ, रैिमंग लीिनंग और मोनोलेिथक 
लीिनंग, रैिमंग लीिनंग लकड़ी की छड़Ő के साथ रैिमंग 
मोनोिलिथक Ɛूįरंग साइलेिडŌ कल खोल को ईथर हटाए गए 
या िविध के खोल के ऊपर घुसा िदया जाता है।

9  फंड रैिमंग (Fund Ramming)

10  फनőस बॉटम (Furnace Bottom)

•  सबसे नीचे GLD बनाएं।

•  भǥी के तल को 5 से 8 cm मोटी परत मŐ सƢ करŐ।

•  पहली परत के िलए सपाट रैमर और शेष के िलए फोकŊ  रैमर का 

उपयोग करŐ।

•  आवʴक और तैयार ˑर से 1 से 2 सŐटीमीटर ऊपर बनाएं।

•  ɢैट रैमर के साथ िफिनश करŐ  और एक खुरचनी के साथ अितįरƅ 
आग रोक हटा दŐ।

•  भǧी के ऊपर से गहराई नापने का यंũ के साथ İ˚ट ˑर और सही 
मोटाई के साथ समतलता की जाँच करŐ।

11  फॉमŊर (Former)

•  लकड़ी के ̇ ेससŊ का उपयोग करके पूवŊ को बीच मŐ नीचे की ओर रखŐ।

•  İ˕रता Ůदान करने के िलए पूवŊ मŐ ː ाटŊ ɰॉक या अɊ वजन डाला जा 
सकता है।

•  साइड की दीवारŐ

•  फोकŊ  रैमर का उपयोग करके 5 से 8 cm मोटी परतो ंमŐ रैम करŐ।

•  ˑर बढ़ने पर धीरे-धीरे ˙ेससŊ को हटा लŐ।

12  फनőस टॉप (Furnace Top)

•  भǥी के ऊपर से 5 से 8 cm तक लीिनंग जारी रखŐ।

•  एक एयर सेिटंग įरůेƃरी के साथ साइड की दीवारो ंको िफिनश करŐ  
(उपयोग के िलए तैयार आपूितŊ या सोिडयम िसिलकेट के साथ बंधे सूखे 
įरůैƃरी का उपयोग करके तैयार िकया गया)

•  फॉर-रैम हवा की पहली परत नीचे की सूखी परत मŐ आग रोक देती है।

•  सतह के ऊपर और टोटंी को खȏ करने के िलए ɢैट रैमर का 
उपयोग करŐ।

•  कील से होल कर ऊपरी परत को बाहर िनकालŐ।

įरमूवेबल फॉमŊर (Removable former (Fig 3))

•  देर से, हटाने योƶ पूवŊ का उपयोग िकया जाता है, िजसके 
पįरणामˢŝप लागत बचत मŐ कटौती होती है।

•  एक ही पूवŊ को 100 से अिधक बार उपयोग िकया जा सकता है।

•  लीिनंग के बाद और लीिनंग की िसंटįरंग से पहले फॉमŊर को हटा िदया 
जाता है।
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•  įरमूवेबल फॉमŊर थोड़ा मोटा होता है और 4° से 2° तक पतला होता है

•  पूवŊ को आसानी से हटाने के िलए, पूवŊ को तेल और Ťेफाइट पाउडर के 
िमŵण से कोट करŐ।

14  įरमूवेबल फॉमŊर के िलए िसंटįरंग ŮिŢया

•  गैस टॉचŊ और/या पावर का उपयोग करके तापमान बढ़ाएं। लगभग 1 
घंटे के िलए 450 िडŤी सेİʤयस पर तापमान वृİȠ लगभग 100 िडŤी 
सेİʤयस Ůित घंटा है।

•  थमाŊकोपʤ का उपयोग करके तापमान को िनयंिũत करŐ , सुिनिʮत 
करŐ  िक Ţूिसबल के नीचे से ऊपर तक समान तापमान िवतरण हो।

•  संपीिड़त हवा के साथ लगभग 200 िडŤी सेİʤयस तक िचल करŐ , 
िचल करने की दर यथासंभव हवा के साथ तेज होनी चािहए, भǧी के 
आकार के आधार पर िचल करने के िलए आवʴक समय 15-30 
िमनट है।

•  शीतलन के दौरान पूवŊ लीिनंग से हट जाता है और पूवŊ और लीिनंग के 
बीच ˙ʼ ŝप से िदखाई देने वाला अंतर होता है। फौरन को हॉइː या 

Ţेन से खी ंͤिचए। सुिनिʮत करŐ  िक यह कŐ ū और लंबवत ŝप से िकया 
जाता है।

•  सामाɊ ŝप से तापमान को लगभग 400°C से लगभग 1100°C 
तक बढ़ाएँ।

•  भǧी को लगभग 1300 िडŤी सेİʤयस के तरल लोहे से भरŐ । तापमान 
को िसंटįरंग तापमान तक बढ़ाएं और 1 घंटे तक रखŐ।

•  वैकİʙक ŝप से पूवŊ को हटाने के बाद शुŜआती ɰॉक सेट करŐ  
और 1 घंटे के भीतर तापमान को लगभग 400 िडŤी सेİʤयस तक 
बढ़ाएं, िफर लगभग 100 िडŤी सेİʤयस Ůित घंटे के साथ जब तक 
ɰॉक िपघलना शुŝ न हो जाए। चाजŊ करने से पहले ɰॉक को पूरी 
तरह से िपघलाएं और तापमान को 1430 िडŤी सेİʤयस तक बढ़ा दŐ। 
तापमान को लगभग 1430°C पर रखते Šए भǥी को चाजŊ करŐ  और 
भरŐ । पूरी भǥी को िसंटįरंग तापमान तक उठाएं और 1 घंटे के िलए 
रोक कर रखŐ।

टाˋ 3: िलɝ कॉइल टाइप इंडƕन फनőस (अलॉय को िपघलाता है)

1  कॉइल टाइप इंडƕन फनőस को कॉइल के साथ उठाएं। (Fig 1)

2  Ţूिसबल रखŐ

3  फनőस शेल को कॉपर कॉइल के साथ िफर से रखकर Ţूिसबल को 
पहले से गरम करŐ।

4  Al. िमŵ धातु को चाजŊ करŐ।

5  तली मŐ ठोस धातु रखŐ।

6  ऊपर रनर, राइज़र पीस और ˌैप रखŐ।

7  भǥी चालू करŐ।

8  चाजŊ मेटल को कम समय मŐ िपघलाएं।

9  फनőस शेल को कॉपर कॉइल से उठाएं। 

10  िपघली Šई धातु को डी गैस 

11  िपघली Šई धातु को उठाकर सांचे मŐ डालŐ।

टाˋ 4: इंडƕन फनőस को ऑपरेट करŐ

1  भǥी मŐ धातु को चाजŊ करता है। (Fig 1)

2  हाई ůीƓŐ सी करंट को वाटर कॉʒ कॉपर कॉइल से गुजारा जाता है।

3  इलेƃŌ ो मैưेिटक इंडƕन के कारण धातु िपघलने से भǥी मŐ गमŎ 
उȋɄ होती है। (Fig 2)

4  धातु आवेश की İˋन मŐ िवकिसत उˆा चालन Ȫारा अंदर पŠँचती है 
और पįरवतŊन को िपघला देती है।
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5  िȪतीयक धारा चंुबकीय Ɨेũ से जुड़ती है जो िपघली Šई धातु पर 
ŷीरįरंग एƕन Ůदान करती है। (Fig 3)

6  धातु को डीऑƛाइज़ करŐ  |

7  भǥी को झुकाकर िपघला Šआ धातु िनकालŐ।

8  अगले िपघलने के िलए भǥी को साफ करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.8.49
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.9.50
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोİʒंग ŮिŢया  

ऑड साइड पैटनŊ के साथ डŌ ाई सœड मोʒ तैयार करना और काİːंग करना (Prepare dry sand mould 
with odd sided pattern and make casting)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  सूखी रेत तैयार करŐ
•  फाʤ बॉƛ तैयार करŐ
•  डŌ ैग तैयार करŐ
•  कोप तैयार करŐ
•  गेिटंग िसːम तैयार करŐ
•  डालने के िलए मोʒ तैयार करŐ।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: पैटनŊ का अȯयन करŐ

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  शॉवेल, टŌ ॉवेल  - 1 No.
•  Ƒीनर  - 1 No.
• रैमर  - 1 No.
•  लेवलर  - 1 No. 
•  मैलेट  - 1 No.
•  ˚ू िपन  - 1 No. 
•  गेट कटर  - 1 No.
•  ˝ूथसŊ  - 1 No.
•  सफाई Űश   - 1 No. 
•  डː बैग   - 1 No.
•  पŐͤिटंग Űश  - 1 No.
•  बȅी या LPG हीिटंग टॉचŊ जलाएं  - 1 No.
•  पानी का जग या पानी का िछड़काव  - 1 No.
•  फनőस उपकरण  - 1 सेट

उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  मोʒ हाडŊनेस टेːर    - 1 No.
•  Ƒœप के साथ गाइड िपन के साथ तीन मोİʒंग बॉƛ  - 3 No.
•  पैटनŊ    - 1 No.

•  कोर ओवन   - 1 No.
•  ऑटो रेत छलनी - आवʴकतानुसार
•  सœड मुलर - आवʴकतानुसार
•  तेल से चलने वाली भǥी              - 1 No.
सामŤी (Materials)
•  िसिलका सœड, टेɼडŊ मोİʒंग सœड - आवʴकतानुसार
•  नया िसिलका ɢोर - आवʴकतानुसार
•  बŐटोनाइट - आवʴकतानुसार
•  पानी - आवʴकतानुसार
•  शीरा - 1 No.
•  उपयुƅ ɢƛ मटेįरयल  - आवʴकतानुसार
फेिसंग मटेįरयʤ (Facing material)
•  ɘंबैगो या Ťेफाइट पाउडर - आवʴकतानुसार

 जॉब बनाने से पहले सभी ʩावहाįरक अɷासो ं के िलए 
इनका पालन िकया जाना चािहए।

1  IS 1513 - 1980 के अनुसार लकड़ी के पैटनŊ वाले उपकरणो ंके रंग 
और मािकō ग Ůणाली को जानने के िलए

i  लकड़ी के पैटनŊ का रंग और मािकō ग Ůणाली हमŐ यह जानने मŐ मदद 
करती है: -

ii  बेड की İ˕ित

iii  पैटनŊ पर Ůदान िकया जाने वाला अलाउंस (मुƥ ŝप से डŌ ाɝ 
अलाउंस) |

iv  ढलाई की जाने वाली धातु |

v िचल और सघन ढीले टुकड़े की İ˕ित और ːॉप-ऑफ-टुकड़े |

2  मोİʒंग ɢाˋ (मोİʒंग बॉƛ) का चयन।

3  रेत का चयन |

4  रनर और राइज़र का ˕ान |
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टाˋ 2: सूखी रेत तैयार करŐ

सœड मुलर का उपयोग करना।

1  सामŤी  को छान लŐ |

2  सामŤी का वजन करŐ  |

3  सूखी रेत के िमŵण के िलए िनɻिलİखत संघटन के अनुसार:-

िसिलका रेत                                             - 80%
नया िसिलका ɢोर                                     - 15%
बŐटोनाइट                                                  - 4%
शीरा                                                       - 1%
पानी                                                        - वजन से 4 से 5%

टाˋ 3: फॉʤ बॉƛ तैयार करŐ

1  ɢाˋ को मोİʒंग बोडŊ के ऊपर रखŐ (Fig 2)

2  पािटōग रेत िछड़कŐ

3  बैिकंग सœड को 50 mm से अिधक ऊंचाई वाले ɢाˋ ˑर पर पीन 
वेज रैमर से भर दŐ  |

4  Ōː ाइक-ऑफबार Ȫारा सतह से अितįरƅ रेत को हटा दŐ  |

5  पािटōग की सतह को िचकना करŐ।

6  फॉʤ बॉƛ को पलट दŐ  और उसे बोडŊ/या सœड बेड पर रख दŐ।

 टŌ ॉवेल और ˠीकर Ȫारा ˠीक सतह पर ˠीक सकुŊ लर 
मोशन।

 ɢाˋ के आकार की 2” से अिधक ऊंचाई वाली रेत की 
Ɛारी तैयार करŐ  तािक Ţशर िŢया हो सके और ɢाˋ 
तैयार करने के दौरान दरार से बचा जा सके।

टाˋ 4: बेिडंग-इन ऑड साइड पैटनŊ

1  Ůोफ़ाइल को िचि˥त करŐ

2  फाʤ बॉƛ पर पैटनŊ मŐ बेड |

3  किटंग ǜाइंट तैयार करŐ  जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है।

4  मोʒ की सतह को िचकना करŐ  |

5  पैटनŊ को वापस लŐ |

6  मोʒ कैिवटी की जाँच करŐ  |

7  यिद कोई Ɨित हो तो कैिवटी की मरʃत करŐ  |

8  पैटनŊ को रीसेट करŐ  |

9  डİːंग बैग की मदद से पािटōग सœड िछड़कŐ ।

 डŌ ा ˙ाइक या रैिपंग ɘेट की मदद से पैटनŊ को सभी तरफ से 
रैप करŐ , जो समŤ आकार मŐ 1.5 mm से अिधक न हो।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.9.50
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टाˋ 5: डŌ ैग तैयार करŐ
1  डŌ ैग को फाʤ बॉƛ के ऊपर रखŐ

2  फेिसंग सœड की एक परत भरŐ  और हाथ से टक करŐ।

3  िफर से रेत को बॉƛ ˑर से 2-4” ऊपर भरŐ ।

4  पीन वेज रैमर से रेत को रैम करŐ

5  रेत भरŐ  और इसे बट रैमर से ठोकŐ ।

6  डŌ ैग की ऊपरी सतह से अितįरƅ रेत को हटा दŐ। (Fig 4)

7  सœड बेड तैयार करŐ  और सœड बेड पर पािटōग वाली रेत िछड़कŐ ।

8  डŌ ैग को पलटŐ (Fig 5)

9  सतह को िचकना करŐ।

10  डː बैग के साथ पािटōग रेत को डː करŐ  । 

11 कोप को डŌ ैग के ऊपर रखŐ

12  Ƒोिजंग िपन सेट करŐ  (Fig 6) 

13 ˚े िपन लगाएं।

टाˋ 6: कोप करने की तैयारी करŐ

1  सामने की ओर रेत की परत दर परत भरŐ  और हाथ से टक करŐ।

2  बैिकंग सœड को हाथ से भरŐ  |

3  रैिमंग, लेविलंग और कोप को वŐट करŐ  |

4  पोįरंग बेिसन को काटŐ |

5  ɢाˋ को नीचे करŐ  (मोʒ पर रोल करना) |

6  ˚ू को कोप के ऊपर से पलट कर हटा दŐ  और इसे सœड बेड पर रख 
दŐ।

7  पैटनŊ को रैप करने के बाद डŌ ा ˙ाइक का उपयोग करके पैटनŊ बनाएं |

8  मोʒ कैिवटी को हाथ की धौकंनी से साफ करŐ  |

9  गेट कटर का उपयोग करके ˚ू और मोʒ कैिवटी को कनेƃ करŐ  |

10  कोप करने वाली सामŤी लागू करŐ  |

11 कोप डŌ ैग को कोर ओवन मŐ बेक करŐ।

 िनकालते समय इस बात का ƥाल रखŐ िक वŐट वायर उंगली 
से न टकराए।

 रैिपंग रॉड को बŠत गहरा न डालŐ, अɊथा पैटनŊ का तरीका 
टूट जाएगा।

 ˙ाइक की मदद से पैटनŊ को चारो ंओर से 1.5 mm से 
अिधक नही ंरैप करŐ।

टाˋ 7: एक काİːंग करŐ  (तेल से चलने वाली भǥी का उपयोग करके)

1  Ţूिसबल œːड को तेल से चलने वाली भǥी के बीच मŐ रखŐ।

2  Ţूिसबल (No. 100) को Ţूिसबल œːड पर रखŐ।

3  फायर िŰƛ को Ţूिसबल के चारो ंओर घुमावदार आकार मŐ रखŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.9.50

4  Ţूिसबल मŐ लोहे के टुकड़े डालŐ। 

 ईधंन टœक मŐ ईधंन ˑर सुिनिʮत करŐ।

5  हीिटंग यूिनट चालू करŐ।
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6  ऑयल चो̋ड वेː की मदद से भǥी को जलाएं।

7  10 िमनट के बाद ɰोअर चालू करŐ।

8  Ţूिसबल पर लौ जलाने के िलए तेल वाʢ और भǧी के ईंधन वाʢ को 
समायोिजत करŐ।

9  एक घंटे के बाद, िचमटे की मदद से भǥी की टोपी खोलŐ और गमŊ रॉड 
की मदद से िपघला Šआ धातु की जांच करŐ  (यिद धातु गमŊ रॉड पर 
िचपकी Šई है तो आवʴक िपघलने का तापमान Ůाɑ नही ंŠआ है।)

10  ̩ ै प को िफर से टोगं से चाजŊ करŐ  |

11  ːेप No. 9 को दोहराएं (यिद धातु गमŊ छड़ पर िचपकी नही ंहै तो 
आवʴक िपघलने का तापमान Ůाɑ हो जाता है।)

12  यिद आवʴक हो तो धातु की रासायिनक संरचना की जाँच करŐ।

13  भǥी के हœड ʬील को 80° मŐ घुमाएँ और धातुमल को हटाने वाले का 
उपयोग करके धातुमल को हटा दŐ।

14  लŐडल को टŌ ॉवेल œːड पर रखो, भǥी को चूसो और िपघली Šई धातु को 
टŌ ॉवेल मŐ डाल दो।

15  लŐडल भर जाने के बाद भǥी को मानक İ˕ित मŐ रखŐ।।

16  िपघली Šई धातु को सांचे मŐ डालŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.9.50
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.9.51
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोİʒंग ŮिŢया  

काİːंग को फेटल करना (Fettle the casting)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  ठोस काİːंग की सतह की सफाई करŐ
•  काİːंग के िफɌ और ɢैश को हटा दŐ
•  काİːंग के रनर और राइज़र को काटŐ
•  काİːंग के गेटेड भागो ंको फ़ाइल करŐ
•  काİːंग के कटे Šए गेिटंग िहˣे को फ़ाइल करŐ
•  काİːंग िटŌ म करŐ।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: नॉक आउट

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  िचमटा  - 1 No.
•  मैलेट  - 1 No.
• हैमर  - 1 No.
•  िचसेल  - 1 No. 
•  ɰेड के साथ हैƛॉ ůैम  - 1 No.
•  वायर Űश  - 1 No. 
•  फाइल-रफ  - 1 No.
•  ˝ूथ फाइल  - 1 No.
•  फ़ाइन िफ़िनश फ़ाइल  - 1 No. 

उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  शेक आउट मशीन               - 1 No.
•  Ťाइंिडंग मशीन                - 3 No.
सामŤी (Materials)
•  एमरी शीट - आवʴकतानुसार
•  पŐͤिटंग Űश - आवʴकतानुसार
•  माकŊ र - आवʴकतानुसार
•  हैकसॉ ɰेड - आवʴकतानुसार

1  सांचे से वजन और गाइड िपन िनकालŐ।

2  कोप को हाथ से या िलİɝंग िडवाइस से मोʒ से उठाएं।

3  मैलेट/Ţो बार से रनर और राइज़र के हेड पर मारŐ ।

4  सांचे से ठोस वˑु को िचमटे से इकǧा करŐ।

 नॉक आउट करते समय मैलेट, ˠेज हैमर (या) Ţो बार का 
उपयोग करŐ , काİːंग के वजन के अनुसार मशीन को शेक 
आउट करŐ।

 हमेशा चमड़े के हाथ के दˑाने, सुरƗा जूते, हेलमेट, ʷासयंũ 
का Ůयोग करŐ।

टाˋ 2: िफन और ɢैश को हटा दŐ

1  जमी Šई काİːंग को टेबल पर रखŐ।

2  धातु के अवांिछत िहˣे को काİːंग से काट लŐ।

 िछलना, काटने का कायŊ, कतŊन, ɢेम किटंग, ɢेम 
ˋािफō ग, Ťाइंिडंग, अपघषŊक बेʐ मशीन, रोटरी उपकरण, 
िटŌ िमंग और आकार देना।

 काİːंग की ओर बल दŐ।

 काİːंग के टूटे िकनारे का ȯान रखŐ।
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टाˋ 3: सतह की सफाई

1  काİːंग को बŐच वाइस पर होʒ करŐ।

2  काİːंग सतह को वायर Űश से रगड़Ő।
 काİːंग (आंतįरक / बाहरी सतह) से रेत के कणो ं का 

िचपकना या िसंटर करना।

 मटेįरयʤ ओनली Ůोसेस की Ɨमता के बाद रिबंग ɰाː 
Ƒीिनंग की जाती है।

टाˋ 4: रनर और राइजर को काटŐ

1  रनर और राइज़र को काटŐ | 2  िनɻिलİखत मŐ से िकसी एक िविध को ɢॉिगंग, आरी से काटना, िकंच 
करना चुनŐ।

टाˋ 5: काİːंग िफिनश  करŐ  |

1  िकसी न िकसी फ़ाइल का उपयोग करके काİːंग की गेिटंग Ůोफ़ाइल 
िफिनश करŐ

2  कटे गेट्स और राइज़र भागो ंसे काİːंग के Ɨेũो ंको िचकना करŐ।

3  जॉब शीट के डाइमŐशन को सȑािपत करŐ।

4  काİːंग मŐ दोष खोजŐ |

5  यिद काİːंग की मरʃत/हल करने की आवʴकता है।

 काİːंग के आकार, आकार, ढली Šई धातुओ ंके आधार पर 
काİːंग पर िकए जाने वाले िविभɄ िफिनिशंग ऑपरेशन: 
Ťाइंिडंग, रोटरी फाइिलंग, मशीिनंग, केिमकल टŌ ीटमŐट, 
पॉिलिशंग, Űिशंग, बिफंग, पŐͤिटंग।

 ɢॉिगंग, सॉइंग, िकिचंग, िशयįरंग, अŰेिसव ʬील İˠिटंग। 
ɢेम किटंग के बाद केवल काİːंग साइज, शेप, काː 
मेटʤ पर िनभŊर करता है |
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.9.52
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोİʒंग ŮिŢया  

काİːंग दोषो ंको सूचीबȠ करना (List out casting defects)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  काː पर िदखाई देने वाले दोषो ंको सूचीबȠ करŐ
•  दोष िवʶेषण चाटŊ तैयार करŐ।

ŮिŢया (PROCEDURE)
1 1.9.51 अɷास मŐ उȋɄ ढलाई के दोषो ंको टेबल-1 मŐ सूचीबȠ 

करने के िलए ŮिशƗु को कहŐ।
2  सूचीबȠ दोषो ंके कारण एवं िनवारण िलİखए

3  ŮिशƗक के साथ सȑािपत करŐ।

टेबल 1

Ţ.सं उपİ˕ित दोष कारण उपचार
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.9.53
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोİʒंग ŮिŢया  

पैन के आकार की काİːंग के िलए एक (सरल) दोमट रेत का मोʒ तैयार करना (Prepare a (simple) 
loam sand mould for pan shaped casting)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  पैटनŊ का अȯयन करŐ
•  ˢीप मोʒ के िलए उपकरण, सामŤी , औजार का चयन करŐ
•  ˢीप का डŌ ैग पाटŊ तैयार करŐ
•  ˢीप का कोप भाग तैयार करŐ
•  रनर और राइज़र कट करŐ
•  सांचे को असेɾल करŐ।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: पैटनŊ का अȯयन करŐ

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  छलनी   - 1 No.
•  शॉवेल, टŌ ॉवेल   - 1 No.
• Ƒीनर   - 1 No.
•  रैमर   - 1 No. 
•  वŐट वायर, लेवलर   - 1 No.
•  मैलेट, ˙ाइक   - 1 No. 
•  ̾ɗोर िपन, गेट कटर   - 1 No.
•  ˝ूथसŊ, Ƒीिनंग Űश   - 1 No.
•  डː बैग, पŐͤिटंग Űश   - 1 No. 
•  ɰो लœप या LPG हीिटंग टॉचŊ - आवʴकतानुसार
•  ‘Cʼ Ƒœप   - 1 No.
•  पानी का जग या पानी का िछड़काव   - 1 No.
उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  धुरी आधार, ˢीप पैटनŊ   - 1 No.
•  Ōː ीकल बोडŊ   - 1 No.

•  सॉकेट ɢाˋ - 2 No.
•  ऑटो रेत छलनी - आवʴकतानुसार
•  रेत िमƛर - आवʴकतानुसार
मटेįरयल (Materials)
•  पािटōग मटेįरयʤ  - आवʴकतानुसार
•  नई लाल रेत, पुरानी लाल रेत - आवʴकतानुसार
•  बŐटोनाइट - आवʴकतानुसार
•  घोड़े की पाँस, गाय का गोबर - आवʴकतानुसार
•  टेɼडŊ लोम मोİʒंग रेत - आवʴकतानुसार
•  दोमट घोल - आवʴकतानुसार
•  नमी - आवʴकतानुसार
•  ɡूजन कोक - आवʴकतानुसार
•  िमǥी का तेल या LPG - आवʴकतानुसार
•  उपयुƅ ɢƛ मटेįरयʤ  - आवʴकतानुसार

फेिसंग मटेįरयʤ (Facing materials)
•  ůŐ च चाक पाउडर - आवʴकतानुसार

1  अɷास No. 1.9.50 टाˋ 1 देखŐ। 2  आवʴक औजार, सामŤी  और उपकरणो ंकी ʩव˕ा करŐ

टाˋ 2: संरचना के अनुसार दोमट रेत तैयार करŐ

पुरानी लाल मोİʒंग रेत   - 40%

नई लाल मोİʒंग रेत   - 40%

बŐटोनाइट    - 15%

घोड़े की पाँस   - 4%

गाय का गोबर    - 1%

पानी     - 20%

1  ऑटो रेत छलनी के साथ सभी मटेįरयʤ को छान लŐ |

2  मटेįरयʤ  को सœड मुलर मŐ डाल कर तीन से पांच िमनट तक सुखी 
अव˕ा मŐ िमलाये।

3  पानी डालकर अǅी तरह िमलाएँ।

4  दोमट रेत को इकǧा करŐ  और इसे गनी बोरी से ढक दŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.9.53
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टाˋ 3: ˢीप का डŌ ैग पाटŊ तैयार करŐ  (Fig 2)

1  टे̱ɘेट के डŌ ैग वाले िहˣे को डुबोएं (पानी की बाʐी मŐ ˢीप पैटनŊ) |

2  मोʒ के डŌ ैग वाले िहˣे पर पानी िछड़कŐ  |

3  धुरी को सेट करŐ  |

4  धीरे-धीरे लकड़ी के हथौड़े से झाडू को थपथपाएं |

5  रेत भरŐ  |

6  ˢीप घुमाएँ |

7  जŝरत पड़ने पर पानी का िछड़काव करŐ

8  डŌ ैग को तब तक लगातार ˢीप करŐ  जब तक िक ˢीप बॉƛ ˑर को 
˙शŊ न कर ले।

9  दोमट रेत का घोल बनाओ |

10  सांचे के ऊपर डालŐ और अंत मŐ झाड़Ő 

11 सांचे को िफिनश करŐ  |

12  s ीप पैटनŊ हटाएं |

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.9.53

13  रेत के बेड पर डŌ ैग को पलट दŐ।

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



135

टाˋ 4: ˢीप का कोप भाग तैयार करŐ  (Fig 3)

1  इस धुरी पर फेस को िफर से लगाएं |

2  ˢीप का कोप भाग सेट करŐ  |

3  िफिनश  करने वाले भाग को िचि˥त करŐ

4  िचि˥त िहˣे को वŐट-वायर से रफ करŐ  |

5  भाग को दोमट रेत से तैयार करŐ  |

6  रैम बट रैमर के साथ |

7  जल िछड़कŐ  |

8  धुरी को ˢीप पैटनŊ के साथ धीरे-धीरे घुमाएं | 

9  मोʒ को तब तक ˢीप करŐ  जब तक आपको कोप न िमल जाए।

10  कोप पाटŊ मोʒ पर लोम सœड ɣ री डालŐ और आकार पाने के िलए अंत 
मŐ ˢीप पैटनŊ को घुमाएं।

11  s ीप पैटनŊ और धुरी को हटा दŐ।

12  कोप को हवा मŐ सुखाएं और डŌ ैग करŐ।

टाˋ 5: रनर और राइजर को काटŐ

1  रनर और राइज़र को खोखले पाइप से काटŐ

2  रनर और राइज़र को गेट मŐ काट कर कनेƃ करŐ।

टाˋ 6: मोʒ को असŐबल करŐ

1  İ˙ंडल होल कोप भरŐ  और डŌ ैग करŐ।

2  कोप को कोट करŐ  और डŌ ैग करŐ  |

3  पोįरंग बेिसन Ůदान करŐ  |

4  इन-गेट काटŐ |

5  मोʒ को फायर वुड या टॉचŊ से सुखाएं |

6  सांचे को साफ करŐ  |

7  डŌ ैग पर कोप असेɾल करŐ  |

8  वजन रखŐ या बॉƛ को Ƒœप करŐ  |

9  मोʒ डालने के िलए तैयार है |

10  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ।

टाˋ 8: काİːंग तैयार करŐ

1.9.50 टाˋ 7 देखŐ

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.9.53
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.9.54
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोİʒंग ŮिŢया  

फाउंडŌ ी ɢोर पर िपट मोʒ तैयार करना (Prepare pit mould on foundry floor)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  हमारी रचना के अनुसार बेिकंग सœड और फेिसंग तैयार करŐ
•  फाउंडŌ ी ɢोर पर िसंडर बेड बनाएं
•  फाउंडŌ ी ɢोर पर डŌ ैग तैयार करŐ
•  कोप तैयार करŐ
•  गेिटंग िसːम Ůदान करŐ
•  डालने के िलए सांचे को असेɾल करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  छलनी   - 1 No.
•  शॉवेल   - 1 No.
• टŌ ॉवेल    - 1 No.
•  Ƒीनर   - 1 No. 
•  रैमर   - 1 No.
•  वŐट वायर   - 1 No. 
•  लेवलर, हœड बेलो   - 1 No.
•  वुड मैलेट   - 1 No.
•  ˙ाइक डŌ ां   - 1 No. 
•  ˚ू िपन   - 1 No.
•  गेट कटर   - 1 No.
•  ˝ूथसŊ   - 1 No.
•  डː बैग        - 1 No.
•  पŐͤिटंग Űश   - 1 No.
•  लैɼ ɰो करŐ  या LPG हीिटंग टॉचŊ - आवʴकतानुसार
•  Ţो बार  - आवʴकतानुसार
•  पानी का जग या पानी का िछड़काव   - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  गाइड िपन के साथ मोİʒंग बॉƛ का एक सेट - 1 No.
•  पैटनŊ   - 1 No.
•  कोर बॉƛ   - 1 No.
•  ऑटो सœड įरडलर   - 1 No.
•  रेत िमƛर   - 1 No.
•  मोʒ हाडŊनेस टेːर - आवʴकतानुसार
•  मोİʒंग बोडŊ   - 1 No.
मटेįरयल (Materials)
•  पािटōग मटेįरयʤ  (िसिलका रेत)  - आवʴकतानुसार
•  टेɼडŊ मोİʒंग रेत - आवʴकतानुसार
•  नमी - आवʴकतानुसार
•  िमǥी - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग मटेįरयʤ  
 (ɘंबैगो या Ťेफाइट पाउडर) - आवʴकतानुसार
•  िमǥी का तेल या LPG - आवʴकतानुसार
•  गनी बैग - आवʴकतानुसार
•  ɡूजन हाडŊ कोक - आवʴकतानुसार
•  वŐट पाइप - आवʴकतानुसार
•  कॉटन वेː  - आवʴकतानुसार© N
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ŮिŢया (PROCEDURE)

1  पैटनŊ का अȯयन करŐ  (टाˋ 1 अɷास No. 1.9.50 का 
पालन करŐ )

2  आवʴक उपकरण, मटेįरयʤ  और उपकरणो ंकी 
ʩव˕ा करŐ।

टाˋ 1: संरचना के अनुसार बैिकंग सœड तैयार करŐ

िसिलका रेत   - 60%

नई िसिलका रेत  - 34%

सोिडयम बŐटोनाइट  - 4%

कोयले की धूल   - 2%

पानी    - वजन के िहसाब से 3 t o4%

रचना के अनुसार रेत का सामना करना तैयार करŐ

िसिलका और AFS NO 60-80  - 95%

बŐटोनाइट    - 2 से 3%

डेƛिटŌ न    - 1 से 1.5%

कॉनŊɢोर    - 0.5%

पानी     - वजन से 2.5 से 3.5%

टाˋ 2: िसंडर बेड तैयार करŐ  (Fig 1)
1  मोʒ Ɨेũ को िचि˥त करŐ।

 फशŊ खोदने से पहले, रेत को ढीला करŐ। फाउंडŌ ी फशŊ को 
साफ करŐ। डŌ ैग को िदए गए पैटनŊ की ऊंचाई से 3 गुना अिधक 
तक खोदŐ।

2  िमǥी की धुलाई को सांचे की दीवार के अंदर लेप करŐ। एक परत या 
बैिकंग सœड इसे जोड़Ő।

3  40 mm ऊंचाई तक ɡूजन हाडŊ कोक की एक परत जोड़Ő।

4  ɡूजन हाडŊ कोक बेड इंƑाइȵ पोजीशन के ऊपर 2 नं वŐट पाइप 
लगाएं।

 कॉटन वेː से वŐट पाइप के शीषŊ को बंद करŐ।

5  ɡूजन हाडŊ कोक के ऊपर गनी बैग को ढक दŐ।

6  सूखी िसिलका रेत की एक परत डालŐ।

7  बैिकंग सœड की एक परत भरŐ , इसे पीन वेज रैमर से रेम करŐ।

8  फेिसंग सœड की एक परत को पीन वेज रैमर से भरŐ ।

9  रेत को फशŊ के ˑर से ऊपर भरŐ , हाथ से टक करके इसे बट रैमर से 
दबाएं।

10  सतह से अितįरƅ रेत को हटा दŐ

टाˋ 3: फाउंडŌ ी ɢोर पर डŌ ैग तैयार करŐ  (Fig 2)

1  पािटōग की सतह को िचकना करŐ।

2  मोʒ और पैटनŊ Ɨेũ को िचि˥त करŐ।

3  पािटōग कंपाउंड को पािटōग सतह पर िछड़कŐ ।

4  पैटनŊ मŐ बेड रेत का बेड है |

5  मोʒ कैिवटी से पैटनŊ को रीसेट करŐ  इसे रेत की मदद से कसकर 
बांधŐ।

6  पैटनŊ ˑर और जमीनी ˑर बनाए रखŐ।

7  सादे सांचे पर पािटōग की सतह को िचकना करŐ। 8  पािटōग रेत िछड़कŐ ।
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टाˋ 4: फाउंडŌ ी ɢोर पर कोप Ůदान करŐ  (Fig 3)

1  फाउंडŌ ी ɢोर पर कोप बॉƛ का पता लगाएं।

2  फेिसंग रेत को हाथ से टक कर एक परत भरŐ ।

3  िफर से बैिकंग सœड को एक और परत भरŐ , इसे पीन वेज रैमर की मदद 
से मोİʒंग बॉƛ के शीषŊ ˑर तक 2 या 3 बार उपरोƅ कौशल पर 
ले जाएं।

4  बॉƛ ˑर से ऊपर 50 mm की ऊंचाई पर रेत भरŐ ।

5  Ōː ाइक-ऑफ-बार की मदद से कोप की ऊपरी सतह की अितįरƅ 
रेत को हटा दŐ।

6  अितįरƅ मािकō ग के िलए कोप बॉƛ के िवपरीत िदशा मŐ “L” आकार 
का कोण डालŐ।

टाˋ 5: मोʒ मŐ गेिटंग िसːम Ůदान करŐ  (Fig 4)

1  डालने वाले बेिसन को िचि˥त करŐ।

2  Ƒीनर/िलɝसŊ की मदद से पोįरंग बेिसन और राइज़र बेिसन को 
काटŐ।

3  Ɨेũ को साफ और िफिनश करŐ।

4  वŐट वायरो ंकी सहायता से वŐट Ůदान करŐ।

5  ˙र िपन हटा दŐ , कोप उठा लŐ, पलट दŐ  और सœड बेड रखŐ।

6  पािटōग की सतह मŐ गेट वाले िहˣे को िचि˥त करŐ , पानी को ˢैब से 
लगाएं।

7  रनर को गेट और राइजर गेट मŐ Ƒीनर या गेट कटर की मदद से 
काटŐ।

8  रनसŊ को गेट, ˚ू बेस और मोʒ कैिवटी से कनेƃ करŐ।

9  डŌ ैग से पैटनŊ वापस ले लŐ ।

10  कैिवटी और गेिटंग िसːम मŐ ढीले कणो ंको हटा दŐ।

11  डː बैग की मदद से सामना करने वाली मटेįरयʤ को झाड़Ő या 
ɘंबैगो कोिटंग को कोट करŐ।

टाˋ 6: पौįरंग के िलए मोʒ तैयार करŐ

1  कोर तैयार करŐ  इसे सुखाएं और कोर को सेट करŐ।

2  ढीले कणो ंको धौकंनी की मदद से कैिवटी बनाएं।

3  बाहरी मािकō ग या गाइड Ƒैɼ की मदद से कोप को बंद करŐ।

4  पोįरंग बेिसन रनर बेिसन और वŐट पाइप को कॉटन वेː से बंद करŐ।

5  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ |

6  मोʒ डालने के िलए तैयार है।
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.9.55
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोİʒंग ŮिŢया  

कवर कोर िŮंट वाले पैटनŊ के साथ मोʒ तैयार करना, कवर कोर मोʒ को असेɾल करना (Prepare 
mould with pattern having cover core print assemble cover core mould)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  कवर कोर वाले पैटनŊ के साथ मोʒ तैयार करŐ
•  कवर कोर तैयार करŐ
•  कवर कोर को असेɾल करŐ
•  कवर कोर मोʒ काİːंग
•  फ़ेटल काː आयरन काİːंग।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  छलनी   - 1 No.
•  शॉवेल, टŌ ॉवेल    - 1 No.
• Ƒीनर   - 1 No.
•  रैमर, वŐट वायर   - 1 No. 
•  लेवलर   - 1 No.
•  डŌ ॉ ˙ाइक, वुड मैलेट   - 1 No. 
•  ˚े िपन, गेट कटर   - 1 No.
•  ˝ूथसŊ   - 1 No.
•  सफाई Űश (या) ˢैब   - 1 No. 
•  डː बैग   - 1 No.
•  पŐͤिटंग Űश   - 1 No.
•  ɰो लैɼ या LPG हीिटंग टॉचŊ   - 1 No.
•  ‘Cʼ Ƒœप        - 1 No.
•  पानी का जग / पानी का िछड़काव   - 1 No.
•  पाइरोमीटर - आवʴकतानुसार
•  काİːंग हाथ उपकरण  - आवʴकतानुसार
•  फेटिलंग हœड टूल   - 1 No.
•  मेटल किटंग टूल  - आवʴकतानुसार
उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  गाइड िपन के साथ मोİʒंग बॉƛ का सेट  - 2 No.
•  पैटनŊ   - 1 No.
•  कोर बॉƛ   - 1 No.

•  ऑटो रेत छलनी  - आवʴकतानुसार
•  रेत िमƛर  - आवʴकतानुसार
•  सœड मुलर  - आवʴकतानुसार
•  मोʒ हाडŊनेस टेːर - 1 No.
•  कोर हाडŊनेस टेːर - 1 No.
•  भǥी  - 1 No.
•  शœक के साथ लेडल - 1 No.
•  मोİʒंग बोडŊ  - 1 No.
मटेįरयल (Materials)
•  पािटōग मटेįरयʤ  - आवʴकतानुसार
•  िसिलका की रेत - आवʴकतानुसार
•  नई िसिलका रेत - आवʴकतानुसार
•  बŐटोनाइट (सोिडयम) - आवʴकतानुसार
•  टेɼडŊ मोİʒंग रेत - आवʴकतानुसार
•  कोयले की धूल - आवʴकतानुसार
•  पानी, िमǥी - आवʴकतानुसार
•  आयरन ˌैप - आवʴकतानुसार
•  ɢƛ मटेįरयʤ - आवʴकतानुसार
•  एʞुमीिनयम - आवʴकतानुसार

फेिसंग मटेįरयʤ (Facing materials)

•  ɘंबैगो या Ťेफाइट पाउडर - आवʴकतानुसार
•  िमǥी का तेल / LPG - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1 : पैटनŊ का अȯयन करŐ

1  पैटनŊ का अȯयन करŐ  (अɷास No. 1.9.50 टाˋ 1 का पालन 
करŐ )।

2  आवʴक उपकरण, मटेįरयʤ  और उपकरणो ंकी ʩव˕ा करŐ।
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टाˋ 2: संरचना के अनुसार बैिकंग सœड तैयार करŐ

िसिलका रेत   - 60%

नई िसिलका रेत   - 34%

सोिडयम बŐटोनाइट  - 4%

कोल धूल   - 2%

पानी    - वजन से 3 से 4%

संघटन के अनुसार सूखी फेिसंग सœड पड़ रेत तैयार करŐ

िसिलका सœड AFS NO 60-80  - 95% 

बŐटोनाइट    - 2 से 3%

डेƛिटŌ न    - 1to 1.5%

कॉनŊ ɢोर    - 0.5%

पानी     - वजन से 2.5 से 35%

टाˋ 3 : डŌ ैग तैयार करŐ

1  पैटनŊ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ, पािटōग मटेįरयʤ  िछड़कŐ । (Fig 2)

2  ɢाˋ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

3  फेिसंग रेत को हाथ से भरŐ ।

4  बैिकंग सœड की एक और परत भरŐ ।
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5  इसे पीन वेज रैमर की मदद से उपरोƅ कौशल के साथ 2 से 3 बार 
मोİʒंग बॉƛ या ɢाˋ के शीषŊ ˑर तक ले जाएं।

6  बेिकंग सœड को बॉƛ ˑर से 50 mm की ऊंचाई पर भरŐ

7  रेत को हाथ से दबाओ।

8  इसे बट/ɢैट रैमर से रैम करŐ।

9  सतह से अितįरƅ रेत को हटा दŐ।

10 पािटōग की सतह को िचकना करŐ।

11  डŌ ैग मोʒ को पलट दŐ। (Fig 3)

12  पािटōग रेत िछड़कŐ ।

13 पािटōग सतह को िचकना करŐ  |

टाˋ 4 : कोप करने की तैयारी करŐ  

1  कोप बॉƛ को डŌ ैग के ऊपर रखŐ, और Ƒोिजंग िपन सेट करŐ। फेिसंग 
रेत को हाथ से टक कर एक परत भरŐ । (Fig 4)

7  मोİʒंग बॉƛ के शीषŊ ˑर तक 2 से 3 बार उपरोƅ कौशल को पूरा 
करŐ।

8  बेिकंग सœड को 50 mm से ऊपर, बॉƛ ˑर से ऊपर भरŐ । बट/ɢैट 
रैमर से रैम करने के बाद रेत को हाथ से दबाएं।

9  कोप की ऊपरी सतह से अितįरƅ ढीली रेत को हटा दŐ।

10  पािटōग की सतह को िचकना करŐ।

2  कोप मŐ कवर कोर के िलए Ƒे कोटेड Ůबलन वायर लगाएं।

3  फेिसंग रेत को हाथ से टक कर एक परत भरŐ ।

4  रनर और राइजर पेƺ का पता लगाएं।

5  फेिसंग रेत को हाथ से टक कर एक परत भरŐ ।

6  बैिकंग सœड को पीन वेज रैमर की मदद से एक परत मŐ भर दŐ।

टाˋ 5: मोʒ मŐ गेिटंग िसːम

1  Ƒीनर/िलɝर की मदद से पोįरंग बेिसन और राइज़र बेिसन को 
काटŐ।

2  डŌ ैग एंड कोप को जोड़ने के िलए वŐट वायरो ंकी मदद से वŐͤिटंग Ůदान 
करŐ।

3  ˚ू िपन हटा दŐ , कोप उठा लŐ, पलट दŐ  और सœड बेड रखŐ।

4  कोप (या) डŌ ैग से पैटनŊ वापस ले लŐ। (Fig 6)

 यिद कोई ƗितŤˑ भाग की मरʃत करता है

5  पािटōग की सतह मŐ गेट वाले िहˣे को िचि˥त करŐ  और पानी को ˢैप 
के साथ लगाएं।

6  Ƒीनर या गेट कटर की मदद से रनर को गेट और राइजर गेट मŐ 
काटŐ। गेटेड Ɨेũ को साफ और िफिनश करŐ।

7  गेट, ̊ ू बेस और मोʒ कैिवटी मŐ रनर कनेƃ करŐ। कैिवटी और गेिटंग 
िसːम मŐ ढीले कणो ंको हटा दŐ।

8  डː बैग की मदद से कोप करने वाली मटेįरयʤ को झाड़Ő (या) 
ɘंबैगो कोिटंग को कोट करŐ।
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टाˋ 6: डŌ ाई कोर सœड तैयार करŐ

1  कोर बॉƛ का अȯयन करŐ।

2  संरचना के अनुसार सूखी कोर रेत तैयार करŐ।

औसत काİːंग (Average casting)

 िसिलका रेत   - 93%

 कोर ऑयल   - 5%

 सोिडयम बŐटोनाइट  - 2%

 पानी    - वजन के िहसाब से 3 से 4%

हैवी सेƕन काİːंग (वजन के अनुपात मŐ) (Heavy section 
casting (Proportions by weight))

 िसिलका रेत  - 83%

 िसिलका ɢोर   - 9.5%

 कोर ऑयल   - 5%

 सोिडयम बŐटोनाइट  - 2.5%

 पानी    - वजन से 3 से 4%

3  आवʴक उपकरण, मटेįरयʤ  और उपकरणो ंकी ʩव˕ा करŐ।

 टाˋ 7: कवर कोर के िलए कोर सœड तैयार करŐ

1  आवʴक मटेįरयʤ को छान लŐ।

2  मटेįरयʤ  को संरचना के अनुसार तौलŐ।

3  सूखी अव˕ा मŐ मटेįरयʤ  िमलाएं।

4  िमƛर को बाइंडर से िमलाएं।

5  िमƛर को एिडिट̺स के साथ िमलाएं।

6  िमƛर को नमी के साथ िमलाएं।

7  रेत को रेत मुलर से हटाकर टŌ ाली से इकǧा करŐ

टाˋ 8 : Ůबलन तैयार करŐ

1  कोर बॉƛ के िडजाइन के अनुसार Ůबलन का चयन करŐ। 2  िमǥी Ůबलन धो लŐ।

टाˋ 9: डŌ ाई कवर कोर तैयार करŐ

1  कोर तैयार करने के िलए मटेįरयʤ  एकũ करŐ। (Fig 1) 2  कोर सœड भरŐ ।

3  कोर सœड को कोर बॉƛ मŐ पैक करŐ , इसे रैम करŐ।

4  कोर बॉƛ के साथ Ůबलन को इकǧा करŐ।

5  इसे शीषŊ सतह पर िचकना करŐ  और वŐट Ůदान करŐ।

6  Ƒैɼ और कोर बॉƛ के ऊपरी िहˣे को ढीला करŐ।

7  कोर ɘेट को सूखी बैिकंग मटेįरयʤ के साथ शीषŊ सतह पर कवर 
करŐ।
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8  कोर ɘेट पर कोर बॉƛ को पलट दŐ।

टाˋ 10 : कोर को बेक करŐ

1  कोर को ओवन के अंदर लोड करŐ।

2  ओवन का दरवाजा बंद कर दŐ।

3  कोर ओवन चालू करŐ।

4  बेिकंग का समय दŐ।

5  कोर ओवन खोलŐ और कमरे के तापमान पर िचल होने दŐ।

6  कोर को साफ और कोट करŐ  |

टाˋ 11: कोर और कोर िŮंट डाइमŐशनो ंकी जांच करŐ

1  कोर और कोर िŮंट के समŤ डाइमŐशन को मापŐ।

2  यिद आवʴक हो तो इसे काट लŐ।

3  डाइमŐशन कोर और कोर िŮंट सȑािपत करŐ।

4  कोर िफिनश करो।

टाˋ 12 : Ƒे बॉल तैयार करŐ

1  साँचे को रेत के तल पर रखŐ।

2  ढीले कणो ंको हाथ की धौकंनी से उड़ा दŐ।

3  डŌ ैग मोʒ के कोर बॉडी मŐ Ƒे बॉल को िफƛ करŐ , मोʒ के कोर िŮंट 
मŐ कोर को िफƛ करŐ।

4  मोʒ के कोर िŮंट मŐ कोर को िफƛ करŐ , Ƒे बॉल को कोप मोʒ के 
कोर बॉडी मŐ रखŐ, कोप को बंद करŐ।

5  कोप खोलŐ, कोर हटाएं, डŌ ैग की जांच करŐ  और बॉल की मोटाई को कोप 
करŐ। डाइमŐशन सȑािपत करŐ।

6  यिद Ƒे बॉल की मोटाई चारो ंतरफ से बराबर हो। कोर सेट करŐ। यिद 
डाइमŐशन िभɄ हœ तो कोर बदलŐ।

टाˋ 13: कोर को कोर िŮंट पर सेट करŐ  (Fig 2 और 3)

1  डŌ ैग मोʒ को सœड बेड के ऊपर रखŐ।

2  ढीले कणो ंको धौकंनी से उड़ा दŐ।

3  कोर Šक या Ūेड के साथ डŌ ैग मोʒ के कोर िŮंट मŐ कोर को िफƛ 
करŐ।

4  मोʒ की दीवार की दीवार की मोटाई की जाँच करŐ।

5  गाइड िपन की मदद से डŌ ैग के ऊपर कोप मोʒ को बंद करŐ।

6  रोʒ कॉटन वेː से पोįरंग बेिसन को ढक दŐ।

7  भार को कोप पर रखŐ।

8  मोʒ डालने के िलए तैयार है

9  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ |

 यिद केस मोʒ के िनचले भाग को छूता है तो यह कवर केस 
है।

 यह संतुिलत केस को नही ंछूता है |

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.9.55
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टाˋ 14: मोʒ को पौįरंग करना

 पौįरंग के िलए लेडल तैयार करŐ।

 डिबंग, लाइिनंग तैयार करŐ , लेडल को पहले से गरम कर लŐ।

1  िपघली Šई धातु को एक लेडल मŐ इकǧा करŐ।

 पायरोमीटर Ȫारा िपघले Šए धातु के तापमान की जाँच करŐ।

2  ˠैग को İˋमर Ȫारा िपघली Šई धातु मŐ डालŐ।

3  लेडल को पोįरंग कप के ऊपर केİȾत करŐ।

4  िपघली Šई धातु को धीरे-धीरे और İ˕र ŝप से डालŐ।

5  ȯान रहे िक डालने का ɗाला पानी डालने के अंत तक भरा रहे।

 डालने से पहले जांच लŐ िक मोʒ को ठीक से बंद कर दŐ, दबा 
कर सील करŐ  और खीचंŐ और कोप करŐ।

 पौįरंग से पहले, ˠैग को लेडल से फँसा लŐ।

 पौįरंग कप का कŐ ū बनाए रखŐ।

 पौįरंग कप और लेडल के िलप के बीच की दूरी बनाए रखŐ।

 अगर भरी Šई कैिवटी कम नही ंहै तो पौįरंग जारी रहे सकती 
है।

 जबिक बॉƛ िपघली Šई धातु को बाहर िनकालता है, टेɼडŊ 
मोİʒंग रेत को शॉवेल से सील करŐ  और उसी सांचे मŐ लगातार 
पौįरंग आवʴक है।

6  जमने दŐ।

7  Ƒैɼ खोलŐ।

टाˋ 15 : जमी Šई काİːंग को फेटल करŐ   

1  जमी Šई काİːंग को िनकालŐ।

2  छेनी, हथौड़े से ठोस काİːंग से िफɌ और ɢैशेस को हटा दŐ।

3  ठोस काİːंग की सतह को वायर Űश से साफ करŐ।

4  हैक-सॉ Ȫारा ठोस काİːंग मŐ रनर को काटŐ और िनकालŐ।

5  राइजर को हैकसॉ से ठोस काİːंग मŐ काटŐ और िनकालŐ।

6  मेटल िफ़िनश फ़ाइलो ंȪारा काİːंग िटŌ म करŐ।

7  जॉब शीट के अनुसार Ůोफाइल की जांच करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                          अɷास 1.9.56
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोİʒंग ŮिŢया  

सभी दोषो ंका पता लगाना (Find out all defects)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  काİːंग मŐ िदखाई देने वाले दोषो ंकी सूची बनाएं
•  दोष िवʶेषण चाटŊ तैयार करŐ।

अɷास No. 1.9.52 देखŐ

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.9.55
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.9.57
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोİʒंग ŮिŢया  

साधारण CO2 मोʒ तैयार करना (Prepare simple CO2 mould)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  CO2 रेत तैयार करŐ
•  CO2 डŌ ैग मोʒ तैयार करŐ
•  CO2 कोप मोʒ बनाएं।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  छलनी   - 1 No.
•  शॉवेल   - 1 No.
• टŌ ॉवेल   - 1 No.
•  Ƒीनर   - 1 No. 
•  रैमर   - 1 No.
•  वŐट-वायर   - 1 No. 
•  लेवलर   - 1 No.
•  वुड मैलेट   - 1 No.
•  डŌ ा ˙ाइक   - 1 No. 
•  ˚ू िपन   - 1 No.
•  गेट कटर   - 1 No.
•  ˝ूथसŊ   - 1 No.
•  Ƒीिनंग Űश        - 1 No.
•  डː बैग   - 1 No.
•  पŐͤिटंग Űश   - 1 No.
•  ɰो लैɼ या LPG हीिटंग टॉचŊ   - 1 No.
•  ‘Cʼ Ƒœप   - 1 No.
•  पानी का जग या पानी का िछड़काव   - 1 No.
उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  गाइड िपन के साथ मोİʒंग बॉƛ का सेट  - 2 No.
•  मोİʒंग बोडŊ   - 1 No.
•  पैटनŊ   - 1 No.

•  कोर बॉƛ  - 1 No.
•  ऑटो रेत छलनी  - 1 No.
•  रेत िमƛर  - आवʴकतानुसार
•  सœड मुलर - आवʴकतानुसार
•  मोʒ हाडŊनेस टेːर - 1 No.
•  बड़ी 450 mm x 450 mm x 50 mm    

ऊंचाई वाली टŌ े - 1 No.
•  टŌ ॉली - 1 No.
मटेįरयल (Materials)
•  पािटōग मटेįरयʤ  - आवʴकतानुसार
•  िसिलका की रेत - आवʴकतानुसार
•  आयरन ऑƛाइड - आवʴकतानुसार
•  सोिडयम िसिलकेट तेल - आवʴकतानुसार
•  िमटटी तेल - आवʴकतानुसार
•  किजन मटेįरयʤ - आवʴकतानुसार
फेिसंग मटेįरयʤ (Facing materials)

•  ɘंबैगो या Ťेफाइट पाउडर - आवʴकतानुसार
•  िमǥी का तेल या LPG - आवʴकतानुसार
•  CO2 िसलŐडर टŌ ॉली के साथ - आवʴकतानुसार
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4  बेस मटेįरयʤ िमलाएं।

5  रेत के िमŵण मŐ 50% बाइंडर डालŐ।

6  इसे अǅी तरह िमला लŐ।

7  बाइंडर का 50% बैलŐस जोड़Ő।

8  CO2 रेत को टŌ ॉली को बोरी से ढक कर रखŐ।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1 : संरचना के अनुसार CO2 रेत तैयार करŐ

1  आवʴक उपकरण, मटेįरयʤ और उपकरणो ंकी ʩव˕ा करŐ।

2  संरचना के अनुसार मटेįरयʤ  का वजन करŐ।

3  बाहरी मटेįरयʤ को हटाने के िलए मटेįरयʤ को छानŐ और िफ़ʐर 
करŐ।

 डŌ ाई फाइन Ťेन िसिलका रेत  - 100 kg.

 सोिडयम िसिलकेट  - 4 से 6 kg.

 आयरन ऑƛाइड  - 1 से 2 kg.

 मिलंग समय   - 3 से 5 minutes.

 CO2 गैस   - सोिडयम िसिलकेट 1/3rd

टाˋ 2: CO2 डŌ ैग मोʒ तैयार करŐ

1  मोİʒंग बोडŊ की पािटōग सतह पर पािटōग मटेįरयʤ िछड़कŐ ।

डŌ ाई फाइन Ťेन िसिलका सœड: AFS NO : 60 से 80

i)  रेत की िमǥी की मटेįरयʤ  0.5% से कम होनी चािहए और काबŖनेट 
1% से कम होनी चािहए।

सोिडयम िसिलकेट: सोिडयम, िसिलकेट अनुपात 1.90 से 
2.80 है

i)  अǅे Ȱिन पįरणाम Ůाɑ करने के िलए अनुपात İ˕र होना चािहए।

ii)  यिद अनुपात बŠत अिधक है तो बाइंडर की ʴानता कम हो जाती है

योगज (additives)

i)  यह सतह िफिनश और ढहने की Ɨमता मŐ सुधार करता है, (कोयले की 
धूल, िपच, लकड़ी का ɢोर)।

ii)  डेƛिटŌ न, शुȠ गɄा मŐ Űेक डाउन एजŐट

2  मोİʒंग बोडŊ पर ɢाˋ रखŐ।

3  ɢाˋ के अंदर पैटनŊ को कŐ ūीय ŝप से रखŐ।

4  रेत भरŐ  - धीरे से इसे हाथ से रैम करŐ  ।

5  रेत को ɢाˋ ˑर से ऊपर भरŐ ।

6  रेत को हाथ से पैक करŐ।

7  इसे ɢैट रैमर से रैम करŐ।

8  ɢाˋ की सतह के ऊपर से अितįरƅ रेत को हटा दŐ  |

9  वŐट होल बनाएं।

10  वŐट्स के माȯम से 50% CO2 गैस पास करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.9.57
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11  मोʒ कैिवटी की कठोरता की जाँच करŐ।

टाˋ 3: CO2 कोप मोʒ तैयार करŐ

1  डŌ ैग को चालू करŐ।

2  डŌ ैग की पािटōग सतह पर पािटōग मटेįरयʤ िछड़कŐ ।

3  डŌ ैग मोʒ के ऊपर पैटनŊ रखŐ।

4  डŌ ैग पर कोप बॉƛ को ठीक करŐ  और Ƒोिजंग िपन सेट करŐ।

5  ˚ू बेस और िपन गेट के टुकड़ो ंका पता लगाएं, जहां रनर और राइजर 
की जŝरत है।

6  CO2 रेत भरŐ  - इसे हाथ से धीरे से रगड़Ő।

7  रेत को ɢाˋ के ˑर से ऊपर भरŐ ।

8  रेत को हाथ से पैक करो।

9  ɢैट रैमर Ȫारा धीरे रैम करŐ। 

10  सतह के ऊपर अितįरƅ रेत से Ōː ाइक करŐ।

11  वŐट होल बनाएं।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.9.57

12 वŐट के माȯम से CO2  िमŵण को 50% CO2 गैस की याद िदलाएं, 
मोʒ की कठोरता की जांच करŐ।

12  वŐट्स के माȯम से 50% CO2 गैस पास करŐ।

13  मोʒ की कठोरता की जाँच करŐ।

14  वŐट के माȯम से CO2 िमŵण के िलए 50% CO2 गैस का įरमाइंडर 
पास करŐ।

15 ˚ू बेस और िपन को हटा दŐ  और रैमर राइजर बेस को काट लŐ

16 कोप को उठाओ और रेत का बेड रखŐ। 

17 डŌ ैग एंड कोप से पैटनŊ बनाएं। 

18 मोʒ कैिवटी को साफ करŐ।

19 फेिसंग मटेįरयʤ को धूल दŐ।

20 मोʒ कोर सेट करने के िलए तैयार है।

21 इसे ŮिशƗक से जांचŐ करवाएं। 
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.9.58
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोİʒंग ŮिŢया  

साधारण CO2 कोर तैयार करना (Prepare simple CO2 core)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  रचना के अनुसार CO2 रेत तैयार करŐ
•  CO2 कोर तैयार करŐ
•  शुʺ CO2 कोर तैयार करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  वुडनŊ रैमर   - 1 No.
•  C Ƒœप   - 1 No.
• वŐट-वायर   - 1 No.
•  İˍरल हेयर Űश   - 1 No. 
•  वुड मैलेट   - 1 No.
•  लेवलर   - 1 No. 
•  डː बैग   - 1 No.
•  लाइिटंग टॉचŊ लैɼ   - 1 No.
उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  कोर बॉƛ   - 1 No.

•  ऑटो सœड įरडलर   - 1 No.
•  कोर ओवन   - 1 No.
•  कोर रेत िमƛर   - 1 No.
•  कोर हाडŊनेस टेːर   - 1 No.
मटेįरयल (Materials)
•  पािटōग मटेįरयʤ  - आवʴकतानुसार
•  िसिलका की रेत - आवʴकतानुसार
•  टेɼडŊ कोर रेत - आवʴकतानुसार
•  नमी - आवʴकतानुसार
•  िमǥी - आवʴकतानुसार
•  िमǥी का तेल या LPG - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1 : संरचना के अनुसार CO2 रेत तैयार करŐ

1  आवʴक उपकरण, मटेįरयʤ और उपकरणो ंकी ʩव˕ा करŐ।

2  मटेįरयʤ  को संरचना के अनुसार तौलŐ।

3  बाहरी मटेįरयʤ  को हटाने के िलए मटेįरयʤ  को छान लŐ।

 डŌ ाई फाइन Ťेन िसिलका रेत  - 100 kg.

 सोिडयम िसिलकेट  - 4 से 6 kg.

 योगज(additives)  - 1 से 2 kg.

 मिलंग(Mulling) समय  - 3 से 5 िमनट

 CO2 गैस   - सोिडयम िसिलकेट का 1/3
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4  रेत के िमŵण मŐ 50% बाइंडर डालŐ।

5  इसे अǅी तरह िमला लŐ।

6  बाइंडर का 50% बैलŐस जोड़Ő। इसे ठीक से िमला लŐ।

7  CO2 रेत को ढके Šए बैग मŐ रखŐ।

टाˋ 2 : CO2 कोर तैयार करŐ

1  कोर बॉƛ को साफ करŐ।

2  कोर बॉƛ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

3  CO2 रेत भरŐ  - इसे लकड़ी के रैमर से रैम करŐ।

4  CO2 रेत को कोर बॉƛ ˑर से ऊपर भरŐ ।

5  हाथ से टक करŐ।

6  इसके Ȫारा रैम करŐ  लेिकन धीरे से रैमर करŐ।

7  सतह से अितįरƅ रेत को हटा दŐ।

8  पािटōग की सतह को िचकना करŐ।

 डŌ ाई फाइन Ťेन िसिलका सœड: AFS NO: 60 से 80

i)  रेत मŐ िमǥी की माũा 0.5% से कम और काबŖनेट की माũा 
1% से कम होनी चािहए।

 सोिडयम िसिलकेट : सोिडयम िसिलकेट 1.90 से 2.80 
होता है

i)  अǅे Ȱिन पįरणाम Ůाɑ करने के िलए अनुपात İ˕र होना 
चािहए।

ii)  यिद अनुपात बŠत अिधक है, बाइंडर ʴानता खो देता है।

एिडिट̺स

i)  यह सतह की िफिनश और ढहने की Ɨमता (कोयले की धूल, 
िपच, लकड़ी का ɢोर) मŐ सुधार करता है।

ii)  एƛिसŊसेिटŌ न, शुȠ गɄा मŐ Űेक डाउन एजŐट।

9  वŐट टे̱ɘेट रखŐ और वŐट को कोर Ůदान करŐ।

10  रेत के िमŵण मŐ CO2 िमŵण रेत बांधने की मशीन के िलए 50% 
CO2 गैस से गुजरŐ । (1.4 kg per cm2)

11  मोʒ कैिवटी की कठोरता की जाँच करŐ।

12  वŐट्स के माȯम से CO2 िमŵण को 50% CO2 गैस का įरमाइंडर 
पास करŐ। (30 सेकंड)

टाˋ 3: शुʺ CO2 कोर

1  कोर की कठोरता की जाँच करŐ।

2  कोर बॉƛ से कोर वापस ले लŐ।

3  इसकी जांच करŐ  िक कोर मŐ ƗितŤˑ दीवार है या नही।ं

4  यिद आवʴक हो तो कोर मŐ ƗितŤˑ दीवार को साफ करŐ  और 
िफिनश करŐ।

 सुरƗा: िपछले केस मŐ रखते समय कोर ɘेट से लुढ़कने से 
बचने के िलए कोर को ढीली रेत से पैक करŐ।

5  डː बैग की मदद से फेिसंग मटेįरयʤ  को झाड़Ő। पŐͤिटंग Űश की 
मदद से सामना करने वाली मटेįरयʤ को कोट करŐ।

6  कोर ɘेट के साथ कोर ओवन के अंदर कोर लोड करŐ।

7  कोर ओवन का दरवाज़ा बंद करŐ।

8  कोर ओवन चालू करŐ।

9  सुखाने का समय दŐ।

10  कोर ओवन खोलŐ और कमरे के तापमान पर िचल होने दŐ। 

11  कोर हाडŊनेस टेːर की मदद से कोर हाडŊनेस की जांच करŐ।

12  कोर कोिटंग Ȫारा सतह की िचकनाई अɊ िचकनी सतह की जाँच करŐ।

13  डाइमŐशन मापŐ।

14  Ůोफ़ाइल के साथ तुलना करŐ।

15  कोर तैयार है।

16  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.9.58
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.9.59
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोİʒंग ŮिŢया  

CO2 कोर को एक मोʒ मŐ असेɾल करना (Assemble CO2 core in a mould)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  असेɾल करने के िलए कोर तैयार करŐ
•  कोर सेट करŐ
•  कोर को मोʒ मŐ असेɾल करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  फ़ाइल (िचकनी)   - 1 No.
•  फाइल (रफ)   - 1 No.
• सœड पेपर   - 1 No.
•  वŐट-वायर   - 1 No. 
•  Ůोफ़ाइल   - 1 No.
•  इनसाइड/आउटसाइड कैलीपर   - 1 No. 

•  ˋेल   - 1 No.
•  लाइिटंग टोचŊ लœप   - 1 No.
•  Ƒीनर   - 1 No.
•  पानी का जग या पानी का िछड़काव   - 1 No.
फेिसंग मटेįरयʤ (Facing materials)
•  ɘंबैगो या Ťेफाइट पाउडर - आवʴकतानुसार
•  िमǥी का तेल या LPG - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

कोर को असेɾल करने के िलए आवʴक उपकरण, मटेįरयʤ  और उपकरणो ंकी ʩव˕ा करŐ।

टाˋ 1 : असŐबली के िलए कोर तैयार करŐ

1  कोर और कोर िŮंट के समŤ डाइमŐशन को मापŐ।

2  यिद आवʴक हो तो इसे काट लŐ।

टाˋ 2: कोर को कोर िŮंट पर सेट करŐ  (Fig 1)

1  कोर Šक या Ūेड की मदद से डŌ ैग मोʒ के कोर िŮंट मŐ कोर को 
िफƛ करŐ।

2  मोʒ दीवार की मोटाई की जाँच करŐ।

3  डː बैग की मदद से फेिसंग मटेįरयल को पोįरंग और राइजर कप 
पर डː करŐ।

3  साँचे को रेत के तल पर रखŐ।

4  रेत के ढीले कणो ंको हाथ की धौकंनी से उड़ा दŐ।

टाˋ 3 : मोʒ को असŐबल करना (Fig 2)

1  गाइड िपन की मदद से डŌ ैग के ऊपर कोप मोʒ को बंद करŐ।

2  पोįरंग बेिसन को कॉटन वेː से ढक दŐ।

3  भार को कोप पर रखŐ।

4  अब िपघली Šई धातु को सांचे मŐ डालने के िलए तैयार है।
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.9.60
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोİʒंग ŮिŢया  

CI Ȫारा काİːंग बनाना (Make a casting by CI)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  काː आयरन भǥी मŐ िपघलाएं
•  काː आयरन को CO2 मोʒ मŐ डालŐ।

ŮिŢया (PROCEDURE)

अɷास No. 1.9.50 टाˋ 7 देखŐ

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  काİːंग ह˕ उपकरण - आवʴकतानुसार
उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  मेİʐंग भǥी   - 1 No.
•  पाइरोमीटर   - 1 No.

•  तोलनयंũ   - 1 No.
•  लेडल   - 1 No.
मटेįरयल (Materials)
•  िपघला Šआ काː आयरन  - आवʴकतानुसार
•  सुरƗा डŌ ेस और उपकरण - आवʴकतानुसार

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



152

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.9.61
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोİʒंग ŮिŢया  

ठोस काİːंग को फेटल करना (CO2) (Fettle the solidified casting (CO2))
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  नॉक आउट करŐ
•  िफɌ और ɢैश हटा दŐ
•  रनर हटा दŐ
•  राइजर हटा दŐ
•  सतह साफ करŐ  ।

ŮिŢया (PROCEDURE)

अɷास No. 1.9.51 देखŐ

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.9.62
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोİʒंग ŮिŢया  

काİːंग दोषो ंको सूचीबȠ करना (List out casting defects)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  काİːंग पर होने वाले दोष का पता लगाएं
•  काİːंग मŐ दोषो ंकी सूची बनाएं
•  वगŎकृत करŐ  और उपाय ǒात करŐ
•  दोष िवʶेषण चाटŊ तैयार करŐ।

अɷास No. 1.9.52 देखŐ
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.9.63
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोİʒंग ŮिŢया  

“बैलŐ̾ड कोर” सेिटंग के िलए मोʒ तैयार करना और चैलेट्स की मदद से बैलŐ̾ड कोर को मोʒ मŐ सेट करना 
(Prepare mould for setting “Balanced core” and set balanced core in mould 
with the help of chaplets)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  संतुिलत कोर तैयार करŐ
•  मोʒ तैयार करŐ  और चैलेट के साथ संतुिलत कोर सेट करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  छलनी   - 1 No.
•  शॉवेल, टŌ ॉवेल    - 1 No.
• Ƒीनर, रैमसŊ   - 1 No.
•  वŐट वायर   - 1 No. 
•  लेवलर   - 1 No.
•  वुड मैलेट   - 1 No. 
•  डŌ ा ˙ाइक   - 1 No.
•  ˚ू िपन   - 1 No.
•  गेट कटर, ˝ूथसŊ   - 1 No. 
•  सफाई Űश (या) ˢैब   - 1 No.
•  डː बैग   - 1 No.
•  पŐͤिटंग Űश   - 1 No.
•  ɰो लैɼ या LPG हीिटंग टॉचŊ        - 1 No.
•  ‘Cʼ Ƒœप   - 1 No.
•  पानी का जग / पानी का िछड़काव   - 1 No.
उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  गाइड िपन के साथ मोİʒंग बॉƛ का सेट  - 2 No.
•  पैटनŊ   - 1 No.

•  कोर बॉƛ  - 1 No.
•  ऑटो रेत छलनी  - 1 No.
•  रेत िमƛर  - आवʴकतानुसार
•  सœड मुलर - आवʴकतानुसार
•  मोʒ हाडŊनेस टेːर - 1 No.
•  मोİʒंग बोडŊ  - 1 No.
•  कोर हाडŊनेस टेːर - 1 No.
मटेįरयल (Materials)
•  पािटōग मटेįरयʤ  - आवʴकतानुसार
•  िसिलका की रेत - आवʴकतानुसार
•  नई िसिलका रेत - आवʴकतानुसार
•  बŐटोनाइट (सोिडयम) - आवʴकतानुसार
•  कोयले की धूल - आवʴकतानुसार
•  टेɼडŊ मोİʒंग रेत - आवʴकतानुसार
•  पानी, िमǥी - आवʴकतानुसार
•  कोर पेː - आवʴकतानुसार
•  उपयुƅ चैİɘट - आवʴकतानुसार
फेिसंग मटेįरयʤ (Facing materials)

•  ɘंबैगो या Ťेफाइट पाउडर - आवʴकतानुसार
•  िमǥी का तेल या LPG - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: मोİʒंग सœड तैयार करŐ

1  िनɻिलİखत मटेįरयʤ को तौलŐ और हाथ या शॉवेल से िमलाएँ।  िसिलका रेत   - 90%

 नया िसिलका ɢोर  - 4%

 बŐटोनाइट   - 6%

 पानी    - 4%
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टाˋ 2: बैलŐस कोर सेट करने के िलए मोʒ तैयार करŐ  (Fig 1)

1  डŌ ैग पैटनŊ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

2  पैटनŊ के चारो ंओर सावधानी से फेिसंग सœड लगाएं।

3  रेत को समान ŝप से टक करŐ।

4  डŌ ैग को टेɼįरंग मोİʒंग रेत से भरŐ  और रेत को समान ŝप से ढँक दŐ।

5  अितįरƅ रेत को हटा दŐ।

6  पािटōग वाली रेत िछड़कŐ  खीचंŐ, िचकनी सतह पर मुड़Ő।

7  कोप को डŌ ैग के ऊपर रखŐ।

8  पािटōग मटेįरयʤ िछड़कŐ ।

9  रनर और राइजर खंूटी को उिचत İ˕ित मŐ सेट करŐ।

10  रेत और रैम ˑर और वŐट के साथ कोप  भरŐ । 

11  अितįरƅ रेत को हटा दŐ।

12  ̊ ू और राइज़र िपन हटा दŐ।

13  पौįरंग बेिसन को कट करŐ  ।

14  एक वŐट वायर के साथ कोप को वŐट करŐ।   

15  बॉƛ को िचि˥त करŐ।

16  कोप और डŌ ैग बॉƛ को अलग करŐ। 

17  रैिपंग और पैटनŊ को हटा दŐ।

18  यिद आवʴक हो तो सांचे की मरʃत करŐ।
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19  इन-गेट कट करŐ।

टाˋ 3 : बैलŐस कोर तैयार करŐ  (Fig 2)

1  कोर बॉƛ और Ƒैİɼंग चुनŐ।

2  कोर सœड तैयार करŐ।

3  कोर को मजबूत करŐ।

4  वŐट वायर Ȫारा कोर को बाहर िनकालŐ |

5  कोर को कोर ɘेट पर रखŐ।

6  कोर को बेक करŐ।

7  कोर डŌ े िसंग करŐ।

8  कोर पेː का उपयोग करके कोर (a और b) को इकǧा करŐ।

9  कोर साफ़ करŐ  और िफिनश करŐ

टाˋ 4 : चैɘेट Ȫारा बैलŐस कोर सेट करŐ  (Fig 3)

1  मोʒ दीवार की ƑीयरŐस की जाँच करŐ। 

2  जॉब के िलए उपयुƅ चैɘेट का चयन करŐ।

3 समान धातु से चैɘेट तैयार करŐ  |

4  मोʒ को साफ करŐ  और चैɘेट को सेट करŐ  |

5  कोर सेट करŐ  |

6  मोİʒंग बॉƛ को बंद करŐ  और Ƒœप करŐ।

 एक संतुिलत कोर वह है जो केवल एक छोर से सपोटŊ और 
संतुिलत है। संतुिलत कोर को चैɘेट पर समिथŊत िकया जा 
सकता है।

 चैɘेट वही मटेįरयʤ होनी चािहए जो डाली जा रही है।

 ɘीिसंग करने से पहले चैɘेट को साफ, सूखा, तेल से मुƅ 
होना चािहए।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.9.63

20 मोʒ कैिवटी की डŌ े िसंग करŐ  ।
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.9.64
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोİʒंग ŮिŢया  

िपट फनőस का उपयोग करके एक एʞुमीिनयम काİːंग बनाना (Make an aluminium casting 
using pit furnace)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  एक एʞुमीिनयम काİːंग करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          

•  िलİɝंग टंग   - 1 No.
•  रेİːंग टंग    - 1 No.
• İˋमर रॉड   - 1 No.
•  De-गैिसंग ɘंचर   - 1 No. 

उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 

•  सामान के साथ िपट फनőस  - आवʴकतानुसार

मटेįरयल (Materials)

•  Ţूिसबल  - आवʴकतानुसार
•  एʞुमीिनयम इंगोट - आवʴकतानुसार
•  िमǥी का तेल - आवʴकतानुसार
•  फायर वुड - आवʴकतानुसार
•  कोक - आवʴकतानुसार
•  डीगैिसंग टैबलेट - आवʴकतानुसार
•  सामाɊ नमक - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: एʞुमीिनयम की काİːंग करŐ

1  भǧी की आग का दरवाजा खोलŐ और राख को साफ करŐ।

2  िमǥी के तेल से भरे कॉटन वेː को अिư िŤड या अिư पǥी पर रखŐ।

3  बेड कोक को भǥी की आधी ऊंचाई पर कॉटन वेː पर रखŐ।

4  आग की लकड़ी, कॉटन वेː को आग की छड़ के नीचे रखकर आग 
लगा दŐ।

5  बेड कोक के चलने के दौरान ɰोअर चालू करŐ।

6  लकिड़याँ जलने के बाद ɰोअर बंद कर दŐ।

7  आग के दरवाजे को कसकर बंद कर दŐ  और िमǥी या लाल रेत की 
मदद से आग के दरवाजे को ढक दŐ।

8  एʞुमीिनयम इंगोट को Ţूिसबल मŐ चाजŊ करŐ  और भरे Šए Ţूिसबल को 
भǥी के कŐ ū मŐ रखŐ।

9  Ţूिसबल को छोटे आकार के कोक के साथ पैक करŐ।

10  ɰोअर चालू करŐ।

11  30 िमिनट बाद गरम रॉड की सहायता से िपघली Šई धातु को चैक 
कीिजए। (यिद धातु को गमŊ छड़ पर नही ं िचपकाया जाता है तो 
आवʴक िपघलने का तापमान Ůाɑ हो जाता है)

12  ɢƛ, (सामाɊ नमक) डालŐ और ˠैग को İˋमर रॉड की मदद से 
हटा दŐ।

13  De -गैिसंग ɘंजर की मदद से धातु को डीगैस करŐ।

14  Ţूिसबल को उठाने वाले िचमटे की सहायता से उठाएं और Ţूिसबल 
को उठाने वाले िचमटे मŐ रखŐ |

15  एʞुमीिनयम धातु को िचमटे की सहायता से साँचे मŐ डालŐ।
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                        अɷास 1.10.66
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - फेटिलंग (काİːंग यीʒ Ůितशत  

हœͤिगंग कोर को सेट करने के िलए एक मोʒ तैयार करना और एक मोʒ मŐ हœͤिगंग कोर को चैɘेट की मदद 
से सेट करना (Prepare a mould for setting hanging core and set hanging core in 
a mould with the help of chaplets)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  मोʒ और कोर सœड तैयार करŐ
•  हœͤिगंग कोर को सेट करने के िलए मोʒ तैयार करŐ
•  हœͤिगंग कोर तैयार करŐ
•  हœͤिगंग कोर सेट करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                             अɷास 1.9.65
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोİʒंग ŮिŢया  

काİːंग को फेटल करना (Fettle the casting)

अɷास No. 1.9.51 देखŐ

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          

•  शॉवेल   - 1 No.
•  छलनी    - 1 No.
• Ƒीनर   - 1 No.
•  ˝ूथर   - 1 No. 
•  वŐट वायर   - 1 No.
•  गैगसŊ  - आवʴकतानुसार
•  ‘Cʼ Ƒœप                - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 

•  ɢाˋ   - 2 Nos.
•  कोर ɘेट   - 1 No.
•  कोर बॉƛ   - 1 No.

मटेįरयल (Materials)

•  िसिलका की रेत - आवʴकतानुसार
•  बŐटोनाइट - आवʴकतानुसार
•  कोयले की धूल - आवʴकतानुसार
•  उपयुƅ चैɘेट - आवʴकतानुसार
•  पानी - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: मोİʒंग सœड तैयार करŐ

1  िनɻिलİखत मटेįरयʤ को हाथ या शॉवेल से रेत िमला कर तोलŐ।
 िसिलका रेत  - 90%

 नया िसिलका ɢोर  - 4%

 बŐटोनाइट   - 6%

 पानी    - 4%
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टाˋ 2 : हœͤिगंग कोर को सेट करने के िलए मोʒ तैयार करŐ

1  डŌ ैग पैटनŊ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

2  पैटनŊ के चारो ंतरफ आमने-सामने रेत िछड़कŐ ।

3 रेत को हाथ से समान ŝप से टक करŐ।

4  डŌ ैग को टेɼįरंग मोİʒंग रेत से भरŐ  और रेत को समान ŝप से ढँक दŐ।

5  अितįरƅ रेत को िनकाल दŐ।

6  डŌ ैग पर रोल करŐ  और कोप पैटनŊ को डŌ ैग पैटनŊ के ऊपर रखŐ।

7  कोप बॉƛ (ɢाˋ) को डŌ ैग के ऊपर रखŐ।

8  पािटōग मटेįरयʤ  िछड़कŐ ।

9  रनर और राइजर पेग को उिचत İ˕ित मŐ सेट करŐ।

10  रेत और रैम के साथ कोप को भरŐ ।

11 अितįरƅ रेत को को िनकल दŐ।

12  ̊ ू और राइज़र िपन हटा दŐ।

13  पौįरंग बेिसन को काट लŐ।

14  एक वŐट वायर के साथ कोप करŐ।

15  बॉƛ को िचि˥त करŐ।

16  कोप और डŌ ैग बॉƛ को अलग करŐ।

17  रैिपंग और पैटनŊ को हटा दŐ।

18  यिद आवʴक हो तो सांचे की मरʃत करŐ।

19  इन-गेट काट  दŐ।

20  मोʒ कैिवटी की डŌ े िसंग करŐ।

टाˋ 3 : हœͤिगंग कोर तैयार करŐ

1  कोर बॉƛ और Ƒैİɼंग चुनŐ।

2  कोर सœड तैयार करŐ।

3  आवʴक कोर तैयार करŐ।

4  इसे हरी या सूखी रेत से बनाया जा सकता है।

5  कोर को िफर से लागू करŐ।

6  वŐट वायर Ȫारा कोर को वŐट करŐ।

7  कोर को कोर ɘेट पर रखŐ।

8  कोर को बेक करŐ।

9  कोर तैयार करŐ।

10  कोर कोिटंग करŐ  ।

टाˋ 4 : हœͤिगंग कोर को सेट करŐ

1  ऊपर से समिथŊत कोर सेट करŐ  और यह İ Ōː ंग की मदद से मोʒ 
कैिवटी मŐ लंबवत हœͤिगंग है |

2  एक हœͤिगंग कोर नीचे से चैɘेट Ȫारा समिथŊत है (Fig 1)।

3  अब मोʒ डालने के िलए तैयार है।

हœͤिगंग कोर वह होता है जो िकसी भी सीट पर समिथŊत नही ं
होता है बİʋ यह तारो ंआिद की सहायता से लटकता है।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.9.65
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.10.67
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - फेटिलंग (काİːंग यीʒ Ůितशत)   

एक काİːंग - एʞुमीिनयम बनाना (Make a casting - Aluminium)

अɷास No. 1.9.64 देखŐ। काİːंग बनाएं

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.10.68
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - फेटिलंग (काİːंग यीʒ Ůितशत)   

काİːंग को फेटल करना (Fettle the casting)

अɷास No. 1.9.51 देखŐ

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.10.69
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - फेटिलंग (काİːंग यीʒ Ůितशत)   

यीʒ Ůितशत ǒात करना (Find out the yield percentage)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  काİːंग की यीʒ Ůितशत की गणना करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  वेिटंग बैलŐस   - 1 No.

मटेįरयल (Materials)
•  काİːंग टŌ ी (काİːंग, रनर, राइज़र, इंगेट, िफɌ और ɢैश सिहत)

ŮिŢया (PROCEDURE)

यीʒ Ůितशत ǒात करŐ

यीʒ Ůितशत = काİːंग वजन   x 100
  वजन डालना

 पोįरंग वेट: काİːंग, रनर, राइज़र, इनगेट, िफɌ और ɢैश वेट सिहत।© N
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.10.70
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - फेटिलंग (काİːंग यीʒ Ůितशत)  

िचल और डŐसर का उपयोग करके एक मोʒ तैयार करना (Prepare a mould using chills and 
densers)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  िचल का चयन करŐ
•  मोटे भाग का पता लगाएं
•  िचल के साथ मोʒ तैयार करŐ
•  कोप और डŌ ैग तैयार करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  फाउंडŌ ीमैन टूल िकट   - 1 Set.
•  वŐट वायर   - 1 No.
• ˢाब   - 1 No.
•  ˝ूथर   - 1 No. 
•  Ƒीनर    - 1 No.
•  शॉवेल     - 1 No.
•  ‘Cʼ Ƒैɼ   - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  सœड मुलर
•  सœड एरेटर
मटेįरयल (Materials)
•  िचल और डŐसर काİːंग के अनुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1 : िचल और डŐसर का चयन करŐ  (Fig 1 & 2)

1  काİːंग के अनुसार आकार और आकृित का चयन करŐ।

2  आवʴक िचल और डŐसर का चयन करŐ।
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3  िचल साफ करŐ।

4  िचल पहले से गरम करŐ। (Fig 2)

टाˋ 2 : सेƕन का पता लगाएं

1  पैटनŊ मŐ मोटे भाग का पता लगाएँ। (Fig 3)

टाˋ 3 : िचल और डŐसर के साथ एक मोʒ तैयार करŐ

1  पैटनŊ के साथ बॉटम बोडŊ पर डŌ ैग रखŐ।

2  िचल को पैटनŊ के सबसे मोटे िहˣे मŐ सेट करŐ।

3  डŐसर को मोʒ कैिवटी मŐ सेट करŐ।

4  सœड रैम जोड़Ő , लेवल करŐ  और डŌ ैग को टनŊओवर करŐ।

5  उपयुƅ आकार और िचल के आकार का चयन आनुपाितक कूिलंग के 
िलए काİːंग के अनुसार करŐ।

 िचल और डŐसर नमी, धूल, जंग आिद से मुƅ होनी चािहए।

टाˋ 4 : कोप के साथ िचल तैयार करŐ

1  रनर और राइज़र का पता लगाएँ। (Fig 4)

2  रेत रैम, ˑर, वŐट कोप जोड़Ő |

 मोİʒंग बोडŊ के साथ पैटनŊ और िचल को चालू करŐ।

 डŌ ैग को टनŊ-ओवर करते समय ‘Cʼ Ƒैɼ का Ůयोग करŐ।

3  रनर और राइज़र को हटा दŐ  |

4  पौįरंग बेिसन को काटŐ |

5  कोप के ऊपर रोल करŐ  और पैटनŊ बनाएं।

6  गेट मŐ कट करŐ।

7  मोʒ को साफ करŐ।

8  मोʒ डालने के िलए तैयार है

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.10.70
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.10.71
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - फेटिलंग (काİːंग यीʒ Ůितशत)  

काİːंग बनाना (Make a casting)

काİːंग के िलए अɷास No. 1.9.50 टाˋ 7 देखŐ

फेटिलंग के िलए अɷास No. 1.9.51 देखŐ

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                        अɷास 1.10.72
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - फेटिलंग (काİːंग यीʒ Ůितशत)  

लौह और अलौह धातु का वीिडयो चाटŊ िदखाना (Show a video chart of ferrous and non-
ferrous metal)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  लौह और अलौह धातुओ ंके नाम िलİखए।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  डेˋटॉप कंɗूटर   - 1 Set.
•  LED Ůोजेƃर   - 1 No.

ŮिŢया (PROCEDURE)

ŮिशƗक एक लौह और अलौह वीिडयो चाटŊ की ʩव˕ा कर सकता है। 
उसके बाद ŮिशƗुओ ंसे िनɻिलİखत Ůʲो ंके उȅर देने को कहŐ।

1  लौह धातु Ɛा है?

2  लौह धातुओ ंके Ůकार बताएं?

3  अलौह धातु Ɛा है?

4  िकɎी ंचार अलौह धातुओ ंके नाम और Ůतीक बताइए?

5  तांबे के िपघलने का तापमान िकतना होता है?
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.11.73
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - कोर मािकō ग  

कोर हाफ तैयार करना (Prepare core halves)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  कोर सœड तैयार करŐ
•  कोर हाफ तैयार करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  रेमर (लकड़ी) - आवʴकतानुसार
•  शॉवेल  - आवʴकतानुसार
•  Ƒीनर  - आवʴकतानुसार  
•  वŐट वायर  - आवʴकतानुसार
•  Űश  - आवʴकतानुसार

उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 

•  कोर ɘेट   - 2 No.
•   वेिटंग बैलŐस   - 1 No.

•  कोर बॉƛ   - 1 No.
•  रेत िमƛर   - 1 No.

मटेįरयल (Materials)

•  िसिलका की रेत - आवʴकतानुसार
•  डेƛिटŌ न - आवʴकतानुसार
• अलसी का तेल  - आवʴकतानुसार
• कॉटन वेː  - आवʴकतानुसार
•  िमǥी का तेल  - आवʴकतानुसार
•  पानी  - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: कोर सœड तैयार करŐ

1  िनɻिलİखत मटेįरयʤ को तौलŐ और हाथ से या मुलर मशीन से िमलाएँ।

2  तैयार कोर रेत जोड़Ő

 िसिलका रेत  - 94%

 अलसी का तेल   - 5%

 डेƛिटŌ न   - 1%

 पानी    - आवʴकतानुसार

टाˋ 2 : कोर हाफ तैयार करŐ  (Fig 1)

1  हाफ कोर बॉƛ को कॉटन वेː से साफ करŐ।

2  िमǥी के तेल या िकसी अɊ पािटōग  मटेįरयल की एक परत लगाएं।

3  िहˣो ंको टेबल पर Ɨैितज İ˕ित मŐ रखŐ।

4  कोर सœड भरŐ  और कोर सœड को कूटŐ, Ōː ाइक-ऑफ-बार Ȫारा 
अितįरƅ रेत को हटा दŐ।

5  कोर सुखाने की जगह को कोर बॉƛ पर रखŐ और कोर बॉƛ को 
पलट दŐ।

6  कोर बॉƛ को रैप करŐ  और कोर बॉƛ को उठाएं।
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.11.74 
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - कोर मािकō ग  

कोर के आधे िहˣो ंको बेक करना (Bake the core halves)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  कोर के आधे िहˣे को बेक करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

मटेįरयल (Materials)
•  कोर ओवन                                - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

1  बेिकंग के िलए सुखाने वाले ओवन मŐ कोर िहˣो ंको रखŐ। (200 से 
260 िडŤी सेİʤयस - एक घंटा) (Fig 1)।

2  कोर ओवन से कोर के िहˣो ंको बाहर िनकालŐ और ठंडा होने दŐ।

3  कोर को िटŌ म और साफ करŐ

4  कोर की डŌ े िसंग करŐ।

5  कोर हाफ़ उपयोग के िलए तैयार है।

6  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ  |
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.11.75
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - कोर मािकō ग  

िविभɄ तरीको ंसे मुƥ िहˣो ंको जोड़Ő (Join the core halves by different methods)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  कोर िहˣो ंको िचपकाना
•  कोर के िहˣो ंको तार से बांधना।

  आवʴकताएं (Requirements)

मटेįरयल (Materials)
•  कोर पेː  -आवʴकतानुसार 
•  सœड पेपर  -आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1 : मुƥ िहˣो ंको िचपकाना (Fig 1)

•  Ƒीनर  - आवʴकतानुसार
•  3 mm आयरन वायर - आवʴकतानुसार

1  दोनो ंिहˣो ंकी जोड़ की सतह को खुरदरा बना लŐ।

2  बीच मŐ एक वŐट होल कट करŐ।

3  सतह पर कोर पेː लगाएं।

4  कोर िहˣो ंको ठीक से जोड़ दŐ।

5  डŌ े िसंग मटेįरयल का एक कोट लगाएं और कोर को िफर से सुखाएं।

6  अब कोर उपयोग के िलए तैयार है।

टाˋ 2 : मुƥ िहˣो ंको बांधना (Fig 2)

1  दोनो ंिहˣो ंकी जोड़ की सतह को खुरदरा बना लŐ।

2  बीच मŐ एक वŐट होल कट करŐ।

3 तार को अǅी तरह से बाइंड करके कोर के िहˣो ंको जोड़ दŐ।

4  डŌ े िसंग मटेįरयल की एक परत लगाएं और कोर को िफर से सुखाएं।

6  अब कोर उपयोग के िलए तैयार है।
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.12.76
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ और गेिटंग  

पŐͤिसल गेट के साथ एक मोʒ तैयार करना (Prepare a mould with pencil gate)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  एक डŌ ैग तैयार करŐ
•  पŐͤिसल गेट सेट करŐ
•  कोप तैयार करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  फाउंडŌ ीमैन टूल िकट   - 1 सेट
•  ‘Cʼ Ƒœप   - 1 No.
• लकड़ी का रैमर   - 1 No.
उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  सœड मुलर   - 1 No. 
•  रेत िमƛर   - 1 No.
•  सœड एरेटर   - 1 No.

मटेįरयल (Materials)
•  पŐͤिसल गेट  - 1 No.
•  फेिसंग सœड - आवʴकतानुसार
•  बैिकंग सœड - आवʴकतानुसार
•  पािटōग  रेत - आवʴकतानुसार 

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1 : एक डŌ ैग तैयार करŐ  (Fig 1)

1  डŌ ैग को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

2  पैटनŊ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

3  सœड, रैम, लेवल, डŌ ैग िफिनश करŐ।

4  डŌ ैग को सœड बेड पर पलट दŐ।
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टाˋ 2 : पŐͤिसल गेट सेट करŐ

1  गेट को आसानी से िनकालने के िलए पैटनŊ की ओर टैपर पैटनŊ के 
ऊपर पŐͤिसल गेट की संƥा रखŐ। (Fig 2)

टाˋ 3 : कोप करने की तैयारी करŐ
1  कोप को डŌ ैग पर सेट करŐ।

2  रैम, समतल करŐ , िफिनश करŐ  और कोप करŐ।

3  रैप करने के बाद पŐͤिसल गेट को हटा दŐ।

4  गेट को एक-एक करके हटाएं।

5  सभी पŐͤिसल गेट को जोड़ने के िलए पोįरंग बेिसन को कट करŐ  । (Fig 
3)

6  रेत के बेड पर कोप को पलट दŐ।

7  पैटनŊ के चारो ंओर ˢैप करŐ।

8  पैटनŊ रैप करŐ।

9  पैटनŊ को िनकालŐ।

10  मोʒ कैिवटी को साफ करŐ।

11  कोप सेट करŐ।

12  सांचे को Ƒœप करŐ।

13  मोʒ काː के िलए तैयार है।

14  ŮिशƗक के साथ जाँच करŐ  |

पŐͤिसल गेट को घुमाते समय ȯान रखŐ िक गेट िशɝ न हो 
जाए।

रैिमंग करते समय पŐͤिसल गेट पर िहट न करŐ।

 रैिमंग के िलए लकड़ी के रैमर का Ůयोग करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.12.76
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.12.77
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ और गेिटंग  

िफंगर गेट से मोʒ तैयार करना (Prepare mould with finger gate)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  एक डŌ ैग तैयार करŐ
•  िफंगर गेट सेट करŐ
•  कोप तैयार करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  फाउंडŌ ीमैन टूल िकट   - 1 सेट
•  शॉवेल   - 1 No.
उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  सœड मुलर   - 1 No. 
•  सœड एरेटर   - 1 No.
•  ऑटो छलनी   - 1 No.

मटेįरयल (Materials)
•  िफंगर गेट पीस - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग सœड - आवʴकतानुसार
•  सœड मुलर - आवʴकतानुसार
•  सœड एरेटर - आवʴकतानुसार 

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1 : एक डŌ ैग तैयार करŐ

1  डŌ ैग को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

2  पैटनŊ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

3  सœड, रैम, लेवल, डŌ ैग िफिनश करŐ।

4  डŌ ैग को सœड बेड पर पलट दŐ।

टाˋ 2: िफंगर गेट सेट करŐ

1  िफ़ंगर गेट टैपर को पैटनŊ की ओर सेट करŐ  जैसा िक (Fig 1) मŐ 
िदखाया गया है।
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.12.78
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ और गेिटंग  

एʞुिमिनयम के साथ काİːंग करना (Make casting with aluminium)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  एʞूमीिनयम काİːंग करŐ।

टाˋ 3 : कोप तैयार करŐ
1  कोप को डŌ ैग पर सेट करŐ।

2  रेत, रैम, ˑर, िफिनश और कोप करŐ।

3  रैप करने के बाद िफंगर गेट को हटा दŐ।

4  गेट को एक-एक करके हटाएं।

5  सभी िफंगर गेट को जोड़ने के िलए पोįरंग बेस को कट करŐ।

6  रेत के बेड पर कोप को पलट दŐ।

7  पैटनŊ के चारो ंओर ˢैप करŐ।

8  पैटनŊ रैप करŐ।

9  पैटनŊ को वापस लŐ।

10  मोʒ कैिवटी को साफ करŐ।

11  कोप सेट करŐ।

12 सांचे को Ƒœप करŐ।

13 सांचा ढालने के िलए तैयार है।

14 ŮिशƗक के साथ जाँच करŐ  |

उंगली घुमाते समय ȯान रखŐ गेट िशɝ नही ंहोना चािहए।
रैिमंग के समय िफंगर गेट को िहट न करŐ।

•  एʞुमीिनयम धातु को िपट भǥी के Ůयोग से िपघलाया जाता है। (देखŐ अɷास सं.1.9.64)

•  अɷास संƥा 1.12.76 और 1.12.77 मŐ तैयार िकए गए सांचो ंमŐ िपघली Šई धातु डालŐ। 

•  अɷास संƥा 1.9.51 देखŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.12.77
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.12.79
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ और गेिटंग  

वेज गेट के साथ मोʒ तैयार करना (ɢाˋ को नीचे करना) (Prepare mould with wedge gate 
(coping down the flask)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  वेज गेट सेट करŐ
•  कोप तैयार करŐ
•  ɢाˋ के नीचे कोप करŐ  ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  फाउंडŌ ीमैन टूल िकट   - 1 सेट
•  शॉवेल   - 1 No.
उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  सœड मुलर   - 1 No. 
•  सœड एरेटर   - 1 No.

मटेįरयल (Materials)
•  वेज(Wedge) गेट पीस - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग सœड - आवʴकतानुसार
•  सœड मुलर - आवʴकतानुसार
•  सœड एरेटर - आवʴकतानुसार 

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: वेज गेट को डŌ ैग पर सेट करŐ

1  डŌ ैग को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ। (Fig 1)

2  पािटōग  सतह के साथ पैटनŊ को नीचे के बोडŊ पर रखŐ।

3  वेज गेट टैपर को Fig 1 मŐ दशाŊए अनुसार पैटनŊ की ओर सेट करŐ।

 सुरƗा

 एक ɢाˋ का चयन करŐ  जो मोʒ कैिवटी, राइजर और वेज 
गेट को समायोिजत कर सके। (4 mm “पैटनŊ के आसपास)

4  रेत, रैम, डŌ ैग को समतल करŐ।

टाˋ 2 : कोप तैयार करŐ

1  कोप को रे̱ड डŌ ैग के ऊपर रखŐ।

2  पािटōग  वाली रेत को चारो ंतरफ से खीचŐ।

 मोʒ कैिवटी मŐ दीवार की पयाŊɑ मोटाई होनी चािहए।

3  कोप को रेत और रैम के साथ भरŐ ।

4   कोप को लेवल और िफिनश करŐ।  
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टाˋ 3: ɢाˋ के नीचे कोप करŐ

1  रेत के बेड पर कोप पर रोल करŐ।

2  सांचे को साफ करŐ।

3  पैटनŊ वेज गेट को डŌ ैग से वापस लŐ।

4  गेट साफ करŐ  और डŌ ैग करŐ।

5  डŌ ैग को कोप पर पलटŐ।

6  कोप को Ƒœप और डŌ ैग करŐ। 

7  वजन रखŐ।

8  मोʒ काİːंग के िलए तैयार है।

9  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ | 

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.12.79
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.12.80
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ और गेिटंग  

įरंग गेट के साथ मोʒ तैयार करना (Prepare mould with ring gate)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  डŌ ैग तैयार करŐ
•  įरंग गेट सेट करŐ
•  कोप तैयार करŐ।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: डŌ ैग तैयार करŐ

1  डŌ ैग को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

2  पैटनŊ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

3  सœड, रैम, लेवल, डŌ ैग िफिनश करŐ।

4  डŌ ैग को सœड बेड पर पलट दŐ।

टाˋ 2 : įरंग गेट सेट करŐ

1  पैटनŊ के ऊपर įरंग गेट (रैम अप कोर) रखŐ।

टाˋ 3 : कोप तैयार करŐ

1  डŌ ैग पर सेट करŐ।

2  कोप को सœड, रैम, लेवल िफिनश और वŐट करŐ

 तैयार įरंग कोर को भी ओवन मŐ सुखाया जा सकता है और 
पैटनŊ पर रखा जा सकता है और ऊपर चढ़ाया जा सकता है।

3  įरंग गेट को जोड़ने के िलए पोįरंग बेिसन को कट करŐ।

4  रेत की बेड पर कोप को उलट दŐ।

5  पैटनŊ के चारो ंओर ˢैब करŐ।

6  रैप करŐ  और पैटनŊ बनाएं
7  मोʒ कैिवटी को साफ करŐ।

8  कोप सेट करŐ  और मोʒ को Ƒœप करŐ।

9  मोʒ डालने के िलए तैयार है।
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.12.81
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ और गेिटंग  

कॉपर बेस िमŵ धातु के साथ काİːंग करना (Make casting with copper base alloy)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  तांबा आधार िमŵ धातु की काİːंग करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
• िचमटा (Tongs)  - आवʴकतानुसार
• İˋमर रॉड  - आवʴकतानुसार
• डी-गैिसंग ɘंजर  - आवʴकतानुसार
उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  तेल से चलने वाली भǥी - आवʴकतानुसार
•  Ţूिसबल  - आवʴकतानुसार 

•  लैडल(Ladle)  - आवʴकतानुसार
•  पाइरोमीटर  - आवʴकतानुसार 
मटेįरयल (Materials)
•  तांबे का आधार - आवʴकतानुसार 
•  िमŵ धातु ˌैप - आवʴकतानुसार   
•  डी-गैिसंग टैबलेट - आवʴकतानुसार 
•  उपयुƅ ɢƛ मटेįरयल - आवʴकतानुसार  

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: Ţुिसबल œːड को िटİʐंग फनőस के बीच मŐ रखŐ

1  Ţूिसबल œːड को िटİʐंग फनőस के नीचे कŐ ū मŐ रखŐ।

2  Ţूिसबल (No. 100) को Ţूिसबल œːड पर रख लŐ।

3  फायर िŰƛ को Ţूिसबल के चारो ओर रखŐ।

4  वेː ऑइल को Ţूिसबल के चारो ंओर रखŐ।

5  तेल वाʢ और वायु वाʢ की जाँच करŐ।

6  वेː ऑइल को हʋा करŐ  और तेल के वाʢ और वायु वाʢ को खोलŐ।

7  ɰोअर को लगातार चालू करŐ  और Ţूिसबल के चारो ंओर हवा और 
तेल का दहन करŐ।

8  Ţूिसबल को लाल गमŊ तक गरम करŐ।

टाˋ 2: िटİʐंग फनőस मŐ कॉपर को िपघलाएं
1  Ţूिसबल के शीषŊ पर कॉपर ˌैप अंतŤŊहण, रनर पीस और इंगोट को 

चाजŊ करŐ।

2  ऑƛीकरण से बचने के िलए इसे ढſन से ढक दŐ।

3  हवा के साथ तेल या गैस के संघनन से उȋɄ ɢेम को Ţूिसबल के 
चारो ंओर घूमने और समान ŝप से गमŊ करने की अनुमित दी जाती है।

4  पाइरोमीटर से तापमान की जाँच करŐ।

5  भǧी और िपघली Šई धातु को पहले से गरम करछी मŐ झुकाएं।

6  धातु को डी-गैस करŐ  (Ţूिसबल मŐ डी-गैसर टैबलेट, ɘंजर रॉड Ȫारा 
डीगैसर को डुबाकर उपयोग करŐ )

7  ˠैग को İˋिमंग रॉड की मदद से हटाएं।

8  िपघली Šई धातु को ɢƛ से ढक दŐ।

9  करछी को ɢƛ के साथ ले जाएं |

10  िपघले Šए धातु को मोʒ मŐ धीरे-धीरे डालŐ, İ˕र ŝप से मोʒ के 
राइज़र मŐ ऊपर आता है।

11  तब तक डालना बंद न करŐ  जब तक राइज़र से िपघला Šआ धातु बाहर 
न आ जाए।

वायुमंडलीय दबाव को कम करने के िलए ɢƛ का 
उपयोग करŐ , िपन होल दोष से बचŐ।

टाˋ 3: काİːंग की फेटिलंग
अɷास No. 1.9.51 देखŐ
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.12.82
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ और गेिटंग  

मैच ɘेट पैटनŊ के साथ Űांच गेट मोʒ के साथ मोʒ तैयार करना (Prepare mould with branch 
gate mould with match plate pattern)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  मैच ɘेट सेट करŐ
•  Ɋूमैिटक वाइŰेटर को मैच की ɘेट पर लगाएं
•  कोप को असेɾल करŐ  और मैच ɘेट से खीचंŐ
•  डŌ ैग तैयार करŐ
•  डŌ ैग पर रोल करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  फाउंडŌ ीमैन टूल िकट  - 1 सेट
उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 

 •     मोİʒंग मशीन (झटका और दबाना) - 1 सेट
•  मैच ɘेट  - आवʴकतानुसार 

 •    मैच ɘेट पैटनŊ - आवʴकतानुसार

मटेįरयल (Materials)
•  यूिनट रेत - आवʴकतानुसार
•  िमटटी तेल - आवʴकतानुसार   
•  पािटōग  रेत - आवʴकतानुसार
•  ɘंबैगो पाउडर - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: मैच ɘेट सेट करŐ

1  मैच ɘेट साफ करŐ

2  थोड़ा िमǥी का तेल लगा कर Űांच गेट को साफ करŐ

 केरोिसन मैच ɘेट को मोʒ से आसानी से हटाने और मोʒ 
को टूटने से बचाने मŐ मदद करेगा।
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टाˋ 2: Ɋूमैिटक वाइŰेटर को माउंट करŐ

1  Ɋूमैिटक वाइŰेटर को मैच ɘेट के एक िसरे पर लगाएं (Fig 1)

टाˋ 3: कोप को असेɾल करŐ  और मैच ɘेट से डŌ ैग करŐ  

1  िशɝ से बचने के िलए कोप को असे̱ɰ करŐ  और मैच ɘेट से डŌ ैग करŐ   
(Fig 2)

टाˋ 4 : डŌ ैग तैयार करŐ

1  असŐबली को मशीन टेबल पर डŌ ैग अप के साथ रखŐ (Fig 3)

2  पािटōग  मटेįरयल को डː करŐ

3  डŌ ैग को रेत से भरŐ

4  मशीन को तब तक झटका दŐ  जब तक आपको पयाŊɑ घनȕ न िमल 
जाए।

5  नीचे का बोडŊ जो बॉƛ मŐ िफट बैठता है, रेत के ऊपर ठीक से İ˕त 
होता है, िजसमŐ कुछ और झटके होते हœ |

टाˋ 5: डŌ ैग पर रोल करŐ
1  पूरे असेɾल को हाथ से रोल करŐ। (Fig 4)  कोप तैयार करŐ  (Fig 5)

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.12.82
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1  कोप  सेट करŐ

2  पािटōग मीिडयम डː करŐ

3  रेत भरŐ  और बॉƛ को समतल करŐ।

4  ˍीज़ बोडŊ बॉƛ मŐ İ˕त है और मोʒ ˍीज़ है। (Fig 6)

 ȯान रखŐ िक कोप का झटका आमतौर पर नही ंिकया जाता 
है Ɛोंͤिक यह पहले िकए गए डŌ ैग के झटके को पूवŊवत कर 
सकता है |

5  ˍीज़ बोडŊ हटा िदया जाता है।

6  रनर, राइज़र और पोįरंग बेिसन को साफ करŐ।                          

7  वाइŰेटर चलाकर मैच की ɘेट को ढीला करŐ

8  कोप को उठा िलया जाता है और बोडŊ लगा िदया जाता है।

9  कंपन करŐ  और मैच ɘेट को हटा दŐ।

10  कोप को साफ़ करŐ  और डŌ ैग करŐ।

11 कोप को असेɾल करŐ  और डŌ ैग करŐ।

12 मोʒ को Ƒœप करŐ

13 काː आयरन डालने के िलये मोʒ तैयार है

14 ŮिशƗक के साथ जाँच करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                        अɷास 1.12.83
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ और गेिटंग  

काː आयरन से काİːंग बनाना (Make casting with cast iron)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  काː आयरन की काİːंग करŐ।

काİːंग के िलए टाˋ 7 के िलए अɷास  1.9.50 देखŐ

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                        अɷास 1.12.84
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ और गेिटंग  

काİːंग को फेटल करना (Fettle the casting)

अɷास  1.9.51 देखŐ

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.12.82
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.12.85
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ और गेिटंग  

įरलीज ˚ू गेट के साथ एक मोʒ तैयार करना (Prepare a mould with release sprue gate)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  एक डŌ ैग तैयार करŐ
•  įरलीज ˚ू का पता लगाएं
•  कोप तैयार करŐ
•  įरलीज ˚ू से कट करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  फाउंडŌ ीमैन टूल िकट   - 1 सेट
उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  सœड एरेटर  - आवʴकतानुसार
 •  सœड मुलर  - आवʴकतानुसार

मटेįरयल (Materials)
•  फेिसंग सœड - आवʴकतानुसार 
•  बैिकंग सœड - आवʴकतानुसार 
•  पािटōग  रेत - आवʴकतानुसार
•  लकड़ी का पैटनŊ - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1 : एक डŌ ैग तैयार करŐ

1  अɷास No. 1.12.76 टाˋ 1 देखŐ

रैिमंग के बाद टनŊ ओवर खीचंŐ।

टाˋ 2 : įरलीज ˚ू का पता लगाएं (Fig 4)

1  ˚ू का पता लगाएं, उपयुƅ आकार की कैिवटी बनाने के िलए ˚ू को 
įरलीज करŐ।

2  पैटनŊ पर सही राइज़र इरेƃ करŐ  ।
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टाˋ 3 : कोप तैयार करŐ

1  पूवŊ अɷास सं :2.4.85 टाˋ 3 का पालन करŐ। 

2  पोįरंग बेिसन को कट करŐ।

टाˋ 4: įरलीज ˚ू बनाएं और कट करŐ  

1  įरलीज ˚े को Ƒीनर से साफ करŐ।

2  राइज़र और रनर होल को साफ करŐ।

3  रनर को वŐट वायर से िचि˥त करŐ  और रनर को कोप पर कट करŐ।

4  कोप पर गेट मŐ कट करŐ।

5  मोʒ को साफ करŐ।

6  तैयार कोर सेट करŐ।

7  कोप को डŌ ैग पर उʐा करŐ।

8  बॉƛ को Ƒœप करŐ।

9  मोʒ पर वजन रखŐ।

10  मोʒ डालने के िलए तैयार है |

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.12.85
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.12.86
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ और गेिटंग  

İˋम बॉब गेट के साथ एक मोʒ तैयार करना (Prepare a mould with skim bob gate)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  İˋन बॉब गेट सेट करŐ
•  कोप तैयार करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  फाउंडŌ ीमैन टूल िकट   - 1 सेट
उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  सœड मुलर  - आवʴकतानुसार
•  रेडी मेड İˋम बॉब गेट - आवʴकतानुसार

•  सœड एरेटर  - आवʴकतानुसार 
•  ऑटो रेत छलनी  - आवʴकतानुसार
मटेįरयल (Materials)
•  फेिसंग सœड - आवʴकतानुसार 
•  बैिकंग सœड - आवʴकतानुसार 
•  पािटōग  सœड - आवʴकतानुसार 

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1 : डŌ ैग तैयार करŐ  (Fig 1)

1  पैटनŊ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ और डŌ ैग करŐ।

2 गेट के डŌ ैग िहˣे को पैटनŊ के साथ रखŐ।

3  सœड, रैम, लेवल, डŌ ैग िफिनश करŐ।

4  डŌ ैग को सœड बेड पर पलट दŐ।
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टाˋ 2 : İˋम बॉब गेट सेट करŐ  (Fig 2)

1  İˋम बॉब गेट को पैटनŊ भाग के साथ सेट करŐ।

2  यिद रेडीमेड गेट उपलɩ नही ंहै तो इसे हाथ के औजारो ंसे खीचंकर 
काटा जा सकता है।

İˋम बॉब गेट को घुमाते समय ȯान रखŐ िक कही ंिशɝ 
न हो जाए।
रैिमंग करते समय गेट को िहट न करŐ  |

टाˋ 3 : कोप तैयार करŐ

1  İˋम बॉब गेट कोप पाटŊ सेट करŐ।

2  कोप करŐ।

3  सœड, रैम, लेवल, वŐट और कोप िफिनश करŐ।

4  रैप करŐ  और ˚ू को हटा दŐ।

5  कोप को पलट दŐ।

6  गेट्स और पैटनŊ को रैप करŐ।

7  डŌ ा ˙ाइक का उपयोग करके गेट्स और पैटनŊ को एक-एक करके 
वापस लŐ।

8  सभी गेट्स को कनेƃ करŐ।

9  मोʒ कैिवटी को साफ करŐ।

10  कोप को डŌ ैग पर सेट करŐ।

11 मोʒ को Ƒœप करŐ।

12  मोʒ काİːंग के िलए तैयार है |

13  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ  |

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.12.87
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ और गेिटंग  

काİːंग बनाना (Make casting)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  काː आयरन की काİːंग करना।

काİːंग के िलए टाˋ 7 के िलए अɷास  1.9.50 देखŐ

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.12.88
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ और गेिटंग  

दोषो ंका पता लगाना (Find out the defects)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  काİːंग पर िदखाई देने वाले दोषो ंको सूचीबȠ करŐ।

अɷास  1.9.52 देखŐ

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.12.86
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.12.89
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - मोʒ और गेिटंग  

हॉनŊ - गेट (िगयर ʬील टाइप पैटनŊ) के साथ मोʒ तैयार करना (Prepare mould with horn - gate 
(Gear wheel type pattern)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  हॉनŊ गेट के साथ डŌ ैग तैयार करŐ
•  चीक तैयार करŐ
• कोप तैयार करŐ

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  फाउंडŌ ीमैन टूल िकट - 1 सेट
•  वुड मैलेट  - आवʴकतानुसार
•  हाथ धौकंनी  - आवʴकतानुसार
उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  सœड मुलर  - आवʴकतानुसार
•  सœड एरेटर  - आवʴकतानुसार

•  ऑटो रेत छलनी  - आवʴकतानुसार 
मटेįरयल (Materials)
•  हॉनŊ गेट पीस - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग सœड - आवʴकतानुसार
•  बैिकंग सœड - आवʴकतानुसार 
•  पािटōग  रेत - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1 : हॉनŊ गेट सेट करŐ  (Fig 1)

1  मोİʒंग बोडŊ को फशŊ पर रखŐ।

2  बोडŊ पर डŌ ैग को िफƛ करŐ।

3  हॉनŊ गेट पीस, चोक को पैटनŊ की ओर सेट करŐ।

4  सœड, रैम लेवल वŐट और डŌ ैग पर रोल करŐ।
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टाˋ 2 : चेक तैयार करŐ  (Fig 2)

1 सामाɊ ˚े का पता लगाएँ।

2  चीक  को डŌ ैग पर रखŐ और पैटनŊ सेट करŐ।

3  रेम, लेवल, वŐट और चेक िफिनश  करŐ।

4  पैटनŊ पर राइज़र का पता लगाएं।

टाˋ 3 : कोप तैयार करŐ  (Fig 3)

1  फेस  को चीक पर लगाएं।

2  रेत, रैम, ˑर, कोप करŐ

3  पोįरंग बेिसन और राइज़र को कट करŐ।

4  सामाɊ ˚ू और राइज़र को हटा दŐ।

5  रेत के बेड पर कोप को रोल ओवर करŐ।

6  पैटनŊ वापस लŐ।

7  चीक पर रोल करŐ।

8  चीक को िŰक पर रेː करŐ।

टाˋ 4: हॉनŊ-गेट के टुकड़े को हटा दŐ
1  हॉनŊ-गेट के चारो ंओर ˢैप करŐ।

2  गेट को लकड़ी के हथौड़े से डŌ ा ˙ाइस से रैप करŐ।

3  चोक पर डŌ ा-˙ाइक के साथ धीरे-धीरे दबाएं और हाथ से सबसे बड़ी 
मोटाई वाले हॉनŊ-गेट को हटा दŐ।

4  हॉनŊ गेट कैिवटी को साफ करने के िलए Ƒीनर का उपयोग करŐ।

5  ढीली रेत को हाथ की धौकंनी से फंूकŐ ।

6  चीक  बदलŐ और कोप करŐ।

7  मोʒ को Ƒœप करŐ  |

8  मोʒ पर वजन रखŐ।

9 मोʒ काİːंग के िलए तैयार है।

10   इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ  |

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                        अɷास 1.13.90
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - बड़े फीडर हेड के साथ मोटी काİːंग  

िविभɄ फाउंडŌ ी ŮिŢया का िनरीƗण करने के िलए इंडİ Ōːयल िविजट (Industrial visit to observe 
the various foundry process)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
• फाउंडŌ ी, उȨोग का दौरा करŐ  और उȨोग मŐ की जाने वाली ŮिŢया को समझŐ।

फाउंडŌ ी, उȨोग का दौरा करŐ  और िवशेष काİːंग ŮिŢया जैसी ŮिŢयाओ ंका अȯयन करŐ। मशीन मोİʒंग ŮिŢया, रेत रीसाइİƑंग की 
िविधयाँ, कोर बनाने के तरीके काİːंग परीƗण की िविशयाँ, फेटिलंग की िविधयाँ आिद।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.12.89
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.13.91
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - बड़े फीडर हेड के साथ मोटी काİːंग  

बड़े फीडर हेड के साथ अितįरƅ मोटी काİːंग के िलए मोʒ तैयार करना (Prepare mould for extra 
thick casting with large feeder head)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  डŌ ैग तैयार करŐ
•  रनर और राइज़र का पता लगाएं (अितįरƅ फीडर हेड)
•  कोप तैयार करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  फाउंडŌ ीमैन टूल िकट - 1 सेट
•  वुड मैलेट  - आवʴकतानुसार
•  हाथ धौकंनी  - आवʴकतानुसार
उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  सœड मुलर  - आवʴकतानुसार
•  सœड एरेटर  - आवʴकतानुसार

•  ऑटो रेत छलनी  - आवʴकतानुसार 
मटेįरयल (Materials)
•  हॉनŊ गेट पीस - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग सœड - आवʴकतानुसार
•  बैिकंग सœड - आवʴकतानुसार 
•  पािटōग  रेत - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: डŌ ैग तैयार करŐ

1  पैटनŊ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ। (Fig 1 और 2)

2  डŌ ैग को िमǥी से कोट करŐ।

3  बॉƛ पर सेट करŐ।

4  पािटōग रेत िछड़कŐ ।

5  फेिसंग सœड परत को भरŐ ।

6  हाथ से टक करŐ।

7  कुछ और फेिसंग सœड डालŐ

8  पीन वेज रैमर के साथ रैम करŐ।

9  डŌ ैग को बॉƛ के ऊपर 4” रेत से भरŐ ।

10  डŌ ैग बट रैमर के साथ रैम करŐ  

11  डŌ ैग को लेवल करŐ

12  बट रैमर का उपयोग कर रैम करŐ  

13  अितįरƅ रेत İ Ōːक ऑफ करŐ

14  पािटōग सœड िछड़कŐ

15  बोडŊ या सœड बेड पर डŌ ैग को पलट दŐ।

16  सतह को साफ और िचकना करŐ
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टाˋ 2: रनर और राइजर को ǒात करŐ

1  रनर ǒात करŐ  

2  अितįरƅ फीडर हेड लगाएं

3  पािटōग सœड िछड़कŐ

4  कोप को डŌ ैग पर सेट करŐ  

टाˋ 3 : कोप करने की तैयारी करŐ

1  फेिसंग सœड की परत से फेस को भरŐ ।

2  हाथ से टक करŐ।

3  टाˋ 1 का 1 से 12 ːेप तक पालन करŐ।

4  रनर और राइज़र पेग िनकालŐ।

5  Fig 3 मŐ दशाŊए अनुसार पोįरंग बेिसन तैयार करŐ

6  सांचे से पैटनŊ को हटा लŐ

7  मोʒ को साफ करŐ

8   फेिसंग मटेįरयʤ को डː करŐ

9  मोʒ डालने के िलए तैयार है

10  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ |

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                        अɷास 1.13.92
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - बड़े फीडर हेड के साथ मोटी काİːंग  

काː आयरन काİːंग के साथ काİːंग बनाना (Make casting with cast iron casting)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
• काː आयरन काİːंग बनाएं

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                        अɷास 1.13.93
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - बड़े फीडर हेड के साथ मोटी काİːंग  

काİːंग फेटल करना (Fettle the casting)

टाˋ 7 के िलए अɷास No. 1.9.50 देखŐ।

अɷास No. 1.9.51 देखŐ

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.13.91
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.14.94
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - काː मेटल को िपघलाने के िलए फनőस  

िपट फनőस को įर- लाइन करना (Re-line the pit furnace)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  फनőस की दीवार से पुरानी लाइिनंग को हटा दŐ
•  परत के िलए डिबंग िमŵण तैयार करŐ
•  परत को फायर िŰƛ (fire bricks) की दीवार के अंदर िबछाएं।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  िचिपंग छेनी 25 mm - 1 No.
•  बॉल िपन हैमर 2 kg - 1 No.
•  टŌ ॉवेल ˝ूथर  - 1 No.
•  पानी का फʫारा  - 1 No.
उपकरण / मशीन (Equipment/Machines) 
•  शॉवेल  - 1 No.

•  सœड मुलर   - 1 No.
मटेįरयल (Materials)
•  िसिलका की रेत  - 80 kg
•  फायर Ƒे या लाल रेत  - 40 kg
•  पानी  - आवʴकतानुसार
•  फायर िŰƛ सकŊ ल आकार - आवʴकतानुसार
•  राउंड İːक - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: फनőस की दीवार की पुरानी लाइिनंग की मरʃत करŐ
1  िचसेल और हथौड़े से भǥी की दीवार से पुरानी परत को हटा दŐ।

 अगर फायर िŰƛ का कोई दोष भǥी की दीवार से हटा िदया 
जाता है।

2  नई फायर िŰƛ लŐ और उɎŐ Fig 1 मŐ दशाŊए अनुसार दीवार के अंदर 
रखŐ।
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टाˋ 2: डिबंग िमŵण तैयार करŐ

1  िसिलका सœड - 80 kg, फायर Ƒे या लाल रेत - 40 kg, पानी 8% 
लŐ।

 बŠत अिधक िसिलका रेत िमलाने से शİƅ कम हो जाती है। 
बŠत कम फायर Ƒे की ताकत कम हो जाती है।

2 िमŵण को डŌ ाई ːेज मŐ तैयार करŐ।

3  शॉवेल की सहायता से िमŵण को सœड मुलर मŐ भरŐ ।

4  सœड मुलर को चालू करŐ  और डŌ ाई ːेज पर 5 िमनट तक चलाएं।

5  8% पानी िछड़कŐ  और रेत को 5 से 8 िमनट तक मलŐ।

 Ůी-हीिटंग के दौरान लाइिनंग मŐ अितįरƅ नमी मŐ दरार आ 
सकती है। कम नमी फायर िŰƛ को सƢ नही ंकर सकती 
है।

6  डिबंग िमŵण से िनकाले गए सœड मुलर को बंद कर दŐ।

टाˋ 3: फायर िŰƛ की दीवार के अंदर लाइिनंग िबछाएं

1  फायर िŰƛ के अंदर Ƒे वॉश लगाएं और Fig 2 मŐ िदखाई गई फायर 
िŰƛ की दीवार पर डिबंग िमŵण िचपका दŐ।

 लाइिनंग सभी साइड मŐ भी होना चािहए।

2  गोल छड़ी का उपयोग करके लाइिनंग को रैम करŐ।

3  लाइिनंग को ऊपर से नीचे समान ŝप से िबछाएं। (Fig 3)

4  लाइिनंग को टॉवल से िफिनश करŐ।

 धातु को िपघलाने के िलए फनőस तैयार है।

5  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ  |

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.14.94
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.14.95
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - काː मेटल को िपघलाने के िलए फनőस  

ɰाː फनőस के संचालन के िलए एक वीिडयो िदखाना (Show a video for operation of blast 
furnace)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  ɰाː फनőस की कायŊŮणाली बताएं।

  आवʴकताएं (Requirements)

 उपकरण / मशीन (Equipment/Machines)                                           
•  डेˋटॉप कंɗूटर - आवʴकतानुसार •  L.E.D Ůोजेƃर - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

ŮिशƗक ɰाː फनőस वीिडयो के संचालन की ʩव˕ा कर सकता है, 
उसके बाद ŮिशƗुओ ंसे िनɻिलİखत Ůʲो ंके उȅर देने के िलए कह सकता 
है।

1  ɰाː फनőस मŐ Ůयुƅ होने वाला ईंधन है ?

2  फनőस का Ůोडƃ ɰाː Ɛा है?

3  ɰाː फनőस मŐ िकस ɢƛ का Ůयोग िकया जाता है ?

4  ɰाː फनőस मŐ कौन से भाग होते हœ?

5  ɰाː फनőस मŐ कौन से जोन होते हœ?
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.14.96
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - काː मेटल को िपघलाने के िलए फनőस  

तेल से चलने वाली भǥी को री-लाइन करना (Re-line the oil fired furnace)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  भǥी की दीवार से पुरानी लाइिनंग हटा दŐ
•  डिबंग िमŵण तैयार करŐ
•  लाइिनंग को फायर िŰƛ की दीवार के अंदर िबछाएं।
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  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  िचिपंग छेनी 25 mm   - 1 No.
•  बॉल िपन हैमर 2 kg   - 1 No.
•  टŌ ॉवेल   - 1 No.
•  शॉवेल   - 1 No.
उपकरण / मशीनरी(Equipment / machinery)
•  सœड मुलर   - 1 No.
•  पानी का फʫारा   - 1 No.

मटेįरयल (Materials)
•  िसिलका की रेत  - 80 kg
•  फायर Ƒे या लाल रेत  - 40 kg
•  पानी 
•  फायर िŰƛ सकŊ ल आकार - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: फनőस की दीवार की पुरानी लाइिनंग की मरʃत करŐ

1  िचसेल और हथौड़े से भǥी की दीवार से पुरानी लाइिनंग हटा दŐ।

 भǧी की दीवार से टूटी और जली Šई फायर िŰƛ को हटा दŐ।

2  नई फायर िŰƛŐ लŐ और उɎŐ दीवार के अंदर Fig 1 मŐ िदखाए अनुसार 
लगाएं।

टाˋ 2: डिबंग िमŵण तैयार करŐ

1  िसिलका सœड - 80kg, फायर Ƒे या लाल रेत - 40 kg, पानी 8% लŐ।

2  िमŵण को डŌ ाई ːेज मŐ तैयार करŐ।

3  शॉवेल की सहायता से िमŵण को सœड मुलर मŐ भरŐ ।

4  सœड मुलर को चालू करŐ  और डŌ ाई ːेज पर 5 िमनट तक चलाएं।

5  8% पानी िछड़कŐ  और रेत को 5 से 8 िमनट तक मलŐ।

6  डिबंग िमŵण को िनकालकर सœड मुलर को बंद कर दŐ।

 टाˋ 3: फायर िŰƛ की दीवार के अंदर लाइिनंग िबछाएं

1  फायर िŰƛ के अंदर Ƒे वॉश लगाएं और फायर िŰƛ की दीवार पर 
डिबंग िमŵण िचपका दŐ।

2  राउंड İːक का उपयोग करके लाइिनंग को रैम करŐ।

3  लाइिनंग को ऊपर से नीचे की ओर िबछाएं।

4  लाइिनंग को टŌ ॉवेल Ȫारा िफिनश करŐ।

 धातु को िपघलाने के िलए फनőस तैयार है।

5  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ  |

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.14.96
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.14.97
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - काː मेटल को िपघलाने के िलए फनőस  

लैडल को री-लाइन करना (Re - line of laddle)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  पुराने लाइिनंग को हटा दŐ
•  įरůैƃरी िमƛ तैयार करŐ
•  लैडल को री-लाइन करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  वुड मैलेट        - आवʴकतानुसार
•  वुड İːक        - आवʴकतानुसार
•  Űूम İːक                   - आवʴकतानुसार
•  हथौड़ा                 - आवʴकतानुसार
•  Ƒीनर               - आवʴकतानुसार
•  Űश            - आवʴकतानुसार
•  टŌ ॉवेल         - आवʴकतानुसार

मटेįरयल (Materials)
•  फायर Ƒे         - आवʴकतानुसार
•  िसिलका की रेत            - आवʴकतानुसार
•  कॉटन वेː              - आवʴकतानुसार
•  Ťेफाइट पाउडर         - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: डिबंग िमŵण तैयार करŐ

1  िसिलका और - 80 kg, फायर Ƒे या लाल रेत - 40 kg, पानी 8% 
लŐ।

2  सूखे अव˕ा मŐ िमŵण तैयार करŐ।

3  शॉवेल की सहायता से िमŵण को सœड मुलर मŐ भरŐ ।

4  सœड मुलर को चालू करŐ  और डŌ ाई ːेज पर 5 िमनट तक चलाएं

5   8% पानी िछड़कŐ  और रेत को 5 से 8 िमनट तक मलŐ।

6  डिबंग िमŵण को िनकालकर सœड मुलर को बंद कर दŐ।

टाˋ 2 : पुरानी लाइिनंग को हटा दŐ

1  हथौड़ा का Ůयोग करŐ  और पुराने लाइिनंग को तोड़ दŐ
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टाˋ 3 : लैडल तैयार करŐ

1  फायर Ƒे का लेप लगाएं

2  तल मŐ लाइिनंग िमŵण डालŐ और 20 mm से 40 mm तक बट रैमर 
के साथ  रैम करŐ।

3  लैडल के िकनारे के चारो ंओर डिबंग िमŵण की एक परत लगाएं और 
इसे लकड़ी की छड़ी से रैम करŐ  ।

4  6 या 8 Űूम İːक चुनŐ और रैमड लैडल के चारो ंओर लगाएं। 

5  थोड़ा और िमŵण डालŐ, लकड़ी के डंडे से िमŵण को अǅी तरह से रैम 
करŐ।

6  सतह को िचकना करŐ।

7  Űूम İːक को हटा दŐ

8  Ťेफाइट का लेप लगाएं

9  लैडल को धूप मŐ या फायर वुड से सुखा लŐ।

10 लैडल उपयोग के िलए तैयार है।

11 इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ  |

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.14.97
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                        अɷास 1.14.98
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - काː मेटल को िपघलाने के िलए फनőस  

लैडल को Ůीहीट करना (Pre-heat of laddle)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  लैडल का Ůीहीट बताएं।

  आवʴकताएं (Requirements)

 उपकरण (Equipments)                                          
•  लाइȵ लैडल      - आवʴकतानुसार
•  हीिटंग टोचŊ (ऑइल फायडŊ / गैस फायडŊ) - आवʴकतानुसार
•  सुरƗा उपकरण     - आवʴकतानुसार

•  फनőस ऑइल / गैस  - आवʴकतानुसार
•  लकड़ी  - आवʴकतानुसार
•  िमǥी का तेल  - आवʴकतानुसार
•  कॉटन वेː  - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: छोटे लैडल को गमŊ करना
1  धुएँ से बचने के िलए लैडल को खुली जगह पर रखŐ।

2  िमǥी के तेल मŐ िभगोया Šआ कॉटन लŐ।

3  कॉटन वेː को िनचोड़Ő।

4  ɘœक पर एक छोटा ɘœक और कॉटन वेː रखŐ।

5  लैडल मŐ लकड़ी के टुकड़ो ंको रखŐ तािक Ůȑेक लकड़ी के टुकड़े के 
बीच लंबवत İ˕ित मŐ बŠत जगह हो |

6  कॉटन को हʋा करŐ।

7  थोड़ा-थोड़ा करके लकड़ी डालŐ।

8  लैडल से अǅी तरह गरम करŐ।

9  राख को भूिम पर रखकर आग बुझा दŐ।

 लैडल को कम/Ǜादा गमŊ नही ंहोना चािहए Ɛोंͤिक गमŎ से 
धातु उबल जाएगी, अिधक गमŎ रेत को ɡूज कर देगी.

9  लैडल को सूखी जगह पर रखो।

टाˋ 2: मȯम और बड़े लैडल को Ůी-हीट करना

1  लाइȵ लैडल को हॉįरजॉȴल पोजीशन मŐ झुकाएं।

2  िमǥी के तेल मŐ िभगोया Šआ कॉटन लŐ।

3  सुरƗा पोशाक मुƥ ŝप से गॉगल दˑाने पहनŐ।

4  टॉचŊ ऑइल फायडŊ / गैस जलाएं।

5  टाचŊ को लैडल के पास रखŐ |

6  ɢेम को समायोिजत करŐ  तािक ɢेम पहले से गरम हो जाए।

7  यिद लैडल पयाŊɑ ŝप से सूख गया हो तो आग बुझा दŐ।

8  लैडल डालने के िलये तैयार है।

9  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ  |
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                           अɷास 1.14.99
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - काː मेटल को िपघलाने के िलए फनőस  

मफल भǥी री-लाइन करना (Re-line muffle furnace)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
• भǥी के िलए मफल तैयार करŐ
• Ţूिसबल और िचमटा चुनŐ
• मफल भǥी का संचालन करŐ।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: फनőस के िलए मफल को लाइिनंग करŐ  |

  आवʴकताएं (Requirements)
 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          

•  टŌ ॉवेल                  - 1 No.
•  वुडेन रेİʃंग Ōː ीक              - 1 No.
•  पीन वेज रैमर                         - 1 No.
•  बट रैमर                  - 1 No
मटेįरयल (Materials)
•   िचमटा              - 1 No.

•  Ţूिसबल - 1 No.
•   Űोकन फायर िŰƛ              - आवʴकतानुसार
•  फायर Ƒे        - आवʴकतानुसार
•  फायर िŰƛ पाउडर   -आवʴकतानुसार
• फायर Ƒे पावर  - आवʴकतानुसार
• पतली िटन शीट   -आवʴकतानुसार

1  मफल तैयार करने के िलए िटन की एक पतली शीट बनाएं िजसका 
आंतįरक ʩास 10 cm 18 cm हो।

2  पहले की तरह गोल और İ̾ɘट करŐ।

3  फायर Ƒे को İ̾ɘट टाइप पर मोʒ करŐ।

4  फायर Ƒे को िचकना करो।

5  एक िकलोवाट कॉइल एलीमŐट मफल के बाहर की ओर घुमावो ंपर 
फैलाता है |

6  एक पूवŊ-इलेİƃŌक कुकर कनेƃर से मफल को दूसरे लीड से अलग 
िकया जाता है जो एलीमŐट के िसरो ंतक नट और बोʒ है |

7  िसरेिमक बीड्स के साथ इंसुलेट करŐ।

8  मफल एक ईंट “मुलायम” फायर िŰक पर खड़ा होता है िजसे आवʴक 
मोटाई मŐ बोया जाता है और टूटी Šई फायर िŰƛ के िमǥी के ढेर के 
साथ पैक िकया जाता है।

9  िपघलने की ŮिŢया के दौरान हीट बनाए रखने के िलए एक और फायर 
िŰƛŐ एक आवरण से िनकलती हœ।

10  मफल को एक या दो िदन के िलए हवा मŐ सूखने दŐ।

11 इसे ओवन मŐ गमŊ कर सकते हœ।

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



194

टाˋ 2 : टंग Ţूिसबल चुनŐ

1  उठाने वाला िचमटा िवशेष ŝप से भǧी के आंतįरक ʩास के 
साथ-साथ Ţूिसबल के िवशेष आकार के अनुŝप बनाया गया है। 
(Fig 1 और 3)

टाˋ 3: मफल फनőस की लाइिनंग

1  फायर िŰक को नीचे 10 cm तक सेट करŐ।

2  फायर Ƒे के साथ Ťेग (टूटी Šई फायर िŰƛ) की एक परत लŐ। 

3  फायर िŰƛ के ऊपर Ťैग की परत लगाएं, रैम करŐ  और तल को 
समतल करŐ।

4  मफल Ƒे Ǩूब को भǥी के बीच मŐ रखŐ।

5  Ƒे Ǩूब और फनőस शैल के बीच मŐ Ťैग (टूटी Šई फायर िŰƛ से 
आग) को पैक करŐ।

6  लाइिनंग को एक िदन के िलए हवा मŐ सूखने के िलए छोड़ दŐ।

7  भǥी गलाने को तैयार है |

टाˋ 4: GL टायडŊ मफल भǥी का संचालन

1  एक ही भǥी को तेल से चलने वाली भǥी से भी चलाया जा सकता है 
और संचालन और अˑर तेल से चलने वाली भǥी के समान हœ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.14.99
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                         अɷास 1.15.100
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - ऑयल सœड और नो बेक कोर  

अलसी के तेल का उपयोग करके साधारण ऑयल सœड कोर तैयार करना (Prepare simple oil sand 
core by using linseed oil)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  ऑयल सœड तैयार करŐ
•  ऑयल सœड कोर बनाएँ
•  कोर को बाहर िनकालŐ।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: ऑयल सœड तैयार करŐ

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  रैमर (लकड़ी)  - आवʴकतानुसार  
•  शॉवेल  - आवʴकतानुसार
•  छलनी  - आवʴकतानुसार
•  वŐट वायर  - आवʴकतानुसार
•  मैलेट  - आवʴकतानुसार
उपकरण / मशीन (Tools/Equipments)
•  कोर ɘेट  -  आवʴकतानुसार
•  कोर बॉƛ  - आवʴकतानुसार

•  कोर ओवन  - आवʴकतानुसार
मटेįरयल (Materials)
•  अलसी का तेल  - आवʴकतानुसार
•  िसिलका रेत  - आवʴकतानुसार
•  डेƛिटŌ न  - आवʴकतानुसार
•  सॉ डː  - आवʴकतानुसार
•  पानी  - आवʴकतानुसार

1  िनɻिलİखत मटेįरयल का वजन करŐ  और शॉवेल या मुलर मशीन Ȫारा 
टŐपįरंग करŐ।

 िसिलका सœड   - 94 से 95%

 अलसी का तेल   - 2.5 से 3.5%

 डेƛिटŌ न   - 2%

 सॉ डː   - 0.5 से 1%

 नयी शİƅ Ůाɑ करने के िलए अलसी के तेल रेत पर थोड़ा 
पानी िछड़कना चािहए।

टाˋ 2 : ऑयल सœड कोर तैयार करŐ

1  साधारण डंप कोर बॉƛ का चयन करŐ।

2  बॉƛ को साफ करŐ।

3  बॉƛ को तेल रेत से भर दŐ।

4  रेत रैम करŐ।

5  कोर को मजबूत करŐ।

6  वŐट वायर Ȫारा कोर को बाहर िनकालŐ।

7  लकड़ी के हथौड़े से कोर बॉƛ को रैप करŐ।

8  कोर ɘेट पर तेल रेत कोर पǥी करŐ।

9  कोर ɘेट से कोर को रोल करने के िलए सूखी रेत से कोर को पैक करŐ।

10  कोर की बेिकंग करŐ  ।
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11  कोर की डŌ े िसंग करŐ।

12  कोर उपयोग के िलए तैयार है।

13  इसे ŮिशƗक के साथ जांच करवाएं ।

 ऑयल बॉȵेड कोर ऑƛीडेशन और पोलीमराइज़ेशन 
के िसȠांत पर खुद को आधार बनाते हœ यिद रासायिनक 
एिडिट̺स वाले तेलो ंका एक संयोजन जो ऑƛीजन युƅ 
मटेįरयल Ȫारा सिŢय होता है, जो पूवŊ-िनधाŊįरत समय मŐ सेट 
होता है।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.15.100
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                         अɷास 1.15.101
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - ऑयल सœड और नो बेक कोर  

IVP तेल Ȫारा ऑयल सœड कोर तैयार करना (Prepare oil sand core by IVP oils)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  नो बेक कोर सœड तैयार करŐ
•  िसंपल कोर बनाएं।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1:  नो-बेक कोर सœड तैयार करŐ

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  रैमर (लकड़ी) - आवʴकतानुसार
• Ƒीनर  - आवʴकतानुसार  
•  टŌ ॉवेल - आवʴकतानुसार
•  वŐट वायर  - आवʴकतानुसार
•  रैमर  - आवʴकतानुसार

उपकरण / मशीन (Tools/Equipments)
•  कोर ɘेट - आवʴकतानुसार
•  कोर बॉƛ  - आवʴकतानुसार
मटेįरयल (Materials)
•  सूखी िसिलका रेत - आवʴकतानुसार
•  IVP कोर तेल (भाग A, B, C) - आवʴकतानुसार

1  िनɻिलİखत मटेįरयल को तोलŐ और सœड मुलर मŐ रखŐ।

 Ƒे ůी सूखी िसिलका रेत    - 500 kg

 तेल नो-बेक बाइंडर और उȌेरक   - 7 kg

 तेल नो-बेक Ţॉस िलंिकंग एजŐट   - 1.4 kg

टाˋ 2 : एक साधारण कोर बनाना (Fig 1)

1  साफ िकए गए कोर बॉƛ को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

2  िमǥी के तेल की एक परत लगाएं

3  बॉƛ को िबना बेक की Šई रेत से भरŐ ।

4  रेत को धीरे से रगड़Ő।

5  कोर बॉƛ को पूरी तरह से भरŐ  और बॉƛ को रैम करŐ।

6  अितįरƅ रेत पर हटा दŐ।

7  कोर को कोर बॉƛ पर घुमाएं

8  कोर को बाहर िनकालŐ।

9  कोर को कोर ɘेट पर सेट करŐ।

10 Ůाकृितक वातावरण मŐ कोर को कठोर होने दŐ।  

11  कोर उपयोग के िलए तैयार है।

12  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ  |

कोर बॉƛ से कोर को हटा िदया जाता है और कुछ ही िमनटो ं
मŐ Ůाकृितक वातावरण मŐ कोर को कठोर कर िदया जाता है।
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                         अɷास 1.16.102
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - िबना पैटनŊ के मोʒ (टŌ ैमेिलंग िविध)  

िबना पैटनŊ (किटंग िविध Ȫारा) टŌ ैमेिलंग िविध के िबना साधारण  िनयिमत आकार का मोʒ तैयार करना 
(Prepare simple regular shape mould without pattern (By cutting method) 
trammelling method)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  डŌ ैग तैयार करŐ
•  वˑु को िचि˥त करŐ
•  ऑɥेƃ Ůोफ़ाइल को मोʒ मŐ कट करŐ
•  गेिटंग िसːम Ůदान करŐ
•  मोʒ मŐ मौजूद वˑु Ůोफ़ाइल को िटŌ म करŐ।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1:  ɘेन मोʒ तैयार करŐ

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  वुड रैमर  - 1 No.
• छलनी  - 1 No.  
•  शॉवेल  - 1 No.
•  मोİʒंग बोडŊ  - 1 No.
•  टŌ ॉवेल  - 1 नं. 
•  Ƒीनर  - 1 No.
•  रैमसŊ  - 1 No. 
•  वŐट वायर  - 1 No. 
•  लेवेलर  - 1 No. 
•  मैलेट  - 1 No.
•  ˙ाइक  - 1 No.  
•  ˚ू िपन  - 1 No.
•  गेट कटर  - 1 No.
•  ˝ूथसŊ  - 1 No.
•  Ƒीिनंग Űश  - 1 No

 •     डː बैग   - 1 No.

•  पŐͤिटंग Űश   - 1 No.
• ɰो लैɼ या LPG हीिटंग टॉचŊ     - 1 No.
• पानी का जग या पानी का फʫारा   - 1 No.
उपकरण / मशीन (Tools/Equipments)
•  गाइड िपन के साथ मोİʒंग बॉƛ का सेट  - आवʴकतानुसार
•  ऑटो सœड सीवर  - आवʴकतानुसार
•  सœड मुलर  - आवʴकतानुसार
•  मोʒ हाडŊनेस टेːर   - आवʴकतानुसार
मटेįरयल (Materials)
•  पािटōग मटेįरयल   - आवʴकतानुसार
•  िसिलका रेत  - आवʴकतानुसार
•  टेɼडŊ मोİʒंग रेत  - आवʴकतानुसार
•  नमी  - आवʴकतानुसार
•  िमǥी  - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग मटेįरयʤ (ɘंबैगो या Ťेफाइट पाउडर) - आवʴकतानुसार
• िमǥी का तेल या LPG   - आवʴकतानुसार

1  डŌ ैग को मोİʒंग बोडŊ पर रखŐ।

2  रेत भरŐ  - इसे पीन वेज रैमर से रैम करŐ।

3  ɢाˋ ˑर से 50 mm ऊपर रेत भरŐ ।

4  मोİʒंग रेत को हाथ से पैक करŐ।

5  इसे बट/ɢैट रैमर से रैम करŐ।

6  सतह से अितįरƅ रेत को हटा दŐ।

7  सतह को िचकना करŐ।

8  डŌ ैग को पलट दŐ।

9  सतह को िचकना करŐ।

टाˋ 2 : Ůोफाइल या वˑु को िचİɎत करŐ

1  िचकना सतह मŐ मोʒ कैिवटी िचि˥त करŐ। (वŐट-वायर का उपयोग 
करŐ )

2  पािटōग मटेįरयल फैलाएं।
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टाˋ 3 : कोप तैयार करŐ

1  कोप को डŌ ैग पर सेट करŐ।

2  ˚ू िपन का पता लगाएँ। जहां उसे रनर और राइजर की जŝरत है।

3  फेिसंग सœड की एक परत भरŐ ।

4  इसे पीन वेज रैमर की मदद से रैम करŐ।

5  ɢाˋ ˑर तक 2 या 3 बार और दोहराएं।

6  कोप ˑर से 50 mm ऊपर रेत भरŐ ।

7  बट/ɢैट रैमर Ȫारा 7 रैम करŐ  ।

8  कोप की ऊपरी सतह के ऊपर से अितįरƅ रेत को हटा दŐ।

9  वŐट वायर से वŐट होल बनाएं।

10  रेत के बेड पर कोप को पलट दŐ। 

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.16.102
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टाˋ 5: मोʒ को गेट Ůदान करŐ

1  इन-गेट्स को कट करŐ। 2  ˝ूथसŊ Ȫारा ˝ूथ करŐ , कैिवटी कट और गेट्स कट करŐ।

टाˋ 6: काİːंग के िलए मोʒ को तैयार करŐ

1  जॉब शीट के साथ डाइमŐशन सȑािपत करŐ।

2  मोʒ को रेत के तल पर रखŐ।

3  डŌ ैग मŐ ढीले कणो ंको साफ करŐ।

4  कोप मŐ ढीले कणो ंको साफ करŐ।

5  डŌ ैग को बंद करŐ  और गाइड िपन से कोप करŐ  ।

6  पोįरंग बेिसन को कॉटन के टुकड़े से ढक दŐ  और वजन को कोप या 
बॉƛ को Ƒैɼ के ऊपर रखŐ।

टाˋ 4: ऑɥेƃ Ůोफाइल को मोʒ मŐ कट करŐ  |

1  आवʴक कैिवटी के अनुसार रेत को िचि˥त Ɨेũ मŐ डŌ ैग मŐ कट करŐ।

2  िचि˥त Ɨेũ मŐ रेत को टŌ ॉवेल और Ƒीनर की मदद से आवʴक 
कैिवटी के अनुसार डŌ ैग मŐ िटŌ म करŐ।

3  ˝ूथसŊ की मदद से आवʴक कैिवटी के अनुसार डŌ ैग मŐ िचि˥त Ɨेũ मŐ 
रेत को िफिनश करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.16.102

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



201

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                         अɷास 1.16.103
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - िबना पैटनŊ के मोʒ (टŌ ैमेिलंग िविध)  

रैम अप कोर के साथ मोʒ तैयार करना (Prepare mould with ram up core)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  डŌ ैग तैयार करŐ
•  गैिटंग िसːम Ůदान करŐ
•  कोप करने के िलए तैयार करŐ
•  पौįरंग के िलए मोʒ तैयार करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  छलनी  - आवʴकतानुसार
•  शॉवेल  - आवʴकतानुसार  
•  Ƒीिनंग Űश  - आवʴकतानुसार
•  ˝ूथसŊ  - आवʴकतानुसार
•  डː बैग  - आवʴकतानुसार
•  पŐͤिटंग Űश  - आवʴकतानुसार
•  ɰो लैɼ या LPG हीिटंग टॉचŊ   - आवʴकतानुसार 
•  ‘Cʼ Ƒैɼ  - आवʴकतानुसार
•  पानी का जग या पानी के िछड़काव  - आवʴकतानुसार 
उपकरण / मशीन (Tools/Equipments)
•  िपन Ƒœप के साथ मोİʒंग बॉƛ  - 2 Nos
•  कोर बॉƛ  - आवʴकतानुसार
•  ऑटो सœड सेवर  - आवʴकतानुसार

•  रेत िमƛर   - आवʴकतानुसार
•  सœड मुलर  - आवʴकतानुसार
•    कोर हाडŊनेस टेːर             - आवʴकतानुसार
•     मोİʒंग बोडŊ              - आवʴकतानुसार
मटेįरयल (Materials)
•  पािटōग मटेįरयल   - आवʴकतानुसार
•  िसिलका रेत  - आवʴकतानुसार
•  कोर ऑयल  - आवʴकतानुसार
• बŐटोनाइट - आवʴकतानुसार
•  नमी  - आवʴकतानुसार
•  फेिसंग मटेįरयʤ (ɘंबैगो या Ťेफाइट पाउडर) - आवʴकतानुसार
• िमǥी का तेल या LPG   - आवʴकतानुसार
•  बŐटोनाइट (सोिडयम)  - आवʴकतानुसार
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ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1:  डŌ ैग तैयार करŐ  (Fig 1)

1  पैटनŊ का अȯयन करŐ

2  सभी आवʴक सामŤी,औजार, उपकरण ʩवİ˕त करŐ।

3  मोİʒंग बोडŊ को कॉटन वेː से साफ करŐ।

4  लकड़ी के पैटनŊ को बोडŊ पर रखŐ।

5  रैम-अप-कोर सेट करŐ

6  डŌ ैग का पता लगाएं, डŌ ाई सœड Ůेस की परत को हाथ से और कुछ 
फेिसंग मटेįरयʤ से लगाएं।

7  रेत, रैम, ˑर, डŌ ैग को साफ करŐ

8  डŌ ैग को पलट दŐ।

 कोर लŐ, वŐट-वायर को कोर या लकड़ी के पैटनŊ और रैम-अप-
कोर पर वार नही ंकरना चािहए।

टाˋ 2: गेिटंग िसːम Ůदान करŐ  (Fig 2)

1  रनर और राइज़र का पता लगाएँ।

टाˋ 3: कोप तैयार करŐ  (Fig 3)

1  कोप को डŌ ैग पर रखŐ

2  कुछ फेिसंग सœड डालŐ। 

3  हाथ से टक करŐ। 

4  कुछ और फेिसंग सœड डालŐ, रैमर के साथ रैम करŐ।

5  बॉƛ को रैमर के साथ बैिकंग सœड रैम से भरŐ ।

6  बैिकंग सœड को बॉƛ ˑर से 50 mm ऊपर भरŐ  और इसे बट रैमर से 
रैम करŐ।

7  बॉƛ को समतल करŐ

8  पािटōग  रेत िछड़कŐ , मोʒ को वŐट करŐ

9  रनर और राइज़र को हटा दŐ

10  पोįरंग बेिसन कट करŐ।

11  रेत के बेड पर कोप पर रोल करŐ  |

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.16.103
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टाˋ 4: डŌ ाई कोर सœड तैयार करŐ

1  कोर बॉƛ का अȯयन करŐ।

2  संरचना के अनुसार डŌ ाई कोर सœड तैयार करŐ।

 औसत काİːंग (Average casting)

 िसिलका रेत   - 93%

 कोर ऑयल   - 5%

 सोिडयम बŐटोनाइट  - 2%

 पानी    - वजन से 3 से 4%

3  आवʴक औजार, सामŤी और उपकरणो ंकी ʩव˕ा करŐ।

टाˋ 5: रैम-अप-कोर के िलए कोर सœड तैयार करŐ

1  आवʴक मटेįरयल को छान लŐ।

2  मटेįरयल को संरचना के अनुसार तौलŐ।

3  आधार मटेįरयल िमलाएं।

4  बाइंडर िमलाएं।

5  एिडिट̺स िमलाएं।

6  नमी िमलाएं।

7  िमŵण को हाथ से िमला लŐ।

8  कोर रेत का परीƗण करŐ।

9  कोर रेत उपयोग के िलए तैयार है।

टाˋ 6: Ůबलन तैयार करŐ

1  कोर बॉƛ के िडजाइन के अनुसार Ůबलन का चयन करŐ। 2  Ůबलन को Ƒे वॉश करŐ।

टाˋ 7: डŌ ाई रैम-अप-कोर तैयार करŐ  (Fig 1a)

1  कोर तैयार करने के िलए मटेįरयल एकũ करŐ।

2  कोर बॉƛ के साथ Ůबलन को असेɾल करŐ।

3  कोर बॉƛ को Ƒैɼ करŐ।

4  कोर सœड भरŐ ।

5  कोर सœड को कोर बॉƛ मŐ पैक करŐ , इसे रैम करŐ।

6  इसे शीषŊ सतह पर िचकना करŐ  और वŐट Ůदान करŐ।

7  Ƒैɼ और कोर बॉƛ के ऊपरी िहˣे को ढीला करŐ।

8  कोर बॉƛ से कोर को अलग करŐ।

9  कोर को कोर ɘेट मŐ रखŐ।
10  कोर के दोनो ंतरफ सूखी रेत को पैक करŐ  तािक िशİɝंग के दौरान 

कोर के लुढ़कने से बचा जा सके।

टाˋ 8: कोर को बेक करŐ  (Fig 1b)

1  कोर को ओवन के अंदर लोड करŐ।

2  ओवन का दरवाजा बंद कर दŐ।

3  कोर ओवन चालू करŐ।

4  ओवन मŐ बेक होने दŐ।

5  कोर ओवन खोलŐ और कमरे के तापमान पर ठंडा होने दŐ।

टाˋ 9: कोर और कोर िŮंट डाइमŐशनो ंकी जांच करŐ

1  कोर और कोर िŮंट के समŤ डाइमŐशन को मापŐ

2  यिद आवʴक हो तो इसे काट लŐ।

3  डाइमŐशन कोर और कोर िŮंट सȑािपत करŐ।

4  कोर िफिनश करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.16.103
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टाˋ 10: काİːंग के िलए मोʒ तैयार करŐ

1  गेट काट लŐ |

2  पैटनŊ के साथ डŌ ा करŐ

3  कोप सुखाएँ और खीचंŐ

4  कोर को मोʒ मŐ असेɾल करŐ

5  मोʒ को बंद करŐ

6  इसे ŮिशƗक के साथ जांचŐ |

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.16.103
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                         अɷास 1.17.104
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - Ťेिवटी डाई काİːंग  

Ťेिवटी डाई काİːंग Ȫारा साधारण काİːंग (Simple casting by gravity die casting)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  Ťेिवटी डाई काİːंग मशीन मŐ डाई को असेɾल करŐ
•  डाई के िलए įरůैƃरी िवलयन कोट करŐ
•  िपघली Šई धातु को डाई मŐ डालŐ
•  काİːंग को फेटल करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  हœड टᎂग  - आवʴकतानुसार
•  फेटिलंग हœड टूʤ  - आवʴकतानुसार  
•  काİːंग हœड टूʤ  - आवʴकतानुसार
•  Ůी-हीिटंग िडवाइस - आवʴकतानुसार

उपकरण / मशीन (Tools/Equipments)
•  सहायक उपकरण के साथ डाई काİːंग असŐबली 
  - आवʴकतानुसार
मटेįरयल (Materials)
•  सुरƗा उपकरण  - आवʴकतानुसार
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ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1:  Ťेिवटी डाई काİːंग मशीन मŐ डाई को असŐबल करŐ

1 `डाई के िहˣो ंकी पहचान करŐ , डाई को असेɾल करŐ , पािटōग  लाइनो ं
की जांच करŐ।

2  डाई भागो ंको उिचत ˕ान पर लगाएं।

3  दोनो ंडाई को असेɾल करŐ।

4  हाइडŌ ोिलक िसलŐडर वाʢ चालू करŐ।

5  डाइज़ को खोलने और बंद करने के िलए मशीन को चालू करŐ।

6  डाई काİːंग मशीन पर डाई पािटōग लाइन की जांच करŐ।

टाˋ 2 : įरůैƃरी िवलयन की परत चढ़ाएं

1  डाई खोलŐ और कैिवटी और गेिटंग िसːम पर मुलायम कपड़े से 
साफ करŐ।

2  जांचŐ िक वŐट खुले हœ या नही।ं

3  दोनो ंडाई को Ůी-हीिटंग 300 से 700C तक करŐ। 

4  įरůैƃरी िवलयन को कोट करŐ। 

टाˋ 3: िपघली Šई धातु को डाई मŐ डालŐ

1  डाई को बंद करने के िलए लीवरेज या İˢच ऑन करŐ।

2  िपघली Šई धातु को लैडल या ˋूप से असेɾल करŐ।

3  िपघली Šई धातु को डाई के पोįरंग बेिसन मŐ डालŐ।

4  काİːंग के कोर जमने की अनुमित दŐ। 

टाˋ 4: काİːंग को फेटल करŐ

1  डाई को खोलने के िलए İˢच ऑन या लीवर करŐ।

2  इजेƃर लीवर का संचालन करŐ।

3  डाई काİːंग मशीन से काİːंग को अलग करŐ।

4  काİːंग को विकō ग टेबल पर रखŐ।

5  कमरे के तापमान पर रहने दŐ।

6  काİːंग से िफɌ और ɢैशेस िनकालŐ।

7  काİːंग को बŐच वाइस मŐ होʒ करŐ।

8  काİːंग मŐ रनर राइज़र को कट करŐ।

9  िटŌ म करŐ  और काİːंग िफिनश करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                       अɷास 1.17.105
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - Ťेिवटी डाई काİːंग  

यीʒ Ůितशत की गणना करना (Calculate yield percentage)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  काİːंग की यीʒ Ůितशत की गणना करŐ।

अɷास  1.10.69 देखŐ

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.17.104
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                      अɷास 1.18.106
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - िनवेश काİːंग  

िनवेश काİːंग ŮिŢया Ȫारा सरल काİːंग तैयार करŐ  (Prepare simple casting by investment 
casting process)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  पैटनŊ और पैटनŊ असŐबली तैयार करŐ
•  अिưरोधी घोल तैयार करŐ
•  पैटनŊ असŐबली को िड वैƛ करŐ
•  िनवेिशत कैिवटी मŐ मोʐेन धातु डालŐ 
•  काİːंग को फेटल करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          
•  मोİʒंग ह˕ उपकरण - 1 No.
•  काİːंग ह˕ उपकरण - 1 No. 
•  पŐͤिटंग Űश - 1 No.
•  ɰो लैɼ या LPG हीिटंग टॉचŊ - आवʴकतानुसार
•  ‘Cʼ Ƒैɼ - 1 No.
•  फेटिलंग हœड टूʤ   - 1 No.

उपकरण / मशीन (Tools/Equipments)

• गाइड िपन के साथ मोİʒंग बॉƛ का सेट    - 2 Nos.
• वैƛ पैटनŊ - आवʴकतानुसार

•  कोर ओवन  - 1 No.

मटेįरयल (Materials)

•  टेɼडŊ मोİʒंग रेत, पॉप - आवʴकतानुसार
• नमी  - आवʴकतानुसार
•  Ƒे   - आवʴकतानुसार
•  हनी वैƛ    - आवʴकतानुसार
•  एिथल िसिलकेट  - आवʴकतानुसार
• िजरकोįरयम  - आवʴकतानुसार
• िसिलका ɢोर   - आवʴकतानुसार
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ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1:  पैटनŊ और पैटनŊ असŐबली तैयार करŐ

1  डाई (पॉप) को साफ करŐ।

2  पहले से गरम करŐ।

3  मोम को िपघलाएं।

4  मोम को डाई (पॉप) मŐ डालŐ। (Fig 1)

5  जमने दŐ।

6  पैटनŊ को बाहर िनकालŐ। (मोम Ůोफ़ाइल)

 इंजेƕन मशीन/डाई के साथ मोम का उपयोग करके डाई मŐ 
पैटनŊ मटेįरयल को इंजेƃ करŐ।

 इंजेƃ िकए गए पैटनŊ को मोम या उपयुƅ एिडिट̺स Ȫारा 
एक साथ जोड़ा जाता है।

 मेक इन-गेट्स, रनसŊ और राइजर एक ही ŮिŢया को जोड़ते 
हœ।

टाˋ 2: įरůैƃरी ˠरी तैयार करŐ

1  घोल के ŝप मŐ िजरकोिनयम, िसिलका ɢोर, एʞूिमना, एिथल 
िसिलकेट और पानी िमलाएं।

2  पैटनŊ को घोल मŐ डुबोएं और बाहर िनकालŐ। (Fig 2)

3  2 िमनट के बाद पैटनŊ को िफर से घोल मŐ डुबोएं।

4  ऊपर दोहराएं जब तक िक पैटनŊ की सतह पर 6 से 10 mm की 
मोटाई न हो जाए। (Fig 3)

 300 मेश įरůैƃरी Ťेन का Ůाइमरी इɋेːमŐट कोट एक 
उपयुƅ बाइंडर मŐ ˠरी मŐ बनाया जाता है।

 ˠरी की िडिपंग Ȫारा कोटेड įरůैƃरी ɣ री कोिटंग की एक 
परत इसे 3 से 6 mm मोटाई के साथ पैटनŊ असŐबली के साथ 
कवर िकया जाता है।

 पैटनŊ की सतह से हवा के बुलबुले से बचने के िलए िनवेश के 
सांचो ंको ठीक करने और कम से कम कंपन Ůदान करने की 
अनुमित है |

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.17.106
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टाˋ 3: पैटनŊ असŐबली को िड वैİƛंग करना

1  ɢाˋ को टेबल पर रखŐ।

2  ɢाˋ के बीच मŐ पैटनŊ असŐबली को खड़ा करŐ।

3  पैटनŊ असŐबली के चारो ंओर बैिकंग सœड भरŐ ।

4  वायुमंडलीय पर खुले ɢाˋ, रनर बेिसन और राइज़र बेिसन मŐ पैटनŊ 
असŐबली को ठीक करŐ।

5  सांचे को उʐा कर दŐ।

6  उलटे मोʒ को गमŊ करŐ।

 बेिकंग सœड की मदद से ɢाˋ मŐ पैटनŊ असŐबली को सेटअप 
करŐ।

 मोʒ को 180 िडŤी उʐा कर दŐ।

 काː करने के िलए धातु के आधार पर िनवेश मोʒ को 500 
से 1000C पर Ůीहीट िकया।

 िड वैİƛंग के िलए सांचे मŐ गरम िकया जाता है (िनवेश मोʒ 
से मोम को िपघलाएं)

 सॉʢŐट वेपर बाथ (टŌ ाइƑोरोएिथलीन) अपने साथ रखŐ। यह 
िनवेिशत साँचे से मोम को पूरी तरह से हटाने मŐ मदद करता 
है।

टाˋ 4: िपघली Šई धातु को िनवेिशत कैिवटी मŐ डालŐ

1  िनवेिशत सांचे को पलटŐ।

2  िपघली Šई धातु डालŐ। (Fig 5)

3  जमने दŐ।

 पहले से गरम करने के बाद, िपघले Šए धातु को तुरंत िनवेिशत 
सांचे मŐ डालŐ।

टाˋ 5: काİːंग को फेटल करŐ

1  काİːंग नॉक आउट करŐ। (Fig 6)

2  िफन और ɢैश को हटायŐ ।

3  रनर और राइज़र को कट करŐ।

4  काİːंग के रनर और राइज़र भाग को िफिनश करŐ।

5  काİːंग िटŌ म करŐ।

Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण : फाउंडŌ ीमैन (NSQF संशोिधत - 2022) अɷास 1.17.106
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Ůमुख सामŤी और िविनमाŊण (CG&M)                                                         अɷास 1.18.107
फाउंडŌ ीमैन (Foundryman) - िनवेश काİːंग  

बाइंडर लेस डŌ ाई सœड Ůोसेस (Binder less dry sand process)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे; 
•  पैटनŊ और पैटनŊ असŐबली तैयार करŐ
•  पैटनŊ मŐ įरůैƃरी कोट करŐ
•  मोʒ तैयार करŐ
•  िपघली Šई धातु को बांधने वाली मशीन मŐ कम सूखी रेत डालŐ
•  काİːंग को फेटल करŐ।

  आवʴकताएं (Requirements)

 औजार / उपकरण (Tools/Instruments)                                          

•  छलनी  - आवʴकतानुसार
•  शॉवेल  - आवʴकतानुसार
•  टŌ ॉवेल  - आवʴकतानुसार
•  Ƒीनर  - आवʴकतानुसार
•  रैमसŊ  - आवʴकतानुसार
•  वŐट वायर  - आवʴकतानुसार
•  लेवेलर  - आवʴकतानुसार
•  मैलेट  - आवʴकतानुसार
•  Ƒीिनंग Űश  - आवʴकतानुसार
•  ˚े गन  - आवʴकतानुसार
•  पŐͤिटंग Űश  - आवʴकतानुसार
•  ɰो लैɼ या LPG हीिटंग टॉचŊ  -  आवʴकतानुसार
•  पानी का जग या पानी का िछड़काव करने वाला 
  -  आवʴकतानुसार

उपकरण / मशीन (Tools/Equipments)

•  गाइड िपन के साथ मोİʒंग बॉƛ का सेट - आवʴकतानुसार
•   पॉलीːीरीन फोम पैटनŊ   - आवʴकतानुसार

•  ऑटो सœड सीवर  - आवʴकतानुसार
•   मोİʒंग बोडŊ  -आवʴकतानुसार
•  सœड मुलर  - आवʴकतानुसार
•  मोʒ हाडŊनेस टेːर   - आवʴकतानुसार 

मटेįरयल (Materials)

•  िसिलका रेत  - आवʴकतानुसार
•  नया िसिलका ɢोर  - आवʴकतानुसार
•  बŐटोनाइट  - आवʴकतानुसार
•  शीरा   - आवʴकतानुसार
•  पानी                                                    - आवʴकतानुसार
• िजरकोिनयम  - आवʴकतानुसार
•  िसिलका ɢोर  - आवʴकतानुसार
•  एʞूिमना  - आवʴकतानुसार
•  एिथल िसिलकेट  - आवʴकतानुसार
•  टेɼडŊ मोİʒंग रेत  - आवʴकतानुसार
•   įरůैƃरी कोिटंग मटेįरयʤ   -आवʴकतानुसार
•  िसिलका रेत िवलयन  - आवʴकतानुसार
•  िमǥी का तेल या LPG  - आवʴकतानुसार
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ŮिŢया (PROCEDURE)

•  जॉब शीट का अȯयन करŐ।

•  संघटन के अनुसार सूखी रेत तैयार करŐ।

•  आवʴक धातुओ ंके ŝप मŐ संरचना का चयन करŐ  

•  बाइंडर रिहत सूखी रेत ŮिŢया के िलए आवʴक औजार, मटेįरयल 
और उपकरणो ंकी ʩव˕ा करŐ।

 िसिलका रेत   - 70%

 नया िसिलका ɢोर  - 23%

 बŐटोनाइट   - 5%

 शीरा    - 2%

 पानी    - वजन से 4 से 5%

टाˋ 1: पैटनŊ और पैटनŊ असŐबली तैयार करŐ

1  जॉब शीट का अȯयन करŐ।

2  पॉलीːीįरन फोम के साथ पैटनŊ, रनर, राइज़र, गेिटंग िसːम तैयार 
करŐ।

3  उपयुƅ बाइंडर या एिडिट̺स के साथ पैटनŊ, रनर, राइज़र, गेिटंग 
िसːम मŐ शािमल हो।ं

 हम केवल पॉलीːायरीन फोम / थमŖकोल पैटनŊ िडजाइन की 
आवʴकता के िलए रनर, įरसर, गेिटंग िसːम, आंतįरक 
कोर, पािटōग लाइन और डŌ ाɝ तैयार करते हœ।।

टाˋ 2: पैटनŊ असŐबली मŐ कोट įरůैƃरी करना

1  पैटनŊ असŐबली को मोİʒंग बोडŊ के ऊपर रखŐ।

2  कोिटंग के िलए įरůैƃरी ˠरी तैयार करŐ। (Fig 1)

3  ˚े गन को ˠरी कंटेनर मŐ डालŐ।

4  ɰोअर चालू करŐ।

5  पैटनŊ असŐबली के िलए įरůैƃरी ˠरी को कोट करŐ।

 ˠरी के ŝप मŐ िजरकोिनयम, िसिलका ɢोर, एʞूिमना, 
एिथल िसिलकेट पानी िमलाएं।

6  पैटनŊ असŐबली को įरůैƃरी ˠरी मŐ कोट करŐ।

7  पैटनŊ असŐबली को 2 िमनट के बाद įरůैƃरी ˠरी मŐ िफर से डालŐ। 
(Ůाकृितक बेिकंग), पैटनŊ सतह पर 6 से 10 mm मोटाई Ůाɑ होने 
तक ऊपर दोहराएं। ˠरी लेिपत पैटनŊ असŐबली को Ůाकृितक बेिकंग 
Ůाɑ करने की अनुमित दŐ।

टाˋ 3 : मोʒ तैयार करŐ

1  ˠरी कोटेड पैटनŊ असŐबली को मोİʒंग बोडŊ के ऊपर रखŐ।

 अगर काİːंग को फाइन िफिनिशंग की आवʴकता है, तो 
फेिसंग मटेįरयʤ को साफ करŐ।

2  ɢाˋ को मोİʒंग बोडŊ के ऊपर रखŐ।

3  उसके बाद टेɼडŊ मोİʒंग œːड को हाथ से टक करके भरŐ , इसे पीन 
वेज रैमर से रेम करŐ , ɢाˋ ˑर से ऊपर रेत भरŐ । (Fig 2)

4  रेत को ɢाˋ के ˑर से ऊपर भरŐ ।

5  हाथ से टक करŐ।

6  इसे बट रैमर Ȫारा रैम करŐ  |

7  सतह से अितįरƅ रेत को हटा दŐ।

8  पािटōग की सतह को िचकना करŐ।

9 Ƒीनर/िलɝर की मदद से पोįरंग बेिसन और राइज़र बेिसन को खोलŐ।

10 वŐट वायरो ंकी मदद से वŐͤिटंग Ůदान करŐ।
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टाˋ 4 : मोʒ को पौįरंग के िलए तैयार करŐ

1  सांचे मŐ डालने वाली जगह पर रखŐ।

2  भार को कोप पर रखŐ।

3  सांचे की ऊपरी सतह मŐ पोįरंग बेिसन को खोलŐ।

4  टांग के लैडल से िपघली Šई धातु को एकũ करŐ।

5  पानी डालने वाले बेिसन को बीच मŐ खड़ा करŐ।

6  İ˕रतापूवŊक और लगातार डालना शुŝ करŐ।

टाˋ 5: काİːंग को फेटल करŐ। 

1  जमी Šई काİːंग को िनकालŐ।

2  कठोर काİːंग से िफɌ और ɢैशेस को हटाएं।

3  ठोस काİːंग मŐ रनर और įरसर को काटŐ।

4  काİːंग िटŌ म करŐ
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