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व्यवसाय ससद्ान्त
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कौशल सवकास एवं उद्यसमता मंत्ालय
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(ii)

सेक्टर  : कैसपटल िुड्स & मैनु्फैक्चररंि

अवसि : 1 - वर्ष 

व्यवसाय : फाउंड्रीमैन -प्र्म वर्ष - व्यवसाय ससद्ान्त - NSQF स्तर - 3 (संशोसित 2022)

प्रकाशक एवं मुद्रण :

िाष्ट् रीय अनुदेशात्मक माध्यम संस्ान

िो. बा. सं. 3142,
पगण्री, चेन्नई - 600 032.
भाित

ई-मेल : chennai-nimi@nic.in
वेब-साइट : www.nimi.gov.in

प्रकाशनापिकाि © 2023 िाष्ट् रीय अनुदेशात्मक माध्यम संस्ान, चेन्नई

प्र्म संस्किण : अपै्रल  2023      प्रपतया :  250

Rs.250/-

सवावापिकाि सुिपषित 

इस प्रकाशन का कोई भरी भाग पकसरी भरी रूि में या पकसरी भरी सािन के माध्यम से इलैक्ट् ापनक या यांपरिक फोटो कािरी सपित, रिकापडिंग         

या पकसरी सूचना भण्ािण औि िुनःप्राप्ति द्ािा प्रकाशक करी पलप्ित िूवावानुमपत के पबना न तो उियुक्त पकया जा सकता िै औि ना िरी                  

प्रसारित पकया जा सकता िै ।
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(iii)

प्राक्क्न

भाित सिकाि ने िाष्ट् रीय कौशल पवकास नरीपत के पिसे् के रूि में 2022 तक 30 किोड़ लोगो ंको कौशल प्रदान किने का एक मित्ाकांषिरी 

लक्ष्य पनिावारित पकया िै, जो िि चाि भाितरीयो ंमें से एक िै। औद्ोपगक प्रपशषिण संस्ान (ITI) पवशेष रूि से कुशल जनशप्क्त प्रदान किने 

के मामले में इस प्रपरिया में मित्िूणवा भूपमका पनभाते िैं। इसे ध्यान में ििते हुए, औि प्रपशषुिओ ंको वतवामान उद्ोग प्रासंपगक कौशल प्रपशषिण 

प्रदान किने के पलए, आईटरीआई िाठ्यरिम को िाल िरी में उद्ोगो,ं उद्पमयो,ं पशषिापवदो ंऔि आईटरीआई के प्रपतपनपियो ंजैसे पवपभन्न पितिािको ं

औि मरीपडया पवकास सपमपत के सदसो ंकरी मदद से अद्तन पकया गया िै।

िाष्ट् रीय अनुदेशात्मक माध्यम संस्ान (NIMI), चेन्नई अब वापषवाक िैटनवा के तित कैसपटल िुड्स & मैनु्फैक्चररंि सेक्ि में फाउंड्रीमैन 

- प्र्म वर्ष -  व्यवसाय ससद्ांत - NSQF स्तर - 3 (संशोसित 2022) के पलए संशोपित िाठ्यरिम के अनुरूि अनुदेशात्मक सामग्री 

लेकि आया िै। NSQF स्ति - 3 (संशोपित 2022) व्यवसाय पसदांत  प्रपशषुिओ ंको एक अंतिावाष्ट् रीय समकषिता मानक प्राति किने में 

मदद किेगा जिां उनकरी कौशल दषिता औि योग्यता को दुपनया भि में पवपिवत मान्ता दरी जाएगरी औि इससे िूववा पशषिा करी मान्ता का 

दायिा भरी बढेगा । NSQF स्ति - 3  (संशोपित 2022) प्रपशषुिओ ंको जरीवन भि सरीिने औि कौशल पवकास को बढावा देने के अवसि भरी 

पमलेंगे। मुझे कोई संदेि निरी ंिै पक NSQF स्ति - 3  (संशोपित 2022) के सा् ITI के प्रपशषिक औि प्रपशषुि, औि सभरी पितिािक इस 

अनुदेशात्मक मरीपडया िैकेज (IMP) से अपिकतम लाभ प्राति किें गे औि यि NIMI का प्रयास देश में व्यावसापयक प्रपशषिण करी गुणवत्ा 

में सुिाि लाने के पलए एक लंबा िास्ता तय किेगा।

प्रपशषिण मिापनदेशालय, NIMI के पनदेशक, कमवाचािरी त्ा माध्यम पवकास सपमपत के सदस इस प्रकाशन में प्रदत् अिने योगदान 
िेतु अपभनंदन के िारि िै।

जय पिन्द ! 

 अतुल कुमार सतवाररी,IAS 

 सपचव 
 कौशल पवकास एवं उद्पमता मंरिालय,
 भाित सिकाि 
    जुलाई 2023

नई पदल्री - 110 001
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(iv)

भूसमका

िाष्ट् रीय अनुदेशात्मक माध्यम संस्ान (NIMI) करी स्ािना 1986 में चेन्नई में तत्ालरीन िोजगाि एवं प्रपशषिण (DGE&T) श्रम एवं 

िोजगाि मंरिालय (अब प्रपशषिण मिापनदेशालय, कौशल पवकास औि उद्पमता मंरिालय के तित), भाित सिकाि, तकनरीकरी सिायता फेडिल 

रििप्लिक ऑफ जमवानरी सिकाि के सा् करी। इस संस्ान का मुख्य उदे्श्य पशल्पकाि औि पशषुिता प्रपशषिण योजनाओ ंके तित पनिावारित 

िाठ्यरिम NSQF स्ति - 3 (संशोपित 2022) के अनुसाि पवपभन्न टट् ेडो ंके पलए पशषिण सामग्री पवकपसत किना औि प्रदान किना िै।

भाित में NCVT/NAC के तित पशल्पकाि प्रपशषिण का मुख्य उदे्श्य ध्यान में ििते हुए अनुदेशात्मक सामग्री तैयाि करी जातरी िै,  

पजससे व्यप्क्त एक िोजगाि िेतु कौशल प्राति कि सके । अनुदेशात्मक सामग्री को अनुदेशात्मक माध्यम िैकेजस (IMP) के रूि में पवकपसत 

पकया जाता िै। एक IMP में, थ्ोिरी बुक, पै्रप्क्कल बुक, टेस्ट औि असाइनमेंट बुक, इंस्टट् क्ि गाइड, ऑपडयो पवजुअल (वॉल चाटवा औि 

िािदशशी पचरि) औि अन् सिायक सामग्री शापमल िैं।

प्रसु्तत व्यावसापयक पसदान्त िुस्तक प्रपशषुि को सम्बप्धित ज्ान देगरी पजससे वि अिना कायवा कि सकें गे। ििरीषिण एवं पनयत कायवा के 

माध्यम से अनुदेशक प्रपशषुिओ ंको पनयत कायवा दे सकें गे । वॉल चाटवा औि िािदशशी पचरि अपद्तरीय िोतरी िैं, कोंकपक वे न केवल प्रपशषिक को 

पकसरी पवषय को प्रभावरी ढंग से प्रसु्तत किने में मदद किते िैं बप्कि प्रपशषुि करी समझ का आकलन किने में भरी उसकरी मदद किते िैं। 

अनुदेशक पनददे कपशका (इंस्टट् क्ि गाइड), अनुदेशक को अिने अनुदेश कायवारिम करी योजना बनाने, अनुदेशात्मक सामग्री करी आवश्यकताओ ं

करी योजना बनाने, पदन-प्रपतपदन के िाठो ंऔि प्रदशवानो ंकरी योजना बनाने में सषिम बनाता िै।

IMP प्रभावरी टरीम वकवा  के पलए पवकपसत पकए जाने वाले आवश्यक जपटल कौशल से भरी संबंपित िै। िाठ्यरिम में पनिावारित संबद टट् ेडो ंके 

मित्िूणवा कौशल षेिरिो ंको शापमल किने के पलए भरी आवश्यक साविानरी बितरी गई िै।

एक संस्ान में एक िूणवा अनुदेशात्मक मरीपडया िैकेज (IMF) करी उिलब्धता प्रपशषिक औि प्रबंिन दोनो ंको प्रभावरी प्रपशषिण प्रदान किने 

में मदद कितरी िै।

अनुदेशात्मक मरीपडया िैकेज (IMP), NIMI के स्टाफ सदसो ं औि पवशेष रूि से साववाजपनक औि पनजरी षेिरि के उद्ोगो,ं प्रपशषिण 

मिापनदेशालय (DGT), सिकािरी औि पनजरी ITI के तित पवपभन्न प्रपशषिण संस्ानो ंसे पलए गए मरीपडया पवकास सपमपत के सदसो ंके 

सामूपिक प्रयासो ंका िरिणाम िैं।

NIMI इस अवसि िि पवपभन्न िाज्य सिकािो ंके िोजगाि औि प्रपशषिण पनदेशको,ं साववाजपनक औि पनजरी दोनो ंषेिरिो ंके उद्ोगो ंके प्रपशषिण 

पवभागो,ं DGT औि DGT फरील्ड संस्ानो ंके अपिकारियो,ं पू्रफ िरीडिो,ं व्यप्क्तगत मरीपडया डेवलिसवा औि समन्वयक को िन्वाद देता िैं, 

पजनके सपरिय सम व्ान के के पबना NIMI इस सामग्री को प्रकापशत किने में सषिम निरी ंिोता।

चेन्नई - 600 032   काय्षकाररी सनदेशक
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(v)

आभार

िाष्ट् रीय अनुदेशात्मक माध्यम संस्ान (NIMI) प्र्म वर्ष- NSQF स्तर - 3 (संशोसित 2022) आईटरीआई के पलए कैसपटल िुड्स & मैनु्फैक्चररंि 

सेक्ि के तित फाउंड्रीमैन के व्यवसाय के पलए इस IMP (व्यवसाय पसदांत) को लाने के पलए पनम्नपलप्ित मरीपडया डेवलिसवा औि उनके प्रायोजक 

संगठन द्ािा पवस्तारित सियोग औि योगदान के पलए ईमानदािरी से िापदवाक िन्वाद देता िै ।

मरीसडया सवकास ससमसत के सदस्य

 श्ररी एस. भास्किन - सिायक टट् े पनंग अफ़सि,

   Govt. I.T.I North चेन्नई 

 श्ररी जे. सेंकप्ल कुमाि - कपनष्ठ. टट् े पनंग अफ़सि,

    Govt. I.T.I िोसूि।

 श्ररी िरी. िरिकृष्ण कुमाि - कपनष्ठ. टट् े पनंग अफ़सि,

   Govt. I.T.I टट् ाइसरी.

NIMI  समन्वयक

 श्ररी. पनमावाल्य ना् - उि पनदेशक

    NIMI - चेन्नई - 32

 श्ररी. वरी. गोिाल कृष्णन - प्रबंिक

    NIMI, चेन्नई - 32

 श्ररी. वरी. वरीिकुमाि - जूपनयि तकनरीकरी सिायक

    NIMI, चेन्नई - 32

 NIMI ने अनुदेशात्मक सामग्री के पवकास करी प्रपरिया में सिािनरीय एवं समपिवात सेवा देने के पलए DATA ENTRY, CAD,  

 DTP आििेटिो ंकरी प्रशंसा किता िै ।

NIMI उन सभरी कमवाचारियो ंके प्रपत िन्वाद व्यक्त किता िै पजनोंकने अनुदेशात्मक सामग्री के पवकास के पलए सियोग पकया िै। 

NIMI उन सभरी का आभाि व्यक्त किता िै पजनोंकने प्रत्यषि या अप्रत्यषि रूि से अनुदेशात्मक सामग्री के पवकास में सिायता करी िै ।
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(vi)

पररचय
व्यवसाय अभ्ास

व्यवसाय अभ्ास मैनुअल को पै्रप्क्कल वकवा शॉि में इसे्तमाल किने के पलए तैयाि पकया गया िै। इसमें फाउंड्रीमैन व्यवसाय के दौिान प्रपशषुिओ ंद्ािा 

िूिा पकए जाने वाले व्यवसाय अभ्ासो ंकरी एक शंृ्रिला शापमल िै, जो अभ्ास किने में सिायता के पलए पनददेशो/ंसूचनाओ ंद्ािा िूिक औि समप व्ात िैं। इन 

अभ्ासो ंको यि सुपनपचित किने के पलए पडजाइन पकया गया िै पक NSQF स्ति - 3 (संशोपित 2022) िाठ्यरिम के अनुिालन में सभरी कौशल शापमल िैं।

यि मैनुअल 18 मॉडू्ल्स में पवभापजत िै। नरीचे जो पनम्न प्रकाि िै :-

मॉडू्ल - 1 सुिषिा - 20 Hrs   

मॉडू्ल - 2 औजाि, उिकिण औि कचे् माल  - 20 Hrs    

मॉडू्ल - 3 िेत तैयाि किना औि ििरीषिण  - 50 Hrs  

मॉडू्ल - 4 मोल्ड, कोि, काप्सं्टग अभ्ास - 225 Hrs   

मॉडू्ल - 5 िैटनवा बनाना औि िैटनवा औि कोि बॉक्स करी मिम्मत किना - 25 Hrs  

मॉडू्ल - 6 लूज िरीस िैटनवा के सा् मोल्ड औि लूज कोि बॉक्स के सा् कोि - 25 Hrs  

मॉडू्ल - 7 मेटल वपकिं ग - 25 Hrs  

मॉडू्ल - 8 मेप््ंटग इंडक्शन फनदेस - 25 Hrs   

मॉडू्ल - 9 मोप्लं्डग प्रपरिया - 100 Hrs  

मॉडू्ल - 10 फेटपलंग (काप्सं्टग यरील्ड प्रपतशत) - 50 Hrs

मॉडू्ल - 11 कोि मेपकंग - 25 Hrs

मॉडू्ल - 12 मोल्ड & गेपटंग पसस्टम - 92 Hrs

मॉडू्ल - 13 बडे़ फरीडि िेड के सा् मोटरी काप्सं्टग - 33 Hrs

मॉडू्ल - 14 कास्ट मेटल पिघलने के पलए फनदेस - 25 Hrs

मॉडू्ल - 15 तेल िेत औि कोई बेक कोि निरी ं - 25 Hrs

मॉडू्ल - 16 िैटनवा के पबना ढालना (टट् ामेपलंग पवपि) - 25 Hrs

मॉडू्ल - 17 गे्पवटरी डाई काप्सं्टग - 25 Hrs

मॉडू्ल - 18 पनवेश काप्सं्टग - 25 Hrs

शॉि फ्ोि में कौशल प्रपशषिण करी योजना पकसरी व्याविारिक वसु्त के आसिास कें कपरित व्याविारिक अभ्ासो ंकरी एक शंृ्रिला के माध्यम  से करी जातरी 

िै। िालांपक, ऐसे कुछ उदाििण िैं जिां व्यप्क्तगत अभ्ास िरियोजना का पिस्ा निरी ंबनता िै।

व्याविारिक मैनुअल पवकपसत किते समय प्रते्यक अभ्ास को तैयाि किने के पलए एक ईमानदाि प्रयास पकया गया िै पजसे समझना आसान िोगा औि 

औसत से कम प्रपशषुि द्ािा भरी पकया जा सकता िै। िालांपक डेवलिमेंट टरीम स्रीकाि कितरी िै पक इसमें औि सुिाि करी गंुजाइश िै। NIMI मैनुअल 

में सुिाि के पलए अनुभवरी प्रपशषिण संकाय के सुझावो ंकरी प्रतरीषिा किता िै।

व्यवसाय ससद्ान्त

व्यवसाय पसदान्त के मैनुअल में कैसपटल िुड्स & मैनु्फैक्चररंि  सेक्ि में फाउंड्रीमैन - व्यवसाय पसदान्त NSQF स्ति - 3 (संशोपित 2022) के 

िाठ्यरिम के पलए सैदांपतक जानकािरी शापमल िै। सामग्री को NSQF स्ति - 3 (संशोपित 2022) में पनपित व्यवसाय अभ्ास के अनुसाि अनुरिपमत 

पकया गया िै। व्यवसाय पसदान्त िि िाठ्यरिम प्रते्यक अभ्ास में शापमल कौशल के सा् सैदांपतक ििलुओ ंको य्ासंभव िद तक जोड़ने का प्रयास 

पकया गया िै। कौशल प्रदशवान के पलए अविािणात्मक षिमताओ ंको पवकपसत किने में प्रपशषुिओ ंकरी मदद किने के पलए यि सिसंबंि बनाए ििा गया िै।

व्यवसाय पसदान्त को व्यवसाय अभ्ास िि मैनुअल में पनपित संबंपित अभ्ास के सा् िढाया औि सरीिा जाना िै। संबंपित व्यवसाय अभ्ास के बािे 

में संकेत इस मैनुअल करी प्रते्यक शरीट में पदए गए िैं।

शॉि फ्ोि में संबंपित कौशल का प्रदशवान किने से ििले प्रते्यक अभ्ास से जुडे़ व्यवसाय पसदान्त को कम से कम एक कषिा में िढाना / सरीिना 

बेिति िोगा। व्यवसाय पसदान्त को प्रते्यक अभ्ास के एक एकरीकृत भाग के रूि में माना जाना चापिए।

सामग्री स्यं सरीिने के उदे्श्य के पलए निरी ंिै औि इसे कषिा के पनददेश के िूिक के रूि में माना जाना चापिए।
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(vii)

 अभ्ास सं.                                                         अभ्ास के शरीर्षक अध्ययन के   पृष्ठ सं.

   पररणाम

  माडू्ल 1 : सुरक्षा (safety)

 1.1.01 स्टोि प्रपरियाओ ंसपित औद्ोपगक प्रपशषिण संस्ान प्रणालरी के कामकाज से िरिपचत िोना

  (Familiarization with the working of Industrial Training Institute systemincluding
   stores procedures)  1

 1.1.02 उद्ोग/शॉि फ्ोि में बितरी जाने वालरी सुिषिा औि सामान् साविापनयो ंका मित् (Importance of 
	 	 safety	and	general	precautions	to	be	observed	in	the	industry/	shop	floor)	 	 3

 1.1.03 प्रा्पमक पचपकत्ा (First-aid)  9

 1.1.04 शॉि फ्ोि के ििििाव के पलए पदशापनददेश (Guidelines	for	good	shop	floor	
  maintenance) 1 14

 1.1.05  व्यावसापयक सुिषिा औि स्ास्थ्य (Occupational safety and health)  17

 1.1.06 सुिषिा पचन करी ििचान (Identification	of	safety	sign)	 	 19

 1.1.07 पवद्त मेन्स/सपकवा ट बे्किो ंका संचालन औि पवद्त सुिषिा (Operation of electrical mains/ 
  Circuit breakers and electrical safety)  24

 1.1.08 अपनिशमक (Fire extinguishers)  28

 1.1.09 सुिषिा, स्ास्थ्य औि ियावाविण पदशापनददेश (Safety, health and environment guidelines)  34

 1.1.10 तति कमवा, सरीपमत स्ान कायवा औि सामग्री संचालन उिकिण िि बुपनयादरी समझ (Basic 
	 	 understanding	on	hot	work,	confined	space	work	and	material	handling	
  equipment)  36

  माडू्ल 2 : औजार, उपकरण और कचे् माल (Tools Equipments and Raw Materials)

 1.2.11 & 13 फाउंडट् री का इपतिास (History of Foundry) 1 42

 1.2.14 & 1.2.15 औजाि, उिकिण औि कचे् माल (Tools, Equipments & Raw materials)  46

  माडू्ल 3 : रेत तैयार करना और पररीक्षण (Sand Preparation and Testing) 

 1.3.16 & 1.3.17 औजाि, उिकिण करी पवपशष्ता त्ा पवपभन्न औजािो ंऔि उिकिणो ंके उियोग करी प्रपरिया

  (Specification	tools	equipments	procedure	of	use	of	different	tools	
  and equipment.)  49

 1.3.18 पवशेष काप्सं्टग प्रपरिया (Special casting process)  56

 1.3.19 CO2 प्रपरिया (CO2 process)  57

 1.3.20 िेत करी नमरी सामग्री का पनिावािण किने के पलए सिल भौपतक ििरीषिण (Simple physical test 2 - 3   
  for determining the moisture content of the sand.)  59

 1.3.21 के् टेस्टि (Clay tester)  61

 1.3.22 िािगम्यता ििरीषिक (Permeability tester)  62

 1.3.23 सामथ्वा ििरीषिक (Strength tester)  63

 1.3.24 मोप्लं्डग िेत के दानो ंकरी मिरीनता (Fineness of moulding sand grains)  64 

सवरय-क्रम
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(viii)

 अभ्ास सं.                                                          अभ्ास के शरीर्षक     अध्ययन के   पृष्ठ सं.

       पररणाम

  माडू्ल 4 : मोल्ड, कोर, कास्ंटि पै्रसक्टस (Mould, Core casting practice)

 1.4.25 समतल आकृपतयो ंका प्रषेििण (Projection	of	plane	figures)	 4	-5	 67

 1.4.26 गेपटंग पसस्टम (Gating system)  70

 1.4.27 मोप्लं्डग िेत करी सामग्री औि योजक (Ingrediants of Moulding sand and additives)  78

 1.4.28 फेपसंग िेत औि बैपकंग िेत (Facing sand & backing sand)  80

 1.4.29 मोप्लं्डग बके्स (Molding boxes) 6 82

 1.4.30 अलग िेत मोल्ड (Different	sand	mould)	 	 86

 1.4.31 मोप्लं्डग प्रपरिया के प्रकाि (Types of moulding process)  88

 1.4.32 फ्ोि मोप्लं्डग प्रपरिया (Floor moulding process)  90

 1.4.33 मशरीन मोप्लं्डग  (Machine moulding)  92

 1.4.34 - 1.4.36 कोि (Core)  94

 1.4.37-39 तेल से चलने वालरी भट्री (Oil	fired	furnace)	 	 108

 1.4.40 - 1.4.42 कोपटंग्स (Coatings)  119

  माडू्ल 5 : पैटन्ष बनाना और पैटन्ष और कोर बॉक्स करी मरम्मत करना (Pattern making 
  and repairing of patterns and core boxes)

 1.5.43 िैटनवा बनाना (Pattern Making) 7 120

 1.5.44 िैटनवा औि कोि बॉक्स करी मिम्मत करी पवपियां (Methods of repairing the pattern & core 
  boxes)  138

  माडू्ल 6 : लूज परीस पैटन्ष के सा् मोल्ड और लूज कोर बॉक्स के सा् कोर(Mould with 
  loose piece pattern and core with loose core box)

 1.6.45 गेपटंग पसस्टम करी िूववा आवश्यकताएं (Pre requisites of gatting system) 8 139

  माडू्ल 7 : मेटल वसकिं ि (Metal Working)

 1.7.46 िातु के काम में इसे्तमाल िोने वाले पवपभन्न प्रकाि के औजाि औि यंरि (Different	types	of	tools	
  and instruments used in metal working)  141

 1.7.47 ग्ाइंडि के प्रकाि (Types of grinders) 9 158

 1.7.48 पडट् पलंग मशरीन, औि पडट् ल पबट्स टाइि, उियोग औि देिभाल (Drilling machines, and

   drill bits types, use and care)  160

  माडू्ल 8 : मेस्ंटि इंडक्शन फननेस (Melting Induction Furnace)

 1.8.49 इंडक्शन फनदेस (इलेप्क्ट् क मेप््ंटग) (Induction furnace (Electric melting) 10-11 167
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(ix)

 अभ्ास सं.                                                          अभ्ास के शरीर्षक  अध्ययन के   पृष्ठ सं.

   पररणाम

  माडू्ल 9 : मोसलं्डि प्रसक्रया (Moulding process)

 1.9.50 - 1.9.52 सूिरी िेत के सांचे का पवविण, केन्दािसािक काप्सं्टग औि पसिेपमक मोप्लं्डग प्रपरिया के प्रकाि, 

  फायदे औि नुकसान का संपषिति पवविण (Description of dry sand mould. Brief 
  description types, advantages and disadvantages of centrifugal casting 
  and ceramic moulding process) 11 170

 1.9.53 - 1.9.56 स्लश काप्सं्टग प्रपरिया (Slush casting process)  174

 1.9.57 - 1.9.62 फेटपलंग (Fettling)  184

 1.6.63 - 1.9.65 बाइंडि औि एपडपटवस (Binder & additives)  192

  माडू्ल 10 : फेटसलंि (कास्ंटि यरील्ड प्रसतशत) (Fettling (Casting Yield Percentage)

 1.10.66 - 69 फ्क्स (Flux)  196

 1.10.70 - 72 पचल्स औि डेंसि (Chills and densers) 12 198

  माडू्ल 11 : कोर मेसकंि (Core Making)

 1.11.73 - 1.11.75 लौि अयस्क (Iron ore)  205

  माडू्ल 12 : मोल्ड  &  िेसटंि सस्टम (Mould & gating system)

 1.12.76 - 1.12.78 सामान् कच्ा लोिा पमश्र िातु (Common cast iron alloys) 13 207

 1.12.79 - 1.12.81 लौि िातुओ ंके पलए पमश्र िातु तत् का प्रभाव (Effects	of	alloying	element	for	
  ferrous metals)  209

 1.12.82 - 1.12.84 आकवा  फनदेस द्ािा इस्ात पनमावाण प्रपरिया (Steel manufacturing process by arc 
  furnace)  211

 1.12.85 - 1.12.88 सू्प गेट औि प्स्कम बॉब गेट्स के लाभ (Advantages of sprue gate and skim bob 
  gates)  218

 1.12.89 - 1.12.91 एलू्यमरीपनयम करी पनमावाण प्रपरिया, गुण औि उियोग (Manufacturing process, properties 
  and use of aluminium)  221

  माडू्ल 13 : बडे फरीडर हेड के सा् मोटरी कास्ंटि (Thick casting with larger 
  feeder head)

 1.13.91 - 1.13.93 कॉिि बेस पमश्र (Copper base alloys) 14 228

  माडू्ल 14 : का्ट मेटल को सपघलाने के सलए फननेस (Blast Furnace)

 1.14.94 - 1.14.96 लिास्ट फनदेस (Blast furnace)  235

 1.14.97 - 1.14.99 काप्सं्टग का िरीट टट् रीटमेंट (Heat treatment of casting) 15 240

  माडू्ल 15 : तेल रेत और कोई बेक कोर नहरी ं(Oil sand and no bake core)

 1.15.100 - 1.15.101 फेिोसे्टपटक दबाव (Ferrostatic pressure) 16 249
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(x)

 अभ्ास सं.                                                         अभ्ास के शरीर्षक अध्ययन के   पृष्ठ सं.

   पररणाम

  माडू्ल 16 : पैटन्ष के सबना ढालना (ट्ामेसलंि सवसि) (Mould without pattern) 
  (Trammelling method)

 1.16.102 - 1.16.103 पवपभन्न आकाि के सांचो ं(एलू्यमरीपनयम, िरीतल, तांबा, C.I. आपद) के पलए आवश्यक पिघलरी 17

   हुई िातु करी गणना (Calculation	of	molten	metal	required	for	different	size
   mould (Aluminum, brass, copper, C.I. etc.)  251

  माडू्ल 17 : गे्सवटरी डाई कास्ंटि (Gravity die casting)

 1.17.104 - 1.17.105 पवपभन्न िातुओ ंद्ािा सािािण ढलाई करी लागत औि आकलन (Cost and estimation of 
	 	 simple	casting	by	different	metals)	 18	 254

  माडू्ल 18 : सनवेश कास्ंटि (Investment casting)

 1.18.106 - 1.18.107 फाउंडट् री मशरीनरीकिण (Foundry mechanization) 19 261 
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(xi)

संयोसजत / अभ्ास पररणाम 
    इस िुस्तक के अन्त में आि यि जान सकें ग

   S.No.                                                              Learning Outcome Ex. No

 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 (NOS:ISC/N9469) 1.16.102 - 103

 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 process.       
  (NOS:ISC/N9471) 1.18.106 -107 
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(xii)

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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(xiii)

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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(xiv)

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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(xv)

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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(xvi)

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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(xvii)

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

कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.1.01 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - सुिक्या

स्टोि प्रपरिययाओ ंसपित औद्टोपगक प्रपिक्ण संस्यान प्रणयालरी के कयामकयाज से िरिपित िटोनया (Familiarization 
with the working of Industrial Training Institute system including stores 
procedures)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• संस्यान के कम्मियारियटो ंकरी संििनया कटो जयानें

• संस्यान में उिलब्ध टे्डटो ंऔि उनकरी गपतपिपियटो ंकटो जयानें

• प्रयाप्त पकए जयाने ियाले प्रपिक्ण कौिल करी अिियािणया कटो बतयाएं

• प्रपिक्ण के िटोजगयािििक ििलू कया उले्ख किें ।

पूरे भारत में औद्योगगक प्रगिक्षण संस्ान राष्ट् रीय व्ावसागयक प्रगिक्षण 

पररषद (NCVT) द्ारा गदए गए समान पाठ्यक्रम पैटन्न का पालन करते 

हैं। भारत में सरकार के अनुसार लगभग 13,350 सरकाररी आईटरीआई 

और गनजरी आईटरीआई हैं। भारत सरकार, कौिल गवकास और उद्गमता 

मंत्ालय (MSDE) 2016-2017 करी वागष्नक ररपयोट्न। प्रते्क राज्य में 

सरकाररी औद्योगगक प्रगिक्षण संस्ान रयोजगार और प्रगिक्षण गनदेिालय 

के तहत काम करते हैं जयो गक अगिकांि राज्ययो ंमें श्रम मंत्ालय के अिरीन 

एक गवभाग है।

औद्योगगक प्रगिक्षण संस्ान का प्रमुख प्राचाय्न हयोता है, गजसके अिरीन 

एक उप-प्राचाय्न, समूह प्रगिक्षक (प्रगिक्षक) प्रगिक्षण अगिकाररी और कई 

व्ावसागयक प्रगिक्षक (सहायक प्रगिक्षण अगिकाररी) और कगनष्ठ प्रगिक्षण 

अगिकाररी हयोते हैं और इसरी तरह अन्य आईटरीआई के संगठन चाट्न में 

गदखाया गया है। (Fig 1)

प्रते्क औद्योगगक प्रगिक्षण संस्ान में एक स्योर हयोता है और स्योर का 

प्रभाररी स्योर करीपर हयोता है जयो उपकरण, उपकरण और उपभयोग्य सामगरिययो ं

करी आवक और बाहररी आवाजाहरी के गलए हयोता है। स्योर से प्राप्त हयोने पर 

प्रगिक्षक प्रगिक्षण आवश्यकता करी सूचना देगा, प्रगिक्षक पाठ्यक्रम के 

अनुसार रेिडेड अभ्ास के अनुसार प्रगिकु्षओ ं कयो प्रगिक्षण आवश्यकता 

जाररी करेगा।

औद्योगगक प्रगिक्षण प्रदान करने का मूल उदे्श्य नए प्रगिकु्षओ ंकयो प्रगिक्षण 

देना है तागक उन्ें कुिल श्रगमक/औद्योगगक श्रगमक/या स्वरयोजगार उद्मरी 

बनाया जा सके।

I.T.I में स्योर का काम कच्ा माल और मिरीन उपकरण उपकरण उपलब्ध 

कराना और मिरीन करी देखभाल और उनका रखरखाव करना है।

I.T.I में स्योर का काम कच्ा माल और मिरीन उपकरण उपकरण उपलब्ध 

कराना और मिरीन करी देखभाल और उनका रखरखाव करना है।© N
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2

औद्टोपगक प्रपिक्ण संस्यान से िरिपित (Familiar with industrial training institute)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• MSDE के तित DGT से संबद संस्यानटो ंके बयािे में बतयाएं।

िरििय (Introduction)

प्रपिक्ण मियापनदेियालय (DGT) (Directorate General of 
Training (DGT))

कौिल गवकास और उद्गमता मंत्ालय (Ministry of Skill 
Development & Entrepreneurship) में प्रगिक्षण महागनदेिालय 

(DGT) देि में रयोजगार ययोग्य युवाओ ंके मगहला व्ावसागयक प्रगिक्षण 

सगहत व्ावसागयक प्रगिक्षण के गवकास और समन्वय के गलए और 

अ ््नव्वस्ा कयो कुिल जनिक्ति प्रदान करने के गलए एक िरीष्न संगठन है।

उप महागनदेिक (प्रगिक्षण) और उप महागनदेिक (गिकु्षता प्रगिक्षण) के 

अिरीन काम करने वाले दयो महागनदेिालय रयोजगार और प्रगिक्षण उनके 

सम ््नन प्रणागलययो ंके सा् कौिल गवकास मंत्ालय कयो स्ानांतररत गकए 

गए।

DGT से संबद्ध संस्ान श्रम बाजार में गवगभन्न के्षत्यो ंकरी जरूरतयो ंकयो पूरा 

करने के गलए प्रगिक्षण पाठ्यक्रमयो ंकरी एक गवस्तृत श्रतृंखला प्रदान करते हैं। 

सू्ल छयोड़ने वालयो,ं I.T.I पास आउट, I.T.I प्रगिक्षकयो,ं औद्योगगक श्रगमकयो,ं 

तकनरीगियनयो,ं जूगनयर और मध्यम स्र के अगिकाररययो,ं पय्नवेक्षकयो/ं

फयोरमैन, मगहलाओ,ं िाररीररक रूप से अक्षम व्क्तिययो ं और अनुसूगचत 

जागत/जनजागत के गलए पाठ्यक्रम उपलब्ध हैं।

यह प्रगिक्षण उनु्ख अनुसंिान भरी करता है और प्रगिकु्षओ ंऔर प्रगिक्षकयो ं

आगद के उपययोग के गलए गनददेिात्मक मरीगडया पैकेज गवकगसत करता है।

DGT राष्ट् रीय व्ावसागयक प्रगिक्षण पररषद (Ministry of Skill 
Development & Entrepreneurship (NCVT)) के सगचवालय 

और काया्नन्वयन िाखा के रूप में काय्न करता है।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.01 से संबंपित पसदयंात
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.1.02 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman)- सुिक्या

उद्टोग/िॉि फ्टोि में बितरी जयाने ियालरी सुिक्या औि सयामयान् सयािियापनयटो ं कया मित्व (Importance of 
safety and general precautions to be observed in the industry/ shop floor)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• सुिक्या कया मित्व बतयाएं

• पकसरी उद्टोग/िॉि फ्टोि िि बितरी जयाने ियालरी सुिक्या सयािियापनयटो ंकरी सूिरी बनयाएं

• मिरीन िॉि में अिनयाई जयाने ियालरी व्यक्तिगत सुिक्या सयािियापनयटो ंकरी सूिरी बनयाएं।

आम तौर पर दुर्नटनाएं नहरी ंहयोतरी;ं वे कारण हैं। अगिकांि दुर्नटनाएँ पररहाय्न 

हैं। एक अच्ा गिल्पकार, गजसे गवगभन्न सुरक्षा साविागनययो ंका ज्ान हयोता है, 

वह खुद कयो और अपने सा्री कम्नचाररययो ंकयो दुर्नटनाओ ंसे बचा सकता है 

और उपकरण कयो गकसरी भरी नुकसान से बचा सकता है। इसे प्राप्त करने 

के गलए यह आवश्यक है गक प्रते्क व्क्ति कयो सुरक्षा प्रगक्रया का पालन 

करना चागहए। (Fig 1)

काय्निाला में सुरक्षा कयो मयोटे तौर पर 3 शे्रगणययो ंमें वगगीकतृ त गकया जा सकता 

है।

• सामान्य सुरक्षा

• व्क्तिगत सुरक्षा

• मिरीन सुरक्षा

सयामयान् सुिक्या (General safety) 

फि्न और गगलयारयो ंकयो साफ और स्वच् रखें।

वक्न िॉप में साविानरी से रूमें, भागें नहरी।ं

चल रहरी मिरीन कयो न छयोड़ें।

जब तक ऐसा करने के गलए प्रागिकतृ त न गकया जाए, तब तक गकसरी भरी 

उपकरण/मिरीन कयो न छुएं और न हरी संभालें।

गनलंगबत भार के नरीचे न चलें।

काम के दौरान पै्रक्टिकल जयोक्स न काटें।

जॉब के गलए सहरी उपकरण का प्रययोग करें ।

औजारयो ंकयो उनके उगचत स्ान पर रखें।

फटे हुए तेल कयो तुरंत पयोछं लें।

गरसे हुए या क्षगतरिस् उपकरणयो ंकयो तुरंत बदलें।

कभरी भरी खुद पर या अपने सहकमगी पर कंपे्रसड एयर कयो डायरेटि न करें ।

काय्निाला में पया्नप्त रयोिनरी सुगनगचित करें ।

मिरीन कयो तभरी साफ करें  जब वह गगत में न हयो।

िातु करी कगटंग कयो दूर करें ।`

मिरीन कयो चालू करने से पहले उसके बारे में सब कुछ जान लें।

व्यक्तिगत सुिक्या (Personal safety) 

समरि रूप से एक टुकड़ा या बॉयलर सूट पहनें।

समरि बटनयो ंकयो बन्धन रखें।

टाई और स्ाफ्न  का प्रययोग न करें ।

आस्रीन कयो कयोहनरी के ऊपर कसकर रयोल करें ।

सेफ्री िूज या बूट्स पहनें

बाल छयोटे कराओ..

अंगूठरी, रड़री या चेन न पहनें।

मिरीन के आगे कभरी झुके नहरी।ं

िरीतलक द्रव  में हा् साफ न कराएं।

जब मिरीन चल रहरी हयो तयो गाड्न कयो न हटाएं।

के्रकड या गचपड टूल्स का प्रययोग न करें ।

मिरीन कयो तब तक चालू न करें

- वक्न परीस सुरगक्षत रूप से माउंट गकया गया है

- फरीड मिरीनररी नू्यटट् ल में है

- काय्न के्षत् स्पष् है।

जब मिरीन चल रहरी हयो तयो क्ैंप या हयोक््ंडग गडवाइस कयो एडजस् न करें ।

गबजलरी के उपकरणयो ंकयो कभरी भरी गरीले हा्यो ंसे न छुएं।

गकसरी भरी दयोषपूण्न गवद्त उपकरण का उपययोग न करें ।
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सुगनगचित करें  गक गवद्त कनेक्शन अगिकतृ त इलेटिट् रीगियन द्ारा हरी गकया 

गया है।

अपने काम पर ध्यान दयो। िांत भाव रखें।

चरीजयो ंकयो व्वक्स्त तररीके से करें ।

अपने काम पर ध्यान कें दगद्रत करते हुए दूसरयो ंके सा् बातचरीत में खुद कयो 

न उलझाएं।

दूसरयो ंका ध्यान न भटकाएं।

चलतरी हुई मिरीन कयो हा्यो ंसे रयोकने करी कयोगिि न करें ।

मिरीन सुिक्या (Machine safety)
कुछ गलत हयोने पर मिरीन कयो तुरंत बंद कर दें।

मिरीन कयो साफ रखें।

गजतनरी जल्री हयो सके गकसरी भरी पुराने या क्षगतरिस् सामान, हयोक््ंडग 

गडवाइस, नट, बयोल्ट आगद कयो बदल दें।

मिरीन कयो तब तक संचागलत करने का प्रयास न करें  जब तक आप इसे 

ठरीक से संचागलत करना नहरी ंजानते।

गबजलरी बंद हयोने तक टूल या वक्न परीस कयो समाययोगजत न करें ।

गगत बदलने से पहले मिरीन कयो रयोक दें।

क्स्वच ऑफ करने से पहले स्वचागलत फरीड्स कयो बंद करें ।

मिरीन िुरू करने से पहले तेल के स्र करी जाँच करें ।

गकसरी मिरीन कयो तब तक चालू न करें  जब तक गक सभरी सुरक्षा गाड्न तैनात 

न हयो।ं

मिरीन बंद करने के बाद हरी माप लें।

भाररी काम कयो लयोड और अनलयोड करते समय बेड के ऊपर लकड़री के 

तखयो ंका इसे्माल करें ।
सुिक्या एक अिियािणया िै, इसे समझें। सुिक्या एक आदत िै, 

इसे पिकपसत किें ।

सॉफ्ट क्किल्स िि दृपटिकटोण (Approach on soft skills)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• सॉफ्ट क्किल करी अिियािणया बतयाएं

• मित्विूण्म सयामयान् सॉफ्ट कौिलटो ंकरी सूिरी बनयाएं

• प्रपिक्ण के िटोजगयािििक ििलू करी संपक्प्त जयानकयािरी दें

• आगे करी सरीखने करी गंुजयाइि कटो संपक्प्त किें ।

संकल्पनया (Concept)

सॉफ्ट क्किल्स - व्क्तित्व लक्षणयो,ं सामागजक गौरव, भाषा के सा् सुगविा, 

व्क्तिगत आदतयो,ं गमत्ता और आिावाद के समूह कयो संदगभ्नत करता है 

जयो लयोगयो ंकयो अलग-अलग गडरिरी के गलए गचगनित करता है। इसे दूसरयो ंके 

सा् सकारात्मक और उत्ादक रूप से संवाद करने करी क्षमता के रूप में 

भरी पररभागषत गकया जा सकता है। कभरी-कभरी “character sills” कहा 

जाता है।

अगिक से अगिक व्वसाय सॉफ् क्स्ल्स कयो महत्वपूण्न नौकररी मानदंड 

मान रहे हैं। सॉफ् क्स्ल्स का इसे्माल पस्ननल और प्रयोफेिनल लाइफ में 

हयोता है। कगठन कौिल/तकनरीकरी कौिल इसगलए गबना सॉफ् कौिल के 

गवचार न करें ।

सयामयान् सॉफ्ट क्किल्स (Common soft skills)

मजबूत नैगतक काय्न (Strong work ethic)

सकारात्मक रवैया (Positive attitude)

अच्ा संचार कौिल (Good communication skill)

पारस्पररक कौिल (Interpersonal skills)

समय प्रबंिन क्षमता (Time management abilities)

समस्ा समािान करने करी कुिलताएं (Problem-solving skills)

टरीम वक्न  (Team work)

पहल, पे्ररणा (Initiative, Motivation)

आत्मगवश्ास (Self-confidence)

गनष्ठा (Loyalty)

आलयोचना कयो स्वरीकार करने और सरीखने करी क्षमता (Ability to accept 
and learn from criticism)

लचरीलापन अनुकूलता (Flexibility adaptability)

दबाव में अच्ा काम करना (Working well under pressure)

नौकिरी प्रपिक्ण िूिया कि ििे िैं (Job are completion of 
training): यह प्रगिक्षण के रयोजगार के पहलू कयो पूरा करने पर प्रकाि 

डालता है। प्रगिकु्ष कयो स्वरयोजगार करी गंुजाइि के सा्-सा् वत्नमान बाजार 

पररदृश्य में उपलब्ध गवगभन्न संभावनाओ ं के बारे में पता हयोना चागहए। 

उदाहरण के गलए, एनटरीसरी इंजरीगनयररंग टट् ेड वाला एक प्रगिकु्ष इसका 

गवकल्प चुन सकता है।

भयाित औि पिदेिटो ंमें पिपभन्न उद्टोगटो ंमें पिपभन्न नौकरिययंा उिलब्ध िैं

(Various job available in different industries in India 
and abroad)

इंजरीगनयररंग करी गकसरी भरी एक सुगविा में  प्रगिक्षण के सफल समापन 

के बाद भारत में और गवदेियो ं में इंजरीगनयररंग काय्निाला / कारखानयो ं

(साव्नजगनक के्षत्, गनजरी के्षत् और सरकाररी उद्योग) में तकनरीगियन / कुिल 

काय्नकता्न के रूप में गनयुक्ति देख सकते हैं।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.02 से संबंपित पसदयंात
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स्व िटोजगयाि (Self employment)

कयोई भरी अपना कारखाना/सहायक इकाई िुरू कर सकता है या गडजाइन 

उत्ादयो ंका गनमा्नण कर सकता है और एक उद्मरी बन सकता है।

आगे बढ़ने करी गंुजयाइि (Further leaning scope)
नागमत व्ापार में प्रगिकु्ष प्रगिक्षण।

क्राफ् इंस्ट् टिर सगट्नगफकेट कयोस्न

इंजरीगनयररंग में गडप्योमा

प्रपिक्ण के बयाद नौकिरी कया अिसि (Opportunity of job after 
training)

प्रगिक्षण पूरा हयोने के बाद कई कंपगनययो ं और उद्योगयो ं ने प्रगिकु्षओ ं कयो 

गफटर, टन्नर, मिरीगनस्, इलेटिट् रीगियन और कई प्रकार के अि्न-कुिल 

श्रगमकयो ंकरी मांग के अनुसार प्रस्ाव गदया है।

इसगलए, प्रगिक्षण के बाद प्रगिकु्ष का भगवष्य इतना उज्ज्वल हयोता है, उसके 

पास अपने कैररयर के चयन के गलए कई प्रकार के अवसर हयोते हैं।

कुछ प्रकार के वागणक्ज्यक लयोकगप्रय उद्योग जैसे। मारुगत अियोक लरीलैंड, 

मगहंद्रा एंड मगहंद्रा,TATA, NTPC,NLC, HAL, BHEL, BEL, रक्षा 

और परमाणु ऊजा्न गवभागयो ंके तहत उद्योग और राज्य पररवहन उपक्रम 

आगद....

व्यक्तिगत सुिक्या उिकिण (PPE) (Personal Protective Equipment (PPE))
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• बतयाएं पक व्यक्तिगत सुिक्या उिकिण क्या िै औि इसकया उदे्श्य क्या िै

• व्यक्तिगत सुिक्या उिकिणटो ंकरी दटो शे्पणयटो ंके नयाम बतयाएं

• सबसे सयामयान् प्रकयाि के व्यक्तिगत सुिक्या उिकिणटो ंकरी सूिरी बनयाएं

• व्यक्तिगत सुिक्या उिकिण के ियन के पलए िततों करी सूिरी बनयाएं।

व्यक्तिगत सुिक्या उिकिण (PPE) (Personal Protective 
Equipment (PPE))

काय्नस्ल में खतरयो ंसे बचाने के गलए अंगतम उपाय के रूप में कम्नचाररययो ं

द्ारा उपययोग गकए जाने वाले या पहने जाने वाले गडवाइस, उपकरण या 

कपडे़। कारखाना अगिगनयम, 1948 और कई अन्य श्रम कानून 1996 

में उपयुति प्रकार के PPE के प्रभावरी उपययोग के प्राविान हैं। PPE का 

इसे्माल बेहद जरूररी है।

कयाय्मस्ल करी सुिक्या सुपनपचित किने के तिरीके औि प्रभयािरी ढंग से 

व्यक्तिगत सुिक्या उिकिण (PPE) कया उियटोग किनया।

• कामगारयो ंकयो अपने गवगिष् के्षत् में काय्नस्ल सुरक्षा करी देखरेख करने 

वालरी गनयामक एजेंदगसययो ं से अद्तन सुरक्षा जानकाररी प्राप्त करनरी 

हयोगरी।

• सभरी उपलब्ध टेक्स्ट संसािनयो ंका उपययोग करने के गलए जयो काय्न के्षत् 

में हयो सकते हैं और PPE का सववोत्तम उपययोग करने के तररीके पर लागू 

सुरक्षा जानकाररी के गलए।

• जब सबसे सामान्य प्रकार के व्क्तिगत सुरक्षा उपकरणयो ंकरी बात आतरी 

है, जैसे गॉगल्स, दस्ाने या बॉडरीसूट, ये आइटम बहुत कम प्रभावरी हयोते 

हैं यगद वे हर समय पहने नहरी ंजाते हैं, या जब भरी गकसरी काय्न प्रगक्रया 

में कयोई गवगिष् खतरा मौजूद हयोता है। PPE का लगातार उपययोग करने 

से कुछ सामान्य प्रकार करी औद्योगगक दुर्नटनाओ ं से बचने में मदद 

गमलेगरी।

• कम्नचाररययो ंकयो काय्नस्ल के खतरयो ंसे बचाने के गलए व्क्तिगत सुरक्षा 

उपकरण हमेिा पया्नप्त नहरी ंहयोते हैं, आपकरी गगतगवगि के समरि संदभ्न 

के बारे में अगिक जानने से काम पर स्वास्थ्य और सुरक्षा कयो खतरा पैदा 

करने वालरी गकसरी भरी चरीज़ से पूररी तरह से बचाव करने में मदद गमल 

सकतरी है।

• यह सुगनगचित करने के गलए गगयर का पूररी तरह से गनररीक्षण गकया जाना 

चागहए गक उसमें गुणवत्ता का मानक है और उपययोगकता्न कयो पया्नप्त 

रूप से सुरक्षा प्रदान करता है।

PPE-Small करी शे्पणययंा (Categories of PPE-Small’s’)

खतरे करी प्रकतृ गत के आिार पर, PPE कयो मयोटे तौर पर गनम्नगलक्खत दयो 

शे्रगणययो ंमें बांटा गया है।

गैि-श्वसन (Non- respiratory): गजनका उपययोग िररीर के बाहर से 

चयोट से बचाव के गलए गकया जाता है, अ्ा्नत गसर, आंख, चेहरे, हा्, भुजा, 

पैर, टांग और िररीर के अन्य अंगयो ंकरी सुरक्षा के गलए

श्वसन (Respiratory): जयो दूगषत हवा के साँस लेने के कारण हयोने वाले 

नुकसान से सुरक्षा के गलए उपययोग गकया जाता है।

उन्ें गवगभन्न प्रकार के PPE के गलए लागू BIS (भारतरीय मानक बू्रयो) 

मानकयो ंकयो पूरा करना है।

‘व्क्तिगत सुरक्षा उपकरण’ पर गदिा-गनददेि संयंत् प्रबंिन कयो खतरयो ं

से लयोगयो ं करी सुरक्षा के संबंि में एक प्रभावरी काय्नक्रम बनाए रखने में 

सुगविा प्रदान करने के गलए जाररी गकए जाते हैं, गजन्ें टेबल 1 में सूचरीबद्ध 

इंजरीगनयररंग गवगिययो ंद्ारा समाप्त या गनयंगत्त नहरी ंगकया जा सकता है।

टेबल 1

संख्या िरीर्मक

PPE 1 हेलमेट

PPE 2 सुरक्षा जूते

PPE 3 श्सन सुरक्षा उपकरण

PPE 4 िस्त्र और हा्यो ंकरी सुरक्षा

PPE 5 आंखें और चेहरे करी सुरक्षा

PPE 6 सुरक्षात्मक कपडे़ और कवरऑल

PPE 7 कान करी सुरक्षा

PPE 8 सुरक्षा बेल्ट हानदेस

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.02 से संबंपित पसदयंात
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िरीिरीई कया उपित उियटोग (Proper use of PPEs)
उगचत प्रकार के PPE का चयन करने के बाद, यह आवश्यक है गक काय्नकता्न 

इसे पहने। अक्सर काम करने वाला PPE के इसे्माल से परहेज करता है। 

गनम्नगलक्खत कारक इस समस्ा के समािान कयो प्रभागवत करते हैं।

• PPE का उपययोग करने करी आवश्यकता कयो कम्नचाररी गकस हद तक 

समझता है

• सामान्य काय्न प्रगक्रयाओ ंमें कम से कम व्विान के सा् आसानरी और 

आराम से PPE पहना जा सकता है

• उपलब्ध आग ््नक, सामागजक और अनुिासनात्मक प्रगतबंि गजनका 

उपययोग कम्नकार के दृगष्कयोण कयो प्रभागवत करने के गलए गकया जा 

सकता है

• इस समस्ा का सबसे अच्ा समािान प्रते्क कम्नचाररी के गलए PPE 

पहनना अगनवाय्न करना है।

• अन्य स्ानयो ंपर, गिक्षा और पय्नवेक्षण कयो तेज करने करी आवश्यकता 

है। जब कामगारयो ंके एक समूह कयो पहलरी बार PPE जाररी गकया जाता 

है।

िरीिरीई करी गुणित्या (Quality of PPE’s)
PPE कयो इसकरी गुणवत्ता के संबंि में गनम्नगलक्खत मानदंडयो ंकयो पूरा करना 

चागहए-संभागवत खतरे के क्खiपूण्न सुरक्षा प्रदान करें  और PPE कयो सामरिरी 

से इस तरह से गडज़ाइन और गनगम्नत गकया जाए गक यह उन खतरयो ंका 

सामना कर सके गजनके क्खलाफ इसका उपययोग गकया जाना है।

सुिक्या के प्रकयाि खतिटो ं PPE कया इसे्मयाल किनया िै

गसर करी सुरक्षा  1 गगरने वालरी वसु्एँ

 2 वसु्ओ ंपर प्रहार करना

 3 छरी ंदटे

हेलमेट

पैर करी सुरक्षा  1 गम्न छरी ंदटे

 2 गगरने वालरी वसु्एँ

 3 गरीला के्षत् काम करना

चमडे़ के पैर गाड्न

सुरक्षा के जूते

गयोदं के जूते

नाक  1 िूल के कण

 2 िुआँ / गैसें / वाष्प

नाक का मास्

हा्यो ंकरी सुरक्षा 1 सरीिे संपक्न  के कारण हरीट बन्न

2 गचंगाररी मध्यम गमगी उड़ातरी है

3 गबजलरी का झटका

हा् के दस्ाने

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.02 से संबंपित पसदयंात

व्यक्तिगत सुरक्षा उपकरण और उनके उपयोग और खतरे तषालिकषा में सूचीबद्ध हैं
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नेत् सुरक्षा 1 उड़ने वाले िूल के कण

2. UV गकरणें, IR गकरणें गमगी और उच्    

मात्ा में गदखाई देतरी हैं

गॉगल्स, फेस िरी्ड

फेस िरी्ड गवगकरण

हा् िरी्ड, गसर िरी्ड

चेहरे करी सुरक्षा 1 वेक््ंडग, परीस के दौरान उत्न्न गचंगाररी

2 वेक््ंडग छरी ंदटे हड़तालरी

3 UV गकरणयो ंसे चेहरे करी सुरक्षा

मुखड़ा कवच

ईयर मफ के सा् या उसके गबना हेड िरी्ड

वे्डर के सा् हेलमेट वे्डर के गलए स्करीन

कान करी सुरक्षा 1 उच् ियोर स्र कान के प्ग

ईयर मफस

िररीर करी सुरक्षा 1 गम्न कण चमडे़ का एप्रन

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.02 से संबंपित पसदयंात
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िरीिरीई के ियन के पलए कुछ िततों करी आिश्यकतया िटोतरी िै 
(Selection of PPE’s requires certain conditions)

• खतरे करी प्रकतृ गत और गंभरीरता

• सांस लेने ययोग्य हवा के स्योत के संबंि में दूगषत पदा ््न का प्रकार, इसकरी 

एकारिता और दूगषत के्षत् का स्ान

• PPE का उपययोग करते समय कामगार करी अपेगक्षत गगतगवगि और 

काम करी अवगि, कामगार करी सुगविा

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.02 से संबंपित पसदयंात

• PPE करी संचालन गविेषताएं और सरीमाएं

• रखरखाव और सफाई में आसान

• भारतरीय/अंतरा्नष्ट् रीय मानकयो ंके अनुरूप और पररीक्षण प्रमाण पत् करी 

उपलब्धता।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



9

कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.1.03 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - सुिक्या

प्रया्पमक पिपकत्या (First-aid) 
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• बतयाएं पक प्रया्पमक पिपकत्या क्या िै

• प्रया्पमक पिपकत्या के प्रमुख उदे्श्यटो ंकरी सूिरी बनयाएं

• प्रया्पमक पिपकत्या के ABC करी व्ययाख्या किें

• संके्ि में बतयाएं पक पजस िरीप़ित कटो प्रया्पमक उिियाि करी आिश्यकतया िै, उसे प्रया्पमक उिियाि कैसे पदयया जयाए।

प्रा्गमक गचगकत्ा कयो एक गंभरीर रूप से रायल या बरीमार व्क्ति कयो दरी 

जाने वालरी तत्ाल देखभाल और सहायता के रूप में पररभागषत गकया गया 

है, मुख्य रूप से जरीवन कयो बचाने, आगे करी गगरावट या चयोट कयो रयोकने, 

परीगड़तयो ंकयो सुरगक्षत स्ानयो ंपर स्ानांतररत करने करी ययोजना बनाने, सववोत्तम 

संभव आराम प्रदान करने और अंत में उन्ें पहंुचने में मदद करने के गलए 

सभरी उपलब्ध सािनयो ंके माध्यम से गचगकत्ा कें द्र / अस्पताल। यह पहंुच 

के भरीतर उपलब्ध सभरी संसािनयो ंका उपययोग करके तत्ाल जरीवन रक्षक 

प्रगक्रया है।

प्रा्गमक गचगकत्ा प्रगक्रया में अक्सर सरल और बुगनयादरी जरीवन रक्षक 

तकनरीकें  िागमल हयोतरी हैं जयो एक व्क्ति उगचत प्रगिक्षण और ज्ान के सा् 

करता है 

प्रा्गमक गचगकत्ा के प्रमुख उदे्श्ययो ंकयो तरीन प्रमुख गबंदुओ ंमें संके्षगपत 

गकया जा सकता है:

• जरीिन करी िक्या किें  (Preserve life): यगद रयोगरी सांस ले रहा ्ा, 

तयो प्रा्गमक उपचार करने वाला व्क्ति सामान्य रूप से उसे ठरीक 

हयोने करी क्स्गत में रखता है, रयोगरी कयो उसकरी तरफ झुकाकर रखता है, 

गजसका प्रभाव रिसनरी से जरीभ कयो साफ करने पर भरी पड़ता है। यह 

बेहयोि रयोगगययो ंमें मतृतु् के एक सामान्य कारण से भरी बचता है, जयो पेट 

करी सामरिरी कयो गफर से भर देता है। रिसनरी या स्वरयंत् में एक गवदेिरी 

वसु् के प्रवेि से वायुमाग्न भरी अवरुद्ध हयो सकता है, गजसे आमतौर 

पर चयोगकंग कहा जाता है। पहले ऐड करने वाले कयो ‘बैक सै्प’ और 

‘एबडॉगमनल थ्रस्’ के संययोजन के माध्यम से इससे गनपटने के गलए 

गसखाया जाएगा। एक बार वायुमाग्न खुल जाने के बाद, प्रा्गमक 

गचगकत्क यह देखने के गलए आकलन करेगा गक रयोगरी सांस ले रहा है 

या नहरी।ं

• आगे के नुकसयान कटो िटोकें  (Prevent further harm): कभरी-

कभरी इसे क्स्गत कयो गबगड़ने से रयोकने या आगे चयोट के खतरे कयो रयोकने 

के गलए भरी कहा जाता है, इसमें दयोनयो ंबाहररी कारक िागमल हयोते हैं, 

जैसे गक रयोगरी कयो नुकसान के गकसरी भरी कारण से दूर ले जाना, और 

क्स्गत कयो गबगड़ने से रयोकने के गलए प्रा्गमक गचगकत्ा तकनरीकयो ंकयो 

लागू करना, जैसे गकसरी रतिस्त्राव कयो खतरनाक बनने से रयोकने के 

गलए दबाव डालना।

• रिकििरी कटो बढ़यािया देनया (Promote recovery): प्रा्गमक 

उपचार में बरीमाररी या चयोट से उबरने करी प्रगक्रया िुरू करने करी 

कयोगिि करना भरी िागमल है, और कुछ मामलयो ंमें उपचार पूरा करना 

िागमल हयो सकता है, जैसे गक एक छयोटे से राव पर प्ास्र लगाने के 

मामले में।

प्रपिक्ण (Training)
बुगनयादरी गसद्धांत, जैसे गचपकने वालरी पट्री का उपययोग करना या खून बहने 

पर सरीिे दबाव लागू करना, अक्सर जरीवन के अनुभवयो ंके माध्यम से गनक््रिय 

रूप से प्राप्त गकया जाता है। हालांगक, प्रभावरी, जरीवन रक्षक प्रा्गमक 

गचगकत्ा हस्के्षप प्रदान करने के गलए गनददेि और व्ावहाररक प्रगिक्षण 

करी आवश्यकता हयोतरी है। यह गविेष रूप से सच है जहां यह संभागवत 

रातक बरीमाररययो ंऔर चयोटयो ंसे संबंगित है, जैसे गक गजन्ें कागड्नययोपल्योनररी 

ररसगसटेिन (CPR) करी आवश्यकता हयोतरी है; ये प्रगक्रयाएं आक्रामक हयो 

सकतरी हैं, और रयोगरी और प्रदाता कयो और चयोट लगने का जयोक्खम उठातरी 

हैं। जैसा गक गकसरी भरी प्रगिक्षण के सा् हयोता है, यगद यह वास्गवक 

आपातकाल से पहले हयोता है तयो यह अगिक उपययोगरी हयोता है, और कई 

देियो ं में आपातकालरीन एमु्लेंस गडसै्पचर फयोन पर बुगनयादरी प्रा्गमक 

गचगकत्ा गनददेि दे सकते हैं जबगक एमु्लेंस रासे् में हयो। प्रगिक्षण आम 

तौर पर एक पाठ्यक्रम में भाग लेने के द्ारा प्रदान गकया जाता है, आमतौर 

पर प्रमाणन के गलए अरिणरी हयोता है। अद्तन नैदागनक   ज्ान के आिार पर 

प्रगक्रयाओ ं और प्रयोटयोकॉल में गनयगमत पररवत्नन के कारण, और कौिल 

बनाए रखने के गलए, गनयगमत पुनचिया्न पाठ्यक्रमयो ं में उपक्स्गत या पुन: 

प्रमाणन अक्सर आवश्यक हयोता है। प्रा्गमक गचगकत्ा प्रगिक्षण अक्सर 

रेड क्रॉस और सेंट जॉन एमु्लेंस जैसे सामुदागयक संगठन के माध्यम से 

उपलब्ध हयोता है।

प्रया्पमक पिपकत्या करी ABC (ABC of first aid)

ABC वायुमाग्न, श्ास और संचलन के गलए खड़ा है।

• ियायुमयाग्म (Airway): यह सुगनगचित करने के गलए पहले वायुमाग्न पर 

ध्यान देना चागहए गक यह स्पष् है। रुकावट (रुटन) एक जरीवन-िमकरी 

देने वालरी आपात क्स्गत है।

• श्वयास (Breathing): यगद श्ास रुक जाए तयो परीगड़त व्क्ति करी िरीघ्र 

हरी मतृतु् हयो सकतरी है। इसगलए सांस लेने के गलए सहायता प्रदान करना 

एक महत्वपूण्न अगला कदम है। प्रा्गमक गचगकत्ा में कई गवगिययो ंका 

अभ्ास गकया जाता है।

• िरिसंििण (Circulation): रति पररसंचरण व्क्ति कयो जरीगवत 

रखने के गलए महत्वपूण्न है। प्रा्गमक उपचार करने वाले अब CPR 
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गवगिययो ंके माध्यम से सरीिे सरीने पर दबाव डालने के गलए प्रगिगक्षत हयो 

गए हैं।

 प्रा्गमक गचगकत्ा प्रदान करते समय कुछ गनयमयो ंका पालन करने करी 

आवश्यकता हयोतरी है। बरीमार और रायलयो ंकयो प्रा्गमक गचगकत्ा के 

दृगष्कयोण और प्रिासन में छात्यो ंकयो पढाने और प्रगिक्षण देने में कुछ 

बुगनयादरी मानदंड हैं।

1 घबियाने के पलए निरी ं (Not to get panic): पैगनक एक ऐसरी 

भावना है जयो क्स्गत कयो और भरी बदतर बना सकतरी है। लयोग अक्सर 

गलतरी करते हैं कयोंदगक उन्ें रबराहट हयोतरी है। रबराहट के बादल 

सयोच में पड़ जाते हैं और गलगतययो ंका कारण बनते हैं। फस््न एड करने 

वाले कयो िांत और सामूगहक दृगष्कयोण करी जरूरत है। यगद प्रा्गमक 

उपचार करने वाला स्वयं भय और रबराहट करी क्स्गत में है, तयो बड़री 

गलगतयाँ हयो सकतरी हैं। परीगड़तयो ंकरी मदद करना बहुत आसान है, जब वे 

जानते हैं गक वे का कर रहे हैं, भले हरी वे गकसरी क्स्गत का सामना करने 

के गलए तैयार न हयो।ं भावनात्मक दृगष्कयोण और प्रगतगक्रया हमेिा गलत 

करने करी ओर ले जातरी है और गलत प्रगक्रयाओ ंकयो करने के गलए एक 

कयो बादल बना सकतरी है। इसगलए िांत रहें और गदए गए गनददेि पर 

ध्यान दें। त्वररत और आत्मगवश्ासपूण्न दृगष्कयोण चयोट के प्रभाव कयो कम 

कर सकता है।

2 पिपकत्करीय आियात क्स्पत में कॉल किें  (Call medical 
emergencies): यगद क्स्गत करी मांग हयो, तयो तुरंत गचगकत्ा 

सहायता के गलए कॉल करें । िरीघ्र और त्वररत दृगष्कयोण जरीवन कयो बचा 

सकता है।

3 िरििेि मित्विूण्म भूपमकया पनभयाते िैं (Surroundings play 
vital role): अलग-अलग पररवेि के गलए अलग-अलग दृगष्कयोण 

करी आवश्यकता हयोतरी है। इसगलए प्रा्गमक उपचार करने वाले कयो 

आसपास के वातावरण का ध्यानपूव्नक अध्ययन करना चागहए।

4 कटोई नुकसयान न किें  (Do no harm): गलत प्रा्गमक गचगकत्ा 

गवगिययो ं के कारण अक्सर मररीजयो ं करी मौत हयो जातरी है, अन्य्ा वे 

आसानरी से बच सकते हैं। रायल व्क्ति कयो तब तक न गहलाएं जब 

तक गक क्स्गत करी मांग न हयो। उसे जहां भरी लेटाना सबसे अच्ा 

है, कयोंदगक अगर मररीज करी परीठ, गसर या गद्नन में चयोट है, तयो उसे 

गहलाने से ज्यादा नुकसान हयोगा। यगद प्रा्गमक उपचार करने वाले 

कयो सहरी ढंग से गनपटने का भरयोसा नहरी ंहै तयो बेहतर है गक इसे करने 

में हस्के्षप न करें । इसगलए एक आरात परीगड़त व्क्ति कयो ले जाना, 

गविेष रूप से एक बेहयोि व्क्ति कयो, बहुत साविानरीपूव्नक मूलांकन 

करी आवश्यकता हयोतरी है। राव से एमे्डेड वसु्ओ ं(जैसे चाकू, करील) 

कयो हटाने से अगिक नुकसान हयो सकता है (जैसे रतिस्ाव में वतृक्द्ध)। 

मदद के गलए कॉल करना हमेिा बेहतर हयोता है।

5 आश्वयासन (Reassurance): परीगड़त के सा् उत्ाहजनक 

बातचरीत कर उसे आश्स् करें ।

6 खून बिनया बंद किें  (Stop the bleeding): अगर परीगड़त कयो 

खून बह रहा हयो तयो चयोट वाले गहसे् पर दबाव डालकर खून बहने कयो 

रयोकने करी कयोगिि करें ।

7 स्वपण्मम घंटे (Golden hours): गवनािकाररी गचगकत्ा समस्ा के 

इलाज के गलए भारत के पास अस्पतालयो ंमें सववोत्तम तकनरीक उपलब्ध 

है। गसर करी चयोट, कई आरात, गदल का दौरा, स्ट् योक इत्ागद लेगकन 

मररीज़ अक्सर खराब प्रदि्नन करते हैं कयोंदगक वे समय पर उस तकनरीक 

तक पहंुच प्राप्त नहरी ंकरते हैं। इन क्स्गतययो ंसे मरने का जयोक्खम पहले 

30 गमनट में सबसे अगिक हयोता है, अक्सर तुरंत हरी। इस काल कयो 

स्वण्न काल   कहा जाता है। जब तक मररीज अस्पतालयो ंमें पहंुचता है, तब 

तक वे उस नाजुक दौर कयो पार कर चुके हयोते हैं। जरीवन बचाने के गलए 

प्रा्गमक गचगकत्ा देखभाल काम आतरी है। यह सुरगक्षत संचालन और 

पररवहन के माध्यम से गजतनरी जल्री हयो सके गनकटतम आपातकालरीन 

कक्ष तक पहंुचने में मदद करता है। वह समय गजतना कम हयोगा, 

सववोत्तम उपचार के लागू हयोने करी संभावना उतनरी हरी अगिक हयोगरी।

8 सयाफ-सफयाई बनयाए िखें (Maintain the hygiene): सबसे 

महत्वपूण्न बात यह है गक प्रा्गमक उपचार देने से पहले हा् ियोने 

और सुखाने करी जरूरत है और संक्रमण कयो रयोकने के गलए रयोगरी कयो 

प्रा्गमक गचगकत्ा या दस्ाने पहनने चागहए।

9 सफयाई औि डे्पसंग (Cleaning and dressing): पट्री लगाने 

से पहले हमेिा राव कयो अच्री तरह से साफ करें , राव कयो साफ पानरी 

से हले् से ियो लें।

10 कटने यया खुले घयािटो ं िि स्यानरीय दियाओ ं कया उियटोग न किें  

(Not to use local medications on cuts or open 
wounds): वे सहायक हयोने करी तुलना में ऊतक कयो अगिक परेिान 

करते हैं। सािारण डट् ाई क्रीगनंग या पानरी के सा् और गकसरी प्रकार करी 

पट्री सबसे अच्री हयोतरी है।

11 सरीिरीआि (कयापड्मयटो-िल्टोनिरी रिसपसटेिन) जरीिनदयायरी िटो 

सकतया िै (CPR (Cardio-Pulmonary Resuscitation) 
can be life- sustaining): CPR जरीवनदायरी हयो सकता है। 

यगद कयोई CPR में प्रगिगक्षत है और व्क्ति रुटन से परीगड़त है या 

सांस लेने में कगठनाई महसूस कर रहा है, तयो तुरंत CPR िुरू करें । 

हालांगक, यगद कयोई सरीपरीआर में प्रगिगक्षत नहरी ं है, तयो प्रयास न करें  

कयोंदगक इससे आपकयो और चयोट लग सकतरी है। लेगकन कुछ लयोग 

इसे गलत करते हैं। भरीड़भाड़ वाले इलाके में ऐसा करना एक कगठन 

प्रगक्रया है। यह सुझाव देने के गलए भरी कई अध्ययन हैं गक जरीगवत 

रहने का कयोई फायदा नहरी ंहयोता है जब दि्नक परीगड़तयो ंकयो सांस देते 

हैं, जब वे केवल छातरी कयो दबाते हैं। दूसरा, गलत जगहयो ं पर सहरी 

युद्धाभ्ास करना बहुत मुक्किल है। लेगकन CPR, अगर अत्गिक 

कुिल प्रा्गमक उपचारकता्नओ ंद्ारा साविानरीपूव्नक गकया जाता है, 

तयो यह एक पुल है जयो मेगडकल टरीम के आने तक महत्वपूण्न अंगयो ंकयो 

ऑक्सरीजनयुति रखता है। 
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12 मौत करी घटोरणया किनया (Declaring death): दुर्नटना स्ल पर 

परीगड़त करी मौत करी रयोषणा करना सहरी नहरी ं है। यह ययोग्य गचगकत्ा 

डॉटिरयो ंद्ारा गकया जाना है।

आियात क्स्पत करी सूिनया कैसे दें? (How to report an 
emergency?)

प्रा्गमक उपचार करने वालयो ंकयो आसपास करी भरीड़ कयो गनयंगत्त करने, 

बचाव दल से संवाद करने, एमु्लेंस कयो कॉल करने आगद के गलए 

मल्टरीटास् रणनरीगत अपनाने करी जरूरत है, यह सब एक सा् गकया जाना 

है। मयोबाइल फयोन ऐसरी आपात क्स्गतययो ंके गलए एक बड़ा सौदा करने में 

मदद करते हैं। समस्ाओ ंसे गनपटने के गलए नरीचे कुछ गदिागनददेि गदए 

गए हैं।

क्स्गत करी तात्ागलकता का आकलन करें । इससे पहले गक आप गकसरी 

आपात क्स्गत करी ररपयोट्न करें , सुगनगचित करें  गक क्स्गत वास्व में अत्ावश्यक 

है। आपातकालरीन सेवाओ ंके गलए कॉल करें  यगद आपकयो लगता है गक 

क्स्गत जरीवन के गलए खतरा है या अन्य्ा अतं्त गवरटनकाररी है।

• एक अपराि, गविेष रूप से एक जयो वत्नमान में प्रगगत पर है। यगद आप 

गकसरी अपराि करी ररपयोट्न कर रहे हैं, तयो अपराि करने वाले व्क्ति का 

भौगतक गववरण दें।

• आग - अगर आप आग लगने करी सूचना दे रहे हैं, तयो बताएं गक आग 

कैसे लगरी और वह वास्व में कहां क्स्त है। यगद कयोई पहले से हरी 

रायल हयो गया है या लापता है, तयो उसकरी भरी ररपयोट्न करें ।

• एक जरीवन-िमकाने वालरी गचगकत्ा आपात क्स्गत, बताएं गक रटना 

कैसे हुई और व्क्ति वत्नमान में का लक्षण प्रदगि्नत करता है।

• एक कार दुर्नटना - स्ान, चयोटयो ंकरी गंभरीर प्रकतृ गत, वाहन का गववरण 

और पंजरीकरण, िागमल लयोगयो ंकरी संख्या आगद।

1 आियातकयालरीन सेिया कटो कॉल किें  (Call emergency 
service): आपातकालरीन नंबर गभन्न हयोता है - पुगलस के गलए 100, 
अगनििमन के गलए 101 और एमु्लेंस के गलए 108

2 अिने स्यान करी रििटोट्म किें  (Report your location): 
आपातकालरीन गडसै्पचर सबसे पहले यह पूछेगा गक आप कहां क्स्त 

हैं, तागक आपातकालरीन सेवाएं वहां जल् से जल् पहंुच सकें । सड़क 

का सटरीक पता दें , यगद आप सटरीक पते के बारे में सुगनगचित नहरी ंहैं, तयो 

अनुमागनत जानकाररी दें।

3 पडसै्िि कटो अिनया फटोन नंबि दें (Give the dispatcher 
your phone number): गडसै्पचर के पास यह जानकाररी हयोना 

भरी जरूररी है, तागक जरूरत पड़ने पर वह वापस कॉल कर सके।

4 आियातकयाल करी प्रकृपत कया िण्मन किें  (Describe the nature 
of the emergency): िांत, स्पष् आवाज़ में बयोलें और गडसै्पचर 

कयो बताएं गक आप कयो ंकॉल कर रहे हैं। सबसे पहले सबसे महत्वपूण्न 

गववरण दें , गफर गडसै्पचर के फॉलयो-अप प्रश्न का य्ासंभव सववोत्तम 

उत्तर दें।
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5 फटोन कटो बंद न किें  (Do not hang up the phone): जब 

तक आपकयो ऐसा करने का गनददेि न गदया जाए। गफर आपकयो गदए गए 

गनददेियो ंका पालन करें ।

बुपनययादरी प्रया्पमक पिपकत्या (Basic first aid)

बुगनयादरी प्रा्गमक गचगकत्ा गकसरी ऐसे व्क्ति करी जरूरतयो ंका आकलन 

करने और उसे संबयोगित करने करी प्रारंगभक प्रगक्रया कयो संदगभ्नत करतरी है 

जयो रुटन, गदल का दौरा, एलजगी प्रगतगक्रयाओ,ं दवाओ ंया अन्य गचगकत्ा 

आपात क्स्गतययो ं के कारण िाररीररक संकट में है। बुगनयादरी प्रा्गमक 

गचगकत्ा व्क्ति कयो गकसरी व्क्ति करी िाररीररक क्स्गत और उपचार के 

सहरी तररीके कयो जल्री से गनिा्नररत करने करी अनुमगत देतरी है।

प्रया्पमक उिियाि किने ियालटो ं के पलए मित्विूण्म पदिया पनददेि 

(Important guideline for first aiders)

1 क्स्पत कया मूलयंाकन किें  (Evaluate the situation): का ऐसरी 

चरीजें हैं जयो प्रा्गमक उपचार करने वाले कयो जयोक्खम में डाल सकतरी हैं। 

जब आग, जहररीले िुएं, गैसयो,ं एक अक्स्र इमारत, गबजलरी के तार या 

अन्य खतरनाक पररदृश्य जैसरी दुर्नटनाओ ंका सामना करना पड़ता है, 

तयो प्रा्गमक उपचार करने वाले कयो बहुत साविानरी बरतनरी चागहए गक 

ऐसरी क्स्गत में जल्बाजरी न करें , जयो रातक सागबत हयो सकतरी है।

2 A-B-C ययाद िखें (Remember A-B-Cs): प्रा्गमक गचगकत्ा 

के ABC उन तरीन महत्वपूण्न चरीजयो ं कयो संदगभ्नत करते हैं गजन पर 

प्रा्गमक गचगकत्ा करने वालयो ंकयो ध्यान देना चागहए।

• वायुमाग्न (Airway)- का व्क्ति का वायुमाग्न अबागित है?

• श्ास (Breathing) - का व्क्ति साँस ले रहा है?

• पररसंचरण (Circulation) - का व्क्ति प्रमुख नाड़री गबंदुओ ं(कलाई, 

कैरयोगटड िमनरी, कमर) पर नाड़री गदखाता है

3 िरीप़ित कटो पिलयाने से बिें (Avoid moving the victim): 
परीगड़त कयो तब तक गहलाने से बचें जब तक गक वह तत्ाल खतरे में न 

हयो। परीगड़त कयो गहलाने से अक्सर चयोटें और खराब हयो जातरी हैं, खासकर 

ररीढ करी हड्री करी चयोटयो ंके मामले में।

4 आियातकयालरीन सेियाओ ं कटो कॉल किें (Call emergency 
services): मदद के गलए कॉल करें  या गकसरी और कयो जल् से 

जल् मदद के गलए कॉल करने के गलए कहें। यगद दुर्नटना स्ल पर 

अकेले हैं, तयो मदद के गलए पुकारने से पहले सांस लेने करी कयोगिि करें , 

और परीगड़त कयो अकेला न छयोड़ें।

5 जियाबदेिरी पनिया्मरित किें  (Determine responsiveness): 
यगद कयोई व्क्ति बेहयोि है, तयो उसे िरीरे से गहलाकर और उससे बात 

करके जगाने का प्रयास करें ।

यपद व्यक्ति अनुत्िदयायरी िितया िै, तटो सयािियानरी से उन्ें सयाइड 

(रिकििरी िटोजरीिन) िि िटोल किें  औि अिनया ियायुमयाग्म खटोलें।
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• गसर और गद्नन कयो एक सरीि में रखें।

• उसका गसर पकड़ते हुए साविानरी से उन्ें उनकरी परीठ पर लाद दें।

• ठुड्री कयो ऊपर उठाकर वायुमाग्न खयोलें। (Fig 1)

6 सयंास लेने के संकेतटो ं कटो देखें, सुनें औि मिसूस किें  (Look, 
listen and feel for signs of breathing): परीगड़त करी 

छातरी कयो उठने और गगरने के गलए देखें, सांस लेने करी आवाज़ सुनें।

 यगद परीगड़त सांस नहरी ंले रहा है, तयो नरीचे का भाग देखें 

• यगद परीगड़त सांस ले रहा है, लेगकन बेहयोि है, तयो गसर और गद्नन कयो 

िररीर के सा् सरीि में रखते हुए, उन्ें अपनरी तरफ से लेटा दें। यह मंुह 

से पानरी गनकालने में मदद करेगा और जरीभ या उल्टरी कयो वायुमाग्न कयो 

अवरुद्ध करने से रयोकेगा।

7 िरीप़ित के िरिसंििण करी जयंाि किें  (Check the victim’s 
circulation): परीगड़त के रंग कयो देखें और उनकरी नाड़री करी जांच 

करें  (कैरयोटरीड िमनरी एक अच्ा गवकल्प है; यह गद्नन के दयोनयो ंओर 

जबडे़ करी हड्री के नरीचे क्स्त है)। अगर परीगड़त करी पल्स नहरी ं है तयो 

CPR िुरू करें ।

8 आिश्यकतयानुसयाि ितिस्याि, सदमया औि अन् समस्याओ ं

कया उिियाि किें  (Treat bleeding, shock and other 
problems as needed): यह स्ागपत करने के बाद गक परीगड़त 

व्क्ति साँस ले रहा है और उसकरी नाड़री है, अगलरी प्रा्गमकता गकसरी 

भरी रतिस्ाव कयो गनयंगत्त करने करी हयोनरी चागहए। गविेष रूप से आरात 

के मामले में, आरात कयो रयोकना प्रा्गमकता है।

• खून बिनया बंद किें  (Stop bleeding): आरात के गिकार व्क्ति 

कयो बचाने के गलए रतिस्ाव पर गनयंत्ण सबसे महत्वपूण्न चरीजयो ंमें से 

एक है। रतिस्ाव कयो प्रबंगित करने के गकसरी अन्य तररीके कयो आजमाने 

से पहले राव पर सरीिे दबाव का प्रययोग करें ।

• सदमे कया इलयाज किें  (Treat shock): सदमा, िररीर से रति के 

प्रवाह में कमरी, अक्सर िाररीररक और कभरी-कभरी मनयोवैज्ागनक आरात 

के बाद हयोता है। सदमे में एक व्क्ति अक्सर बफ्न  करी ठंडरी त्वचा रखता 

है, उते्तगजत हयोता है या उसकरी मानगसक क्स्गत बदल जातरी है, और 

चेहरे और हयोठंयो ं के आसपास करी त्वचा का रंग परीला पड़ जाता है। 

अनुपचाररत, झटका रातक हयो सकता है। गजस गकसरी कयो भरी गंभरीर चयोट 

या जानलेवा क्स्गत का सामना करना पड़ा है, उसे सदमे का खतरा है।

• दम घुटने कया पिकयाि (Choking victim): दम रुटने से मतृतु् हयो 

सकतरी है या गमनटयो ंमें स्ायरी मक्स्ष्क क्षगत हयो सकतरी है।

• जलने कया इलयाज किें  (Treat a burn): पहले और दूसरे दजदे के 

जलने का इलाज ठंडे पानरी में गभगयोकर या फ्लि करके करें । क्ररीम, 

मक्खन या अन्य मलहम का प्रययोग न करें , और फफयोले न फयोड़ें। ्ड्न 

गडरिरी बन्न कयो गरीले कपडे़ से ढकना चागहए। जले हुए स्ान से कपडे़ 

और आभूषण हटा दें , लेगकन जले हुए जले कपड़यो ंकयो गनकालने करी 

कयोगिि न करें ।

• आघयात कया उिियाि किें  (Treat a concussion): यगद परीगड़त 

के गसर में चयोट लगरी है, तयो आरात के लक्षण देखें। सामान्य लक्षण हैं: 

चयोट के बाद हयोि खयो देना, भटकाव या स्तृगत दुब्नलता, चक्कर, मतलरी 

और सुस्री।

• िरीढ़ करी िड्री में िटोट के पिकयाि व्यक्ति कया इलयाज किें  (Treat a 
spinal injury victim): यगद ररीढ करी हड्री में चयोट का संदेह है, 

तयो यह गविेष रूप से गंभरीर है, परीगड़त के गसर, गद्नन या परीठ कयो तब 

तक न गहलाएं जब तक गक वे तत्ाल खतरे में न हयो।ं

मदद आने तक िरीप़ित के सया् ििें (Stay with the victim until 
help arrives)

परीगड़त के गलए एक िांत उपक्स्गत बनने करी कयोगिि करें  जब तक गक 

सहायता न आ जाए।

बेिटोिरी (कटोमया) (Unconsciousness (COMA)

अचेतन कयो कयोमा के रूप में भरी जाना जाता है, एक गंभरीर जरीवन-िमकरी 

करी क्स्गत है, जब कयोई व्क्ति पूररी तरह से बेहयोि हयो जाता है और कॉल, 

बाहररी उते्तजना का जवाब नहरी ं देता है। लेगकन मूल हृदय, श्ास, रति 

पररसंचरण अभरी भरी बरकरार हयो सकता है, या वे गवफल भरी हयो सकते हैं। 

यगद अनुपचाररत यह मौत का कारण बन सकता है।

मक्स्ष्क करी सामान्य गगतगवगि में रुकावट के कारण क्स्गत उत्न्न हयोतरी है। 

कारण बहुत अगिक हैं।

गकसरी व्क्ति के बेहयोि हयोने के बाद गनम्नगलक्खत लक्षण हयो सकते हैं:

• उलझन (Confusion)

• उनरीदंापन (Drowsiness)

• गसरदद्न (Headache)

• उसके िररीर के अंगयो ंकयो बयोलने या गहलाने में असम ््नता (स्ट् योक के 

लक्षण देखें)

• हल्ा गसरदद्न  (Light headedness)

• आंत् या मूत्ािय पर गनयंत्ण करी हागन (असंयम)

• तेज़ गदल करी िड़कन (रबराहट)

• सदमा (Stupor)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.03 से संबंपित पसदयंात
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• यगद कयोई ररीढ करी हड्री में चयोट है, तयो परीगड़त करी क्स्गत का साविानरी 

से आकलन करना पड़ सकता है। यगद व्क्ति उल्टरी करता है, तयो एक 

बार में पूरे िररीर कयो एक तरफ कर दें। रयोल करते समय गसर और 

िररीर कयो एक हरी क्स्गत में रखने के गलए गद्नन और परीठ कयो सहारा दें।

• गचगकत्ा सहायता आने तक व्क्ति कयो गम्न रखें।

• यगद आप गकसरी व्क्ति कयो बेहयोि हयोते हुए देखते हैं, तयो गगरने से बचाने 

का प्रयास करें । व्क्ति कयो फि्न पर सपाट गलटा दें  और पैरयो ंके स्र 

कयो ऊपर उठाएं और सहारा दें।

• यगद गनम्न रति िक्न रा के कारण बेहयोिरी करी संभावना हयो, तयो हयोि आने 

पर व्क्ति कयो कुछ मरीठा खाने या परीने के गलए दें।

एक बेिटोि घयायल व्यक्ति कया पनदयान कैसे किें ? (How to diagnose 
an unconscious injured person?)

• िियाब िि पिियाि किें  (Consider alcohol): िराब परीने के 

संकेतयो ंपर ध्यान दें , जैसे खालरी बयोतलें या िराब करी गंि।

• पमगगी िि पिियाि किें  (Consider epilepsy): का गहंसक दौरे 

के संकेत हैं, जैसे मंुह के आसपास लार या आम तौर पर अस्-व्स् 

दृश्य?

• इंसुपलन के बयािे में सटोिें (Think insulin): का व्क्ति इंसुगलन 

िॉक से परीगड़त हयो सकता है (देखें ‘इंसुगलन िॉक का गनदान और 

उपचार कैसे करें ’)?

• दियाओ ं के बयािे में सटोिें (Think about drugs): का कयोई 

ओवरडयोज़ ्ा? या हयो सकता है गक व्क्ति ने कम खुराक लरी हयो - जयो 

गक गनिा्नररत दवा के गलए पया्नप्त नहरी ंहै?

• आघयात िि पिियाि किें  (Consider trauma): का व्क्ति 

िाररीररक रूप से रायल है?

• संरिमण के लक्ण देखें (Look for signs of infection): 
राव के चारयो ंओर लागलमा और/या लाल िाररयाँ।

• ज़िि के संकेतटो ंके पलए ियािटो ंओि देखें (Look around for 
signs of Poison): गयोगलययो ं करी खालरी बयोतल या सप्नदंि का 

राव।

• मनटोिैज्यापनक आघयात करी संभयािनया िि पिियाि किें  (Consider 
the possibility of psychological trauma): हयो सकता 

है गक व्क्ति कयो गकसरी प्रकार का मनयोवैज्ागनक गवकार हयो

• गविेष रूप से बुजुग्न लयोगयो ंके गलए आरात पर गवचार करें ।

• आप जयो गनदान करते हैं उसके अनुसार उपचार करें ।

प्रया्पमक उिियाि किें  (First aid DO’S)
• आपातकालरीन नंबर पर कॉल करें ।

• व्क्ति के वायुमाग्न, श्ास और नाड़री करी बार-बार जाँच करें । यगद 

आवश्यक हयो, बचाव श्ास और CPR िुरू करें ।

• यगद व्क्ति सांस ले रहा है और परीठ के बल लेटा है और ररीढ करी हड्री 

करी चयोट से इनकार करने के बाद, व्क्ति कयो साविानरी से एक तरफ, 

अगिमानतः बाईं ओर लेटाएं। ऊपररी पैर कयो मयोड़ें तागक कूले् और 

रुटने दयोनयो ंसमकयोण पर हयो।ं वायुमाग्न कयो खुला रखने के गलए िरीरे से 

गसर कयो परीछे करी ओर झुकाएं। यगद गकसरी समय श्ास या नाड़री बंद हयो 

जातरी है, तयो व्क्ति कयो उसकरी परीठ पर गलटाएं और CPR िुरू करें ।

मत किटो (DONT’S)

• बेहयोि व्क्ति कयो कयोई भरी खाना या पेय न दें।

• व्क्ति कयो अकेला न छयोड़ें।

• बेहयोि व्क्ति के गसर के नरीचे तगकया न रखें।

• गकसरी बेहयोि व्क्ति कयो हयोि में लाने के गलए उसके चेहरे पर ् प्पड़ या 

पानरी के छरी ंदटे न मारें ।

िॉक (Shock ) (Fig 3)

िररीर के तरल पदा ््न के गंभरीर नुकसान से रतिचाप में गगरावट आएगरी। 

आक्खरकार रति का संचार गबगड़ जाएगा और िेष रति प्रवाह मक्स्ष्क 

जैसे महत्वपूण्न अंगयो ंकयो गनददे दगित गकया जाएगा। रति इसगलए िररीर के 

बाहररी के्षत् से दूर गनददे दगित गकया जाएगा, गजससे परीगड़त परीला गदखाई देगा 

और त्वचा बफगीलरी ठंडरी महसूस हयोगरी।

 अगि व्यक्ति अिनरी िरीठ िि िै औि जरीभ गले के िरीछे पगि गई 

िै, ियायुमयाग्म कटो अिरुद कि ििया िै, तटो िटोि खटोने से जरीिन 

कटो खतिया िटो सकतया िै। बेिटोिरी के कयािणटो ंकरी तलयाि किने 

से ििले सुपनपचित किें  पक व्यक्ति सयंास ले ििया िै। यपद िटोटें 

अनुमपत देतरी िैं, तटो िरीप़ित कटो रिकििरी िटोजरीिन में गद्मन कटो 

फैलयाकि िखें। बेिटोि िरीप़ित कटो कभरी भरी मंुि से कुछ न दें।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.03 से संबंपित पसदयंात
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.1.04 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman)- सुिक्या

िॉि फ्टोि के अचे् िखिखयाि के पलए पदियापनददेि (Guidelines for good shop floor maintenance)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• िॉि फ्टोि के िखिखयाि के लयाभटो ंकरी सूिरी बनयाएं

• बतयाएं पक 5S क्या िै

• 5S के लयाभटो ंकरी सूिरी बनयाएं।

एक िॉि फ्टोि के िखिखयाि के लयाभ (Benefits of a shop 
floor maintenance)

एक अचे् िॉप फ्लयोर मेंदटेनेंस के उपययोग से प्राप्त हयोने वाले कुछ लाभ इस 

प्रकार हैं:

• बेहतर उत्ादकता

• बेहतर ऑपरेटर दक्षता

• बेहतर सम ््नन संचालन जैसे पुनःपूगत्न चालें और प्रगक्रया में काम का 

पररवहन और तैयार माल

• सै्कप में कमरी

• आपकरी गनमा्नण प्रगक्रया का बेहतर गनयंत्ण

• िॉप फ्लयोर पय्नवेक्षकयो ंकयो उनके सौंदपे गए उत्ादन उत्तरदागयत्वयो ंके 

प्रबंिन में सहायता करने के गलए अगिक सामगयक जानकाररी।

• बेहतर मिरीन और टूल मॉगनटररंग के कारण डाउन टाइम में कमरी।

• प्रगगत सूचरी में काय्न का बेहतर गनयंत्ण, समय अनुसूचरी प्रदि्नन पर का 

है और कहाँ सुिार हुआ है।

5S अिियािणया (5S Concept)

5S काय्न स्ल संगठन के गलए एक जापानरी पद्धगत है। जापानरी में इसका 

अ ््न seiri (SORT), seiton (SET), seiso (SHINE), seiketsu 
(STANDARDIZE) और shitsuke (SUSTAIN) है।

सूचरी उपययोग करी गई वसु्ओ ंकरी पहचान और भंडारण, के्षत् और वसु्ओ ं

कयो बनाए रखने और नए आदेि कयो बनाए रखने के द्ारा दक्षता और 

प्रभाविरीलता के गलए काय्न स्ान कयो व्वक्स्त करने का वण्नन करतरी है।

सूचरी में बताया गया है गक उपययोग करी जाने वालरी वसु्ओ ंकरी पहचान और 

स्ट् योइंग, के्षत् और वसु्ओ ंकयो बनाए रखने और नए आदेि कयो बनाए रखने 

के द्ारा दक्षता और प्रभाविरीलता के गलए काय्न स्ान कयो कैसे व्वक्स्त 

गकया जाए।

5S व्रील (5S Wheel)

5S प्रणयालरी के लयाभ

• उत्ादकता में वतृक्द्ध (Increase in productivity)

• गुणवत्ता में वतृक्द्ध (Increase in quality)

• लागत में कमरी (Reduction in cost)

गृि व्यिस्या कया मित्व (Importance of housekeeping)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• ियाउस करीपिंग में ियापमल से्ि करी सूिरी बनयाएं

• उद्टोग में अिनयाई जयाने ियालरी अच्री िॉि फ्टोि प्र्याओ ंके बयािे में बतयाएं।

गृि व्यिस्या (House keeping)

पया्नवरण गनमा्नण कयो बेहतर बनाए रखने के गलए गनम्नगलक्खत गगतगवगियां 

करी जानरी चागहए:

• िॉि फ्टोि करी सफयाई (Cleaning of shop floor): साफ और 

गंदगरी और सै्कप के संचय से मुति रखें

• मिरीनटो ंकरी सफयाई (Cleaning of machines): मिरीनयो ंकरी 

अच्री तरह सफाई करके दुर्नटनाओ ंकयो कम करें

• रिसयाि औि छलकयाि करी िटोक्याम (Prevention of leakage 
and spillage): मिरीन और कलेक्टंिग टट् े  में सपै्ि गाइड का 

उपययोग करें
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• सै्कि कया पनिटयान (Disposal of scrap): गनयगमत रूप से 

खालरी सै्कप, अपव्य, संबंगित कंटेनरयो ंसे स्वाफ्न

• उिकिण भंडयािण (Tools storage)- संबंगित उपकरणयो ंके 

गलए गविेष रैक, िारकयो ंका प्रययोग करें

• संग्रिण स्यान (Storage spaces): संबंगित भंडारण के्षत्यो ंकरी 

पहचान करें  और गैंगवे में कयोई सामरिरी न छयोड़ें

• भिने के तिरीके (Filling methods)- पे्टफॉम्न, फि्न कयो 

ओवरलयोड न करें  और सामरिरी कयो सुरगक्षत ऊंचाई पर रखें।

• सयामग्ररी प्रबंिन (Material handling): पैकेज करी मात्ा और 

वजन के अनुसार फयोक्न गलफ्, कने्वयर और हयोइस् का उपययोग करें ।

उद्टोग में अच्री िॉि फ्टोि प्र्याओ ंकया ियालन पकयया जयातया िै (Good 
shop floor practices followed in industry)

• अच्री िॉप फ्लयोर प्र्ाएं गनमा्नण प्रगक्रया के पया्नवरण के गलए काय्न 

ययोजनाओ ंकयो पे्रररत कर रहरी हैं।

• सभरी श्रगमकयो ंकयो गनमा्नण, गगतगवगिययो ंपर दैगनक लक्ष्य के सा् सूगचत 

गकया जाता है।

• उपलक्ब्धययो ंकरी तुलना में उत्ादन, गुणवत्ता और सुरक्षा पररणाम पयोस् 

करने के गलए जानकाररीपूण्न चाट्न का उपययोग गकया जाता है।

• श्रगमकयो ंकयो गलक्खत उत्ाद गुणवत्ता मानकयो ंपर प्रगिगक्षत गकया जाता है

• गुणवत्ता मानकयो ंका पालन सुगनगचित करने के गलए गनगम्नत भागयो ंका 

गनररीक्षण गकया जाता है।

• उत्ाद गभन्नता कयो कम करने के गलए इंजरीगनयररंग द्ारा उत्ादन 

प्रगक्रयाओ ंकरी ययोजना बनाई गई है।

• िॉप फ्लयोर और उत्ादन लाइनयो ं कयो व्वक्स्त करने के गलए 5s 

गवगिययो ंका उपययोग गकया जाता है।

• श्रगमकयो ं कयो व्ावसागयक सुरक्षा स्वास्थ्य (occupational safe-
ty Health) (OSH) मानकयो ं के अनुसार संयंत् सुरक्षा प्र्ाओ ंपर 

प्रगिगक्षत गकया जाता है।

• पालन न करने के कारणयो ंका गनिा्नरण करने के गलए काय्नकता्नओ ंकयो 

“मूल कारण” गवशे्षण पर प्रगिगक्षत गकया जाता है।

• संयंत्, मिरीनररी और उपकरणयो ं के रखरखाव के गलए एक गलक्खत 

गनवारक रखरखाव ययोजना

• प्रगक्रया में सुिार पर इनपुट प्राप्त करने के गलए प्रबंिन गनयगमत रूप 

से संयंत् के कम्नचाररययो ंसे गमलता है

• प्रगक्रया सुिार टरीमयो ं कयो “सववोत्तम प्र्ाओ”ं कयो लागू करने के गलए 

गनयुति गकया गया है

अिपिटि िदया ््म कया पनिटयान (Disposal of waste material)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• अिपिटि िदया ््म क्या िै बतयाएं

• िक्म िॉि में बेकयाि सयामग्ररी करी सूिरी बनयाएं

• अिपिटि िदया्तों के पनिटयान करी पिपियटो ंकरी व्ययाख्या किें

• अिपिटि िदया्तों के पनस्यािण के लयाभ बतयाएं।

अिपिटि िदया ््म (Waste material)

औद्योगगक अपगिष् औद्योगगक गगतगवगि जैसे कारखानयो,ं गमलयो ंऔर खानयो ं

द्ारा उत्ागदत अपगिष् है।

अिपिटि िदया्तों करी सूिरी (List of waste material) (Fig 1)

• कपास अपगिष्

• गवगभन्न सामरिरी के िातु गचप्स

• गचकनाई युति तेल, िरीतलक आगद जैसे तैलरीय अपगिष्

• अन्य अपगिष् जैसे गबजलरी, कांच आगद।

अिपिटि पनिटयान के तिरीके (Methods of waste disposal)

िरीसयाइक््ंलग (Recycling)

पुनच्नक्रण अपगिष् प्रबंिन के सबसे प्रगसद्ध तररीकयो ं में से एक है। यह 

महंगा नहरी ंहै और आपके द्ारा आसानरी से गकया जा सकता है। यगद आप 

पुनच्नक्रण करते हैं। आप बहुत साररी ऊजा्न, संसािनयो ंकयो बचाएंगे और इस 

तरह प्रदूषण कयो कम करें गे।

खयाद (Composting)

यह एक प्राकतृ गतक प्रगक्रया है जयो गकसरी भरी खतरनाक उपयोत्ाद से पूररी तरह 

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.04 से संबंपित पसदयंात
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लैंडप़िल (Landfills)

लैंडगफल के उपययोग के माध्यम से अपगिष् प्रबंिन में एक बडे़ के्षत् का 

उपययोग िागमल है। इस जगह कयो खयोदा गया है और कचरे से भर गया है।

अिपिटि िदया ््म कटो जलयानया (Burning the waste material)

यगद आप ररीसायकल नहरी ंकर सकते हैं या लैंडगफल स्ागपत करने के गलए 

कयोई उगचत जगह नहरी ंहै, तयो आप अपने रर में उत्न्न हयोने वाले कचरे कयो 

जला सकते हैं। वाष्प और राख उत्न्न करने के गलए उच् तापमान पर कचरे 

कयो गनयंगत्त रूप से जलाना एक पसंदरीदा अपगिष् गनपटान तकनरीक है।

अिपिटि पनिटयान कया लयाभ (Advantage of waste disposal):

• काय्निाला कयो साफ सु्रा सुगनगचित करता है

• स्वास्थ्य पर पड़ने वाले प्रगतकूल प्रभाव कयो कम करता है

• आग ््नक दक्षता में सुिार करता है

•  या्नवरण पर पड़ने वाले प्रगतकूल प्रभाव कयो कम करता है

भस्रीकिण (Incineration ) (Fig 3)

यह कचरे के गनयंगत्त दहन करी प्रगक्रया है तागक इसे अदहनिरील पदा ््न, 

राख, अपगिष् गैस और गमगी में कम गकया जा सके। इसका उपचार गकया 

जाता है और पया्नवरण में छयोड़ गदया जाता है (Fig 3)। यह कचरे करी 90% 

मात्ा कयो कम करता है, कुछ समय उत्न्न गमगी का उपययोग गवद्त िक्ति 

का उत्ादन करने के गलए गकया जाता है।

अिपिटि संघनन (Waste compaction)

अपगिष् पदा ््न जैसे गडबे् और प्ाक्स्क करी बयोतलें ब्ॉक में संकुगचत हयो 

जातरी हैं और ररीसाइक्कं्ग के गलए भेज दरी जातरी हैं। इस प्रगक्रया कयो स्ान 

करी आवश्यकता हयोतरी है गजससे पररवहन और क्स्गत आसान हयो जातरी है।

अिपिटि िृ्क्किण के पलए पडबे् कया िंग कटोड टेबल-1 में पदयया गयया िै

टेबल-1

रि.सं. अिपिटि िदया ््म िंग कटोड

1 कागज़ नरीला

2 प्ाक्स्क परीला

3 िातु लाल

4 काँच हरा

5 भयोजन काला

6 अन्य आसमानरी नरीला

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.04 से संबंपित पसदयंात

मुति है। इस प्रगक्रया में सामरिरी कयो काब्नगनक यौगगकयो ंमें तयोड़ना िागमल है 

गजसे खाद के रूप में इसे्माल गकया जा सकता है।
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.1.05 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman)- सुिक्या

व्ययािसयापयक सुिक्या औि स्वयास्थ्य (Occupational safety and health)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• सुिक्या कटो िरिभयापरत किें

• व्ययािसयापयक स्वयास्थ्य औि सुिक्या के लक्ष्य बतयाएं

• व्ययािसयापयक स्वयास्थ्य औि सुिक्या करी आिश्यकतया करी व्ययाख्या किें

• व्ययािसयापयक स्वच्तया बतयाएं

• व्ययािसयापयक खतिटो ंकरी व्ययाख्या किें ।

सुिक्या (Safety)

सुरक्षा का मतलब स्वतंत्ता या नुकसान, खतरे (danger), खतरे 

(hazard), जयोक्खम (risk), दुर्नटना (accident), चयोट (harm) या क्षगत 

(damage) से सुरक्षा है।

व्ययािसयापयक स्वयास्थ्य औि सुिक्या (Occupational health and 
safety)

• व्ावसागयक स्वास्थ्य और सुरक्षा का संबंि काय्न या रयोजगार में लगे 

लयोगयो ंकरी सुरक्षा, स्वास्थ्य और कलाण करी सुरक्षा से है।

• लक्ष्य एक सुरगक्षत काय्न वातावरण प्रदान करना और खतरयो ंकयो रयोकना 

है।

• यह काय्नस्ल के वातावरण से प्रभागवत सहकगम्नययो,ं पररवार के सदस्यो,ं 

गनययोतिाओ,ं रिाहकयो,ं आपूगत्नकता्नओ,ं आस-पास के समुदाययो ं और 

जनता के अन्य सदस्यो ंकरी भरी रक्षा कर सकता है।

• इसमें व्ावसागयक गचगकत्ा, व्ावसागयक (या औद्योगगक) स्वच्ता, 

साव्नजगनक स्वास्थ्य, और सुरक्षा इंजरीगनयररंग, रसायन गवज्ान, और 

स्वास्थ्य भौगतकरी सगहत कई संबंगित के्षत्यो ं के बरीच परस्पर गक्रया 

िागमल है।

व्ययािसयापयक स्वयास्थ्य औि सुिक्या करी आिश्यकतया (Need of 
occupational health and safety)

• कम्नचाररययो ं का स्वास्थ्य और सुरक्षा कंपनरी के सुचारू और सफल 

कामकाज का एक महत्वपूण्न पहलू है।

• यह संगठनात्मक प्रभाविरीलता में एक गनणा्नयक कारक है। यह एक 

दुर्नटना मुति औद्योगगक वातावरण सुगनगचित करता है।

• कम्नचाररययो ंकरी सुरक्षा और कलाण पर उगचत ध्यान देने से बहुमूल 

प्रगतफल प्राप्त हयो सकते हैं।

• कम्नचाररी मनयोबल में सुिार

• अनुपक्स्गत कयो कम करना

• उत्ादकता बढाना 

• काम से संबंगित चयोटयो ंऔर बरीमाररययो ंकरी संभावना कयो कम करना

• गनगम्नत उत्ादयो ंऔर/या प्रदान करी गई सेवाओ ंकरी गुणवत्ता में वतृक्द्ध 

करना।

व्ययािसयापयक (औद्टोपगक) स्वच्तया (Occupational (Industrial) 
hygiene)

• व्ावसागयक स्वच्ता काय्नस्ल के खतरयो ं (या) पया्नवरणरीय कारकयो ं

(या) तनावयो ंकरी प्रत्ािा, मान्यता, मूलांकन और गनयंत्ण है

• यह काय्नस्ल से उत्न्न हयो रहा है।

• जयो श्रगमकयो ंके बरीच बरीमाररी, खराब स्वास्थ्य और कलाण (या) महत्वपूण्न 

असुगविा और अक्षमता का कारण बन सकता है।

प्रत्यािया (ििियान) (Anticipation (Identification): संभागवत 

खतरयो ंऔर स्वास्थ्य पर उनके प्रभावयो ंकरी पहचान के तररीके

मयान्तया (स्वरीकृपत) (Recognition (Acceptance): पहचाने गए 

खतरयो ंके दुष्प्रभावयो ंकरी स्वरीकतृ गत

मूलयंाकन (मयाि औि आकलन) (Evaluation (Measurement 
and Assessment): उपकरण, वायु नमूनाकरण और गवशे्षण द्ारा 

खतरे कयो मापना या गणना करना, मानकयो ंके सा् तुलना करना और गनण्नय 

लेना गक का मापा या गणना गकया गया खतरा अनुमेय मानक से अगिक 

या कम है।

कयाय्मस्ल के खतिटो ं कया पनयंत्रण (Control of workplace 
hazards): इंजरीगनयररंग और प्रिासगनक गनयंत्ण, गचगकत्ा पररीक्षण, 

व्क्तिगत सुरक्षा उपकरण (PPE) का उपययोग, गिक्षा, प्रगिक्षण और 

पय्नवेक्षण जैसे उपाय

व्ययािसयापयक खतिे (Occupational hazards)

“चयोट या खराब स्वास्थ्य, संपगत्त कयो नुकसान, काय्नस्ल के वातावरण कयो 

नुकसान, या इनके संययोजन के मामले में नुकसान करी संभावना के सा् 

स्योत या क्स्गत”।

व्ययािसयापयक स्वयास्थ्य खतिटो ंके प्रकयाि (Types of occupational 
health hazards)

• िाररीररक जयोक्खम •  िाररीररक खतरे

• रासायगनक खतरे   •  यांगत्क खतरे

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.05 से संबंपित पसदयंात
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• जैगवक खतरे  •  गवद्तरीय खतरा

• एगवोनयोगमक खतरे।

1 ियािरीरिक खतिे (Physical hazards)

• ियोर  • कंपन

• गमगी और ठंडे तनाव  •  रयोिनरी आगद,

• गवगकरण (आयनरीकरण & गैर-आयनरीकरण)

2 ियासयायपनक खतिे (Chemical hazards)

• ज्वलनिरील  •   रेगडययोिमगी

• गवस्योटक  •   संक्षारक

• गवषाति

3 जैपिक खतिे (Biological hazards)

• बैटिरीररया •   पौिे करीट  

• वाइरस •   संक्रमण

• कवक

4 ियािरीरिक (Physiological)

• पतृौढ अबस्ा •  बरीमार

• गलंग •  ्कान।

• बरीमाररी

5 मनटोिैज्यापनक (Psychological)

• गलत रवैया

• िूम्रपान

• मद्पान

• अकुिल

• खराब अनुिासन

 -अनुपक्स्गत

 -आज्ा का उलं्रन

 -आक्रामक व्वहार

• दुर्नटना प्रवणता आगद

• भावनात्मक गड़बड़री

 -गहंसा

 -बदमािरी

 -यौन उत्रीड़न

6 ययंापत्रक (Mechanical)

• बेपरवाह मिरीनररी

• कयोई बाड़ नहरी ं

• कयोई सुरक्षा उपकरण नहरी ं

• कयोई गनयंत्ण उपकरण नहरी ंआगद,

7 पिद्त (Electrical)

• कयोई अग ि्ंग नहरी ं

• िाट्न सगक्न ट

• वत्नमान ररसाव

• खुला तार

• कयोई फू्ज या कट ऑफ गडवाइस आगद नहरी।ं

8 एगगोनटोपमक (Ergonomic)

• खराब मैनुअल हैंडगलंग तकनरीक

• मिरीनररी का गलत लेआउट

• गलत गडजाइन

• खराब हाउसकरीगपंग

• गलत उपकरण आगद।

सुिक्या नयािया

एक सुिक्या पनयम तटो़िने ियालया, एक दुघ्मटनया पनमया्मतया िै

C G & M:  फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.05 से संबंपित पसदयंात
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.1.06 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman)- सुिक्या

सुिक्या पिन् करी ििियान (Identification of safety sign)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• तरीन प्रकयाि के स़िक पिहटो ंकरी सूिरी बनयाएं

• स़िक िि मयापकिं ग लयाइन कया िण्मन किें

• पिपभन्न िुपलस टै्पफक िैंड पसग्नल औि लयाइट पसग्नल कया िण्मन किें

• टकियाि के कयािणटो ंकरी सूिरी बनयाएं।

पुराने गदनयो ंमें रयोड लयोकयोमयोगटव में गदन में लाल झंडा और रात में लाल 

लालटेन हयोता ्ा। सुरक्षा हर यातायात का प्रमुख उदे्श्य है।

स़िक के संकेत के प्रकयाि (Kinds of road signs)

• अगनवाय्न

• साविानरी और

• सूचनात्मक

अपनियाय्म संकेत (Mandatory sign ) (Fig 1)

अगनवाय्न संकेत का उलं्रन दंड का कारण बन सकता है। उदाहरण- 

Stop, give way limits, prohibited, no parkin और अगनवाय्न 

संकेत।

सूिनया संकेत (Information signs ) (Fig 3)

सूचना संकेत गविेष रूप से यागत्ययो ंऔर दुपगहया वाहनयो ंके गलए फायदेमंद 

हयोते हैं।

सयािियानरी के संकेत (Cautionary signs ) (Fig 2)

साविानरी/चेतावनरी संकेत गविेष रूप से सुरगक्षत हैं। पैदल यागत्ययो,ं 

साइगकल चालकयो,ं बस यागत्ययो ंऔर मयोटर चालकयो ंके गलए का करें  और 

का न करें ।

स़िक िि िेखयाएं अंपकत किनया (Marking lines on road )   
(Fig 4)

• मागकिं ग लाइनें चलते वाहनयो,ं साइगकल चालकयो ंऔर पैदल चलने वालयो ं

कयो कानून का पालन करने के गलए गनददे दगित या चेतावनरी दे रहरी हैं।

• सड़क के बरीच में इकलौतरी और छयोटरी टूटरी लाइनें वाहन कयो गबंदरीदार 

रेखाओ ंकयो सुरगक्षत रूप से पार करने करी अनुमगत देतरी हैं जब भरी 

आवश्यकता हयोतरी है।

• जब चलता वाहन पैदल यात्री क्रॉगसंग के पास आ रहा हयो, तयो िरीमे हयोने 

के गलए तैयार रहें या लयोगयो ंकयो पार करने के गलए रुकें ।

• पैदल यात्री क्रॉगसंग के आसपास ओवरटेक न करें ।
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िुपलस कया इियािया (Police signals)

परीछे से आ रहे गकसरी वाहन कयो रयोकना। Fig 5(1) 

सामने से आ रहे वाहन कयो रयोकना। Fig 5(2)

आगे और परीछे से एक सा् आ रहे वाहनयो ंकयो रयोकने के गलए। Fig 5(3)

बाएँ से आने वाले और दाएँ मुड़ने करी इच्ा रखने वाले टट् ै गफक कयो रयोकने 

के गलए। Fig 5(4)

बाएँ से दाएँ मुड़ने के गलए दाएँ से आने वाले टट् ै गफक कयो रयोकने के गलए। 

Fig 5(5)

बाएँ से आने वाले टट् ै गफक कयो रयोककर दाएँ से आने वाले और दाएँ मुड़ने 

वाले टट् ै गफक कयो अनुमगत देना। Fig 5(6)

चेतावनरी संकेत सभरी यातायात बंद कर रहा है। Fig 5(7)

बाएं से आने वाले वाहनयो ंपर इिारा करना। Fig 5(8)

लाल और अंबर का भरी अ ््न रुकना है। हरे रंग के ियो तक न तयो आगे बढें  

और न हरी िुरू करें । Fig 6 (2)

हरे रंग का मतलब है गक अगर रास्ा साफ है तयो आप आगे बढ सकते हैं। 

यगद आप बाएँ या दाएँ मुड़ना चाहते हैं और पैदल चलने वालयो ंकयो रास्ा देना 

चाहते हैं, तयो गविेष ध्यान रखें। Fig 6(3)

अंबर का अ ््न है स्ॉप लाइन पर रुकना। आप केवल तभरी जा सकते हैं जब 

आपके द्ारा स्ॉप लाइन कयो पार करने के बाद या उसके इतने कररीब अंबर 

गदखाई दे गक ऊपर खरीचंना संभव न हयो। Fig 6(4)

हरे तरीर का अ ््न है गक आप तरीर द्ारा दिा्नई गई गदिा में जा सकते हैं। 

आप ऐसा कर सकते हैं जयो कुछ भरी अन्य लाइटें गदखा रहरी हयो।ं Fig 6(5)

पैदल यात्री - पार न करें । Fig 6(6)

पैदल यात्री - अब पार करयो। Fig 6(7)

फै्लगिंग रेड का मतलब स्ॉप लाइन पर रुकना है और अगर रास्ा साफ 

है तयो साविानरी से आगे बढें। Fig 6(8)

चमकते अंबर का अ ््न है साविानरी से आगे बढना। Fig 6(9)

दागहनरी ओर से आने वाले वाहनयो ंपर इिारा करना। Fig 5(9) 

सामने से वाहनयो ंकयो इिारा करना। Fig 5(10)

टै्पफक लयाइट पसग्नल(Traffic light signals)

लाल का अ ््न है रुकना। कैररज वे पर स्ॉप लाइन के परीछे प्रतरीक्षा करें । 
Fig 6(1)

टक्कि कया कयािण बनतया िै (Collision causes)

टकराव के गलए तरीन कारक गजमे्दार हैं

- सड़कें

- वाहन और

- चालक

(Fig 7) टक्कर के लगभग आनुपागतक कारणयो ंकयो दिा्नता है।

गलत रवैए में गाड़री चलाते समय मूख्नतापूण्न काययों से दूर रहें। डट् ाइगवंग 

टाइम पे् टाइम नहरी ंहै। (Fig 8)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.06 से संबंपित पसदयंात
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सुिक्या अभ्यास (Safety practice)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• पनयटोतिया औि कम्मियारियटो ंकरी पजमे्दयारियटो ंकटो बतयाएं

• सुिक्या ििैयया (safety attitude) बतयाएं औि सुिक्या संकेतटो ंकरी ियाि बुपनययादरी शे्पणयटो ंकरी सूिरी बनयाएं।

सुिक्या (Safety)

सुरगक्षत हयोने करी क्स्गत, रटना या चयोट, खतरे या हागन के जयोक्खम से मुक्ति।

पजमे्दयारियटो ं(Responsibilities)

सुरक्षा यंू हरी नहरी ंहयो जातरी - इसे उस काय्न-प्रगक्रया करी तरह व्वक्स्त और 

हागसल करना हयोता है, गजसका यह एक गहस्ा है। कानून कहता है गक 

इस संबंि में एक गनययोतिा और उसके कम्नचाररययो ंदयोनयो ंकरी गजमे्दाररी है।

पनयटोतिया करी पजमे्दयारिययंा (Employer’s responsibilities)

एक फम्न ययोजना बनाने और काय्न कयो व्वक्स्त करने, लयोगयो ंकयो प्रगिगक्षत 

करने, कुिल और सक्षम श्रगमकयो ंकयो गनयुति करने, संयंत् और उपकरणयो ं

कयो बनाए रखने, और जाँच करने, गनररीक्षण करने और ररकॉड्न रखने में 

लगातरी है - यह सब काय्नस्ल में सुरक्षा में ययोगदान देता है।

प्रदान गकए गए उपकरण, काम करने करी क्स्गत, कम्नचाररययो ंकयो का करने के 

गलए कहा जाता है, और गदए गए प्रगिक्षण के गलए गनययोतिा गजमे्दार हयोगा।

कम्मियािरी के दयापयत्व (Employee’s responsibilities)

आप गजस तरह से उपकरण का उपययोग करते हैं, आप अपना काम कैसे 

करते हैं, आप अपने प्रगिक्षण का उपययोग करते हैं, और सुरक्षा के प्रगत 

आपके सामान्य रवैये के गलए आप गजमे्दार हयोगें।

आपके कामकाजरी जरीवन कयो सुरगक्षत बनाने के गलए गनययोतिाओ ंऔर अन्य 

लयोगयो ंद्ारा बहुत कुछ गकया जाता है; लेगकन हमेिा याद रखें गक आप अपने 

काययों और दूसरयो ंपर पड़ने वाले प्रभाव के गलए स्वयं गजमे्दार हैं। आपकयो 

उस गजमे्दाररी कयो हले् में नहरी ंलेना चागहए।

कयाम िि पनयम औि प्रपरियया (Rules and procedure at work)

आपकयो का करना चागहए, कानून द्ारा अक्सर आपके गनययोतिा द्ारा 

गनिा्नररत गवगभन्न गनयमयो ंऔर प्रगक्रयाओ ंमें िागमल हयोता है। उन्ें गलखा 

जा सकता है, लेगकन अगिक बार नहरी,ं गजस तरह से एक फम्न काम करतरी 

है - आप अन्य कम्नचाररययो ं से सरीखेंगे जैसे आप अपना काम करते हैं। 

वे उपकरण, सुरक्षात्मक कपडे़ और उपकरण, ररपयोगटिंग प्रगक्रयाओ,ं 

आपातकालरीन अभ्ास, प्रगतबंगित के्षत्यो ंतक पहंुच और कई अन्य मामलयो ं

के मुदे् और उपययोग कयो गनयंगत्त कर सकते हैं। ऐसे गनयम आवश्यक हैं 

और वे काय्न करी दक्षता और सुरक्षा में ययोगदान करते हैं।

सुिक्या संकेत (Safety signs)

जब आप गकसरी गनमा्नण स्ल पर अपने काम के बारे में जाते हैं तयो आपकयो 

कई तरह के संकेत और नयोगटस गदखाई दें गे। इनमें से कुछ से आप पररगचत 

हयोगें - उदाहरण के गलए ‘िूम्रपान गनषेि’ गचनि; अन्य गजन्ें आपने पहले 

नहरी ंदेखा हयोगा। यह आप पर गनभ्नर है गक आप जानें गक उनका का अ ््न 

है - और उन पर ध्यान दें। वे संभागवत खतरे करी चेतावनरी देते हैं, और उन्ें 

नजरअंदाज नहरी ंगकया जाना चागहए।

सुरक्षा संकेत चार अलग-अलग शे्रगणययो ं में आते हैं। इन्ें उनके आकार 

और रंग से पहचाना जा सकता है। कभरी-कभरी वे केवल एक प्रतरीक हयो 

सकते हैं; अन्य संकेतयो ंमें अक्षर या अंक िागमल हयो सकते हैं और अगतररति 

जानकाररी प्रदान कर सकते हैं जैसे बािा करी गनकासरी ऊंचाई या के्रन का 

सुरगक्षत काय्न भार।

संकेतयो ंकरी चार मूल शे्रगणयां इस प्रकार हैं:

• गनषेि गचनि (Fig 1 और Fig 5)

• अगनवाय्न संकेत (Fig 2 और Fig 6)

• चेतावनरी के संकेत (Fig 3 और Fig 7)

• जानकाररी के संकेत (Fig 4)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.06 से संबंपित पसदयंात
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आिकरी सुिक्या िि सियाल (Question about your safety)
का आप सामान्य सुरक्षा गनयमयो ंकयो जानते हैं जयो आपके काय्नस्ल कयो 

कवर करते हैं?

का आप उन सुरक्षा कानूनयो ंसे पररगचत हैं जयो आपकरी गविेष नौकररी कयो 

गनयंगत्त करते हैं?

का आप जानते हैं गक अपने आप कयो, अपने काम करने वालयो ंऔर आम 

जनता कयो गबना गकसरी खतरे के अपना काम कैसे करना है?

का आपके द्ारा उपययोग गकए जाने वाले संयंत्, मिरीनररी और उपकरण 

वास्व में सुरगक्षत हैं? का आप जानते हैं गक उनका सुरगक्षत उपययोग कैसे 

करें  और उन्ें सुरगक्षत क्स्गत में कैसे रखें?

अपनियाय्म संकेत (Mandatory signs)

पनरेि संकेत (Prohibition signs)

िेतयािनरी के संकेत (Warning signs)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.06 से संबंपित पसदयंात

का आप सभरी सुरक्षात्मक कपडे़ पहनते हैं, और का आपकयो सभरी 

आवश्यक सुरक्षा उपकरण प्रदान गकए गए हैं?
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का आपकयो उपययोग करी गई सामरिरी के बारे में सभरी आवश्यक सुरक्षा 

जानकाररी दरी गई है?

का आपकयो अपना काम सुरगक्षत रूप से करने में सक्षम बनाने के गलए 

प्रगिक्षण और गनददेि गदए गए हैं?

1 अगर गबजलरी गुल है, तयो आपातकालरीन जनरेटर िुरू करें । यह िटर 

कयो बंद करने करी िक्ति प्रदान करता है, जयो गक पहलरी प्रा्गमकता है। 

जनरेटर UPS और क्राययोजेगनक कंपे्रिस्न कयो भरी चालू रखेगा,

-  एक फै्लि लाइट प्राप्त करें ।

-  गबजलरी हस्ांतरण क्स्वच के गलए देखें और कंुडरी दबाकर सामान्य 

गबजलरी से आपातकालरीन िक्ति पर क्स्वच करें ।

-  जांचें गक ईंिन वाल्व खुला है या नहरी ं- वाल्व खयोलें।

-  जांचें गक जनरेटर पर मुख्य बे्कर क्स्वच बंद क्स्गत में है।

-  जनरेटर के स्ाट्नर क्स्वच कयो चलाने करी क्स्गत में ले जाएं। इंजन एक 

बार में िुरू हयो जाएगा।

-  इंजन कयो गम्न हयोने के गलए कुछ गमनट का समय दें।

-  सभरी गेज, दबाव, तापमान, वयोले्टज और आवतृगत्त करी जाँच करें ।

-  फं्ट पैनल पर “AC लाइन” और “Ready” हररी बत्तरी करी जांच करें ।

2 गसस्म करी गवफलता (System failure)

-  यगद बग या वायरस, गसस्म पर आक्रमण करता है। गसस्म फेल हयो 

जाता है।

-  कई प्रकार के करीट हयोते हैं

1 हत्ारा बग (Assassin bug)

2 लाइटगनंग बग (Lightening bug)

3 बे्न बग (Brain bug)

अगिक गववरण के गलए, “गसस्म गवफलता” के गलए गनददेि पुक्स्का देखें।

3 आग करी गवफलता (Fire failure)

जब आपके भवनयो ंमें आग लगने का अलाम्न बजता है

1 तुरंत बाहर गनकल जाएं।

2 कभरी वापस मत जाओ

3 दमकलकगम्नययो ंऔर उनके टट् कयो ंके आने के गलए रास्ा बनाएं

4 कभरी भरी गलफ् का इसे्माल न करें

5 रबराएं नहरी ं

आियात क्स्पत करी सूिनया देनया (Reporting emergency)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• आियात क्स्पत करी व्ययाख्या किें  औि रििटोट्म किें ।

आियात क्स्पत करी सूिनया दें (Report an emergency

आपात क्स्गत करी ररपयोट्न करना उन चरीजयो ं में से एक है जयो वास्व में 

आपातकालरीन क्स्गतययो ंमें उपययोग गकए जाने तक काफरी सरल लगतरी है। 

दुर्नटनास्ल पर दहित का माहौल है। बड़री भरीड़ केवल गजज्ासु प्रकतृ गत 

के सा् हरी इकट्ा हयोतरी है, न गक परीगड़तयो ंकरी मदद के गलए हा् बढाने के 

गलए। सड़क के गकनारे करी चयोटयो ंमें यह आम है। कयोई भरी राहगरीर परीगड़तयो ं

करी मदद के गलए नहरी ंआना चाहेगा। प्रा्गमक उपचार करने वालयो ंकयो 

आसपास करी भरीड़ कयो गनयंगत्त करने, बचाव दल से संवाद करने, एंबुलेंस 

बुलाने आगद के गलए मल्टरीटास् रणनरीगत अपनाने करी जरूरत है। मयोबाइल 

फयोन ऐसरी आपात क्स्गतययो ंके गलए एक बड़ा सौदा करने में मदद करते हैं। 

समस्ाओ ंसे गनपटने के गलए नरीचे कुछ गदिागनददेि गदए गए हैं।

क्स्गत करी तात्ागलकता का आकलन करें । गकसरी आपात क्स्गत करी 

ररपयोट्न करने से पहले, सुगनगचित करें  गक क्स्गत वास्व में अत्ावश्यक है। 

आपातकालरीन सेवाओ ंके गलए कॉल करें  यगद आपकयो लगता है गक क्स्गत 

जरीवन के गलए खतरा है या अन्य्ा अतं्त गवरटनकाररी है।

• आग - अगर आप आग लगने करी सूचना दे रहे हैं, तयो बताएं गक आग 

कैसे लगरी और यह वास्व में कहां क्स्त है। यगद कयोई पहले से हरी 

रायल हयो गया है, लापता हयो गया है, तयो उसकरी भरी ररपयोट्न करें ।

• एक जरीवन- इलाज वालरी गचगकत्ा आपात क्स्गत, बताएं गक रटना कैसे 

हुई और व्क्ति वत्नमान में का लक्षण प्रदगि्नत करता है।

आियातकयालरीन सेिया कटो कॉल किें  (Call emergency service)
आपातकालरीन नंबर गभन्न हयोता है - पुगलस और अगनििमन के गलए 100, 
एमु्लेंस के गलए 1

अिने स्यान करी रििटोट्म किें  (Report your location)

सबसे पहले आपातकालरीन गडसै्पचर पूछेगा गक आप कहां क्स्त हैं, तागक 

आपातकालरीन सेवाएं य्ािरीघ्र वहां पहंुच सकें । सटरीक गलरी का पता दें , 

यगद आप सटरीक पते के बारे में सुगनगचित नहरी ंहैं, तयो लैंडमाक्न  आगद जैसरी 

अनुमागनत जानकाररी दें।

का आप जानते हैं गक आपके काय्नस्ल पर सुरक्षा करी गजमे्दाररी गकसकरी 

है?

का आप जानते हैं गनयुति गकए गए ‘सुरक्षा प्रगतगनगि’ कौन हैं?

आियात क्स्पत करी प्रपतपरियया - पबजलरी करी पिफलतया, पसस्म करी पिफलतया औि आग (Response to 
emergencies - Power failure, System failure & Fire)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• आियातकयालरीन पबजलरी गुल िटोने कया कयािण बतयाएं

• पसस्म करी पिफलतया कया कयािण बतयाएं

• अपग्न सुिक्या औि तत्याल कयाि्मियाई बतयाएं।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.06 से संबंपित पसदयंात
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.1.07 से संबंपित पसदयंात 
फयाउंड्रीमैन (Foundryman)- सुिक्या

पिद्त मेन्स/सपक्म ट बे्किटो ंकया संियालन औि पिद्त सुिक्या (Operation of electrical mains/ Circuit 
breakers and electrical safety)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• पिद्त मेन्स/सपक्म ट बे्कि के संियालन करी व्ययाख्या किें

• पिद्त सुिक्या के मित्व कटो बतयाएं।

पिद्त सुिक्या (Electrical safety)

पिद्त कया झटकया (Electric shock)

यगद कयोई व्क्ति गकसरी गबजलरी के तार के संपक्न  में आ जाता है और उसने 

स्वयं कयो पतृ्क नहरी ंगकया है, तयो उसके िररीर में गवद्त िारा प्रवागहत हयोतरी 

है। चँूगक मानव िररीर कुछ दगसययो ं गमलरीमरीटर से अगिक के प्रवाह का 

सामना नहरी ंकर सकता है, मानव िररीर आमतौर पर गबजलरी के झटके के 

रूप में जानरी जाने वालरी रटना से परीगड़त हयोता है। गबजलरी का झटका मानव 

िररीर के कुछ गहस्यो ंऔर कभरी-कभरी व्क्ति के जरीवन के गलए खतरनाक 

हयो सकता है।

गबजलरी के झटके करी गंभरीरता इस पर गनभ्नर करतरी है:

-  िररीर से गुजरने वाले करंट का स्र

-  िररीर में गकतनरी देर तक करंट प्रवागहत हयोता रहता है?

इसगलए, गजतना अगिक वत्नमान या लंबा समय हयोता है, झटके का पररणाम 

एक कारण हयो सकता है।

उपरयोति कारकयो ंके अलावा, सदमे करी गंभरीरता कयो प्रभागवत करने वाले 

अन्य कारक हैं:

-  झटका लगने वाले व्क्ति करी उम्र

-  आसपास के मौसम करी क्स्गत

-  फि्न करी क्स्गत (गरीला या सूखा)

-  गबजलरी का वयोले्टज स्र

-  जूते या गरीले जूते करी इनु्लेट संपगत्त इत्ागद।

पबजलरी के झटके के प्रभयाि (Effects of electric shock)

बहुत कम वयोले्टज स्र (40V से कम) पर गबजलरी के झटके का प्रभाव 

केवल एक अगप्रय झुनझुनरी सनसनरी हयो सकता है। लेगकन यह झटका हरी 

गकसरी के संतुलन खयोने और गगरने के गलए पया्नप्त हयो सकता है, गजसके 

पररणामस्वरूप दुर्नटना हयो सकतरी है।

उच् वयोले्टज स्र पर मांसपेगियां गसकुड़ सकतरी हैं और व्क्ति स्वयं संपक्न  

से अलग नहरी ंहयो पाएगा। वह हयोि खयो सकता है। हृदय करी मांसपेगियां 

स्पस्योगडक (फाइगब्लेिन) रूप से गसकुड़ सकतरी हैं। यह जानलेवा भरी 

सागबत हयो सकता है।

वयोले्टज के अत्गिक स्र पर, झटका लगने वाला व्क्ति अपने पैरयो ंसे गगर 

सकता है और गंभरीर दद्न  का अनुभव करेगा और संभवतः संपक्न  के गबंदु 

पर जल जाएगा। यह ज्यादातर मामलयो ंमें रातक हयोता है।

गबजलरी के झटके से संपक्न  के स्ान पर त्वचा में जलन भरी हयो सकतरी है।

पबजलरी कया झटकया लगने िि करी जयाने ियालरी कयाि्मियाई (Action to be 
taken in case of an electric shock)

यगद गबजलरी के झटके का गिकार आपूगत्न के संपक्न  में है, तयो गनम्नगलक्खत 

में से गकसरी एक या अगिक द्ारा गबजलरी के सा् परीगड़त का संपक्न  तयोड़ दें।

- गबजलरी का क्स्वच बंद कर दें , खुद कयो अलग कर लें और व्क्ति कयो 

गबजलरी के संपक्न  से दूर कर लें

या

मुख्य गबजलरी के प्ग कयो हटा दें। परीगड़त से सरीिे संपक्न  से बचें। अगर 

रबर के दस्ाने उपलब्ध नहरी ंहैं तयो अपने हा्यो ंकयो सूखे कपडे़ या कागज 

से लपेटें।

या

अपने आप कयो इनु्लेट करने के गलए जयो कुछ भरी हा् में है, जैसे गक 

लकड़री करी पट्री, रस्री, एक स्ाफ्न , परीगड़त के कयोट-टेल, कपड़यो ंका कयोई 

सूखा लेख, एक बेल्ट, लुढका हुआ अखबार, गैर-िातु नलरी, PVC टयूगबंग, 

बेक गकया हुआ कागज, टू्ब आगद और व्क्ति या केबल/उपकरण/गबंदु 

मुति कयो िक्का देकर या खरीचंकर संपक्न  तयोड़ें

या

सूखरी लकड़री, रबर या प्ाक्स्क जैसरी कुछ इंसुलेगटंग सामरिरी पर खडे़ हयो 

जाएं, या जयो कुछ भरी हा् में हयो, खुद कयो इंसुलेट करने के गलए और व्क्ति 

या केबल/उपकरण/गबंदु मुति कयो िक्का देकर या खरीचंकर संपक्न  तयोड़ दें।

यपद आि इंसुलेटेड निरी ंिैं, तटो िरीप़ित कटो अिने नंगे िया्टो ंसे 

न छुएं। निरी ंतटो आिकटो भरी झटकया लगेगया औि आि पिकयाि 

िटो जयाएंगे।

यगद परीगड़त ऊपर है (खंभे पर या ऊँचे स्ान पर काम कर रहा है), तयो उसे 

गगरने से बचाने के गलए उपयुति उपाय करें  या कम से कम यह सुगनगचित 

करें  गक उसका गगरना सुरगक्षत है।
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पबजलरी के झटके से िरीप़ित कया इलयाज पकयया जयाएगया (Treatment 
to be given for the victim of electric shock)

हयो सकता है गक परीगड़त का गबजलरी से जला हुआ गहस्ा बड़ा/बड़ा न 

गदखे। लेगकन इसकरी जड़ें गहररी हयो सकतरी हैं। जले हुए स्ान कयो साफ, 

करीटाणुरगहत डट् े गसंग से ढक दें। गजतनरी जल्री हयो सके उसका इलाज करने 

के गलए डॉटिर करी मदद लें।

यगद गबजलरी के झटके के बाद परीगड़त बेहयोि है, लेगकन सांस ले रहा है, तयो 

गनम्नगलक्खत प्रा्गमक उपचार करें :

- गद्नन, छातरी और कमर के कपड़यो ंकयो ढरीला कर दें

- परीगड़त कयो ररकवररी पयोजरीिन में गलटाएं।

- सांस और पल्स रेट पर लगातार नजर रखें। यगद आप उन्ें कमजयोर 

पाते हैं, तयो तुरंत कतृ गत्म सांस दें  और गदल करी िड़कन में सुिार के गलए 

गनचलरी पसलरी कयो दबाएं।

- परीगड़त कयो गम्न और आरामदायक रखें।

- तुरंत डॉटिर कयो बुलाएं।

बेिटोि व्यक्ति कटो मंुि से कुछ भरी न दें।

पकसरी बेिटोि व्यक्ति कटो लयाियारिस न छटो़िें।

पबजलरी कया झटकया लगने से व्यक्ति कटो जलने करी िटोट भरी लग 

सकतरी िै। जलने िि प्रया्पमक उिियाि किने में समय बबया्मद 

न किें  जब तक पक सयंास बियाल न िटो जयाए औि िटोगरी पबनया 

सियायतया के सयामयान् रूि से सयंास ले सके।

जलने, गंभरीि ितिस्याि के मयामले में पदयया जयाने ियालया उिियाि 
(Treatment to be given in case of burns, severe 
bleeding)

गबजलरी के झटके से जलने पर बहुत दद्न  हयोता है। यगद िररीर का एक बड़ा 

भाग जल गया हयो तयो राव कयो साफ पानरी से, या साफ कागज से, या साफ 

कमरीज से साफ करें । इस उपचार से परीगड़त व्क्ति कयो दद्न  से राहत गमलतरी 

है। अपने आप कयोई अन्य उपचार न दें। आगे के इलाज के गलए डॉटिर 

के पास भेजें।

एक राव जयो बहुत अगिक खून बह रहा है, गविेष रूप से कलाई, हा् या 

उंगगलययो ंमें गंभरीर माना जाना चागहए और डॉटिर का ध्यान रखना चागहए। 

तत्ाल प्रा्गमक गचगकत्ा उपाय के रूप में, गनम्नगलक्खत काय्न करें ;

- रयोगरी कयो गलटाकर आराम कराएं

- यगद संभव हयो तयो रायल गहसे् कयो िररीर के स्र से ऊपर उठाएं जैसा 

गक Fig 1 में गदखाया गया है।

Fig 2 में गदखाए अनुसार राव के गकनारयो ंकयो एक सा् गनचयोड़ें। जब तक 

रतिस्ाव कयो रयोकने के गलए आवश्यक हयो तब तक दबाव डालें।

दूि करी आिूपत्म कटो बंद किने के पलए दौ़िें निरी ंयया मेन क्स्वि 

करी तलयाि िुरू न किें ।

2 परीगड़त कयो िरीरे से गनकटतम हवादार स्ान पर ले जाएँ।

3 परीगड़त करी सांस और हयोि करी जांच करें । जांचें गक छातरी या पेट में चयोटें 

हैं या नहरी।ं यगद आवश्यक हयो तयो कतृ गत्म श्सन दें/हृदय पर दबाव डालें 

(इस पाठ/अभ्ास में देखें)।

छयातरी/िेट िि िटोट लगने िि कृपत्रम श्वसन देने करी सबसे 

उियुति पिपि कया उियटोग किें ।

4 डॉटिर कयो बुलाओ।

डॉक्टि के आने तक आि िरीप़ित के सया् ििें औि य्यासंभि 

मदद किें ।

5 परीगड़त कयो ररकवररी पयोजरीिन में गलटाएं।

जब रतिस्ाव अस्ायरी रूप से बंद हयो जाता है, तयो जरीवाणुरगहत रुई का 

उपययोग करके राव पर एक पट्री रखें, और इसे नरम सामरिरी के एक पैड के 

सा् कवर करें , जैसा गक Fig 3 में गदखाया गया है।

यगद राव उदर के्षत् में हयो (छुरा रयोपंने का राव), गकसरी नुकरीले औजार पर 

गगरने से हुआ हयो तयो रयोगरी कयो राव के ऊपर झुका कर रखें तागक आंतररक 

रतिस्ाव बंद हयो जाए।

पबजलरी के झटके से िरीप़ित व्यक्ति के इलयाज के पलए अिनयाई जयाने 

ियालरी सयामयान् प्रपरिययात्मक कदम (General procedural steps 
to be adopted for treating a person suffering from 
an electrical shock)

1 क्स्गत पर गौर करें । व्क्ति कयो गवद्त संपक्न  से मुति करने के गलए 

उपयुति गवगि (पहले के पैरारिाफ में सूचरीबद्ध) चुनें।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.07 से संबंपित पसदयंात
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6 परीगड़त कयो गम्न रखने के गलए उसे कयोट, मयोजे या ऐसरी गकसरी चरीज से 

ढक दें।
ऊिि सूिरीबद कयाि्मियाइयटो ंकटो भयािनयात्मक रूि से औि 
तेज रूि से व्यिक्स्त पकयया जयानया ियापिए। इलयाज में 
देिरी से मिरीज करी जयान कटो खतिया िटो सकतया िै।

क्स्वि के पनयंत्रण कया के्त्र - आियातकयाल िि संियालन (Area of control of switches - operation 
on emergency)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• आियातकयाल’ िब्द करी व्ययाख्या किें

• आियातकयाल के दौियान सपक्म ट कटो बंद किने करी आिश्यकतया समझयाएं

• िॉि फ्टोि में एरियया सब-मेन औि क्स्वि लगयाने करी पिपि समझयाएं

• आयिन ्ैलड क्स्वि, MCB औि सयाियािण ियाउस िटोल्ड क्स्िेस के मयामले में ऑन औि ऑफ के संबंि में िैंडल करी क्स्पत करी व्ययाख्या किें ।

एक आपात क्स्गत एक अप्रत्ागित रटना है और इसके गलए तत्ाल 

कार्नवाई करी आवश्यकता हयोतरी है। वक्न िॉप जैसरी जगह पर ऐसरी क्स्गत 

तब पैदा हयो सकतरी है जब गकसरी व्क्ति कयो करंट लगने से झटका लगता 

है या गकसरी मिरीन के रूमने वाले गहसे् से कयोई व्क्ति रायल हयो जाता है।

ऐसरी क्स्गतययो ंमें, परीगड़त कयो और नुकसान से बचाने के गलए आपूगत्न बंद 

करना पहला और सबसे अच्ा उपाय हयोगा। इसके गलए काय्निाला में 

िागमल प्रते्क व्क्ति कयो पता हयोना चागहए गक कौन सा क्स्वच उस के्षत् कयो 

गनयंगत्त करता है जहां सदमे का गिकार व्क्ति रहता है।

आम तौर पर एक काय्निाला में कुल तारयो ंकयो एक मुख्य क्स्वच द्ारा गनयंगत्त 

गकया जाता है और काय्निाला के गवगभन्न के्षत्यो ंमें दयो या दयो से अगिक उप-

मुख्य क्स्वच हयो सकते हैं जैसा गक Fig 1 में गदखाया गया है।

गनयंत्ण के के्षत् के बारे में गनगचित नहरी ंहैं, तयो हमेिा मुख्य क्स्वच कयो हरी ‘off’ 

करना बेहतर हयोता है।

आयरन कै्ड क्स्वच के हैंडल और MCB के नॉब कयो Fig 2 में गदखाए 

अनुसार सगक्न ट कयो ‘off’ करने के गलए नरीचे िकेलना चागहए। जबगक 

सािारण क्स्वच में, क्स्वच कयो ऊपर करी ओर िकेल कर सगक्न ट कयो off 

करना चागहए। (Fig 3)

उप-मुख्य गनयंत्ण के के्षत् का पता लगाने के गलए, उप-मुख्य क्स्वचयो ं में 

से एक कयो off करें  और उस संगदग्ध के्षत् में रयोिनरी, पंखे और गबजलरी के 

गबंदुओ ंकयो ‘on’ करने का प्रयास करें । यगद वे काम नहरी ंकरते हैं, तयो पंखे, 

प्रकाि और पावर पॉइंट द्ारा कवर गकए गए के्षत् कयो सब-मेन क्स्वच द्ारा 

गनयंगत्त गकया जाता है। एक के बाद एक, उप-मुख्य क्स्वच off करें  और 

उनके गनयंत्ण के के्षत् का पता लगाएं। वायरमैन के अनुभाग करी ययोजना में 

क्स्वच के गनयंत्ण के के्षत् कयो गचगनित करें ।

एक सुसंगगठत वक्न िॉप में मेन क्स्वच, सब मेन क्स्वच और गडस्ट् रीबू्िन वे में 

उनके गनयंत्ण के के्षत् कयो दिा्नने के गलए स्पष् मागकिं ग हयोगरी। (Fig 1) यगद 

यह नहरी ंगमला है, तयो अभरी ऐसा करें । हालाँगक, यगद आप क्स्वच के उप-मुख्य 

आपातकालरीन क्स्गत रर पर भरी हयो सकतरी है इसगलए, क्स्वच के गनयंत्ण के 

के्षत् करी पहचान करें  और उन्ें सुरक्षा उपाय के रूप में अपने रर के क्स्वच 

बयोड्न के मुख्य/उप-मुख्य/गवतरण बाउंड में गचगनित करें । रर के लयोगयो ंकयो 

गसखाएं गक गकसरी आपात क्स्गत में सगक्न ट कयो कैसे बंद गकया जाए।
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• अपने हा्यो ंकयो रूमने वालरी मिरीन के गकसरी भरी गहलते हुए गहसे् पर कभरी 

न रखें और कभरी भरी ढरीलरी िट्न स्रीवस या झलूने वाले नेक टाई के सा् 

चलतरी िाफ् या मयोटर या जनरेटर करी चरखरी के आसपास काम न करें ।

• संचालन करी प्रगक्रया करी पहचान करने के बाद हरी गकसरी मिरीन या 

उपकरण का संचालन करें ।

• लकड़री के गवभाजन या फि्न के माध्यम से केबल या डयोररययो ंकयो चलाएं।

पिद्त उिकिणटो ंिि सुिक्या पनयम (Safety rules on electrical equipments)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• सुिक्या पनयमटो ंकटो अिनयाने करी आिश्यकतया करी व्ययाख्या किें

• सुिक्या पनयमटो ंकरी सूिरी बनयाएं औि उनकया ियालन किें ।

सुिक्या पनयम (Safety Rules)

सुिक्या पनयमटो ंकरी आिश्यकतया (Necessity of safety rules): 
सुरक्षा जागरूकता गकसरी भरी काय्न के गलए आवश्यक जरूररी मनयोवतृगत्तययो ं

में से एक है। एक कुिल इलेटिट् रीगियन कयो हमेिा सुरगक्षत काय्न करने करी 

आदत डालने का प्रयास करना चागहए। काम करने करी सुरगक्षत आदतें 

हमेिा लयोगयो,ं िन और सामरिरी कयो बचातरी हैं। काम करने करी असुरगक्षत 

आदतें हमेिा उत्ादन और लाभ करी हागन, व्क्तिगत चयोट और यहाँ तक 

गक मतृतु् में पररणत हयोतरी हैं। इलेटिट् रीगियन कयो दुर्नटनाओ ंऔर गबजलरी के 

झटके से बचने के गलए नरीचे गदए गए सुरक्षा संकेतयो ंका पालन करना चागहए 

कयोंदगक उसकरी नौकररी में बहुत सारे व्ावसागयक खतरे िागमल हैं।

सूचरीबद्ध सुरक्षा गनयमयो ंकयो प्रते्क इलेटिट् रीगियन द्ारा सरीखना, याद रखना 

और अभ्ास करना चागहए। यहाँ एक गबजलरी गमस्त्ररी कयो प्रगसद्ध कहावत 

याद रखनरी चागहए, “गबजलरी एक अच्री नौकर है लेगकन एक बुररी मागलक 

है”।

सुिक्या पनयम (Safety rules)

• ययोग्य व्क्ति हरी गबजलरी का काम करें

• वक्न िॉप के फि्न कयो साफ रखें और उपकरणयो ंकयो अच्री क्स्गत में 

रखें।

• लाइव सगक्न ट पर काम न करें , यगद अपररहाय्न हयो तयो रबर के दस्ाने 

रबर मैट आगद का उपययोग करें ।

• गबजलरी के सगक्न ट पर काम करते समय लकड़री या PVC इंसुलेटेड 

हैंडल सू्कडट् ाइवस्न का इसे्माल करें ।

• नंगे कंडटिरयो ंकयो न छुएं।

• सयो्डररंग करते समय, हॉट सयो्डररंग आयरन कयो उनके स्ैंड में रखें। 

गकसरी बेंच या टेबल पर कभरी भरी क्स्वच ‘on’ या गम्न सयो्डररंग आयरन 

न रखें कयोंदगक इससे आग लग सकतरी है।

• पररप् में केवल सहरी क्षमता के फयूज़ का हरी प्रययोग करें । यगद क्षमता 

कम है तयो लयोड जयोड़ने पर यह फट जाएगा। यगद क्षमता बड़री है, तयो यह 

कयोई सुरक्षा नहरी ंदेता है और अगतररति िारा कयो प्रवागहत हयोने देता है 

और पुरुषयो ंऔर मिरीनयो ंकयो खतरे में डालता है, गजसके पररणामस्वरूप 

िन करी हागन हयोतरी है।

• सगक्न ट क्स्वच कयो off करने के बाद हरी फयूज़ बदलें या गनकालें।

• लैंप कयो टूटने से बचाने के गलए और ज्वलनिरील सामरिरी कयो गम्न बलयो ं

के संपक्न  में आने से बचाने के गलए लैंप गाड्न के सा् एक्सटेंिन कॉड्न 

का उपययोग करें ।

• सॉकेट, प्ग और क्स्वच और उपकरण जैसे सामान का उपययोग तभरी 

करें  जब वे अच्री क्स्गत में हयो ंऔर सुगनगचित करें  गक उन पर BIS 
(ISI) का माक्न  है। (BIS (ISI) माक्न  सामान का उपययोग करने करी 

आवश्यकता कयो मानकरीकरण के तहत समझाया गया है।

• कभरी भरी अस्ायरी तारयो ंका उपययोग करके गवद्त पररप्यो ंका गवस्ार न 

करें ।

• लाइव इलेक्टिट् कल सगक्न ट/उपकरणयो ं करी मरम्त करते समय या 

फू्ज्ड बलयो ंकयो बदलते समय लकड़री के सू्ल, या इंसुलेटेड सरीढरी पर 

खडे़ हयो।ं सभरी मामलयो ंमें, मुख्य क्स्वच कयो खयोलना और सगक्न ट बनाना 

हमेिा अच्ा हयोता है

• क्स्वच पैनल, कंटट् योल गगयर आगद पर काम करते/ऑपरेट करते समय 

रबर मैट पर खडे़ रहें।

• सरीढरी कयो ठरीक जमरीन पर रखें।

• सरीढरी का उपययोग करते समय, सहायक कयो गकसरी भरी संभागवत 

गफसलन से बचने के गलए सरीढरी कयो पकड़ने के गलए कहें।

• खंभयो ं या ऊंचे स्ानयो ं पर काम करते समय हमेिा सुरक्षा बेल्ट का 

उपययोग करें ।

• गबजलरी के उपकरणयो ंके कनेक्शन टाइट हयोने चागहए। ढरीले-ढाले जुडे़ 

केबल गम्न हयो जाएंगे और आग के खतरयो ंमें समाप्त हयो जाएंगे।

• 3-गपन सॉकेट और प्ग के सा् सभरी गवद्त उपकरणयो ंके गलए हमेिा 

अ ््न कनेक्शन का उपययोग करें ।

• डेड सगक्न ट पर काम करते समय फयूज़ गरिप हटा दें ; उन्ें सुरगक्षत 

अगभरक्षा में रखें और क्स्वचबयोड्न पर ‘Men on line’ बयोड्न भरी प्रदगि्नत 

करें ।

• मिरीनयो/ंक्स्वच गगयस्न के इंटरलॉक में हस्के्षप न करें

• अग ि्ंग कयो पानरी करी पाइप लाइनयो ंसे न जयोड़ें।

• गबजलरी के उपकरणयो ंपर पानरी का प्रययोग न करें ।

• उन पर काम करने से पहले HV लाइनयो/ंउपकरण और कैपेगसटर में 

क्स्र वयोले्टज का गनव्नहन करें

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.07 से संबंपित पसदयंात
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.1.08 से संबंपित पसदयंात 
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - सुिक्या

अपग्निमक (Fire extinguishers)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• आग लगने के प्रभयािटो ंकटो बतयाएं

• िक्म िॉि में आग लगने के कयािणटो ंकया उले्ख किें

• आग से बियाि के पलए प्रयासंपगक दिन के पलए आिश्यक िततों कया उले्ख किें

• आग से बियाि के पलए अिनयाए जयाने ियाले सयामयान् एिपतययातरी उियायटो ंकया उले्ख किें ।

अगनि दहनिरील सामरिरी का जलना है। अवांगछत स्ान पर और अवांगछत 

अवसर पर और बेकाबू मात्ा में आग लगने से संपगत्त और सामरिरी कयो 

नुकसान हयो सकता है या नष् हयो सकता है। आग लयोगयो ंकयो चयोट पहँुचातरी 

है, और कभरी-कभरी, जानमाल का नुकसान करतरी है। इसगलए, आग कयो 

रयोकने के गलए हर संभव प्रयास गकया जाना चागहए। जब आग लगने का 

पता चलता है, तयो इसे तत्ाल सहरी कार्नवाई द्ारा गनयंगत्त और बुझाया 

जाना चागहए।

का आग कयो रयोकना संभव है? हां, आग लगने वाले तरीन कारकयो ंमें से गकसरी 

एक कयो खत्म करके। (Fig 1)

आग कटो िटोकनया (Preventing fires)

अगिकांि आग छयोटे प्रकयोपयो ं    से िुरू हयोतरी हैं जयो तब तक जलतरी रहतरी हैं 

जब तक गक वे बेकाबू पररमाण करी बड़री आग नहरी ंबन जातरी।ं अगिकांि 

आग कयो अगिक साविानरी से और सामान्य ज्ान के कुछ गनयमयो ंका पालन 

करके रयोका जा सकता है।

गवषम कयोनयो ंमें ज्वलनिरील कचरे का संचय (तेल, सै्कप लकड़री, कागज, 

आगद में गभगयोया हुआ कपास का कचरा) आग के जयोक्खम का है। संरिह 

गबंदुओ ंपर कचरा हटाया जाना चागहए।

गबजलरी के उपकरणयो ंमें आग लगने का कारण दुरुपययोग या उपेक्षा है। ढरीले 

कनेक्शन, गलत रेटेड फयूज़ या केबल, ओवरलयोडेड सगक्न ट ओवर हरीगटंग 

का कारण बनते हैं गजससे आग लग सकतरी है। केबलयो ंमें कंडटिरयो ंके बरीच 

इनु्लेिन के नुकसान से भरी आग लग जातरी है।

कपडे़ और अन्य चरीजें गजनमें आग लग सकतरी है उन्ें हरीटर से अच्री तरह 

दूर रखना चागहए। सुगनगचित करें  गक काय्न गदवस के अंत में हरीटर बंद है।

अत्गिक ज्वलनिरील तरल पदा ््न और पेटट् योगलयम गमश्रण (पतला, गचपकने 

वाला रयोल, सॉल्वेंट, गमट्री का तेल, क्स्पररट, LPG गैस आगद) कयो एक अलग 

स्ान पर संरिगहत गकया जाना चागहए गजसे ज्वलनिरील सामरिरी भंडारण के्षत् 

कहा जाता है।

ब्यो लैम्प और टाच्न जब उपययोग में न हयो ंतयो उन्ें जलता हुआ नहरी ंछयोड़ना 

चागहए। 

आग कया िगगीकिण औि अनुिंपसत बुझयाने ियाले एजेंट 

(Classifcation of fires and recommended extinguishing 
agents)

ईंिन करी प्रकतृ गत के आिार पर आग कयो चार प्रकारयो ंमें वगगीकतृ त गकया गया है।

अलग-अलग प्रकार करी आग से अलग-अलग तररीकयो ंसे और अलग-अलग 

बुझाने वाले एजेंटयो ंसे गनपटना पड़ता है।

एक एजेंट वह सामरिरी या पदा ््न है गजसका उपययोग आग बुझाने के गलए 

गकया जाता है, और आमतौर पर (लेगकन हमेिा नहरी)ं एक आग बुझाने वाले 

यंत् में हयोता है गजसमें आग में गछड़काव के गलए एक तंत् हयोता है।

गकसरी गविेष प्रकार करी आग के गलए सहरी प्रकार के एजेंट कयो जानना 

महत्वपूण्न है। गलत इसे्माल से बात गबगड़ सकतरी है।

‘गवद्त आग’ के गलए कयोई वगगीकरण नहरी ंहै कयोंदगक ये केवल उन सामगरिययो ं

में आग हयोतरी हैं जहां गबजलरी मौजूद हयोतरी है।

आग कयो जलते रहने के गलए गजन कारकयो ं का संययोजन में मौजूद हयोना 

आवश्यक है, वे इस प्रकार हैं।

ईिंन (Fuel) - ऑक्सरीजन और पया्नप्त उच् तापमान गदए जाने पर कयोई 

भरी पदा ््न, तरल, ठयोस या गैस जल जाएगा।

ऊष्या (Heat) - प्रते्क ईंिन एक गनगचित तापमान पर जलने लगेगा। ठयोस 

और तरल गम्न हयोने पर वाष्प छयोड़ते हैं और यह वाष्प हरी प्रज्वगलत हयोतरी 

है। कुछ तरल सामान्य कमरे के तापमान जैसे 15°C पर भरी वाष्प छयोड़ते 

हैं। जैसे -पेटट् योल

ऑक्रीजन (Oxygen) - आमतौर पर आग कयो जलाने के गलए यह हवा 

में पया्नप्त मात्ा में मौजूद हयोतरी है।

आग कया िमन (Extinguishing of fires)
इनमें से गकसरी भरी कारक कयो संययोजन से अलग करने या हटाने से आग बुझ 

जाएगरी। इसे प्राप्त करने के तरीन मूल तररीके हैं।

• आग के आसपास के ईंिन कयो हटाकर ईंिन करी आग कयो बुझाना।

• दमरयोटूं (Smothering)- यानरी आग कयो झाग, बालू आगद से ढककर 

ऑक्सरीजन करी आपूगत्न से अलग करना।

• िरीतलक (Cooling)- यानरी तापमान कम करने के गलए पानरी का 

उपययोग करके।
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ईिंन (Fuel) िमन (Extinguishing)

क्ास ‘A’ फायर

लकड़री, कागज, कपड़ा आगद ठयोस सामरिरी

सबसे प्रभावरी यानरी पानरी से ठंडा करना। आग के तल पर और गफर िरीरे-

िरीरे ऊपर करी ओर पानरी के जेट गछड़के जाने चागहए।

क्ास ‘B’ फायर

ज्वलनिरील तरल, द्रवरीभूत ठयोस पदा ््न

दबा देना चागहए। इसका उदे्श्य जलते हुए तरल करी पूररी सतह कयो ढंकना 

है। यह आग कयो ऑक्सरीजन करी आपूगत्न काटने का प्रभाव है।

जलते हुए द्रव्यो ंपर जल का प्रययोग कदागप नहरी ंकरना चागहए।

इस प्रकार करी आग पर झाग, सूखा पाउडर या CO2 का उपययोग गकया 

जा सकता है।

क्ास ‘C’ फायर

गैस और तरलरीकतृ त गैस

तरलरीकतृ त गैसयो ंसे गनपटने में अत्गिक साविानरी आवश्यक है। पूरे इलाके 

में गवस्योट और अचानक आग फैलने का खतरा है। अगर गसलेंडर से 

चलने वाले उपकरण में आग लग जातरी है - गैस करी आपूगत्न बंद कर दें। 

सबसे सुरगक्षत तररीका है अलाम्न बजाना और प्रगिगक्षत कगम्नययो ंद्ारा आग से 

गनपटने के गलए छयोड़ देना।

इस प्रकार करी आग में िुष्क चूण्न अगनििामक का प्रययोग गकया जाता है।

गविेष चूण्न अब गवकगसत गकए गए हैं जयो इस प्रकार करी आग कयो गनयंगत्त 

करने और/या बुझाने में सक्षम हैं

क्ास ‘D’ फायर

िातुओ ंका समावेि

िातु करी आग से गनपटने के दौरान आग बुझाने वाले एजेंटयो ंकरी मानक सरीमा 

अपया्नप्त या खतरनाक है।

गबजलरी के उपकरणयो ंमें आग।

गबजलरी के उपकरणयो ंमें आग से गनपटने के गलए काब्नन डाइऑक्साइड, 

िुष्क पाउडर और वाष्पिरील तरल (CTC) अगनििामक का उपययोग गकया 

जा सकता है। गकसरी भरी पररक्स्गत में गबजलरी के उपकरणयो ंपर फयोम या 

तरल (जैसे पानरी) अगनििामक का उपययोग नहरी ंगकया जाना चागहए।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.08 से संबंपित पसदयंात
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अपग्नियामक यंत्रटो ंके प्रकयाि (Types of fire extinguishers)
उदे्श्य : इस पाठ के अंत में आप सक्षम हयोगें

• पिपभन्न प्रकयाि के अपग्नियामकटो ंकया िण्मन पकयया

• आग करी शे्णरी के आियाि िि इसे्मयाल पकए जयाने ियाले अपग्नियामक के सिरी प्रकयाि के बयािे में समझयाएं

• आग लगने करी क्स्पत में अिनयाई जयाने ियालरी सयामयान् प्रपरियया कया िण्मन किें ।

एक आग बुझाने वाला यंत्, लौ बुझाने वाला यंत् या बस बुझाने वाला एक 

सगक्रय अगनि सुरक्षा उपकरण है जयो आपातकालरीन क्स्गत में अक्सर छयोटरी 

आग बुझाने या गनयंगत्त करने के गलए उपययोग गकया जाता है। यह गनयंत्ण 

से बाहर आग पर उपययोग के गलए अगभपे्रत नहरी ंहै।

गवगभन्न प्रकार करी आग से गनपटने के गलए कई प्रकार के अगनििामक 

गवगभन्न अगनििामक एजेंटयो ंके सा् उपलब्ध हैं। (Fig 1)

जहां गबजलरी के उपकरण िागमल हैं वहां उपययोग नहरी ंगकया जाना चागहए।

ियानरी से भिे अपग्नियामक (Water-filled extinguishers)

ऑपरेिन के दयो तररीके हैं।

- गैस कागटट् ्नज प्रकार (Gas cartridge type)

- संरिहरीत दबाव प्रकार (Stored pressure type)

संचालन के दयोनयो ंतररीकयो ं के सा्, गनव्नहन कयो आवश्यकतानुसार बागित 

गकया जा सकता है, संपक्न  कयो संरगक्षत गकया जा सकता है और अनावश्यक 

पानरी करी क्षगत कयो रयोका जा सकता है।

फटोम अपग्नियामक (Foam extinguishers )(Fig 3)

ये संरिगहत दबाव या गैस कागटट् ्नज प्रकार के हयो सकते हैं।

उपययोग करने से पहले हमेिा आग बुझाने वाले यंत् पर ऑपरेगटंग गनददेियो ं

करी जांच करें ।

फयोम बुझाने वाले सबसे उपयुति हैं:

- ज्वलनिरील तरल आग (Flammable liquid fires)

- चल रहरी तरल आग (Running liquid fires)

िुष्क ियाउडि अपग्नियामक (Dry powder extinguishers) (Fig 4)

सूखे पाउडर के सा् लगे अगनििामक गैस कागटट् ्नज या संरिहरीत दबाव प्रकार 

के हयो सकते हैं। गदखने में और काम करने का तररीका वहरी है जयो पानरी से 

भरे हुए का हयोता है। मुख्य गवगिष् गविेषता कांटा के आकार का नयोजल है। 

क्ास D आग से गनपटने के गलए पाउडर गवकगसत गकए गए हैं।

कयाब्मन डयाइऑक्याइड (Carbon dioxide) (CO2)

गवगिष् आकार के गडसचाज्न हॉन्न द्ारा इस प्रकार कयो आसानरी से पहचाना 

जा सकता है। (Fig 5)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.08 से संबंपित पसदयंात
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क्ास B आग के गलए उपयुति: सबसे उपयुति जहां गडपॉगजट्स द्ारा 

संदूषण से बचा जाना चागहए। खुलरी हवा में आम तौर पर प्रभावरी नहरी ंहयोता 

है।

उपययोग से पहले हमेिा कंटेनर पर गदए गए ऑपरेगटंग गनददेियो ंकरी जांच 

करें , ऑपरेिन के गवगभन्न गैजेट्स जैसे - पं्जर, लरीवर गटट् गर आगद के सा् 

उपलब्ध है।

िैलटोन अपग्नियामक (Halon extinguishers ) (Fig 6)

इन अपग्नियामकटो ंद्यािया छटो़ेि गए िुएं पििेर रूि से सरीपमत 

स्यान में खतिनयाक िटोते िैं।

आग लगने करी क्स्गत में अपनाई जाने वालरी सामान्य प्रगक्रया।

- अलाम्न बजाएं

- सभरी मिरीनररी और गबजलरी (गैस और गबजलरी) कयो बंद कर दें।

- दरवाजे और क्खड़गकयां बंद कर लें, लेगकन उन्ें लॉक या बयोल्ट न करें । 

यह आग कयो दरी जाने वालरी ऑक्सरीजन कयो सरीगमत करेगा और इसे 

फैलने से रयोकेगा।

- आग पर काबू पाने करी कयोगिि करें  अगर आप सुरगक्षत तररीके से ऐसा 

कर सकते हैं। फंसने का जयोक्खम न उठाएं।।

- कयोई भरी व्क्ति जयो आग बुझाने में िागमल नहरी ं है, उसे िांगतपूव्नक 

आपातकालरीन गनकास का उपययोग करके गनकल जाना चागहए और 

गनगद्नष् सभा स्ल पर जाना चागहए। ऐसा करने में गवफल हयोने का 

मतलब यह हयो सकता है गक गकसरी व्क्ति का कयोई गहसाब नहरी ंहै और 

दूसरयो ंकयो खुद कयो जयोक्खम में डालकर खुद कयो उसकरी तलाि करने 

करी परेिानरी में डालना पड़ सकता है।

आग बुझयाने के यंत्रटो ंिि कयाम किनया (Working on fire extinguishers)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• आग के प्रकयाि के अनुसयाि अपग्निमन यंत्रटो ंके सरीलआउट पनयंत्रण के बयािे में बतयाएं

• अपग्नियामक यंत्रटो ंके संियालन करी पिपि बतयाएं

• आग बुझयाने कया तिरीकया बतयाएं।

• आग देखते समय आग, आग, आग गचल्ाकर आसपास के लयोगयो ंकयो सचेत करें  (Fg 1a & b)

ये अगनििामक काब्नन टेटट् ाक्योराइड और ब्योमयोक्योरयोडरीफ्लयोरयो मरी्ेन 

(BCF) से भरे हयो सकते हैं।

वे या तयो गैस कागटट् ्नज या संरिहरीत दबाव प्रकार के हयो सकते हैं।

वे तरल पदा ््न डालने वालरी छयोटरी आग बुझाने में अगिक प्रभावरी हयोते हैं। 

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.08 से संबंपित पसदयंात

ये अगनििामक गवद्त उपकरणयो ं पर उपययोग करने के गलए गविेष रूप 

से उपयुति और सुरगक्षत हैं कयोंदगक रसायन गवद्त रूप से गैर-प्रवाहकरीय 

हयोते हैं।

Fig 1
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• अगनििमन सेवा कयो सूगचत करें  या तुरंत सूगचत करने करी व्वस्ा करें । 

(Fig 1c)

• आपातकालरीन गनकास खयोलें और उन्ें जाने के गलए कहें। (Fig 1d)

• गबजलरी करी आपूगत्न आपूगत्न कयो “बंद” करें ।

लटोगटो ंकटो आग के नजदरीक न जयाने दें।

• आग के प्रकार का गवशे्षण और पहचान करें । तागलका 1 देखें।

टेबल 1

• बुझाने वाले नयोजल या नलरी कयो आग के आिार पर लगक्षत करें  (यह 

ईंिन आग के स्योत कयो हटा देगा) (Fig 4)

अिने आि कटो नरीिया िखटो

• एजेंट कयो गडसचाज्न करने के गलए हैंडल लरीवर कयो िरीरे से गनचयोड़ें  

(Fig 5)
• आग बुझने तक ईंिन करी आग पर एक तरफ से दूसररी तरफ लगभग 

15 सें.मरी. (Fig 5)

क्ास 'A' लकड़री, कागज, कपड़ा, ठयोस सामरिरी

क्ास 'B' तेल आिाररत आग (रिरीस गैसयोलरीन, तेल) 

द्रवरीभूत गैसें``

क्ास 'C' गैस और द्रवरीभूत गैसें

क्ास 'D' िातु और गबजलरी के उपकरण

मान लरीगजए गक आग ‘B’ प्रकार करी है (ज्वलनिरील द्रवणरीय ठयोस)

• CO2 (काब्नन डाइ ऑक्साइड) अगनििामक का चयन करें ।

• CO2 अगनििामक यंत् का पता लगाएँ और उठाएँ। इसकरी समाक्प्त 

गतग् के गलए क्क्क करें ।

• सरील तयोड़ें (Fig 2)

• सेफ्री गपन कयो हैंडल से खरीचंें (गपन अगनििामक यंत् के िरीष्न पर क्स्त 

है) (Fig 3)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.08 से संबंपित पसदयंात
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दूि से उियटोग के पलए अपग्नियामक यंत्र बनयाए जयाते िैं।

सयािियान (CAUTION)

आग बुझयाते समय आग भ़िक सकतरी िै

इसे तुिंत बंद किने से ििले घबियाएं निरी।ं

यपद अपग्निमन यंत्र कया उियटोग किने के बयाद आग अच्री 

तिि से प्रपतपरियया निरी ंकितरी िै तटो अिने आि कटो अपग्न पबंदु 

से दूि ले जयाएं।

आग कटो बुझयाने कया प्रययास न किें  जियंा यि जििरीले िुएं कया 

उत्ज्मन कि ििया िै, इसे िेिेििटो ंके पलए छटो़ि दें।

ययाद िखें पक आिकया जरीिन संिपत् से अपिक मित्विूण्म िै। 

इसपलए खुद कटो यया दूसिटो ंकटो जटोक्खम में न डयालें।

बुझयाने ियाले यंत्र के सिल संियालन कटो ययाद िखने के पलए, 

P.A.S.S ययाद िखें। इससे आिकटो अपग्नियामक यंत्र कया 

उियटोग किने में मदद पमलेगरी।

 P FOR PULL 

 A FOR AIM

 S FOR SQUEEZE

 S FOR SWEEP
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.1.09 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman)- सुिक्या

सुिक्या, स्वयास्थ्य औि ियया्मििण पदियापनददेि (Safety, health and environment guidelines)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• सुिक्या, स्वयास्थ्य औि ियया्मििण पदियापनददेिटो ंकटो बतयाएं।

• व्ययािसयापयक सुिक्या औि स्वयास्थ्य िि कयािखयानया अपिपनयम, 1948 में प्रदयान करी गई पिपभन्न ियाियाओ ंकटो बतयाएं।

सुिक्या, स्वयास्थ्य औि ियया्मििण पदियापनददेिटो ं के अनुसयाि (Safety, 
Health and Environment guidelines as per)

भारत में पालन गकए जाने वाले गनयम और गवगनयम गनम्नानुसार सूचरीबद्ध हैं:

1 पया्नवरण (संरक्षण) अगिगनयम, 1986

2 पया्नवरण (संरक्षण) गनयम, 1986

3 गवकास पररययोजनाओ ंका पया्नवरणरीय प्रभाव आकलन 1994

4 प्रदूषण करी रयोक्ाम और गनयंत्ण (समान सहमगत प्रगक्रया) गनयम, 

1999

5 खतरनाक रसायनयो ंका गनमा्नण, भंडारण और आयात गनयम, 1989

6 खतरनाक रसायनयो ंका गनमा्नण, भंडारण और आयात (संियोिन) गनयम, 

2000

7 खतरनाक अपगिष् (प्रबंिन और हैंडगलंग) गनयम, 1989

8 बाययो-मेगडकल वेस् (प्रबंिन और हैंडगलंग) गनयम, 1998

9 बैटररी (प्रबंिन और हैंडगलंग) गनयम, 2000

10 ओजयोन क्षयकाररी पदा ््न (गवगनयमन) गनयम, 2000

11 वायु (प्रदूषण करी रयोक्ाम और गनयंत्ण) अगिगनयम, 1981 संियोिन 

अगिगनयम, 1987 द्ारा संियोगित

12 वायु (प्रदूषण करी रयोक्ाम और गनयंत्ण) अगिगनयम, 1982 

13 वायु (प्रदूषण करी रयोक्ाम और गनयंत्ण) गनयम, 1982

14 तगमलनाडु वायु (प्रदूषण करी रयोक्ाम और गनयंत्ण) गनयम, 1983

15 ध्वगन प्रदूषण (गवगनयमन और गनयंत्ण) गनयम, 2000

16 जल (प्रदूषण करी रयोक्ाम और गनयंत्ण) अगिगनयम, 1974 कयो 1978 
और 1988 में संियोगित गकया गया

17 तगमलनाडु जल (प्रदूषण करी रयोक्ाम और गनयंत्ण) गनयम, 1983

18 जल (प्रदूषण करी रयोक्ाम और गनयंत्ण) उपकर अगिगनयम, 1977 
संियोिन अगिगनयम, 1991 द्ारा संियोगित।

19 जल (प्रदूषण करी रयोक्ाम और गनयंत्ण) उपकर गनयम, 1978

20 कारखाना अगिगनयम, 1948

23 भारतरीय गवद्त अगिगनयम, 1910

24 भारतरीय गवद्त गनयम, 1956

25 पेटट् योगलयम अगिगनयम, 1934

26 पेटट् योगलयम गनयम, 1976

27 साव्नजगनक देयता बरीमा अगिगनयम, 1991

28 साव्नजगनक देयता बरीमा गनयम, 1991

29 खतरनाक अपगिष् (प्रबंिन और हैंडगलंग) गनयम, 2000

काम करने करी खराब क्स्गत कम्नचाररी के स्वास्थ्य और सुरक्षा कयो प्रभागवत 

करतरी है। असुरगक्षत या अस्वास्थ्यकर काम करने करी क्स्गतयाँ उद्योगयो ं

से अलग नहरी ं हैं और कहरी ं भरी हयो सकतरी हैं। चाहे अंदर हयो या बाहर, 

काय्निाला के कम्नचाररययो ंकयो कई स्वास्थ्य और सुरक्षा खतरयो ंका सामना 

करना पड़ सकता है। यह श्रगमकयो ंके वातावरण कयो भरी प्रभागवत करता है। 

व्ावसागयक खतरयो ंका श्रगमकयो,ं उनके पररवारयो ंऔर समुदाय के अन्य लयोगयो ं

के सा्-सा् काय्नस्ल के आसपास के भौगतक वातावरण पर हागनकारक 

प्रभाव पड़ता है।

कारखाना अगिगनयम, 1948 (1948 का अगिगनयम सं. 63), जैसा गक 

कारखाना (संियोिन) अगिगनयम, 1987 (1987 का अगिगनयम 20) द्ारा 

संियोगित गकया गया है, के गलए य्ा लागू गकए गए प्राविान इस प्रकार हैं:

व्ययािसयापयक सुिक्या औि स्वयास्थ्य (Occupational safety and 
health)

कारखाना अगिगनयम, 1948 में प्रदान करी गई गवगभन्न िाराएँ गनम्नगलक्खत 

िरीष्नकयो ंके अंतग्नत हैं:

• मिरीनररी करी बाड़ लगाना

• गगतमान मिरीनररी पर या उसके पास काम करें

• खतरनाक मिरीनयो ंपर युवाओ ंका रयोजगार

• गबजलरी काटने के गलए स्ट् ाइगकंग गगयर और गडवाइस

• स्व-अगभनय मिरीनें

• नई मिरीनररी का आवरण

• रुई खयोलने वालयो ंके पास मगहलाओ ंऔर बच्यो ंके रयोजगार पर रयोक

• फहराना और उठाना

• भारयोत्तयोलन मिरीनें, जंजरीरें , रक्स्याँ और उठाने के उपकरण
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• पररक्रामरी मिरीनररी

• पे्रिर प्ांट

• फि्न, सरीगढयाँ और पहँुचने के सािन

• अत्गिक वजन

• आंखयो ंकरी सुरक्षा

• खतरनाक िुएं, गैसयो ंआगद से साविागनयाँ।

• सुवाह्य गवद्त प्रकाि के उपययोग के संबंि में साविागनयां

• गवस्योटक या ज्वलनिरील िूल, गैस, आगद।

• आग लगने करी क्स्गत में साविागनयां

• दयोषपूण्न भागयो ंया क्स्रता के पररीक्षण के गवगनददेियो ंकरी आवश्यकता करी 

िक्ति

• इमारतयो ंऔर मिरीनररी करी सुरक्षा

• भवनयो ंका रखरखाव

• इस अध्याय के पूरक के गलए गनयम बनाने करी िक्ति

• स्वच्ता

• कचरे और बगहस्ाव का गनपटान

• वेंदगटलेिन और तापमान

• िूल और िूआं

• कतृ गत्म आद्रगीकरण

• भरीड़भाड़

• प्रकाि

• पेय जल

• िौचालय और मूत्ालय

• ्ूकदान

फयाउंड्री में कयाम किते समय बितरी जयाने ियालरी सयािियापनययंा (Precaution to be followed while 
working in foundry)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• फयाउंड्री में कयाम किते समय बितरी जयाने ियालरी सयािियापनयटो ंकरी सूिरी बनयाएं।

• दुकान सुरक्षा गनयम

• दुकान में जाते समय साइड िरी्ड या गॉगल के सा् सुरक्षा चश्ा 

पहनना चागहए।

• ढरीले-ढाले कपड़यो ंकरी अनुमगत नहरी ंहै।।

• वसरीयत संचागलत करने के गलए दुकान में दयो व्क्तिययो ं का हयोना 

आवश्यक है, जब तक गक अगिकतृ त न हयो।

• दुकान का उपययोग करते समय दरवाजा खुला हयोना चागहए।

• दुकान का उपययोग करने से पहले सभरी उपययोगकता्नओ ंकयो साइन इन 

करना हयोगा।

• उपययोगकता्नओ ंकयो हर बार काम पूरा हयोने पर उपययोग गकए जाने वाले 

के्षत् कयो साफ करना चागहए।

• समाप्त हयोने पर उपययोगकता्नओ ंकयो सभरी उपकरणयो ंकयो उगचत स्ान 

पर वापस करना चागहए।

• अनुमगत के गबना दुकान से हटाने के गलए कयोई उपकरण नहरी ं

• रुड़दौड़ करी अनुमगत नहरी ंहै और उपकरणयो ंका उपययोग करके गकसरी 

का ध्यान भंग न करें ।

• दुकान का उपययोग करते समय सुरक्षा कयो सववोच् प्रा्गमकता दरी जातरी 

है।

• कभरी भरी उन उपकरणयो ंका उपययोग करने का प्रयास न करें  गजन पर 

आपने प्रगिक्षण प्राप्त नहरी ंगकया है।

• गकसरी भरी टूटे हुए उपकरण या मिरीन करी सूचना तुरंत मेन िॉप कयो दें।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.09 से संबंपित पसदयंात

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



36

कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.1.10 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - सुिक्या

तप्त कम्म, सरीपमत स्यान कयाय्म औि सयामग्ररी संियालन उिकिण िि बुपनययादरी समझ (Basic understanding 
on hot work, confined space work and material handling equipment)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• बतयाएं पक िॉट िपकिं ग क्या िै

• संपक्प्त सरीपमत स्यान कयाय्म

• सयामग्ररी प्रबंिन उिकिणटो ंके बयािे में बतयाएं।

गम्म कयाय्म (Hot work)

गम्न काय्न कयो गनमा्नण, रखरखाव / मरम्त गगतगवगिययो ंके गलए फयोगजिंग, गैस 

काटने, वेक््ंडग, टांका लगाने और टांकने के संचालन के रूप में पररभागषत 

गकया गया है।

गम्न काम में आग और गवस्योटक खतरे वेक््ंडग, गैस काटने, टांका लगाने, 

सयो्डररंग जैसे गम्न काम करने वाले श्रगमकयो ंकयो अंतररक्ष में प्रज्वलन या 

ज्वलनिरील या ज्वलनिरील सामगरिययो ंसे और गम्न काय्नस्ल से अंतररक्ष में 

ज्वलनिरील गैस के ररसाव से आग के जयोक्खम का सामना करना पड़ता है।

एक सरीगमत स्ान में प्रवेि या अक्स्त्व के गलए सरीगमत या प्रगतबंगित सािन 

भरी हयोते हैं और इसे गनरंतर अगिभयोग के गलए गडज़ाइन नहरी ंगकया गया है। 

इसमें टैंक, पयोत, साइलयो, भंडारण गडबे्, हॉपर, वाल्ट, गडे्, मैनहयोल, सुरंग, 

उपकरण आवास, डटि काय्न, पाइपलाइन आगद िागमल हैं, लेगकन यह 

इन्री ंतक सरीगमत नहरी ंहै।

सयामग्ररी िैंडपलंग उिकिण (Materials handling equipment)

सामरिरी हैंडगलंग उपकरण एक यांगत्क उपकरण है गजसका उपययोग गनमा्नण, 

गवतरण, खपत और गनपटान करी प्रगक्रया के दौरान सामरिरी, सामान और 

उत्ादयो ंकरी आवाजाहरी, भंडारण, गनयंत्ण और सुरक्षा के गलए गकया जाता है।

सयामग्ररी से पनिटने के उिकिण के पिपभन्न प्रकयाि (Different types 
of material handling equipment)

• औजार (Tools)

• वाहन (Vehicles)

• भंडारण करी इकाइयाँ (Storage units)

• उपकरण और सहायक उपकरण (Appliance and accessories)

िैक (Racks)

पैलेट रैक, डट् ाइव-थू्र या डट् ाइव-इन रैक, पुि बैक रैक और स्ाइगडंग रैक। 

ट्क/ट्यालरी (Truck/Trolley)

कने्यि पसस्म (Conveyor system)

• फयोक्न  गलफ् (Fork lift)

• के्रन् (Cranes)

• पैलेट टट् क (Pallet truck)

भयाि उठयानया औि संभयालनया (Lifting and handling loads)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• भयाि उठयाने औि ले जयाने करी अनुपित पिपि के कयािण िटोने ियालरी िटोटटो ंके प्रकयाि बतयाएं औि उन्ें कैसे िटोकया जयाए

• िया् से उठयाने करी पिपियटो ंकरी प्रपरियया में 6 पबंदुओ ंकया उले्ख किें ।

ररपयोट्न करी गई दुर्नटनाओ ंमें से कई में भार उठाने और ले जाने के कारण 

चयोटें िागमल हैं। एक इलेटिट् रीगियन कयो मयोटर लगाने, भाररी केबल गबछाने, 

वायररंग करने करी आवश्यकता हयो सकतरी है, गजसमें बहुत अगिक भार 

उठाना िागमल हयो सकता है। गलत उठाने करी तकनरीक से चयोट लग सकतरी 

है।

चयोट लगने के गलए भार का बहुत भाररी हयोना जरूररी नहरी ंहै। गलत तररीके 

से उठाने से मांसपेगिययो ंऔर जयोड़यो ंकयो चयोट लग सकतरी है, भले हरी भार 

भाररी न हयो।

उठाने और ले जाने के दौरान आगे करी चयोटें गकसरी वसु् पर गफसलने और 

गकसरी वसु् के भार से गगरने या टकराने के कारण हयो सकतरी हैं।

िटोट के प्रकयाि औि उन्ें कैसे िटोकया जयाए? (Type of injury and 
how to prevent them?)

कट्स औि घर्मण (Cuts and abbrasions)

कट और रष्नण गकसरी न गकसरी सतह और दांतेदार गकनारयो ंके कारण हयोते 

हैं:

क्सपं्टस्न और तेज या नुकरीले अनुमानयो ंद्ारा। (Fig 1)
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चमडे़ के हा् के दस्ाने आमतौर पर सुरक्षा के गलए पया्नप्त हयोगें, लेगकन 

यह सुगनगचित करने के गलए लयोड करी जांच करी जानरी चागहए, कयोंदगक बडे़ या 

भाररी भार में िररीर का संपक्न  भरी िागमल हयो सकता है।

िैि यया िया् कुिलनया (Crushing of feet or hands)

पैर या हा् इस तरह से रखे जाने चागहए गक वे भार से न फंसें। गटम्र वेजेज 

का उपययोग भाररी भार उठाने और कम करने के गलए गकया जा सकता है 

तागक यह सुगनगचित हयो सके गक उंगगलयां और हा् पकडे़ और कुचले नहरी ं

गए हैं।

स्रील टयो कैप वाले सेफ्री िूज पैरयो ंकरी रक्षा करें गे (Fig 2)

यपद िरीढ़ कटो सरीिया िखया जयाए तटो गटोल िरीठ िि तनयाि लगभग 

छि गुनया अपिक िटो सकतया िै। Fig 3 सू्ि उठयाने कया 

उदयाििण पदखयातया िै।

उठयाने करी तैययािरी कि ििया िै (Preparing to lift)

गकसरी भरी भार कयो उठाने या संभालने से पहले अपने आप से गनम्नगलक्खत 

प्रश्न पूछें ।

का ले जाना है?

कहां से और कहां जाएं? 

सहायता करी आवश्यकता हयोगरी?

का गजस माग्न से भार कयो ले जाना है वह बािाओ ंसे मुति है?

का वह स्ान जहाँ चलने के बाद भार रखना हयोता है, बािाओ ंसे मुति है?

जयो भार पहले ले जाने के गलए पया्नप्त हल्ा लगता है, वह उत्तरयोत्तर भाररी 

हयोता जाएगा, गजतना आगे आपकयो उसे ले जाना हयोगा।

जयो व्क्ति भार उठाता है उसे हमेिा उसके ऊपर या उसके आस-पास 

देखने में सक्षम हयोना चागहए।

एक व्क्ति जयो वजन उठा सकता है, वह इसके अनुसार अलग-अलग हयोगा:

- आयु (Age)

- काया, और क्स्गत (Physique, and Condition)

यह इस बात पर भरी गनभ्नर करेगा गक गकसरी का उपययोग भाररी भार उठाने 

और संभालने के गलए गकया जाता है या नहरी।ं

गकसरी वसु् कयो उठाने और ले जाने में का कगठनाई हयोतरी है?

1 वज़न हरी एकमात् ऐसा कारक नहरी ं है जयो इसे उठाना और ले जाना 

कगठन बनाता है।

2 आकार और आकतृ गत गकसरी वसु् कयो संभालने में अजरीब बना सकता है।

3 भार अगिक हयोने पर हा्यो ंकयो िररीर के सामने फैलाने करी आवश्यकता 

हयोतरी है, परीठ और पेट पर अगिक दबाव डालें।

4 हैंड हयो्ड या प्राकतृ गतक हैंडगलंग पॉइंट के अभाव में वसु् कयो उठाना 

और ले जाना मुक्किल हयो सकता है।

सिरी मैनुअल उठयाने करी तकनरीक (Correct manual lifting 
techniques)

1 यात्ा करी गदिा का सामना करते हुए, भार कयो वगा्नकार रूप से देखें

2 गलफ् कयो गलफ्र के सा् एक संतुगलत बैठने करी क्स्गत में िुरू करना 

चागहए, पैरयो ं कयो ्योड़ा अलग करना चागहए और भार कयो िररीर के 

कररीब रखना चागहए।

मयंासिेपियटो ं औि जटो़िटो ं में क्खंियाि (Strain to muscles and 
joints)

मांसपेगिययो ंऔर जयोड़यो ंमें तनाव का पररणाम हयो सकता है:

- बहुत भाररी सामान उठाना या गलत तररीके से उठाना।

गलफ् के दौरान अचानक और अजरीब हरकतें जैसे मुड़ना या मरयोड़ना 

मांसपेगिययो ंपर गंभरीर दबाव डाल सकता है।

स्ॉप गलक्फं्ग’(Stop lifting)- परीठ कयो गयोल करके खडे़ हयोने करी क्स्गत 

से उठाने से परीठ में चयोट लगने करी संभावना बढ जातरी है।

मानव ररीढ एक कुिल वजन उठाने वालरी मिरीन नहरी ंहै और अगर गलत 

तकनरीकयो ंका उपययोग गकया जाता है तयो इसे आसानरी से क्षगतरिस् गकया जा 

सकता है।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.10 से संबंपित पसदयंात
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3 सुगनगचित करें  गक एक सुरगक्षत फम्न हा् पकड़ प्राप्त करी जातरी है। 

वजन लेने से पहले, परीठ कयो सरीिा गकया जाना चागहए और य्ासंभव 

ऊध्वा्निर क्स्गत के पास रखा जाना चागहए। (Fig 4)

भार कयो िररीर के पास अच्री तरह रखते हुए, उसे उस स्ान पर ले जाएँ 

जहाँ उसे रखना है। मयोड़ते समय कमर से मुड़ने से बचें- पूरे िररीर कयो एक 

गगत में रुमाएं।

भयाि कम किनया (Lowering the load)

सुगनगचित करें  गक के्षत् गकसरी भरी बािा से मुति है। (Fig 7)

भयािरी उिकिण िलयानया (Moving heavy equipment)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• उद्टोगटो ंमें भयािरी उिकिणटो ंकटो स्यानयंातरित किने के पलए अिनयाई जयाने ियालरी पिपियटो ंकरी व्ययाख्या किें

• िितटो ंऔि िटोलस्म िि भयािरी उिकिण ले जयाने के पलए अिनयाई जयाने ियालरी प्रपरियया कया िण्मन किें

• भयाि उठयाने औि भयाि ले जयाने के दौियान सुिक्या संबंिरी बयातटो ंकटो सूिरीबद किें ।

गनम्नगलक्खत में से गकसरी भरी तररीके का उपययोग करके उद्योग में भाररी 

उपकरणयो ंकयो स्ानांतररत गकया जाता है।

- के्रन और क्सं्ग्स (Crane and slings)
- गवंच (Winches)
- मिरीन मूगवंग पे्टफॉम्न (Machine moving platforms)
- परतें और रयोलस्न (Layers and roller)

रेिन औि क््ंलग्स कया उियटोग किनया (Using crane and slings)

इस पद्धगत का उपययोग तब गकया जाता है जब भार उठाना और स्ानांतररत 

करना हयोता है। (Fig 1)

पकसरी भरी कट, घर्मण, पघसयाि यया क्िण के पलए स्रील िटोि 

क््ंलग करी जयंाि किें ।

क्षगतरिस् क्सं्ग्स का उपययोग नहरी ंगकया जाना चागहए।

एक से अगिक क्सं्ग का उपययोग करते समय क्सं्ग्स के बरीच वजन कयो 

समान रूप से गवतररत करें । (Fig 1)

क्सं्ग्स कयो गजतना हयो सके वगट्नकल के कररीब रखें।

4 भार उठाने के गलए पहले पैरयो ंकयो सरीिा कर लें। यह सुगनगचित करता है 

गक उठाने वाला तनाव सहरी ढंग से प्रसाररत हयो रहा है और िक्तििालरी 

जांर करी मांसपेगिययो ंऔर हगड्ययो ंद्ारा गलया जा रहा है।

5 सरीिे आगे देखें, सरीिा करते समय भार कयो नरीचे न देखें, और परीठ कयो 

सरीिा रखें, यह झटके या क्खंचाव के गबना एक सहज, प्राकतृ गतक गगत 

सुगनगचित करेगा। (Fig 5)

6 गलफ् कयो पूरा करने के गलए, िररीर के ऊपररी गहसे् कयो सरीिा क्स्गत 

में उठाएं। जब भार गकसरी व्क्ति करी अगिकतम उठाने करी क्षमता के 

कररीब हयोता है, तयो सरीिा हयोने से पहले कूल्यो ंपर ्योड़ा परीछे झुकना 

(भार कयो संतुगलत करने के गलए) आवश्यक हयोगा। (Fig 6)

रुटनयो ंकयो सेमरी-स्कागटंग पयोजरीिन में मयोड़ें, परीठ और गसर कयो सरीिा रखते 

हुए सरीिे आगे देखें, न गक भार कयो नरीचे करके। गनचले चरण के अंगतम 

चरण के दौरान कयोहगनययो ंकयो जांरयो ंपर गटका देना मददगार हयो सकता है।
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पिंि (Winches)

गवंच का उपययोग जमरीन पर भाररी भार खरीचंने के गलए गकया जाता है। वे गबजलरी 

से चलने वाले (Fig 2) या हा् से चलने वाले हयो सकते हैं। (Fig 3)

जैपकंग औि टॉइंग उदे्श्यटो ं के पलए कुछ भयािरी िसु्ओ ं में 

पििेर िैिटो ंकटो िेल्ड पकयया जयातया िै।

सुिक्या पिियाि (Safety consideration)

पकसरी भरी पिंि कया उियटोग किने से ििले, जयंाि लें पक बे्क 

औि ियाफ़ट तंत्र कयाय्म रिम में िैं। बे्क कया उियटोग किने कया 

अभ्यास किें ।

हा्यो ंऔर उंगगलययो ंकयो गगयर व्रील से अच्री तरह दूर रखें।

गबयररंग्स और गगयस्न कयो तेल या रिरीस लगाकर रखें।

मिरीन मूपिंग पे्टफॉम्म (Machine moving platforms): यह 

उद्योग में भाररी उपकरणयो ंकयो स्ानांतररत करने के गलए बनाया गया एक 

गविेष उपकरण है। Fig 4 एक भाररी टट् ांसफॉम्नर लयोड करने करी गवगि 

गदखाता है।]

सुगनगचित करें  गक गवंच का सुरगक्षत काय्न भार (safe working load) 
(SWL) काय्न के गलए पया्नप्त है।

गवंच कयो एक ऐसरी संरचना से सुरगक्षत करें  जयो खरीचंने के गलए पया्नप्त मजबूत 

हयो।

सुगनगचित करें  गक गवंच का सुरगक्षत काय्न भार (SWL) काय्न के गलए पया्नप्त 

है।

गवंच कयो एक ऐसरी संरचना से सुरगक्षत करें  जयो क्खंचाव का सामना करने के 

गलए पया्नप्त मजबूत हयो

खुले मैदान में, जमरीन में लंबे डंडे चलाएँ और उनके गलए गवंच सुरगक्षत करें ।

एक उपयुति क्सं्ग चुनें और इसे लयोड के आिार के चारयो ंओर पास करें । 

इसे गवंच के हुक पर गसकयोर करें ।

लयोड के चारयो ंओर सुगविाजनक ऊंचाई पर एक उपयुति क्सं्ग पास करें ।

क्सं्ग कयो गवंच के हुक से जयोड़ें और लयोड कयो पे्टफॉम्न पर तब तक खरीचें 

जब तक गक इसका गुरुत्वाकष्नण कें द्र आगे और परीछे के पगहययो ंके बरीच 

न आ जाए।

जैक कयो नरीचे करें  तागक पे्टफॉम्न उसके पगहययो ंपर गटका रहे।

अनलयोगडंग के गलए उले्ट क्रम में प्रगक्रया का पालन करें ।

िितटो ं औि िटोलस्म कया उियटोग किनया (Using layers and 
rollers): कभरी-कभरी गकसरी भार कयो उसके आिार के अगनयगमत आकार 

या पया्नप्त कठयोर न हयोने के कारण जमरीन पर नहरी ंले जाया जा सकता है। 

इस तरह के भार कयो एक सपाट तलरी वाले पैलेट या गयोल सलाखयो ंपर आराम 

करने वालरी ‘परत’ पर रखें। (Fig 5)
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हैंडगलंग में आसानरी के गलए सुगनगचित करें  गक बार (रयोलस्न) भार के प्रते्क 

पक्ष पर प्रयोजेटि करने के गलए पया्नप्त लंबे हैं।

वे माग्न के सा् गकसरी भरी असमान सतह पर आसानरी से लुढकने के गलए 

काफरी बडे़ हयोने चागहए लेगकन आसानरी से संभाले जाने के गलए पया्नप्त छयोटे 

हयोने चागहए।

समयान व्ययास करी दटो यया तरीन छ़िें अपिकयंाि भयािटो ं के पलए 

ियया्मप्त िटोतरी िैं, लेपकन यपद ियाि यया अपिक कया उियटोग पकयया 

जयातया िै, तटो भयाि कटो तेज़री से स्यानयंातरित पकयया जया सकतया 

िै क्टो ंकपक िरीछे करी िट्री कटो सयामने करी ओि ले जयाने में कटोई 

पिलंब निरी ंिटोतया िै। (Fig 5)

Fig 6 में गदखाए अनुसार एक क्रॉबर का उपययोग करके लयोड कयो 

स्ानांतररत करें । क्रॉबर कयो पैलेट के अंत में एक कयोण और जमरीन पर 

एक मजबूत पकड़ के सा् रखें। गदखाए गए अनुसार बार के िरीष्न पर बल 

लगाएं।

समयान व्ययास करी दटो यया तरीन छ़िें अपिकयंाि भयािटो ं के पलए 

ियया्मप्त िटोतरी िैं, लेपकन यपद ियाि यया अपिक कया उियटोग पकयया 

जयातया िै, तटो भयाि कटो तेज़री से स्यानयंातरित पकयया जया सकतया 

िै क्टो ंकपक िरीछे करी िट्री कटो सयामने करी ओि ले जयाने में कटोई 

पिलंब निरी ंिटोतया िै। (Fig 5)

िटोलस्म िि एक कटोने िि िस्यंातरित किने के पलए (To negotiate 
a corner on rollers): एक मध्यम भार के गलए, एक रयोलर कयो दूसरे 

करी तुलना में व्ास में ्योड़ा बड़ा डालें, कयोंदगक कयोने से संपक्न  गकया जाता 

है। जब यह रयोलर लयोड के गुरुत्वाकष्नण के कें द्र के नरीचे हयोता है, तयो लयोड 

कयो रयोलर पर आगे-परीछे गहलाया जा सकता है और बग़ल में रुमाया जा 

सकता है। (Fig 7)

भयािरी भयाि के पलए (For heavier loads): कयोने करी िुरुआत में रयोलर 

पर भार रयोकें ।

रयोलस्न पर लयोड राउंड कयो क्राउबास्न के सा् पक्षयो ंकयो तब तक रुमाएं जब 

तक गक लयोड रयोलस्न के गसरयो ंके ऊपर न हयो जाए। (Fig 8)

कुछ रयोलस्न कयो लयोड के सामने एक कयोण पर रखें। (Fig 9)

इन रयोलस्न पर लयोड कयो आगे बढाएं।

लयोड कयो और गयोल रुमाएं और मुति रयोलस्न कयो लयोड के सामने और एक 

कयोण पर रखें।

तब तक जाररी रखें जब तक लयोड वांगछत गदिा में इंगगत न हयो जाए।

सयािियान (Caution)

सुिक्या पिियाि (Safety consideration)

क्राउबार या जैक के सा् भाररी भार चलाना

पैगकंग या रयोलस्न पर लयोड कयो नरीचे करने से पहले सुगनगचित करें  गक आपके 

हा् लयोड से मुति हैं।

पैगकंग करते समय अपने हा्यो ंका उपययोग पैगकंग के नरीचे न करें । एक पुि 

ब्ॉक का प्रययोग करें ।
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पैगकंग कयो फि्न पर रखें और इसे लयोड के नरीचे िकेलें। (Fig 10)

उंगगलययो ंकयो लयोड के गनचले गकनारे और फि्न से अच्री तरह से दूर रखते 

हुए इसे इसके साइड फेस से पकड़ें। (Fig 10)

कयोई बािा तयो नहरी ंहै। (Fig 12)

भार से दूर खडे़ हयो जाएं और इसे क्स्र रूप से आगे बढाएं।

अगर कयोई इसके रासे् में आता है तयो लयोड कयो जल्री से रयोकने के गलए 

तैयार रहें। गगत या गदिा बदलते समय लयोड के प्राकतृ गतक क्सं्वग करी अनुमगत 

दें।

सुगनगचित करें  गक भार अन्य लयोगयो ंके गसर के ऊपर से न गुजरे। (Fig 13)

टैकल या क्सं्ग गगर या गफसल सकता है।

अन् कम्मियारियटो ंकटो लटोड के मयाग्म से स्टि रूि से दूि ख़ेि 

िटोने करी िेतयािनरी दें।

याद रखें गक दुर्नटनाएं हयोतरी नहरी ंहैं, वे कारण हैं।

लटोड उठयानया (Raising a load): जांच लें गक क्सं्ग्स लयोड और हुक 

से सहरी तररीके से जुडे़ हुए हैं। सुगनगचित करें  गक वे मुडे़ नहरी ंहैं या लयोड के 

प्रयोजेक्टंिग भाग पर पकडे़ नहरी ंगए हैं।

भार उठाना िुरू करने से पहले, यगद आप गकसरी सहायक कयो भार के दूर 

करी ओर नहरी ंदेख सकते हैं, तयो सत्ागपत करें  गक वह भार उठाने के गलए 

तैयार है और सुगनगचित करें  गक उसके हा् क्सं्ग्स से मुति हैं।

आस-पास के कम्नचाररययो ंकयो चेतावनरी दें  गक गलक्फं्ग िुरू हयोने वालरी है।

िरीिे-िरीिे उठयाएं (Lift slowly): भार बढने पर अन्य वसु्ओ ंसे कुचले 

जाने से बचने के गलए साविानरी बरतें। (Fig 11) यह जमरीन से बाहर 

गनकलते समय झलू सकता है या रूम सकता है।

भार के गुरुत्वाकष्नण के कें द्र के ऊपर य्ासंभव सटरीक रूप से हुक का 

पता लगाकर इस तरह करी गगत कयो कम करें ।

फि्न कयो अनावश्यक वसु्ओ ंसे दूर रखें।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संिटोपित - 2022): अभ्यास 1.1.10 से संबंपित पसदयंात
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कैिपटल गुड्स & मै ुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.11-13 से संबंिधत िस ांत
फाउंडीमैन (Foundryman) - औजार, उपकरण और क े माल 

फाउंडी का इितहास (History of Foundry)

उ े : इस पाठ के अंत म आप यह जान सकगे

• फाउंडी का इितहास बताएं

• फाउंडी शॉप म अपनाई जाने वाली सुर ा सावधािनयो ंकी ा ा कर।

फाउंडी का इितहास (History of Foundry)

फाउंडी इंजीिनय रंग रेत या कुछ अ  उपयु  सामि यो ंम बने सांचो ंम 

ढलाई करने की ि या से संबंिधत है। इस फाउंडी म इंजीिनय रंग सबसे 

पुरानी िनमाण ि या म से एक है जो लगभग 4000 ईसा पूव की है। 

ढलाई के िनमाण और उपयोग का पता लगाया जा सकता है, दोनो ं ाचीन 

और म कालीन इितहास है।

पूव-ऐितहािसक काल म भी 5000 ईसा पूव के अनुसार मोहनजोदड़ो और 

हड़ ा की खुदाई से पता चलता है िक चाकू, िस े , तीर और घरेलू सामान 

के प म धातु की व ुएं या घटक उपयोग म थे। पहले ढलाई संभवतः 

सोने, ताँबे, चाँदी, काँसे आिद की होती थी। िवशेष प से वे धािमक उथल-

पुथल म बनाई जाती थी ंऔर धातुओ ंका उपयोग देवी-देवताओ ंकी थित 

के िलए िकया जाने लगा। कां  अभी भी सबसे लोकि य धातु थी। इसके 

बाद, श ागार, बंदूको ंऔर यु  साम ी म धातुओ ंका और भी अिधक 

उपयोग आ।

चीन म शांग राजवंश (1766-1122 ईसा पूव) के िदनो ंम पहला फाउंडी 

क  अ  म आया।

लगभग 1540 म, VINNOCCIO BIRINGUCCIO ने धातु की 

थापना पर िलखा। वह पहले स े फाउंडीमैन थे। 1730 म ी अ ाहम 

डाब  कोक ा  फनस म गलाने म सफल ए और इसने िनमाण म 

क ा लोहा के बड़े पैमाने पर उपयोग के िलए एक रा ा खोल िदया।

इं ड के जॉन िव ं सन ने 1794 म कपोला भ ी का आिव ार िकया था।

1 फाउंडी उ ोग लगभग 4000 साल पहले शु  आ था।

2 स के काला सागर े  म पहली धातु िमली।

3 शु आती िदनो ंम इस े  के लोग तांबे के जाली हिथयारो ंका इ ेमाल 

करते थे और संयोग से वे तांबे के लेख ढलने के चरण को िपघला देते थे।

4 सोना पहले जाना जाता था, लेिकन अिधक उपल ता के कारण, तांबे 

को पहले ढाला गया।

5 खुले साँचे पहले रेत, प र की िच  और िम ी म यु  और कृिष के 

औजारो ंके िलए ढली ई व ुओ ंके आकार का उ ादन करने के िलए 

बनाए जाते ह।

6 जमीन म िम ी के बने छेद म िपघलने का काम िकया गया था िफर 

यह आग रोक वाले खोखले लॉग म िकया गया था। उसके बाद थायी 

िपघलने वाली भि यो ंको धीरे-धीरे िवकिसत िकया जाता है।

7 चीन म फाउंडी मैन ने लगभग 600 ईसा पूव लोहे की ढलाई शु  की थी।

8 भारत म, का  शीट का उ ादन पहली बार लगभग 500 ईसा पूव 

आ था। इसे बाद म इं ड म खोजा गया और िफर से खोजा गया।

9 ो  मो ंग ि या का िवकास आ।

10 म  युग म अय  को गलाने के िलए ा  फनस, अलौह अय ो ंको 

गलाने के िलए परावतनी भ ी। इस अविध म दोमट ढलाई िवकिसत की है।

11 पहला स ा फाउंडी मैन “िम र वानािसयो िबनीगुको” म  युग की 

अविध म था और वह गन बैरल का िनमाण और उ ादन करने लगा 

था। “िम र वनािसयो” फाउंडीमैन के िपता ह। वह एक अमे रकी ह।

12 1730 म, इं ड के अ ाहम डाब  ने उ ोग के िलए फाउंडी के िलए 

ईंधन के प म कोक पेश िकया।

13 1794 म इं ड के िम र जॉन िव ं सन (िनिमत) ने लोहे को 

िपघलाने के िलए कुपोला भ ी की खोज की।

14 नई दुिनया म पहली फाउंडी अमे रका म लगभग 1642 म थािपत की गई थी।

फाउंडी शॉप म सुर ा (Safety in Foundry Shop)

दुघटना से बचने के िलए कारणो ंवाली कारवाई समान िनयमो ंके अंतगत 

आती है। उ  सुर ा िनयम या सुर ा सावधािनयो ंके प म कहा जाता है। 

यह सुिनयोिजत नही ंहै, यह असुरि त कारवाई के कारण आ है।

उ  तीन समूहो ंके प म वग कृत िकया गया है:

1 गत सुर ा सावधािनयां (Personal Safety Precautions)

2 सामा  सुर ा सावधािनयां (General Safety Precautions)

3 खंड सुर ा सावधािनयां (Section Safety Precautions) 

1 गत सुर ा सावधािनयां (Personal Safety 

Precautions)

ज रत से ादा वजन उठाने की कोिशश न कर

• वे ंग, ाइंिडंग और फनस ऑपरेशन के दौरान काम करते समय 

सावधान रहना चािहए (वह से ी डेस भी ल)।

• ढीले और फटे-पुराने कपड़ो ंका योग न कर।

• काम करते समय घिड़याँ, अंगूठी और टाई का योग न कर;

• कोई योजना बनाने से पहले अपना काम कर।
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2 सामा  सुर ा सावधािनयां (General Safety Precau-

tions):

• हम हर बार सावधान रहना चािहए - असावधानी दुघटना का मु  

कारण है।

• वकशॉप म नंगे पैर न चल

• ढीले और फटे-पुराने कपड़ो ंका योग न कर।

भारत म फाउंडी का िवकास (Development of foundry in India)

उ े : इस पाठ के अंत म आप यह जान सकगे

• फाउंडी इंड र के िवकास को बताएं

• भारत म बड़ी फाउंडी की सूची बनाएं।

फाउंडी के कार (Types of Foundry)

उ े : इस पाठ के अंत म आप यह जान सकगे 

• फाउंडी के कारो ंके बारे म बताएं

• फाउंडी के िवकास को बताएं

• बालू के गठन को बताएं।फाउंडी के कार।

उ ादन फाउंडी (Production Foundry):

यह अ िधक यं ीकृत है और बड़े पैमाने पर आिथक प से का ंग का 

उ ादन कर सकता है।

अध-उ ादन फाउंडी (Semi-Production Foundry)

जहां तक   काय की कृित का संबंध है, यह जॉिबंग और ोड न फाउंडी 

का संयोजन है। दूसरे श ो ंम अध उ ादन, फाउंडी उ ादन और जॉब 

वक दोनो ंको ीकार करता है।

फाउंडीज़ को भी दो समूहो ं म वग कृत िकया जा सकता है 
(Foundries nay also be classified as two groups):

1 लौह फाउंडी (Ferrous Foundry)

2 अलौह फाउंडी (Non-Ferrous Foundry)

• सीढ़ी और गीली जमीन के नीचे काम करते समय सावधानी बरतनी 

चािहए।

• हथौड़े का हडल ढीला, ब त लंबा या छोटा नही ंहोना चािहए

• िबना हडल के फाइल का योग न कर।

• मश म िसर वाली छेनी का योग न कर।

लंबे समय तक आधुिनक का ंग, का ंग के हािलया िव  ससर के 

अनुसार अ ी तरह से थािपत भारतीय फाउंडी उ ोग, संयु  रा  

अमे रका भारत अंतररा ीय मानको ंके अनुसार का ंग के िविभ  ेडर 

के अनुमािनत 7.44 िमिलयन मीिटक टन का उ ादन करने वाला दूसरा 

सबसे बड़ा का ंग उ ादक है। लगभग 500 इकाइयां ह िजनम से 80% 

को लघु पैमाने की इकाइयो ं के प म और 10% को म म और बड़े 

पैमाने की इकाइयो ंके प म वग कृत िकया जा सकता है। लगभग 500 

इकाइयां अंतररा ीय गुणव ा वाली ह।

भारत म बड़े फाउंडी उ ोग (Large foundry industries in 

India)

• इले ो ील का ं  िलिमटेड

• रेल पिहया कारखाना

• नेल का  िलिमटेड

• िहंदुजा फाउंडीज

• जायसवाल नेको िलिमटेड नेको का ंग

• टाटा मोटस जमशेदपुर

• अशोक आयरन व

• े  इंिडया िलिमटेड

• DCM इंजीिनय रंग उ ाद

• इंडो शेल मो  िलिमटेड

(Types of Foundries)

फाउंडी को काम की कृित के अनुसार वग कृत िकया जाता है। वे 

अपने संगठन के काम के िकसी भी ढांचे का काय करते ह। फाउंडी को 

िन िल खत के प म वग कृत िकया जा सकता है: -

एक बंदी फाउंडी (A Captive Foundry):

यह कुछ िनमाण संगठन का एक अिभ  अंग है। यह केवल अपने उपयोग 

के िलए का ंग करता है और कैि व फाउंडी म बनाई गई सभी का ंग 

मु  प से संगठन ारा िनिमत उ ादो ंम खपत होती है।

जॉिबंग फाउंडी (Jobbing foundry):

आम तौर पर अलग-अलग ाहको ंके िलए िकसी िदए गए कार की ढलाई 

के उ ाद कम सं ा म होते ह, ऐसी फाउंडी म कभी-कभी बड़े पैमाने पर 

उ ादन की सुिवधा भी होती है।

C G & M: फाउंडीमैन (NSQF संशोिधत - 2022): अ ास 1.2.11-13 से संबंिधत िस ांत
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1 फेरस फाउंडी (Ferrous Foundry):

• ील फाउंडी (Steel Foundry)

•  े आयरन फाउंडी (Gray Iron Foundry)

• आघातवधनीय आयरन फाउंडी (Malleable Iron Foundry)

• ड ाइल आयरन फाउंडी (Ductile Iron Foundry)

2 अलौह फाउंडी (Non-Ferrous Foundry):

• ए ूमीिनयम और मै ीिशयम, फाउंडी िम  धातु (या) ह ा धातु 

फाउंडी

• तांबा, पीतल और कां  फाउंडी

• सीसा, िटन और िजंक आधा रत फाउंडी

भारत म फाउंडी िवकास (Foundry Development in India)

भारतीय इितहास के लगभग 500 ईसा पूव के सव ण से पता चलता है 

िक म  देश म लगभग 234 ा  फनस थे। भारत म इसके अलावा 

बंगाल, उड़ीसा, राज थान और तिमलनाडु रा ो ंम भी ा  फनस है। 

1830 म भारत ने ावसाियक र पर लौह अय  का िनमाण शु  

िकया। उ री अकाट िजले (पूथानोर) म लोहे और इ ात के िनमाण के 

िलए कदम उठाए गए थे।

1875 म बाकर आयरन एंड ील कंपनी ने बंगाल म लोहे और ील का 

िनमाण शु  िकया।

1907 म टाटा आयरन एंड ील कंपनी ने लोहा और ील का िनमाण 

शु  िकया। बाद म इंिडयन आयरन एंड ील व , मैसूर आयरन एंड 

ील व  और िहंदु ान आयरन एंड ील व  ने आयरन एंड ील 

का िनमाण शु  िकया।

रेत प रचय का गठन (Formation of Sand) 

(Introduction)

रेत फाउंडी पु षो ं ारा उपयोग की जाने वाली मो ंग साम ी का मूल 

िस ांत है, चाहे वह लोहा, ील, गैर-लौह या ह े  िम  धातुओ ंकी ढलाई 

के िलए हो।

मो ंग रेत (Moulding Sand)

मो ंग रेत गम  ितरोधी रेत और िसिलका रेत और पानी से बनी िम ी का 

िम ण है, सभी रेत हवा, बा रश, गम , गड़गड़ाहट, िबजली, पानी के वाह 

जैसी ाकृितक श यो ंकी कारवाई के कारण च ानो ंको तोड़कर थत 

और बनाई जाती है।

हवा का झोकंा (Wind Blow)

जब हवा चलती है तो यह ायि त के कणो ंको एक थान से दूसरे थान 

पर ले जाती है और छोटे-छोटे ाटज़ का लुढ़कना रेत म बदल जाता है।

नदी की रेत (River Sand)

च ानो ंपर पानी की ि या के कारण छोटे-छोटे कण कट कर बालू के दाने 

बन जाते ह। यह तीखे दाने होते ह।

रेत झील (Lake Sand)

आमतौर पर यह दाने शु  पाये जाते है।

नदी के मुहाने की रेत (River Mouth Sand)

इसम बालू िम ी होती है। यह ढलाई के िलए अ ा है। यह ाकृितक 

मो ंग रेत है। मो ंग के िलए उपयोग की जाने वाली रेत नदी के िकनारे 

या झील के तल पर बनी ाकृितक रेत है। आम तौर पर िम ी, चूना, 

मै ीिशयम और पोटाश, आयरन ऑ ाइड और कोयले की धूल के साथ 

थोड़ी मा ा म िमलाया जाता है।

मो ंग रेत की संरचना (Composition of Moulding Sand)

मो ंग रेत की संरचना कई रसायन ो ं ारा 90% िसिलका रेत 6% से 

10% िम ी (ए ूिमना) और ार पदाथ  के छोटे ितशत ारा दी जाती 

है जो िसिलका रेत के गलनांक को कम कर देती है, िम ी जो उनके साथ 

िमि त होती है।

मो ंग रेत म चूना सबसे आम है। रेत कम मा ा म होती है और एक 

सफल ढलाई करने के िलए गलनांक को कम करने म इसका अिधक भाव 

पड़ता है। फाउंडी मैन कुछ उपयु  रचना का उपयोग करते ह। यिद 

मो ंग रेत म िम ी का ितशत बढ़ जाता है, तो मो ंग रेत की ताकत 

बढ़ जाती है और रेत की सरं ता कम हो जाती है।

C G & M: फाउंडीमैन (NSQF संशोिधत - 2022): अ ास 1.2.11-13 से संबंिधत िस ांत
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धातु का ंग के लाभ (Advantages of Metal Castings)

उ े : इस पाठ के अंत म आप यह जान सकगे 

• धातु की ढलाई के लाभो ंके बारे म बताएं

• फाउंडी म िनमाण म का ंग का उ ेख कर।

C G & M: फाउंडीमैन (NSQF संशोिधत - 2022): अ ास 1.2.11-13 से संबंिधत िस ांत

धातु ढलाई के लाभ (Advantages of Metal Casting)

का ंग सबसे ब मुखी िनमाण ि याओ ंम से एक है। यह आकृित और 

वांिछत आकार और उ ाद की मा ा के मामले म िडजाइन की सबसे बड़ी 

तं ता दान करता है। का ंग का  भागो ंको एक समान िदशा क 

ठोसकरण गुण और बेहतर कंपन िभगोना मता दान करता है। एक 

उ ाद को कुछ ठोस टुकड़े या ॉक के प म ढाला जा सकता है, िजससे 

साम ी म शािमल होने की ि या की आव कता समा  हो जाती है, 

िजसे गढ़ना मु ल हो सकता है।

उ  प रशु ता का ंग की बढ़ती मांग और कम लागत पर जिटल 

िडजाइन ने फाउंडी उ ोग के िवकास म काफी मदद की है

फाउंडी का मह  (Importance of Foundry)

िन िल खत उ ोग कम लागत वाले इंिडकेटस की उ  प रशु ता 

का ंग की मांग करते ह। यह का ंग ि या के मह पूण और िवकास 

म मदद करता है

प रवहन वाहन को 70% से अिधक का  कंपाउंड िमला है और अ  

आव कताओ ंको 70% से अिधक िमला है

1 मशीन टूल बेड (Machine tool beds)

2 टबाइन वैन (Turbine vanes)

3 पावर जनरेटर (Power Generator)

4 रेलवे इंजन और टैक (Railway engine and track)

5 वायु िश  उ ोग (Air craft industry)

6 कृिष (आव कता) उपकरण (Agricultural (Requirement) 

equipments)

7 सेनेटरी िफिटंग (Sanitary fitting)

8 पंप िफटर और वा  (Pump fitter and valve)

9 चीनी, सीमट और कपास िमलो ंकी मशीनरी के पुज।

संचार, िनमाण और परमाणु ऊजा का अनु योग फाउंडी उ ोग पर िनभर 

करता है। इसिलए फाउंडी को इंजीिनय रंग के े  म एक मह पूण 

भूिमका िमलती है।
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कैिपटल गुड्स & मै ुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.14-15 से संबंिधत िस ांत
फाउंडीमैन (Foundryman) - औजार, उपकरण और क े माल

औजार, उपकरण और क े माल (Tools, Equipments & Raw materials)

उ े : इस पाठ के अंत म आप यह जान सकगे

• फाउंडी म इ ेमाल होने वाले क े माल की सूची बनाएं।

फाउंडी के िलए क ा माल (Raw Materials for Foundry)

फाउंडी के िलए क े माल ह (Raw materials for foundry 

are):

(a) धातु और िम  धातु

(b) ईंधन (धातुओ ंको िपघलाने के िलए)

(c) अपिश  (Fluxes)

(d) रे े ीज

(e) फाउंडी म आमतौर पर इ ेमाल होने वाली धातु और िम  धातु

धातुएं पृ ी की पपड़ी म अय  के प म धातु ऑ ाइड, स ाइड और 

काब नेट के प म मौजूद ह। धातुओ ंऔर िम  धातुओ ंको तुलना क 

प से शु  प म ा  करने के िलए अय  को िपघलाया जाता है 

िजसम उनका उपयोग ढलाई के िलए िकया जा सकता है।

का ंग धातुओ ंऔर िम  धातुओ ंको दो मु  शीषको ंके अंतगत 

वग कृत िकया जा सकता है।

(a) लौह (Ferrous)

(b) अलौह (Non-ferrous)

(a) लौह (Ferrous):

1 क ा लोहा (CAST IRONS):

 a) े का  आयरन

 b) आघातवधनीय क ा लोहा

 c) त  या गांठदार (गोलाकार) क ा लोहा

 d) सफेद क ा लोहा

2 ी  (STEELS):

 a) सादा काबन ील

 b) कम िम  धातु इ ात

 c) गम  ितरोध सिहत उ  िम  धातु इ ात, और

 d) ेनलेस ी

b) अलौह (Non-Ferrous):

 a) कॉपर िम  धातु

 b) ए ूमीिनयम िम  धातु

 c) िजंक िम  धातु

 d) िनिकल िम  धातु

धातुओ ंको िपघलाने के िलए ईधंन (Fuels for melting metals)

1 कोयला (Coal)

िवशेषताएं - (i) लंबी लौ कार का िबटुिमनस कोयला

(ii) पाउडर, ए ेसाइट गांठ या ि केट के प म

 िपघलाई जाने वाली धातु : क ा लोहा

 इ ेमाल की गई फनस : ूपोला, एयर फनस और   

     रोटरी भ ी (चूिणत कोयला)

2 कोक (Coke)

िवशेषता: (i) हीन कार का उपयोग टीले और कोर को पीटने के िलए  

     िकया जाता है

(ii) हाड कोक जो एक बेहतर ांड है, का उपयोग ा  फनस और 

ूपोल म िकया जाता है। इसम 1% से कम S और 10% से कम राख 

होनी चािहए।

 कोक सूखा होना चािहए (0.2% से कम नमी के साथ)। इसम 90% 

से अिधक िनि त काबन होना चािहए।

 टांसपोटेशन के दौरान या कपोला चाज (िपग आयरन,  इ ािद) 

के ब त अिधक भार के तहत कपोला म जलने के दौरान इसे खराब 

हडिलंग के कारण टूटना नही ंचािहए।

5% से अिधक हाड कोक का आकार 50 िममी से कम नही ंहोना चािहए।

धातुओ ंको िपघलाया जाना और भि यो ंको िनयोिजत िकया जाना।

(i) कुपोला म क ा लोहा िपघलाने के िलए हाड कोक का उपयोग िकया जाता है।

(ii) ू िसबल भि यो ंम अलौह धातुओ ंको िपघलाने के िलए हाड कोक का 

उपयोग िकया जाता है।

3 गैस (Gas)

(i) ू िसबल भि यो ंम अलौह धातुओ ंको िपघलाने के िलए कोल गैस का 

उपयोग िकया जाता है।

(ii) रॉ ो ूसर गैस का उपयोग खुले चू े की भ ी म ील को िपघलाने 

के िलए िकया जाता है।
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4 तेल (Oil)

(i) ू िसबल भि यो ं म अलौह धातुओ ं को िपघलाने के िलए तेल का 

उपयोग िकया जाता है।

(ii) खुले चू े की भ ी म लोहे, ील को िपघलाने के िलए तेल का 

उपयोग िकया जाता है।

(iii) रोटरी भि यो ंम तेल का उपयोग िकया जाता है।

5 िबजली (Electricity)

(i) यह अ  ईंधनो ंकी तुलना म महंगा है।

(ii) िबजली के उपयोग से भ ी साफ-सुथरी रहती है।

(iii) िवद्त भि याँ सामा तः 1700°C तक काय कर सकती ह।

(iv) इले क-इंड न कार की भि यां लगभग सभी फाउंडी धातुओ ं

को िपघला सकती ह।

(v) अलौह धातुओ ंको िपघलाने के िलए िवद्त- ितरोध ताप भि यो ंका 

उपयोग िकया जाता है।

(vi) का  आयरन और ील को िपघलाने के िलए दो या तीन चरणो ं

म चलने वाली इले क-डायरे  आक भि यो ंका उपयोग िकया 

जाता है।

(vii) िवद्त-अ  चाप भि यो ं का उपयोग क ा लोहा और अलौह 

फाउंडी धातुओ ंऔर उनकी िम  धातुओ ंको िपघलाने के िलए िकया 

जाता है।

अपिश  (Fluxes)

प रभाषा और अवधारणा (Definition and concept)

(i)  एक िन  गलनांक पदाथ है।

(ii) गम करने पर यह िपघल जाता है और राख, गाढ़े धातुमल, बालू, 

धा क आ ाइड आिद से िमलकर एक तरल पदाथ तथा सरल 

बहने वाला धातुमल बनाता है।

(iii) यह धातुमल ह ा होने के कारण िपघली ई धातु की सतह पर 

आ जाता है जहाँ से धातु को सांचे म डालने से पहले इसे आसानी से 

ड, टैप या हटाया जा सकता है।

(iv) ैग िपघली ई धातु को भ ी के वातावरण से बचाता है।

 के कार (Types of Fluxes)

(i) क ा लोहा िपघलाने पर कपोला म चूना प र का उपयोग  के 

प म िकया जाता है

(ii) कपोला म  के प म चूना प र के साथ सोिडयम काब नेट 

का उपयोग करने पर एक ैग बनता है जो का  आयरन से स र 

को हटा सकता है।

(iii) नाइटोजन, हीिलयम और ोरीन का उपयोग ए ूमीिनयम फाउंडी 

म गैसीय  के प म भंग हाइडोजन और फंसे ए मैल को 

हटाने के िलए िकया जाता है। सकल म ए ूमीिनयम, मै ीिशयम, 

िसिलकॉन, तांबा आिद के ऑ ाइड होते ह जो िपघले ए 

ए ूमीिनयम या िसंक की सतह पर तैर सकते ह, जो उनके िविश  

गु  पर िनभर करता है।

 िपघली ई धातु और मैल को अलग करते ह। (Fluxes 

separate molten metal and dross)

गैसीय  के अलावा, ए ूमीिनयम और िजंक के ोराइड के कुछ 

संयोजनो ंके ठोस  भी धातु और मैल को अलग करने के िलए उपयोग 

िकए जाते ह। गैसीय  की तुलना म ठोस  का उपयोग करना 

आसान होता है।

(iv) मै ीिशयम िम  धातुओ ंको िपघलाने के िलए यु   म KCI2 

MgO, MgCl
2
, CaF

2
, BaCl

2
 और MnCl

2
 होते ह।

 अ  काय  के अलावा,  मै ीिशयम िम  धातुओ ंको जलाने 

से रोकते ह। हाइडोजन को हटाने के िलए िपघले ए मै ीिशयम 

के मा म से नाइटोजन (गैसीय ) को धीरे-धीरे बुदबुदाया जा 

सकता है।

(v) कॉपर-िम धातु फाउंडी अ ास म, चारकोल का उपयोग िपघली ई 

धातु को ऑ ीकृत होने से रोकने के िलए िकया जाता है, और धातु 

को मैल से अलग करने के िलए कुछ ावसाियक प से उपल  

 को शु  करने के िलए िनयोिजत िकया जा सकता है।

रे े ीज (Refractories) 

प रचय (Introduction)

(i) रे े ीज गम  ितरोधी साम ी ह।

(ii) वे िबना जुड़े ए उ  तापमान का सामना कर सकते ह।

(iii) ू िसबल और भ ी के िकनारे और तली िजसम िपघला आ धातु 

होता है, र े ीज से बने होते ह।

(iv) साँचे म धातु डालने के िलए रे े ीज का उपयोग लैडल के प म 

िकया जाता है।

(v) रे े ीज भ ी की दीवारो ंऔर छत का िनमाण करती ह और इस 

कार गम  के नुकसान को कम करती ह।

(vi)  फाउंडी रे े ीज के मु  घटक MgO, SiO
2
, Al

2
O

3
 और उनके 

िम ण ह।

(vii) नए अपवतक पदाथ मै ेिशया और िजरकोिनया ह।

गुण (Properties)

(i) आग रोक गम , जंग और घषण ितरोधी होना चािहए।

(ii) उनका संलयन तापमान उ  होना चािहए।

(iii) उनके पास िव ार का कम तापीय गुणांक होना चािहए।

(iv) उनम िजस िपघली ई धातु को धारण िकया जाता है, उसके साथ 

उनकी रासायिनक बंधुता नही ंहोनी चािहए।

C G & M: फाउंडीमैन (NSQF संशोिधत - 2022): अ ास 1.2.14-15 से संबंिधत िस ांत
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(v) उ  उ  तापमान और दबाव (िपघले ए आवेश के भार के कारण) 

को झेलने म स म होना चािहए।

(vi) उनम ऊ ा और िवद्तरोधी गुण होने चािहए।

वग करण (Classification):  रे े ीज को िन िल खत तीन ेिणयो ंम 

बांटा जा सकता है।

1 अ ीय रे े ीज (Acid Refractories)

2 ारीय रे े ीज (Basic Refractories)

3 ूटल रे े ीज (Neutral Refractories)

1 अ ीय रे े ीज वे ह

टाइप लगभग संलयन तापमान

(i) िसिलका

(ii) ए ुिमिनयम िसिलका (46% AI
2
O

3
+54% SiO

2
)

(iii)  ए ूिमना (AI
2
O

3
)

(iv)  िसिलमेनाइट (63% AI2O3+37% SiO2)

(v) मूल रे े ीज वे मै ेिशया ह

(vi)  Magnesia

बॉ ाइट और डोलोमाइट भी ारीय रे े ीज ह।(Bauxite and 

dolomite are also basic refractories)

ूटल रे े ीज (Neutral Refractories)

(i) ोमाइट

(ii) ेफाइट

अि रोधक  साम ी (Refractory materials)

(i) िसिलका के अय ो ं या िसिलका और ए ुिमना के अय ो ं से 

अि रोधक ा  होते ह।

(ii) खनन या रासायिनक उ ादन और दावा करने के बाद दुद  साम ी 

को कुचला जाता है, पीसा जाता है और आकार के िलए तैयार िकया 

जाता है। िफर उ  अ  सामि यो ं के साथ िमि त िकया जाता है 

और ईंटो ंके प म आकार िदया जाता है (Fig 1) ईंटो ंका उपयोग 

अ र िपघलने और अ  भि यो ंके िलए िकया जाता है। भ ी के 

िनमाण के िलए अ ीय ारीय और ूटल र ै रीनेस और िविभ  

आकृितयो ंकी ईंट उपल  ह।

(iii) िनमाण काय के दौरान ईंटो ंको ोम, िसिलकन काबाइड, िसिलका 

और ए ूिमना के गारे की मदद से जोड़ा और ग ीदार बनाया जाता 

है। ईंट िनमाता ारा ईंट ारा मोटार िनिद  िकया जा सकता है।

(iv) भ ी के संचालन के दौरान ईंट के काम को और अिधक सुरि त 

करने के िलए पतले मोटार के साथ लेिपत िकया जा सकता है।

C G & M: फाउंडीमैन (NSQF संशोिधत - 2022): अ ास 1.2.14-15 से संबंिधत िस ांत
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.3.16-17 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) -  िेत तैययाि किनया औि ििरीक्षण

औजयाि, उिकिण करी पिपिष्टतया तथया पिपिन्न औजयािो ंऔि उिकिणो ंके उियोग करी प्रपरियया (Specification 
tools equipments procedure of use of different tools and equipment)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• हयाथ के औजयािो ंके बयािे में बतयाएं

• औजयािो ंके प्रकयाि करी सूचरी बनयाएं

• औजयािो ंके प्रकयाि औि उियोगो ंकरी व्याख्या किें ।

औजयािो ं के प्रकयािो ं करी सूचरी बनयाएं (List out the types of 
tools):

• मापने और अंकन औजार

• कटिंग िूल्स

• मोल्ंडग हैंड िूल्स

• काल्ंटग हैंड िूल्स

• फेिटिंग औजार

• टिशेष औजार

टूल्स के प्रकयािो ंको समझयाइए (Explain the types of tools)

मयािने औि अंकन औजयाि  (Measuring and marking tools)

आम तौर पर माप और अंकन उपकरण कहे जाने िािे उपकरणो ं का 

उपयोग करके मापने और टिटनित करने के उदे्श्य से एक काम टकया 

जाना िाटहए।

उदाहरण: कैिीपर के बाहर, कैिीपर के अंदर, ्टीि रूि, टडिाइडर, ि्ाइ 

स्कायर, फोर-फो्ड िुडन रूि

कपटंग टूल्स (Cutting tools):

औजारो ंका उपयोग करके काय्य के अिांटित भाग को कािना (हिाना) 

िाटहए टजसे कािने के औजार कहते हैं।

उदाहरण: िपिी िेनी, डायमंड पॉइंि िेनी, क्ॉस कि िेनी, हैक सॉ फे्म।

मोल्ंडग हैंड टूल्स (Moulding hand tools):

हाथ से ढािने की प्रटक्या में उपकरणो ंमें हाथ से टकए जाने िािे सभी काययों 

को मोल्ंडग हैंड िूल्स कहा जाता है।

मोल्ंडग हैंड िूल्स टनम्नटिलित हैं।

1 कन्ी (Trowel)

2 क्ीनर (Cleaner)

3 रेमर (Rammers)

4 िेंि तार (Vent wire)

5 स्ाइक ड्ा करें  (Draw spike)

6 सू्क और रैटपंग पे्ि बनाएं (Draw screw and rapping plate)

7 िेििर (Leveller)

8 लस्ररि िेिि (Spirit level)

9 हैंड बेल्ो   (Hand bellow)

10 फाउंड्ी ब्रश (Foundry brush)

11 मैिेि (Mallet)

12 स्ाब (Swab)

13 गैगस्य (Gaggers)

14 हाथ फािडा (Hand showel)

15 सू्प पेग्स (Sprue pegs)

16 दप्यण (Mirror)

17 ितुभु्यज िकडी का रूि (Four -fold wooden rule)

18 पीति का रूि (Brass rule)

19 बडी ििनी (Riddle)

20 िािर लसं्पकिर (Water sprinkler)

21 सू्थस्य (Smoothers)

22 हथौडे (Hammers)

23 कैिीपस्य (Calipers)

24 ब्ो िैंप (या) एयर ्टोि (Blow lamp (or) Air stove)

25 ड्ट बैग और से्प गन (Dust bag and spray gun)

26 से्प गन (Spray gun)

27 गेि किर (Gate cutter)

1 कन्नरी (Trowels)

कन्ी का उपयोग सांिे की सपाि सतह को टफटनश करने, इंगे्ि को कािने, 

जोड बनाने (या) अिग करने और सांिो ंकी मरम्मत के टिए टकया जाता है।

इसे बे्ड पर ्टीि पे्ि द्ारा तैयार टकया जाना िाटहए और शो्डर के 

हैंडि से िे्ड टकया जाना िाटहए, उस शो्डर में िकडी का हैंडि भी 

प्राप्त करें । (Fig 1)

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



50

उदयाहिण 

िे टिटभन् प्रकार के ि्ॉिेल्स हैं टजनका उपयोग िक्य  स्कायर नैरो, िैपर, िॉनग 

हाि्य और ब्रॉड हाि्य ि्ॉिेल्स को मोल्ंडग द्ारा टकया गया है।

2 क्रीनि (यया) पलफ्टि (Cleaner (or) lifter)

यह मो्ड से गंदगी (या) ढीिी रेत उठाता है और रेत मो्ड गुहा की मरम्मत 

और पररष्करण के टिए उपयोग टकया जाता है।

3 िैमि (Rammer)

इसका उपयोग फ्ास्क में और उसके िारो ंओर मोल्ंडग रेत को घुमाने के 

टिए टकया जाता है। टसि को मुख्य रूप से कई प्रकारो ंमें टिभाटजत टकया 

जाता है जो टक पीन िेज है।

(i) पीन रैमर (Peen rammer)

(ii) हैंड रैमर (Hand rammer)

(iii) फ्ोर रैमर (Floor rammer)

(iv) फै्ि रैमर (Flat rammer)

यह पॉकेि और कॉन्यर को भी रगडने के बाद उपयोगी होता है और अंत में 

बॉक्स के शीष्य को समति करने का उपयोग करता है।

दोनो ंरैमर भी M.S. द्ारा बनाए गए हैं।

िेंट ियायि (Vent wire): यह नुकीिा उपकरण है टजसमें एक हैंडि िगा 

होता है। डािने के दौरान उत्पन् मो्ड गैसो ंको आसानी से बाहर टनकािने 

की अनुमटत देने के टिए इसका उपयोग घुमािदार रेत में िेद करने के टिए 

टकया जाता है। (Fig 5)

िैपिंग पे्ट (Rapping plate): मो्ड से बडे और भारी पैिन्य को उठाने 

के टिए रैटपंग पे्ि का उपयोग टकया जाता है। यह एक ्टीि की पे्ि है 

और बोल्ट और सू्क के माध्यम से पैिन्य के शीष्य पर मजबूती से तय होती है। 

रैटपंग पे्ि कई आकारो ंमें उपिब्ध हैं (Fig 6)

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संिोपित - 2022): अभ्यास 1.3.16-17 से संबंपित पसदयंात

िरीन िेज िैमि (Peen wedge rammer): यह पॉकेि और कॉन्यर में 

रेत डािने के टिए उपयोगी है (Fig 4)
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ड्या स्याइक (Draw spike): यह तेज नुकीिी धातु की िड होती है, टजसे 

जब रेत में एमे्डेड पैिन्य में ििाया जाता है, तो यह मो्ड से पैिन्य को रैप 

और ड्ा कर सकता है। (Fig 7)

सू्क ड्या किें  (Draw screw): सू्क ड्ा करें  इसके एक िोर पर एक िूप 

होता है और दूसरे िोर पर सू्क होता है। उनका उपयोग मो्ड से बडा पैिन्य 

बनाने के टिए टकया जाता है। (Fig 7)

लेिलि (यया) स््याइक ऑफ बयाि (Leveller (Or) Strike off Bar):

यह िकडी (या) धातु की पट्ी होती है टजसका एक टकनारा बेिेि होता है।

इसका उपयोग घुमािदार मोल्ंडग बॉक्स के ऊपर से अटतररक्त रेत को 

हिाने के टिए टकया जाता है, टजससे सतह समति हो जाती है। (Fig 8)

ल्रिट लेिल (Sprit level): इसका उपयोग यह जांिने के टिए टकया 

जाता है टक सैंड बेड या मोल्ंडग बॉक्स कै्टतज ति है (या) नही ंहै। (Fig 9)

हैंड बेलो (Hand bellow): पैिन्य और मो्ड कैटििी के िारो ंओर ढीिे 

रेत के कणो ंको उडाने के टिए बेिो का उपयोग टकया जाता है। (Fig 10)

फयाउंड्री ब्रि (Foundry brush): पैिन्य (या) मोल्ंडग ज्ाइंि से पाटििंग 

सैंड से धूि आटद को दूर करने के टिए ब्रश का उपयोग टकया जाता है। 

(Fig 11)

मैलेट (Mallet): यह एक िकडी का हथौडा है, टजसके दोनो ंफिक हते् 

सटहत मुि की सतह पर सपाि होते हैं। (Fig 12)

सै्ब (SWAB): यह फै्क्स (या) हेम्प फाइबर ब्रश है। इसका उपयोग 

पैिन्य के िारो ंओर रेत को गीिा करने के टिए टकया जाता है। (Fig 13)

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संिोपित - 2022): अभ्यास 1.3.16-17 के पलए संबंपित पसदयंात
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हयाथ फयािडया (Hand shovel): एक फािडा का उपयोग मोल्ंडग रेत 

को ढेर से उपयोग के सथान पर सथानांतररत करने के टिए टकया जाता है। 

ढिाई की रेत को टमिा कर तडका दें , इसकी ्टीि की पे्ि बनानी है 

इसटिए इसे साफ रिना िाटहए। (Fig 14)

्ूरि िेग्स (Sprue pegs): यह िकडी की पतिी िड होती है टजसे कोप 

में रिा जाता है जबटक कोप को घसीिा जाता है। (Fig 15)

इस प्रकार िोडी गई िंबी गुहा को सू्प कहा जाता है टजसके माध्यम से 

टपघिा हुआ धातु डािा जाता है ताटक मो्ड गुहा तक पहंुि सके।

दि्पण (Mirror): यह आम तौर पर घरेिू उपकरण है जो प्रकाश के 

उदे्श्य को प्रटतटबंटबत करने के टिए गहरे मो्ड गुहा को साफ करने के 

टिए प्रयोग टकया जाता है और मो्ड गुहा की आंतररक दरारो ंको भी ढंूढता 

है। (Fig 16)

चतुिु्पज लकडरी कया रूल (Four- fold wooden rule): यह नापने 

का पैमाना है। इस पैमाने में 4 बराबर जगह मोडने पर यह कुि माप 1 फीि 

से ढका होता है (Fig 17)

ब्रयास रूल (Brass Rule): इसमें उटित रूप से हेड बे्रसेस की एक पट्ी 

सिीक रूप से मशीनी और टिटनित होती है। (Fig18)

बडरी चलनरी (Riddle): यह तार की जािी के टिदो ंके के्त्रफि के अनुसार 

िकडी के फे्म के साथ तार (या) धातु की स्कीन से बना होता है, ििनी को 

संख्या 8,12, 20, 40, 80, 120, 150 जैसी संख्याओ ंके साथ िगगीकृत 

टकया जाता है। फाउंड्ी में रेत और अन्य मोल्ंडग सामग्ी को ििनी करने 

के टिए 300 आटद ििनी का उपयोग टकया जाता है। (Fig 19)

ियाटि ल्ंरिकलि (Water sprinkler): यह पानी टिडक कर मोल्ंडग 

सैंड को टमक्स और िेम्पर करने में मदद करता है। इसमें G.I शीि शाटमि 

है। (Fig 20)

सू्थस्प (Smoothers): ये धातु की शीि से बने होते हैं, ये अिग-अिग 

आकार और आकार में उपिब्ध होते हैं, आकार और उपयोग के सथान के 

अनुसार इन्ें एग सू्थर, सू्थस्य राउंड कॉन्यर, सू्थ स्कायर कॉमर आटद 

कहा जाता है। इनका उपयोग मरम्मत के टिए टकया जाता है। और मो्ड 

कैटििी के जटिि आकार के सथानो ंको ित्म करें । (Fig 21)

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संिोपित - 2022): अभ्यास 1.3.16-17 से संबंपित पसदयंात
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हैमि (Hammer): यह फाउंड्ी के काम में कई प्रकार का उपयोग टकया 

जाता है। (Fig 22)

उदाहरण- से्ज हैमर, बॉि पीन हैमर आटद।

कैलरीिस्प (Calipers): यह एक अप्रत्यक् माप उपकरण है, िे कैिीपर के 

बाहर, कैिीपर के अंदर होते हैं। (Fig 23)

डस् बैग (Dust bag): इसका उपयोग पाटििंग कंपाउंड को पाटििंग 

सतह आटद पर ड्ट करने के टिए टकया जाता है। (Fig 24)

्ेरि गन (Spray gun): इसका उपयोग मो्ड और कोर पर 

कोटिंग सामग्ी को से्प करने के टिए टकया जाता है। (Fig 25)

गेट कटि (Gate cutter): यह शीि धातु का एक आकार का िुकडा 

होता है टजसका उपयोग गेि रनर आटद को कािने के टिए टकया जाता है 

(Fig 26)

ब्ो लैंि यया एयि स्ोि (Blow lamp or air stove): इसका उपयोग 

मो्ड या कोर को सुिाने के टिए मो्ड कैटििी और कोर सतह पर गमगी 

िगाने के टिए टकया जाता है। (Fig 27)

लैडल (Ladle): साँिे की भट्ी से तरि धातु को िे जाने के टिए िैडि का 

उपयोग टकया जाता है। िैडि M.S शीि से बने होते हैं। अंदर अटनिरोधक 

सामग्ी के साथ पंलक्तबद्ध है। आसानी से डािने के टिए िोिं प्रदान की 

जाती हैं और आसान हैंडटिंग और डािने के टिए शंकु प्रदान टकए जाते हैं।

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संिोपित - 2022): अभ्यास 1.3.16-17 से संबंपित पसदयंात
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डािने की व्यिसथा के प्रािधान के अनुसार िैडि को तीन समूहो ंमें िगगीकृत 

टकया गया है।

1 टिप पोररंग िैडि

2 िी पॉि पोररंग िैडि

3 बॉिम पोररंग िैडि

1 पलि िोरिंग लैडल (LIP Pouring ladle)

टिप पोररंग िैडि में िोिंें व्यिलसथत होती हैं और िोिं के माध्यम से डािा जाता 

है। इस िैडि से धातु डािते समय सै्ग को टनयंटत्रत करना कटठन होता है।

2 टरी िॉट िोरिंग लैडल (Tea pot pouring ladle)

तरफ से पाउटिंग होि (िी पॉि) में प्रिेश करता है, केिि शुद्ध टपघिा हुआ 

धातु बाहर टनकिता है और धातुमि को फंसाना आसान होता है।

3 बॉटम िोरिंग लैडल (Bottom pouring laddle)

इस प्रकार के िैडि में नीिे के कें द में डािने का िेद व्यिलसथत टकया 

जाएगा। इस िेद के उद्घािन के अंत को एक आग रोक रॉड से जुडे 

शंक्ाकार आग रोक प्ग द्ारा टनयंटत्रत टकया जाएगा जो एक िीिर द्ारा 

टनयंटत्रत होता है।

आम तौर पर आग रोक प्ग और रॉड गे्फाइि (या) काब्यन से बने होते हैं। 

िंूटक धातु िैडि के नीिे से होकर गुजरती है इसटिए िािा पूरी तरह से 

फंस जाएगा। (Fig 3)

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संिोपित - 2022): अभ्यास 1.3.16-17 से संबंपित पसदयंात

िी पॉि की तरह ही साइड में एक दूसरा होि प्रोटिजन बनाया जाएगा और 

इस होि में से मेिि डािा जाएगा। तरि धातु को झुकाते समय नीिे की 

हैंडटिंग प्रािधान (शैंक) के अनुसार िैडि को टफर से तीन समूहो ं में 

िगगीकृत टकया जाता है।

1 हैंड िैडि (या) िन मैन िैडि (Hand ladle (or) One man 
ladle)

2 बुि िैडि (या) दो मैन िैडि (Bull ladle (or) Two man ladle)

3 के्न िैडि (Crane ladle)

1 हैंड लैडल (यया) िन मैन लैडल (Hand ladle (or) One man 
ladle)

िन मैन िैडि को टसंगि शैंक िैडि भी कहा जाता है। यह बहुत िोिा 

िैडि होता है टजसे एक व्यलक्त उठा सकता है और इसकी एक तरफ की 

शैंक होती है। (Fig 4)

2 बुल (यया) टू मैन लैडल (यया) िैंक लैडल (Bull (or) two man 
ladle (or) shank ladle)

इसमें दोनो ंतरफ शैंक होगी और इसे दो व्यलक्त उठाएंगे। इस पोजीशन के 

साथ मीटडयम साइज के िैडि बनाए जाते हैं।
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3 रेिन लैडल (Crane Ladle)

बडी सीटढयो ंमें इसे िैडि से उठाने की व्यिसथा की गई है, िैडि को 

घुमाने  के टिए ्टीयररंग और टगयर टस्टम होगा।

िैडि में अटनिरोधक अस्तर िोिे सीढी के टिए अिंड अस्तर के रूप में 

फायर के् और टसटिका बािू के साथ हो सकता है। बडे िैडि को आग 

रोक ईंि की िाइटनंग दी जाती है। टब्रक िाइटनंग के बाद, गैप फ्ी सतह 

प्राप्त करने के टिए अंदर की सतह को फायर के् और टसटिका सैंड से 

प्ा्टर टकया जाता है। सतह पर परत िढाने और प्ा्टर करने के बाद 

इसे फेटसंग सामग्ी से िेटपत टकया जाना है।

सैंड मुलि (Sand Muller) (Fig 5)

सैंड मुिर ने मोल्ंडग रेत को कंडीशन टकया।

सामग्ी को एक समरूप टमश्रण में टितररत करना।

मुिर में आमतौर पर एक बेिनाकार पैन होता है टजसमें दो भारी रोिस्य एक 

गोिाकार रासे्त में िुढकते हैं।

रोिस्य के साथ दो हि भी होते हैं जो टकनारे और नीिे से रेत को िुरिते हैं

मुलि के प्रकयाि (Types of muller)

िोटटेबल मुलि (Portable muller) (Fig 6)

सैंड मुलि (से्िनस्प िैन) (Sand muller (stationers pan)) 
(Fig 7)

सैंड मुलि िोटेपटंग िैन (Sand muller rotating pan) (Fig 8)

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संिोपित - 2022): अभ्यास 1.3.16-17 से संबंपित पसदयंात
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.3.18 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) -  िेत तैययाि किनया औि ििरीक्षण

पििेष कयालसं्ग प्रपरियया (Special casting process)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• पििेष कयालसं्ग प्रपरियया के नयाम करी सूचरी बनयाएं

• पििेष कयालसं्ग प्रपरियया करी व्याख्या किें

• पििेष कयालसं्ग प्रपरियया के लयाि।

पििेष कयालसं्ग प्रपरियया (Special casting process)

पारंपररक सैंड काल्ंटग तकनीक द्ारा कुि अन्य सीमाएं भी संसाटधत की 

जाती हैं, टजससे टिशेष काल्ंटग प्रटक्या के टिकास की आिश्यकता होती है

लयाि (Advantages)

a टिशेष काल्ंटग तकनीक में पारंपररक रेत काल्ंटग पर टनम्नटिलित 

फायदे हैं।

b गे्िर आयामी सिीकता

c उच्च धातुकम्य गुणित्ा 

d कम उत्पादन िागत (कुि मामिो ंमें)

e बेहद पतिे िगयों को का्ट करने की क्मता

f उच्च उत्पादन दर

g काल्ंटग पर बेहतर सतह टफटनश इसटिए, कम श्रम और पररष्करण 

िागत

h काल्ंटग की आगे की मशीटनंग के टिए नू्यनतम आिश्यकता

i काल्ंटग में सघन और महीन गे्न संरिना हो सकती है।

j काल्ंटग रेत मो्ड से बने काल्ंटग की तुिना में थोडा मजबूत और 

अटधक नमनीय है।

पििेष कयालसं्ग तकनरीक (Special casting technique)

िगगीकिण (Classification)

(a) धातु मो्ड काल्ंटग (Metal mould casting)

(i) गुरुत्ाकष्यण या सथायी मो्ड काल्ंटग

(ii) डाई काल्ंटग = हॉि िैंबर प्रोसेस 

                     को्ड िैंबर प्रोसेस

(iii) स्श काल्ंटग

(b) गैर-धातु मो्ड काल्ंटग (Non-metallic mould casting)

(i) केन्दापसारक काल्ंटग = सही केन्दापसारक काल्ंटग

                    अध्य केन्दापसारक काल्ंटग

                    अपकें दटदत्र काल्ंटग

काब्यन डाइऑक्साइड मोल्ंडग (Carbon dioxide moulding)

टनिेश ढािना अंटतम मोम प्रटक्या काल्ंटग (Investment mould 
casting last wax process)

शैि मोल्ंडग (Shell moulding)

प्ा्टर मोल्ंडग (Plaster moulding)

टनरंतर ढिाई = पारस्ररक सांिे

   काल्ंटग ड्ा करें

   लसथर साँिे

   डायरेक्ट शीि काल्ंटग
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.3.19 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - िेत तैययाि किनया औि ििरीक्षण  

CO2 प्रपरियया (CO2 process)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• CO2 प्रपरियया के बयािे में बतयाएं

• CO2 प्रपरियया के फयायदे औि नुकसयान बतयाएं।

CO2 मोल्ंडग (CO2 Molding)

CO2 काल्ंटग रेत काल्ंटग प्रटक्या का एक प्रकार है। इस प्रटक्या में साँिे 

के ऊपर CO2 गैस प्रिाटहत करके रेत ढिाई टमश्रण को सख्त टकया जाता 

है। इस प्रटक्या को हॉबी मेिि कै्टर द्ारा बढािा टदया जाता है कोंदटक 

बहुत अटधक िागत में किौती की जा सकती है। इसके अिािा, कोई भी 

ठीक सतह ित्म के साथ आयामी सिीक काल्ंटग प्राप्त करने के बारे में 

सुटनटचित हो सकता है। िेटकन, यह प्रटक्या ग्ीन सैंड काल्ंटग प्रटक्या की 

तुिना में टकफायती नही ंहै।

शुद्ध सूिी टसटिका सैंड और सोटडयम टसटिकेि बाइंडर के अत्यटधक 

प्रिाह योग्य टमश्रण को मो्ड या कोरबॉक्स में घुसाया या उडाया जाता है।

िगभग 1.5 kg./cm2 के दबाि में काब्यन-डाइऑक्साइड गैस को टमश्रण 

(रेत और सोटडयम टसटिकेि के) के माध्यम से फैिाया जाता है ताटक सख्त 

प्रटतटक्या शुरू की जा सके जो कोर या मो्ड के आकार के आधार पर 

कुि सेकंड से िेकर कुि टमनि तक होती है।

सोटडयम टसटिकेि युक्त रेत के माध्यम से काब्यन-डाइऑक्साइड का माग्य 

जिीय घोि में काबबोटनक एटसड पैदा करता है; यह SiO2-Na2O अनुपात 

में िृलद्ध और एक कोिाइडि टसटिका जेि के टनमा्यण का कारण बनता है, 

जो रेत के दानो ंके बीि कठोर और एक बंधन बनाता है। यह प्रटतटक्या 

टनम्नटिलित समीकरण द्ारा दशा्ययी जाती है;

Na2SiO3 CO2  -  Na2 CO3 SiO2

सोटडयम टसटिकेि                     टसटिका जेि

संचयालन (Operation)

4 टमनि तक मसिा जाता है। टमश्रण में नमी आम तौर पर 3% से कम 

होती है, टमश्रण की ग्ीन ््टेंथ में सुधार के टिए थोडी मात्रा में ्टाि्य या टमट्ी 

टमिाई जा सकती है।

मोल्ंडग टमश्रण को टपघिाने के बाद, इसे मोल्ंडग बॉक्स या कोर बॉक्स में 

पैिन्य के िारो ंओर हैंड रेटमंग, मशीन माउंटडंग (जॉल्ट स्कीट़ंग) या कोर 

ब्ोअर द्ारा घुमाया जाता है।

काब्यन डाइऑक्साइड गैस मो्ड या कोर में िगभग 1.4 से 1.5 kg/cm2 
पर बि देती है

आगे की प्रटक्याओ ंके टिए मो्ड या कोर को गैस करने के बाद ओिर 

गैटसंग से बिना िाटहए कोंदटक इससे ताकत कम हो जाती है।

CO2 मोल्ंडग के लयाि (Advantages of CO2 moulding)

काब्यन डाइऑक्साइड मोल्ंडग प्रटक्या द्ारा टनटम्यत मो्ड और कोर अन्य 

प्रटक्याओ ंकी तुिना में मजबूत और कठोर होते हैं।

सैंड मो््डस को सख्त करने के टिए कोई महंगा हीटिंग टस्टम इसे्तमाि 

नही ं टकया जाता है। यह टसफ्य  काब्यन डाइऑक्साइड गैस और सोटडयम 

टसटिकेि है जो रेत के सांिे को सख्त कर देता है।

CO2 मोल्ंडग प्रटक्या आसान है और इसके द्ारा टकया जा सकता है

CO2 मोल्ंडग प्रटक्या तेज है और मो्ड और कोर का उत्पादन टकया जा 

सकता है और कठोर होने के तुरंत बाद काल्ंटग काय्य के टिए उपयोग 

टकया जा सकता है।

CO2 मोल्ंडग द्ारा तैयार टकए गए सांिो ंमें अच्ी आयामी सिीकता होती 

है।

प्रटक्या को स्िाटित टकया जा सकता है जो कम मानि हस्तके्प के साथ 

उत्पादन दर बढा सकता है।

इस प्रटक्या का उपयोग िौह धातुओ ं के साथ-साथ अिौह धातुओ ं की 

ढिाई के टिए भी टकया जा सकता है।

CO2 मोल्ंडग के नुकसयान (Disadvantages of CO2 
moulding)

CO2 मोल्ंडग प्रटक्या में, एक बार मोल्ंडग में रेत का उपयोग करने के 

बाद, इसे बिाि के टिए िापस नही ंिाया जा सकता है।

रेत के टमश्रण की बेंि िाइफ अन्य मो्ड और कोर टमक्स की तुिना में 

कम होती है।
मो्ड सामग्ी में शुद्ध सूिी टसटिका सैंड (टमट्ी से मुक्त) और 3 से 5% 
सोटडयम टसटिकेि तरि (पानी) बेस बाइंडर होता है, टजसे िगभग 3 से 
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िैल मोल्ंडग प्रपरियया (Shell moulding process):

शैि मोल्ंडग प्रटक्या में गम्य धातु के पैिन्य के िारो ं ओर एक पतिी 

मो्ड बनाना शाटमि है। उपयोग की जाने िािी मोल्ंडग सामग्ी सूिी 

महीन टसटिका बािू और 3 से 8 प्रटतशत थमबोसेटिंग राि जैसे टफनोि-

फॉममेदल्डहाइड या यूररया फॉममेदल्डहाइड का टमश्रण है।

टिशेष रूप से तैयार राि-िेटपत रेत का भी उपयोग टकया जाता है। मोल्ंडग 

के टिए टमश्रण सूिा और मुक्त बहने िािा होना िाटहए। मोल्ंडग टमश्रण 

प्राप्त करने के टिए पारंपररक ड्ाई-टमलकं्सग तकनीको ंका उपयोग टकया 

जाता है।

िैल मो्ड बनयाने करी प्रपरियया इस प्रकयाि है:

1 एक गम्य धातु पैिन्य (िगभग 180°C से 375°C) एक मोल्ंडग बॉक्स 

पर जकडा हुआ है।

2 मोल्ंडग बॉक्स के साथ गम्य धातु का पैिन्य िगभग 0.5 से 1 टमनि की 

िोिी अिटध के टिए उििा होता है। टमश्रण जब गम्य धातु के पैिन्य के 

संपक्य  में आता है, तो पैिन्य के िारो ंओर िगभग 6mm मोिी िोि बन 

जाता है। (Fig 2b)

3 पैिन्य के साथ मोल्ंडग बॉक्स को टफर से मूि लसथटत में िाने के टिए 

उििा टकया जाता है। राि बंधुआ रेत टमश्रण के साथ गटठत िोि, 

पैिन्य की सतह पर बनाए रिा जाता है, जबटक अप्रभाटित रेत टमश्रण 

बॉक्स में टगर जाता है। िोि को पूरी तरह से ठीक करने के टिए, इसे 

ओिन में िगभग 1 से 3 टमनि के टिए 230°C से 350°C पर गम्य 

टकया जाना िाटहए। (Fig 2c)

4 इसके बाद शैि को ओिन से टनकािा जाता है और शेि को इजेक्टर 

टपन द्ारा पैिन्य से अिग टकया जाता है, कभी-कभी, शेि को टिपकाने 

से रोकने के टिए पैिन्य को बॉक्स से जोडने से पहिे पैिन्य पर एक 

टसटिकॉन ररिीज एजेंि िगाया जाता है। (Fig 2d)

5 िोि के टहसो ंको कै्म्प से जोडा जाता है और बैटकंग सामग्ी के साथ 

फ्ास्क में सहारा टदया जाता है। अब शेि कैटििी टपघिी हुई धातु 

डािने के टिए तैयार है। (Fig 2e)

शैि मोल्ंडग 20 kg तक अटधकतम िजन िािी पतिी दीिार िािी, गे् 

का्ट आयरन काल्ंटग के बडे पैमाने पर उत्पादन के टिए उपयुक्त है। 

हािाँटक, इस टिटध से 450 kg तक की काल्ंटग का उत्पादन टकया जा 

सकता है। इस पद्धटत का उपयोग एलू्मीटनयम टमश्र धातु काल्ंटग के 

उत्पादन के टिए भी टकया जाता है।

िैल मोल्ंडग के लयाि (Advantages of shell moulding):

1 िगभग 0.2 mm की अच्ी डायमेंशनि िॉिरेंस हाटसि की जाती है।

2 अच्ी सतह टफटनश आम तौर पर प्राप्त की जाती है।

3 यह प्रटक्या ही स्िािन के टिए उपयुक्त है।

िेल मोल्ंडग के नुकसयान (Disadvantages of shell moulding):

1 मोल्ंडग टमश्रण में थमबोसेटिंग राि ब्ाइंडर होता है, जो अन्य बाइंडरो ं

की तुिना में अटधक टिसृ्तत होता है।

2 केिि धातु के पैिन्य के टिए उपयुक्त है और िकडी या प्ाल्टक के 

पैिन्य के टिए नही।ं

3 ग्ीन सैंड मोल्ंडग टिटध की तुिना में पूरी यूटनि की िागत अटधक है।

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संिोपित - 2022): अभ्यास 1.3.19 से संबंपित पसदयंात
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.3.20 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - िेत तैययाि किनया औि ििरीक्षण  

िेत करी नमरी सयामग्री कया पनिया्पिण किने के पलए सिल िौपतक ििरीक्षण (Simple physical test for 
determining the moisture content of the sand)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• मोल्ंडग िेत में नमरी करी मयात्या के ििरीक्षण करी आिश्यकतया बतयाएं

• िेत में नमरी करी मयात्या पनिया्परित किने के पलए सिल िौपतक ििरीक्षण बतयाएं।

मोल्ंडग िेत करी नमरी सयामग्री के ििरीक्षण करी आिश्यकतया (Necessity 
of testing moisture content of the moulding sand)

मोल्ंडग रेत की सामर््य, प्ाल्टटसिी और प्रिाह क्मता नमी की मात्रा 

पर टनभ्यर करती है। बहुत अटधक, या बहुत कम, नमी हमेशा काल्ंटग 

की सुदृढता पर प्रटतटबंटबत होती है, जहां तक     उनकी टफटनश, कठोरता, 

यांटत्रकता आटद का संबंध है। एक अनुभिी मो्डर रेत को महसूस करके 

आंकता है, िेटकन उत्पादन की दुकान में सभी मो्डस्य के पास आिश्यक 

अनुभि नही ंहो सकता है, और इसके अिािा एक भौटतक परीक्ण एक 

टिश्वसनीय परीक्ण नही ं है, इसटिए, टिशेष रूप से उत्पादन की दुकानो ं

में जहां प्रटत टदन िन में काल्ंटग की जाती है, करते हैं शारीररक टनण्यय 

पर जोलिम न िें, बलकि प्रयोगशािा परीक्ण पर टनभ्यर रहें। यह दोषपूण्य 

काल्ंटग की संख्या को कम करता है।

उपकरणो ं की संख्या का उपयोग टकया जाता है, िेटकन सबसे अटधक 

इसे्तमाि टकए जाने िािे उपकरण (1) गम्य कक् मशीन और (2) शीघ्र 

नमी िेिर हैं । शीघ्र नमी िेिर हकिा और आसान है। नमी की मात्रा को 

सीधे एक संकेतक पर पढा जा सकता है, जो नमी के प्रटतशत में अंशांटकत 

होता है।

रेत की नमी सामग्ी का टनधा्यरण करने के टिए सरि भौटतक परीक्ण

सामान्य सूिना - यह परीक्ण जॉब फाउंड्ीज में टकया जाता है।

सयामग्री (Material) - टेम्पड्प सैंड

1 अपनी हथेिी में एक मुट्ी ढिाई रेत िें।

2 गांठ बनाने के टिए पया्यप्त बि के साथ इसे िार अंगुटियो ंसे दबाएं

ििरीक्षण प्रपरियया (Test Procedure)

1 अगर रेत आपकी हथेिी और उंगटियो ंपर टिपक जाए तो यह अटधक 

नमी का संकेत है। पुरानी मोल्ंडग रेत (remedy) जोडें। यटद रेत की 

गांठ उिड जाती है, तो यह कम नमी को अटधक नमी जोडने का संकेत 

देता है।।

2 दबाई हुई गांठ को तेजी से फश्य पर फें क दें। यटद रेत जहां जमीन से 

िकराती है, िहां िारो ंओर स्तंत्र रूप से नही ंफैिती है, तो यह इंटगत 

करता है टक रेत में आिश्यकता से अटधक नमी है।

 यटद सभी रेत फैि जाती है, टजसमें रेत की बहुत कम गांठ फश्य पर 

टिपकी होती है, तो यह इंटगत करता है टक रेत फश्य से टिपकी हुई है, 

यह इंटगत करता है टक रेत में आिश्यकता से कम नमी है।

इस टिटध से बािू में नमी का सही-सही प्रटतशत बता पाना बहुत कटठन 

है। हािांटक, कई िषयों के अनुभि के साथ इस टिटध से मो्ड तैयार करने 

के टिए रेत की टफिनेस का आकिन करने की क्मता हाटसि कर िी है। 

रेत की नमी को मापने के टिए अटधक सिीक िैज्ाटनक तरीको ंपर बाद में 

ििा्य की जाएगी।

िरीघ्र नमरी ििरीक्षक (Speedy moisture tester)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• नमरी करी मयात्या के ििरीक्षण के पनिया्पिण के पलए ििरीक्षण बतयाएं।

सीधे पढने िािे नमी िेिर का उपयोग करके नमी की मात्रा टनधा्यररत की 

जा सकती है।

यह प्रटतटक्या का उपयोग करता है

CaC2 2H2O = Ca (OH)2 C2 H2

कैल्शयम काबा्यइड मोल्ंडग रेत और जेनरेिर एटसटििीन गैस की नमी के 

साथ प्रटतटक्या करता है।  C2H2 का दबाि दबाि गेज पर पानी की मात्रा 

का सीधा पठन प्रदान करता है।

इन्फ्यािेड हरीपटंग कया उियोग किनया (Using infrared heating)

ििरीक्षण प्रपरियया (Test procedure)

1 20 से 50 gms तैयार रेत को इनफ्ारेड हीिर बल्ब द्ारा 2 से 3 टमनि 

के टिए पैन और हीिर में रिा जाता है

2 मोल्ंडग रेत में नमी िालपित हो जाती है

3 मोल्ंडग रेत को पैन से बाहर टनकािा जाता है और टफर से तौिा जाता 

है

4 नमी के % की गणना मूि नमी के िजन और पररणामस्रूप सूिे रेत 

के नमूने के अंतर से की जा सकती है।
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.3.21 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - िेत तैययाि किनया औि ििरीक्षण  

के् टेस्ि (Clay tester)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान  सकें गे

• के् टेस्ि करी आिश्यकतया बतयाएं।

पमट्री ििरीक्षक करी आिश्यकतया बतयाइये (State the necessity of 
clay tester)

रेत के दानो ं को बांधने के टिए टजस टमट्ी का उपयोग टकया जाता है, 

उसे मोल्ंडग रेत में अच्ी तरह टमिा देना िाटहए। रेत में अच्ी तरह से 

आनुपाटतक रूप से टमटश्रत टमट्ी िांटित शलक्त, प्रिाह क्मता देती है। रेत 

की सघनता टमट्ी के प्रटतशत और रैं दटमंग की टिटध पर टनभ्यर करती है। 

बहुत कठोर रैमड मो्ड पारगम्यता को कम कर देता है और इसके समाप्त 

होने पर काल्ंटग के संकोिन के टिए प्रटतरोध प्रदान करता है, इस प्रकार 

काल्ंटग में दोष पैदा करता है।

टमट्ी का प्रटतशत टनधा्यररत करने के टिए दो तरीके हैं। दोनो ं टिटधयो ंमें 

सोटडयम हाइड्ॉक्साइड के तनु टिियन का उपयोग (10 grams in 100 
c.cm of water) टकया जाता है। रैटपड सैंड िॉशर में केिि एक नमूने 

का परीक्ण टकया जा सकता है और इसमें मुलकिि से 20 से 25 टमनि 

का समय िगता है। दूसरी टिटध में अटधक समय की आिश्यकता होती है 

िेटकन दो से िार नमूनो ंकी जांि की जा सकती है। सोटडयम हाइड्ॉक्साइड 

(काल्टक सोडा) घोि से टमट्ी को अिग कर देगा टजसे आसानी से बाहर 

टनकािा जा सकता है, रेत के दाने नीिे के ढक्कन पर रह जाते हैं।

टमट्ी की मात्रा के अनुसार टमट्ी का िगगीकरण िण्यमािा द्ारा टनरूटपत 

टकया जाता है और यह इस प्रकार है।

A -

B -

C -

D -

E -

F -

G -

H -

I -

J -
मयानक िैमि (Standard Rammer)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• मयानक िैमि के कयाय्प को बतयाएं।

पारगम्यता, ग्ीन और ड्ाई ््टेंथ, प्रिाह क्मता, अपित्यनीयता और मोल्ंडग 

रेत के सथाटयत् का पता िगाने के टिए, नमूने मानक आकारो ं (Fig 2) 
में तैयार टकए जाते हैं। नमूने का िजन रेत बांधने की मशीन के आकार, 

आकृटत और रेत की तैयारी में उपयोग की जाने िािी नमी के आधार पर 

टभन् हो सकता है। नमूनो ंको एक नमूना टू्ब 2” व्यास x 5” ऊंिाई में में 

घुसाया जाता है। रेत का िजन 150 ग्ाम से 170 ग्ाम के बीि हो सकता 

है। रेत को नमूना टू्ब में रिा जाता है और 14 पौडं िजन के तीन िार 

के साथ प्रभाि से िकराया जाता है। सैं  पि की ऊंिाई को रैमर टपिर से 

जुडे इंटडकेिर पर िेक टकया जा सकता है। हमेशा सही ऊंिाई के नमूने 

का प्रयोग करें । यटद नमूने की ऊंिाई 0.005 से ऊपर या उससे कम है, 

तो नमूने को िोड दें  और एक नया तैयार करें । ल््टटपंग पो्ट की मदद से 

नमूना टू्ब से नमूना टनकािा जा सकता है जो नमूना टू्ब की तुिना में 

िंबाई में थोडा अटधक है।
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.3.22 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - िेत तैययाि किनया औि ििरीक्षण

ियािगम्यतया ििरीक्षक (Permeability tester)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• ियािगम्यतया ििरीक्षणो ंकया उदे्श्य बतयाएं।

ियािगम्यतया  के पलए मोल्ंडग िेत कया ििरीक्षण किनया (To test 
moulding sand for permeability)

गैसो ं को पारगम्यता की अनुमटत देने के टिए रैमड मो्ड में क्मता िह 

संपटत् है टजसके द्ारा हम मो्ड या कोर पारगम्यता से गैसो ंको संिाररत 

करने के टिए मोल्ंडग रेत की क्मता को जान सकते हैं, केिि एक संख्या 

है। यह 2” व्यास x 2 ”रेत का नमूना के माध्यम से मानक दबाि में हिा के 

दर प्रिाह द्ारा टनधा्यररत टकया जाता है। अच्ी पारगम्यता िािी मोल्ंडग 

रेत या कोर रेत में अचे् टनकास गुण होते हैं। पारगम्यता इस पर टनभ्यर 

करती है:

1 रेत के दाने का आकार

2 रेत के दाने का आकार

3 प्रयुक्त बंधन सामग्ी का प्रकार।

4 िह घनत् टजस पर बािू को ठोकंा जाता है।

पारगम्यता का परीक्ण तब टकया जा सकता है जब रेत नम या शुष्क अिसथा 

में हो, और इसे क्मशः नम और शुष्क पारगम्यता के रूप में जाना जाता है।

टिटभन् प्रकार के पारगम्यता परीक्को ंका उपयोग टकया जाता है। सबसे 

सामान्य एक (Fig 1) में टदिाया गया है

इस मशीन में 2000 घन सेंिीमीिर हिा को 10 ग्ाम प्रटत िग्य सेमी के 

दबाि के तहत एक मानक रेत के नमूने से गुजरने टदया जाता है। हिा पास 

करने के टिए आिश्यक समय ररकॉड्य टकया गया है। पारगम्यता संख्या की 

गणना टनम्न सूत्र द्ारा की जाती है:

  (P = (V x H)/ pAT

जहां P = पारगम्यता संख्या

V = िायु का आयतन = 2000 cm3

H = नमूना 2“ की ऊंिाई या 5.08 cm

A = नमूने के क्ॉस सेक्शन का के्त्रफि िग्य सेमी में 20.268 cm2

p = मैनोमीिर द्ारा ररकॉड्य टकया गया िायु दाब (gm/cm2)

t = टमनि में समय
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M)  अभ्यास 1.3.23 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - िेत तैययाि किनया औि ििरीक्षण  

सयामर््प ििरीक्षक (Strength tester)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• सयामर््प ििरीक्षण कया उदे्श्य बतयाएं।

सयामर््प ििरीक्षण कया उदे्श्य बतयाइये (State the purpose of 
Strength test)

मोल्ंडग रेत की ताकत कंपे्रटसि, शीयर और तन्य परीक्णो ंद्ारा टनधा्यररत 

की जाती है। यह पता िगाने के टिए परीक्ण टकए जाते हैं टक काल्ंटग के 

टिए इकटे् होने पर मो्ड उपरोक्त सभी तनािो ंको सहन करने में सक्म 

होगा या नही।ं मो्ड को सभी टदशाओ ंमें फेरो्ैटटिक दबाि के अधीन भी 

टकया जाता है। इसटिए रेत की मजबूती का परीक्ण टकया जाना िाटहए। 

यटद रेत कमजोर है, तो सांिे का आकार उिड सकता है, या टपघिी हुई 

धातु के प्रिाह के कारण रेत धुि सकती है, या बेटकंग प्रटक्या के दौरान 

मो्ड में दरारें  पड सकती हैं।

िेत करी सयामर््प इस िि पनि्पि कितरी है:

1 रेत के दानो ंका आकार और आकृटत

2 रेत में इसे्तमाि बाइंडर

3 रेत में नमी का प्रटतशत

4 सांिे का रैटमंग

यटद तैयार रेत कमजोर या बहुत मजबूत है तो यह सीधे ध्वटन काल्ंटग की 

गुणित्ा पर प्रटतटबंटबत होगी।

आधुटनक टदनो ंमें एक मोिर िाटित डेड िेि प्रकार की मशीन का उपयोग 

नम रेत के नमूने की संपीटडत शलक्त का टनधा्यरण करने के टिए टकया जाता 

है। उटित सामान के साथ इस मशीन का उपयोग शुष्क सामर््य के साथ-

साथ कतरनी और अनुप्रसथ शलक्त के टनधा्यरण के टिए भी टकया जा सकता 

है। सामर््य  lbs. per square inch, kg/cm2, gm/cm2

 में इंटगत की गई है।
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.3.24 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - िेत तैययाि किनया औि ििरीक्षण  

मोल्ंडग िेत के दयानो ंकरी महरीनतया (Fineness of moulding sand grains)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• मोल्ंडग िेत के दयानो ंकरी महरीनतया करी आिश्यकतया बतयाइए।

मोल्ंडग िेत के दयानो ंकरी महरीनतया करी आिश्यकतया (Necessity of 
finess of moulding sand grain)

यटद मुट्ी भर बािू िेकर सूक्ष्मदशगी से उसकी जांि की जाए, तो यह देिा 

जाएगा टक िह टिटभन् आकारो ंका है। टकसी एक दाने के आकार की जाँि 

करके रेत को िगगीकृत करना संभि नही ं है। इसटिए बािू के दानो ं के 

औसत आकार का पता िगाकर बािू की महीनता का पता िगाया जाता है।

काल्ंटग के उत्पादन पर रेत के दाने के आकार का बहुत प्रभाि पडता 

है। बडे दाने के आकार की रेत अटधक झरझरा होती है, िेटकन मो्ड को 

िुरदरी सतह देती है। रेत के उटित आकार का ियन करके काल्ंटग की 

कूटिंग रेंज को टनयंटत्रत टकया जा सकता है। ठीक रेत का उपयोग आम 

तौर पर सामना करने िािी रेत में टकया जाता है, िेटकन मध्यम या मोिे 

रेत को बैटकंग रेत के रूप में इसे्तमाि टकया जा सकता है। यटद काल्ंटग 

आिश्यकता से कम समय में ठंडा हो जाता है तो यह कठोर हो सकता है, 

या यटद बहुत बडी काल्ंटग को ठंडा होने में बहुत िंबा समय िगता है, 

तो इसमें सरंध्रता टिकटसत हो सकती है। इसटिए उत्पादन की दुकानो ंमें, 

टकसी टिशेष काय्य का उत्पादन शुरू करने से पहिे हमेशा रेत की महीनता 

का परीक्ण टकया जाता है।

सूक्ष्मता का परीक्ण करने के टिए, संख्याओ ंमें ििनी के ्टॉक का उपयोग 

टकया जाता है। शेकर में उपयोग की जाने िािी ििनी में 8 ”व्यास और 1” 

ऊंिाई होती है। । इसके नीिे फॉस्ोरस ब्रॉनज मेश है एक मोिे जाि की 

ििनी को सबसे ऊपर रिा जाता है, और ििनी के ्टॉक के ति पर एक 

महीन जािी िािी ििनी रिी जाती है। नीिे की ििनी के नीिे धूि के 

कणो ंया बहुत महीन रेत के दानो ंको इकट्ा करने के टिए एक पैन िगाया 

जाता है। मुख्य शेकर हैं (1) रोिैप (2) िाइबे्रिो (3) कॉमब्स। ये टड़ाइनर 

के टिटनदमेशो ंके अनुसार ििाए जाते हैं। इस परीक्ण के टिए उपयोग की 

जाने िािी रेत टमट्ी के परीक्ण में नमी के बाद बरकरार रिी गई रेत (50 
ग्ाम से) होगी। संुदरता को संख्या में दशा्यया गया है और इसे 1 से 100 तक 

की संख्या में िगगीकृत टकया गया है।

अिित्पकतया ििरीक्षक (Refractoriness tester)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• अिित्पकतया ििरीक्षण कया उदे्श्य बतयाएं

• अिित्पकतया ििरीक्षक के कयाय्प पसदयंात।

अिित्पकतया ििरीक्षक (Refractoriness tester)
अपित्यनीयता मोल्ंडग रेत की सबसे महत्पूण्य संपटत् में से एक है। साँिे 

में टपघिा हुआ धातु डािते समय, रेत गमगी का टिरोध करती है, रेत जिती 

नही ंहै, इसे अपित्यनीयता कहा जाता है।

अपनििोिक ििरीक्षक के कयाय्प पसदयंात(Working principles of 
refractory tester)
बेिनाकार रेत के नमूने की पररटध के सामने घुमािदार पे्टिनम पट्ी के 

बीि में रिी गई अपित्यकता का परीक्ण करने के टिए एक नमूना इसे 

1500°C पर 2 घंिे के टिए टनकाि टदया जाता है, उपलसथटत अिशोटषत 

हो जाती है और आयामी पररित्यन भी नोि टकए जा सकते हैं। एक अच्ी 

दुद्यम्य रेत आकार को बनाए रिेगी, कम दुद्यम्य नमूना टसकुडेगा और 

टिकृत होगा।

िेत के प्रकयाि (Types of Sand)

1 प्राकृटतक रेत (Natural Sand)

2 टसंथेटिक रेत (Synthetic Sand)

पसंथेपटक िेत (Synthetic sand) 

यह दुकान में कृटत्रम रूप से तैयार रेत है। यह उपयुक्त बाध्यकारी टमट्ी के 
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65C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संिोपित - 2022): अभ्यास 1.3.24 से संबंपित पसदयंात

अटतररक्त टसटिका से मुक्त है, इसके साथ रेत को जरूरत के टहसाब से 

टनयंटत्रत टकया जाता है। ये रेत ज्ादातर सभी प्रकार की फाउंड्ी में उपयोग 

की जाती है। टसंथेटिक रेत की कीमत अटधक होती है।

प्रयाकृपतक िेत (Natural Sand): यह पृथ्ी से उपिब्ध है इसका 

उपयोग सीधे पृथ्ी से टकया जा सकता है अटधक अशुलद्धयाँ अभ्रक जैसे 

क्ारीय पदाथ्य से जुडी होती हैं। इसका उपयोग िोिे आकार की ढिाई 

करने के टिए टकया जाता है कोंदटक अटधक तापमान के कारण रेत फू्ज हो 

सकती है। रेत की कीमत कम है। इसमें 5 से 20% टमट्ी होती है। (मानक 
IS 3343-1965 में प्राकृटतक रेत के बारे में देिें)

प्राकृटतक और टसंथेटिक रेत के बीि अंतर 

प्रयाकृपतक िेत पसंथेपटक िेत

1 प्रकृटत में उपिब्ध है 1  टसंथेटिक रूप से तैयार टकया गया।

2 अटधक अशुलद्धयाँ होती हैं। 2  अशुलद्धयाँ नही ंहैं।

3 िागत कम है। 3  िागत अटधक है।

4 टनयंटत्रत करना मुलकिि है। 4  टनयंटत्रत करने में आसान है।

5 टमट्ी के प्रटतशत को टनयंटत्रत नही ंटकया जा सकता है। 5  के् प्रटतशत को टनयंटत्रत टकया जा सकता है।

6 इसका उपयोग केिि िोिे आकार की ढिाई बनाने के टिए टकया 

जाता है।

6  इसका उपयोग काल्ंटग के सभी आकार और आकृटत के टिए टकया   

जा सकता है

मोल्ंडग िेत के गुण (Properties of Moulding Sand)

1 अिित्पकतया (Refractoriness)

िह गुण टजससे रेत टपघिी हुई धातु के उच्च तापमान का सामना कर 

सकती है, जब हम टपघिी हुई धातु को सांिे में डािते हैं।

िरिियाषया (Definition): टपघिा हुआ धातु बहुत गम्य होता है और मो्ड 

की दीिार को टघस देगा। यह कपडे पर एटसड की तरह रासायटनक रूप 

से रेत पर हमिा करने के टिए भी उत्रदायी है। इसे झेिने की क्मता को 

रेफे्क्टरनेस कहा जाता है।

2 ियािगम्यतया (Permeability)

पारगम्यता इकाई समय में इकाई दबाि में रेत के इकाई के्त्र के माध्यम से 

हिा के प्रिाह की मात्रा है। िायु कुि पदाथयों में से गुजर सकती है और कुि 

पदाथयों में नही।ं कुि पदाथयों से गुजरने िािी हिा को पारगम्यता के रूप में 

जाना जाता है।

िरिियाषया (Definition: पारगम्यता गैसो ंको गुजरने की अनुमटत देने 

की क्मता है,

3 प्यालस्पसटरी (Plasticity) 

िह संपटत् टजसके द्ारा रेत मो्ड से पैिन्य िापस िेने के बाद मो्ड के 

आकार को बनाए रिती है। इसके बाद इसे टबना टकसी नुकसान के एक 

जगह से दूसरी जगह टशफ्ट टकया जा सकता है। यह टमट्ी, रेत का पानी 

है जो टबना कािे रेत को टकसी भी आकार में बनाने के टिए टमिकर काम 

करता है। प्ाल्टटसिी को कभी-कभी मो्ेडटबटििी कहा जाता है।

िरिियाषया (Definition: प्ाल्टटसिी टबना कािे टकसी भी आकृटत को 

बनाने की क्मता है।

4 नम सयामर््प (Green Strength)

यह पैिन्य को िापस िेने के बाद मो्ड में पैिन्य के आकार को बनाए रिने 

के टिए रेत को ढािने की ताकत है।

िरिियाषया (Definition): ग्ीन ््टेंथ मोल्ंडग के बाद पैिन्य के आकार को 

बनाए रिने की क्मता है।

5 िुष्क सयामर््प (Dry Strength)

यह टमट्ी की सामर््य है जब रेत से पानी सूि जाता है। इसका मतिब यह है 
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टक जब हम धातु को साँिे में डािते हैं तो पानी िालपित हो जाएगा और धातु 

डािने के साथ-साथ टमट्ी सख्त और सख्त होती जाएगी।

िरिियाषया (Definition): शुष्क सामर््य पानी के सूि जाने पर रेत को 

ढािने की क्मता है।

6 आसंजकतया (Adhesiveness)

यटद असमान पदाथयों के दो कण एक-दूसरे को आकटष्यत करते हैं तो इसे 

आसंजकता के रूप में जाना जाता है।

7 ससंजकतया (Cohesiveness)

जब एक ही पदाथ्य के दो कण एक दूसरे को आकटष्यत करते हैं  तो इसे 

ससंजकता के रूप में जाना जाता है।

8 नमरी करी मयात्या (Moisture Content)

पानी के टबना टमट्ी एक कठोर मजबूत सामग्ी है पानी इसे नरम और 

प्ाल्टक बनाता है। मोल्ंडग रेत की नमी व्यािहाररक रेत बनाने के टिए है।

बहुत अटधक नमी कम पारगम्यता के साथ एक कमजोर रेत देती है बहुत 

कम नमी मोल्ंडग रेत को काम करने योग्य नही ंबनाती है।

िरिियाषया (Definition): मोल्ंडग रेत को काम करने योग्य बनाने के 

टिए आिश्यक पानी की मात्रा नमी की मात्रा है।

9 प्रियाह क्षमतया (Flowability)

यह िह गुण है टजसके द्ारा रैटमंग के समय पैिन्य का सही आकार बनाने 

के टिए पैिन्य और कोर बॉक्स के प्रते्यक कोने में रेत प्रिाटहत होनी िाटहए।

10 पटकयाउिन (Durability)

यह िह गुण है टजसके द्ारा एक ही रेत का मोल्ंडग और कोर बनाने में कई 

बार उपयोग टकया जा सकता है।

11 गम्प सयामर््प (Hot strength)

जब धातु गुहा में होती है तो यह अपनी सामर््य बनाए रिने के टिए रेत 

को ढािने की क्मता होती है। यटद मो्ड कैटििी में धातु डािने पर रेत 

में पया्यप्त सामर््य नही ंहै, तो रेत अपनी सामर््य िो देगी और कैटििी का 

आकार बदि जाएगा।

12 ियासयायपनक प्रपतिोि (Chemical Resistance)

मोल्ंडग रेत रासायटनक रूप से या टपघिी हुई धातु के साथ संयुक्त रूप से 

प्रटतटक्या नही ंकरती है। इस संपटत् को रासायटनक प्रटतरोध या टिरासत 

के रूप में जाना जाता है।

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संिोपित - 2022): अभ्यास 1.3.24 से संबंपित पसदयंात
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.4.25 से समं्पित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) -  मोल्ड, कोि, कयास्ंटग पै्सटिस

िैपमंग करी प्परियया (Ramming procedure)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप यह जान सकें गें 

• पिपिन्न प्कयाि करी िैपमंग प्परियया कया उले्ख किें

• कठोितया ििरीक्षक करी आिश्यकतया बतयाएं

• कठोितया ििरीक्षक के कयाय्य पसदयंात को बतयाएं

िैपमंग मोल्ड के तिरीके (Methods of ramming moulds):

मोल्ड को रैममंग के मिमिन्न तरीके नीचे मिए गए हैं।

1 हाथ से रैममंग (Hand ramming)

2 मशीन से रैममंग (Machine ramming)

हयाथ से िैपमंग (Hand ramming): (Fig 1)

इस मिमि में िो प्रकार के रैमर का उपयोग मकया जाता है, िे पेग रैमर हैं। 

(Fig 2)

फै्ट/बट रैमर (Flat/Butt rammer) (Fig 3)

अन्य मिमिन्न प्रकार हैं

पीन िेज रैमर (Peen wedge rammer)

तल रैमर (Floor rammer)

िायिीय रैमर (Pneumatic rammer)

(i) रैममंग हाथ से की जाती है।

(ii) यह श्रमसाध्य, िीमा और समय लेने िाला है।

(iii) यह पररित्तनशील (गैर-समान) कठोरता पैिा करता है।

(iv) हैंड मोललं्डग का मुख्य लाि कोई व्यय नही ंहै

(v) कुछ जमटल और कलात्मक रैममंग अन्य रैममंग प्रमरिया द्ारा नही ंकी जा 

सकती है।

िरीन िेज िेमि (Peen wedge rammer): (Fig 4)

इसमें िातु की छड़ के तल पर एक पच्चर के आकार का मनमा्तण होता है। 

यह आमतौर पर मोललं्डग रेत को पॉकेट्स और कान्तर में पैक करने में 

उपयोग मकया जाता है।

फ्ोि िैमि (Floor rammer) (Fig 5)

इसमें एक लंबी स्ील की पट्ी होती है, मजसके अंत में एक चपटा िाग िूसरे 

मसरे पर एक पीन होता है। यह हैंड रैमर की तुलना में िारी और बड़ा है। 

यह बडे़ सांचो ंके मलए रेत को रैममंग के मलए फश्त की ढलाई में मिमशष्ट रूप 

से उपयोग मकया जाता है। इसकी बड़ी लंबाई के कारण, फाउंड्ी मैन इसे 

खडे़ होने की ल्थमत में संचामलत कर सकता है।
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ियायिरीय िैमि (Pneumatic rammer) (Fig 6)

इस मिमि में फ्ास्क को ढीली रेत से िर मिया जाता है। एक मनचोड़ने िाला 

पे्टन जो फ्ास्क में बारीकी से प्रिेश कर सकता है, फ्ास्क में िरी ढीली 

रेत की ऊपरी सतह से संपक्त  करता है। मपस्न मसलेंडर व्यि्था की मिि 

से एक हिा का िबाि लागू मकया जाता है, मनचोड़ने िाला पे्ट नीचे चला 

जाता है, फ्ास्क में िरी रेत को िबाता है और इसे कॉमै्क्ट करता है। 

मनचोड़ना छोटे काम के मलए ही उपयुक्त है। फ्ास्क के मनचले महसे् की 

तुलना में ऊपरी महसे् में रेत अमिक सघन होती है।

झटकया (Jolting ) (Fig 8)

इस प्रमरिया में फ्ास्क को ढीली रेत से िर मिया जाता है। फ्ास्क को एक 

पे्टन पर बांिा जाता है मजसे एक मनमचित ऊंचाई तक उठाया जाता है और 

एक ठोस बेड पे्ट के लखलाफ अपने िजन के नीचे मगरने मिया जाता है। 

मोललं्डग बॉक्स को ऊपर उठाने और छोड़ने की यह मरिया तब तक जारी 

रहती है जब तक पया्तप्त मोल्ड कठोरता प्राप्त नही ंहो जाती। झटका कै्मतज 

सतहो ंको घुमाने के मलए सबसे अच्ा है। झटका कै्मतज सतहो ंको घुमाने 

के मलए सबसे अच्ा है। हालाँमक, यह रैमड रेत के असमान घनत्व का 

उत्ािन करता है। ऊपरी िाग की तुलना में फ्ास्क के मनचले िाग में रेत 

अमिक सघन होती है। झटका िेना उपकरण पर कमठन सामबत होता है।

िेत करी गोफन (Sand Slinging )(Fig 9)

बालू का काम करता है,

(i) तेज रैममंग (Fast ramming)

(ii) यूमनफॉम्त रैममंग (Uniform ramming), लेमकन इसमें शाममल है

(iii)उच्च प्रारंमिक लागत (High initial cost)

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.25 से संबंपित पसदयंात

िायिीय रैमर संपीमड़त हिा द्ारा संचामलत होता है, िे काफी समय और 

श्रम बचाते हैं और एक बडे़ सांचे को बनाने के मलए उपयोग मकया जाता है।

मशरीन िैपमंग (Machine ramming)

मिमिन्न प्रकार की मशीन रैममंग हैं:

1 मनचोड़ना (Squeezing)

2 झटका (Jolting)

3 रेत की गोफन (Sand slinging)

पनचोड़नया (Squeezing): (Fig 7)
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कठोितया ििरीक्षक (Hardness Tester)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• कठोितया ििरीक्षक करी आिश्यकतया बतयाएं

• कठोितया ििरीक्षक के कयाय्य पसदयंात को बतयाएं।

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.25 से संबंपित पसदयंात

कठोितया ििरीक्षक कया महत्व (Importance of hardness 
tester)

सांचे की रैममंग की जांच करें  मक क्ा रैममंग ढीली है या सख्त।

हाड्त रैममंग के कारण कालसं्ग में ब्ो होल और मपन होल जैसे िोष उत्न्न 

होते हैं।

ढीले रेममंग के कारण कालसं्ग में सैंड िॉश और सै्कब जैसे िोष उत्न्न 

होते हैं।

इन िोषो ंसे बचें कठोरता परीक्क का प्रयोग करें ।

कठोितया ििरीक्षक के कयाय्य पसदयंात (Working principles of 
hardness tester):

मोल्ड की कठोरता रेत में अियिो ं के अनुपात और रैममंग की मडग्ी से 

प्रिामित होती है। यह एक डायल गेज जैसा मिखने िाले उपकरण द्ारा 

परीक्ण मकया जाता है और एक सपाट आिार से मनकलने िाला एक पं्जर 

होता है जब परीक्क को मोल्ड सतह पर आिार नीचे रखा जाता है, पं्जर 

िबाया जाता है और रेत में मजबूर हो जाता है। यह मजस िूरी से चलता है 

िह मोल्ड की कठोरता पर मनि्तर करता है। पं्जर की गमत एक लपं्ग को 

मरियालवित करती है और एक डायल पर इंमगत की जाती है मजसे शून्य से सौ 

तक िगगीकृत मकया जाता है।

40 - ढीला रैममंग (Loose ramming)

50 - मध्यम रैममंग (Medium ramming)

80 - हाड्त रैममंग (Hard ramming)

90 - बहुत हाड्त रेममंग (Too hard ramming)
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.4.26 से समं्पित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) -  मोल्ड, कोि, कयास्ंटग पै्सटिस

गेपटंग पस्टम (Gating system)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप यह जान सकें गें 

• गेपटंग पस्टम के बयािे में बतयाएं

• पिपिन्न प्कयाि के गेट के बयािे में बतयाएं।

गेपटंग पस्टम (Gating system):

मोल्ड कैमिटी में तरल िातु को मनिदे शमशत करने के मलए एक मोल्ड में खुलने 

या बनने िाले माग्त को गेमटंग मसस्म के रूप में जाना जाता है। गेमटंग 

मसस्म में कप, डाउन पू्, रनर या चैनल, चोक इनगेट और राइजर डालना 

होता है।

गेपटंग पस्टम तत्व (Gating system elements):

अपने बेमसन में मपघला हुआ िातु का एक मनरंतर स्तर बनाए रखने से गुहा 

मनिा्तररत समय में िर जाती है। मसस्म में प्रिाह िर को मनयंमरित करने के 

मलए, चोक उस िर को मनयंमरित करता है मजस पर मपघला हुआ िातु इसके 

माध्यम से गुजरता है।

मिमिन्न तत्वो ंके आयाम और आकार का मनिा्तरण करते समय मनम्नमललखत 

कारको ंको ध्यान में रखा जाता है। Fig 1

1 स्प्रू (Sprue):

सकु्त लर रिॉस-सेक्शन जो गमगी के नुकसान और अशांमत को कम करता है, 

पू् है, इसके के्रि की गणना चोक के्रि और गेमटंग अनुपात से की जाती है। 

पू् नीचे से छोटा और ऊपर बड़ा होना चामहए।

2 स्प्रू िेल (Sprue well):

पू् कुएं को मुक्त मगरािट िातुओ ंको सीममत करने के मलए मडजाइन मकया 

गया है, क्ोंशमक यह िातुओ ंको िािक की ओर एक उमचत चाप में मनिदे शमशत 

करता है। पू् िेल होने से अशांमत और आकांक्ा को कम करने में मिि 

ममलेगी। आिश्त ल्थमत में, इसमें एक मसलेंडर जैसी आकृमत होनी चामहए, 

मजसका व्यास पू् मनकास से िो गुना बड़ा और रनर की तुलना में िो गुना 

बड़ा होना चामहए।

3 िनि (Runner)

मडिाइस का उदे्श्य मुख्य रूप से ऊपर बताए गए चैनल से अंतग््तहण तक 

मुक्त मगरािट के िौरान मपघली हुई िातु की प्रिाह िर को िीमा करना है। 

रनर रिॉस-सेक्शन न केिल पू् मनकास से बड़ा होना चामहए बलकि मपघला 

हुआ िातु िरने में िी सक्म होना चामहए, इससे पहले मक िह इनगेट्स 

से गुजर सके। एक गेमटंग मसस्म में मजसमें एक से अमिक इंगेट होते हैं, 

सुचारू िातु प्रिाह सुमनमचित करने के मलए प्रते्क इंगेट कनेक्शन के बाि 

रिॉस-सेक्शन के्रि को कम मकया जाना चामहए।

4 इंगेट (Ingate):

यह िह घटक है जो तरल को मोल्ड की गुहा में मनिदे शमशत करता है। कैस्र 

इंगेट्स के मडजाइन की अनुशंसा करते हैं जो िातु के िेग को कम करते हैं; 

मडजाइन को आसान फेटमलंग की सुमििा प्रिान करनी चामहए, हॉट स्ॉट 

नही ंबनाना चामहए, और यह सुमनमचित करना चामहए मक मपघले हुए िातु का 

प्रिाह कास् िॉलू्म के समानुपाती हो।

गेपटंग पस्टम के प्कयाि (Types of gating system)

गेमटंग मसस्म िो प्रकार के होते हैं: पे्रशराइज्ड गेमटंग मसस्म और 

अनपे्रशराइज्ड गेमटंग मसस्म। सही के्रि अनुपात के साथ सही कालसं्ग 

प्रणाली का चयन करना कालसं्ग की गुणित्ा को पररिामषत करेगा।

1 पे्शियाइज्ड गेपटंग पस्टम (Pressurized gating system)

पे्शियाइज्ड गेपटंग पस्टम (Pressurized gating system):

पे्रशराइज्ड गेमटंग मसस्म एक गेमटंग मसस्म है मजसका रिॉस-सेक्शनल 

सरफेस एररया िीरे-िीरे मोल्ड कैमिटी की ओर घटता है (संकरे डाउन पू् 

रनर एररया से छोटा)। मसस्म पर िबाि डालने के मलए इन-गेट के्रि को कम 

मकया जाता है। गेटो ंपर तरल िातु की प्रिाह िर लगिग बराबर होती है।
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पू् हमेशा िातु से िरा होता है जो बैक पे्रशर बनाता है, जो हिा की आकांक्ा 

को कम करता है।

यहाँ हमेशा तेज गमत से चलने िाली िातु अमिक अराजक हो जाती है और 

गेटो ंमें िँिर िाराएँ बनाना आसान हो जाता है मजससे अपरिन होता है।

यह प्रणाली कच्चा लोहा सामग्ी के साथ इंजेक्शन मोललं्डग को मिशेष 

प्राथममकता िेती है।

2 अनपे्शियाइज्ड गेपटंग पस्टम (Unpressurized gating 
system)

अनपे्शियाइज्ड गेपटंग पस्टम (Unpressurized gating 
system):

अन-पे्रशराइज्ड गेमटंग मसस्म एक गेमटंग मसस्म है, मजसके िरिाजो ंका 

कुल सतह के्रि िीरे-िीरे मोल्ड कैमिटी की ओर बढ़ता है (संकरे से नीचे के 

पू् के्रि से बड़ा)। गेटो ंपर तरल िातु का प्रिाह अलग है। Fig 3

गेपटंग अनुियात (Gating ratio):

गेमटंग रेमशयो पू् के रिॉस-सेक्शनल एररया और रनस्त के कुल रिॉस-

सेक्शनल एररया और इनगेट्स के कुल रिॉस-सेक्शनल एररया के बीच का 

अनुपात है।

गेमटंग अनुपात का सूरि AS:AR:AG है।

पे्रशराइज्ड गेमटंग मसस्म के साथ, गेमटंग अनुपात आमतौर पर 1:2:1 या 

1:0.75:0.5 होता है। इस प्रणाली को “गेट कंट्ोल मसस्म” कहा जाता है 

क्ोंशमक इंगेट्स िातु के प्रिाह को मनयंमरित करते हैं।

अनपे्रशराइज्ड गेमटंग मसस्म के साथ, गेमटंग अनुपात आमतौर पर 1:2:2 

या 1:3:3 या 1:1:3 होता है। इस प्रणाली को “चोक कंट्ोल मसस्म” कहा 

जाता है क्ोंशमक चोक िातु के प्रिाह को मनयंमरित करता है।

गेपटंग पस्टम कया पडजयाइन (Design of gating system)

1 अचे् पडजयाइन से हयापसल पकए गए उदे्श्य (Objectives 
achieved from a good design):

• तरल िातु के प्रिाह को तोडे़ मबना और बहुत अमिक डालने िाले 

तापमान का उपयोग मकए मबना मोल्ड गुहा को तेजी से िरने के मलए।

• कोर और मोल्ड कैमिटी के क्रण से बचने के मलए।

• मैल, लािा, मैल और मघसे हुए बालू के मििरण को मोल्ड कैमिटी में 

प्रिेश करने से रोकने के मलए।

• अशांमत और सकल गठन को कम करने के मलए।

• तरल िातु िारा में हिा या मोल्ड गैसो ंकी आकांक्ा को रोकने के मलए।

• मिशात्मक ठोसीकरण को बढ़ािा िेने के मलए अनुकूल तापमान 

प्रिणता प्राप्त करना।

गेपटंग पस्टम के अनुपचत पडजयाइन के कयािण होने ियाले दोष 

(Defects occurring due to improper design of gating 
system:):

• िातु का ऑक्सीकरण (Oxidation of metal)

• लािा, िातुमल और अन्य बाहरी मामलो ंको शाममल करना।

• ठंड बंि हो जाती है। (Cold shuts)

• ढालना क्रण (Mold erosion)

• खुरिरी सतहें(Rough surfaces)

• मसकुड़न (Shrinkage)

• सरंध्रता (Porosity)

• फंसी हुई गैसें (Entrapped gases)

• ग़लतफ़हमी (Misruns)

• तरल िातु का मोल्ड िाल्ट में प्रिेश

गेट कया िगगीकिण (Classification of gates)

गेट को तीन समूहो ंमें िगगीकृत मकया गया है।

िे नीचे मिए गए हैं।

1 टॉप रन गेट (Top run gate) (Fig 1a)

2 पामटिंग लाइन गेट (Parting line gate) (Fig 1b)

3 बॉटम रन गेट (Bottom run gate) (Fig 1c) Fig 1

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.26 से संबंपित पसदयंात
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टॉि िन गेट (Top run gate)

इस गेमटंग मसस्म में डाउन पू् को कैमिटी की ऊपरी सतह पर रखा जाता 

है। िातु को सीिे गुहा में प्रिेश करने की अनुममत है। इस प्रकार की गेमटंग 

प्रणाली िातु के अपव्यय को कम करती है। यह कोल्ड टैप कोल्ड शट के 

मबना िरे हुए पतले सेक्शन कालसं्ग में मिि करता है। ममसरून आमि में 

लािा फंसाने की सुमििा सबसे कम है। पतली िारा कालसं्ग के मलए इस 

प्रकार की गेमटंग प्रणाली बेहतर है।

टॉप रन गेमटंग मसस्म को आगे िगगीकृत मकया गया है:

1 पॉप या पेंशमसल गेट (Pop or pencil gate)

2 मफंगर गेट (Finger gate)

3 कील गेट (Wedge gate)

4 ररंग गेट (Ring gate)

5 से््नर कोर गेट (Strainer core gate) इत्ामि,

1 िॉि यया िेंसपसल गेट (Pop or pencil gate):

कालसं्ग के आकार के अनुसार गुहा के ऊपर छोटे डाउन पे् की संख्या 

रखी जाएगी। ये सिी एक डालने िाले कप से जुडे़ होगें। ये डाउन पू् 

राइजर के साथ-साथ फीडर के रूप में िी काम करें गे, चंूमक िातु छोटे 

बेलनाकार मछदो ंकी संख्या में गुहा में प्रिेश कर रही है, पतली जगह के 

आकार की ढलाई आसानी से िर जाएगी और सै्ग िी इनके माध्यम से 

बाहर मनकल जाएगा। इस प्रकार का गेट मुख्य रूप से खोखले गोलाकार 

पतली कालसं्ग के मलए बेहतर है। Fig 2

2 पफंगि गेट (Finger gate)

मफंगर गेट इसमलए कहा जाता है क्ोंशमक यह मानि उंगली जैसा मिखता है।

मफंगर गेट िेज गेट का संशोिन है।

इसे इस तरह से मडजाइन मकया गया है मक िातु को कई िाराओ ंमें मोल्ड 

तक पहंुचने की अनुममत ममलती है।

फाइंडर गेट िेज गेट की तुलना में अमिक आसानी से टूट जाता है। इसका 

उपयोग लौह और अलौह की पतली िीिारो ंिाले आिरण के मलए मकया 

जाता है। Fig 3  Fig 4

3 करील द्याि (Wedge gate)

िेज गेट एक प्रकार का टॉप पोररंग गेट है। यह गेमटंग मसस्म का सबसे 

सरल है। इसे एज गेट नाइफ एज गेट कहा जाता है। (Fig 5) 

उियोग (Uses)

पतली और हकिी ढलाई

लयाि (Advantages)

चोक सै्ग को िापस रखता है।

ठंडा होने के बाि गेट मबना नुकसान के आसानी से टूट जाता है।

4 रिंग गेट  (Ring gate)

रिंग गेट कया उदे्श्य (Purpose of ring gate)

• यह एक टॉप-रन गेट है।

• यह ररंग का एक संशोिन है।

• ररंग गेट्स िातु डालने िाले बेमसन से तेजी से बचाता है।

• शीष्त पर लािा छानें

• कालसं्ग करना आसान है।

• ररंग गेट्स ज्ािातर कॉपर बेस एलॉय कालसं्ग के मलए उपयोग मकए 

जाते हैं।
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5 ्े्टनि कोि गेट (Strainer core gate)

इस गेमटंग मसस्म में केिल एक डाउन पू् होगा। डालने िाले कप और 

अंतग््तहण के बीच में नीचे की तरफ एक कोर होगा मजसमें कई छोटे छेि 

होगें। कप में डाला गया िातु छेिो ंकी संख्या से होकर गुजरता है और मफर 

से पू्स में अंतग््तहण के ठीक ऊपर एक साथ जुड़ जाता है। गेमटंग मसस्म 

के प्रकार का उपयोग करके लािा को पूरी तरह से फंसाया जा सकता है।

टॉि िन गेपटंग के फयायदे (Advantages of top run gating)

1 ढलाई के मलए सरलता

2 अमतररक्त िातु की कम खपत

3 ढलाई से गेट की ओर मिशात्मक ठोसकरण को सक्म करने के मलए 

अनुकूल तापमान प्रिणता का मनमा्तण जो राइजर के रूप में िी काय्त 

करता है।

टॉि िन गेपटंग के नुकसयान (Disadvantages of Top run 
gating)

1 मगरने िाली तरल िातु की िारा मोल्ड की सतह को ममटा िेती है।

2 मगरने िाली िातु काटने की मरिया करती है, सतह के कुछ महस्ो ंको 

उठाती है और पपड़ी का कारण बनती है।

3 तरल िातु की िारा से जुडे़ मपघले हुए िातु के छी ंशटे मारने से ऑक्सीकरण 

की संिािना बढ़ जाती है।

4 हिा और अन्य गैसो ंकी बहुत अशांमत और मपकअप है।

5 टॉप गेट उन ममश्र िातुओ ंके मलए उपयुक्त नही ंहै जो सुस्त हैं या तेजी 

से ऑक्सीकरण के मलए प्रिण हैं।

6 टॉप गेट अलौह ढलाई (एलू्मीमनयम और मैग्ीमशयम) के मलए पसंि 

नही ंमकया जाता है क्ोंशमक इसमें सकल गठन की प्रिृमत् होती है।

टॉि िन गेपटंग कया अनुप्योग (Application of top run gating)

1 टॉप गेट का उपयोग सािारण मडजाइन की गे् आयरन कालसं्ग के मलए 

मकया जाता है।

2 िारी बॉस के साथ कालसं्ग (जैसे रेलिे ड्ाइमिंग व्ील सेंटर) और 

खोखले मसलेंडर (लंबित कास्) शीष्त (पेंशमसल या पॉप) फाटको ंको 

मनयोमजत करते हैं।

3 कटाि प्रमतरोिी सामग्ी से बने ढालना जैसे मक पूि्तमनमम्तत िुि्तम्य टाइलें 

शीष्त द्ारो ंको मनयोमजत करती हैं।

ियापटिंग लयाइन िन गेट (Parting line run gate)

इस गेमटंग मसस्म में गेट मोल्ड की पामटिंग सतह से बना होता है। चंूमक िातु 

सीिे गुहा में प्रिेश नही ंकर रही है, इसमलए इस प्रकार का गेट िातुमल को 

आसानी से फंसाने में मिि करता है। आगे चलकर दि िातु का प्रिाह टूट 

जाता है और दि िातु का िाब कम हो जाता है। तो रेत िोने और रेत के 

कटाि को कम मकया जा सकता है। इस प्रकार की गेमटंग प्रणाली छोटे और 

मध्यम आकार की ढलाई के मलए बेहतर है। पामटिंग लाइन रन गेट्स को 

आगे िगगीकृत मकया गया है:

1 लस्कम बॉब गेट (Skim bob gate)

2 मशं्रक बॉब गेट (Shrink bob gate)

3 ररलीज और ररलीफ पू् गेट (Release or relief sprue gate)

4 शाखा गेट (Branch gate)

5 िँिर गेट (Whirl gate)

6 स्श्तरेखा गेट (Tangential gate)

7 हॉस्त शू गेट (Horse shoe gate), आमि

1 सकिम बॉब गेट (Skim bob gate)

इस गेमटंग मसस्म में इंगेट के पास टॉप बॉक्स में चोक पर एक बॉब बनाया 

जाता है। यह सै्ग को फंसाने और फीमडंग में मिि करता है। (Fig 8)

2 प्ंरक बॉब गेट (Shrink bob gate)

इस गेट में पोररंग बेस पर गोलाकार आकार में एक बॉब बनाया जाता है। 

यह डै्ग और कोप िोनो ंमें रह सकता है। यह बॉब पूरी तरह से सै्ग टै्मपंग 

के मलए मिि करता है और पूण्त फीमडंग सुमनमचित करता है। (Fig 9)

3 रिलरीज यया ियाहत स्प्रू गेट (Release or relief sprue gate)

इसके बाि डाउन पू् में एक और पू् (रिॉस सेक्शनल एररया में बड़ा) प्रिान 

मकया जाएगा। डाउन पू् और ररलीफ पू् चैनल से जुडे़ होगें। िातु डाउन 

पू् से ररलीफ प्ी में प्रिेश करती है और मफर मुख्य चैनल तक पहंुचाई 

जाती है। अमतररक्त पू् सै्ग को बहने में मिि करता है और फीडर के 

रूप में काय्त करता है। (Fig 10)
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4 शयाखया गेट (Branch gate)

डाउन पू् से एक चैनल होगा। चैनल और गुहा इंगेट्स की एक शंृ्रखला से 
जुडे़ होगें। िातु कई इंगेट्स के माध्यम से गुहा में प्रिेश करती है। तो मथन 

सेक्शन कालसं्ग मबना कोल्ड शट, कोल्ड टैप, ममसरून आमि के आसानी 

से िर जाएगी। (Fig 11)

5 िँिि गेट (Whirl gate)

इस गेमटंग मसस्म में डाउन पू् और इंगेट के बीच एक पूल बनाया जाता 

है। पूल के साथ पू् और इंगेट िाला पूल मिपरीत मिशा में जुड़ा होगा। नीचे 

की फुहार से िातु पूल में प्रिेश करती है और पूल में िंिर मरिया होती है, 

इससे पहले मक िह अंतग््तहण तक पहंुच जाए। िंिर मरिया के कारण सै्ग 

पूल के कें द में आ जाता है और कालसं्ग सै्ग समािेशन से मुक्त हो जाता 

है। (Fig 12)

6 स्पश्यिेखया गेट(Tangential gate)

• पामटिंग - लाइन गेट

• ज्ािातर गोलाकार प्रकार के मलए उपयोग मकया जाता है

• लेमकन गेट सै्ग को मोल्ड में प्रिेश करने से रोकता है

• यह फाउंड्ी के काम में बहुत ही सामान्य रूप से प्रयोग मकया जाता है।

• इसे बनाना बहुत आसान है। Fig 13
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7 हॉस्य श्रू गेट(Horse shoe gate)

हॉस्त शू गेट एक पामटिंग लाइन गेट है। यह मिशेष रूप से कें द में कोर िाले 

मोल्ड को प्रिान मकया जाता है। इसे घोडे़ की नाल का गेट इसमलए कहा 

जाता है क्ोंशमक यह घोडे़ की नाल जैसा मिखता है।

हॉस्य श्रू गेट कया उदे्श्य (Purpose of horse shoe gate)

हॉस्त शू गेट मपघली हुई िातु को मोल्ड कैमिटी सुमििा में और जल्ी से मबना 

अशांमत के िर िेता है।

मपघला हुआ िातु कोर और मोल्ड िीिारो ं को नुकसान पहंुचाए मबना 

केन्दापसारक बल के साथ मोल्ड में प्रिेश करता है।

यह उन अशुलधियो ंको िूर करने में िी मिि करता है जो मपघली हुई िातु 

के साथ बहती हैं और लािा और मैल को फँसाती हैं।

ियापटिंग लयाइन गेपटंग के लयाि (Advantages of parting line 
gating)

1 पामटिंग लाइन गेट बनाना आसान है

2 पामटिंग लाइन गेट बनाने में बहुत तेज हैं।

3 पामटिंग लाइन गेट बहुत संतोषजनक पररणाम िेते हैं जब डै्ग बहुत 

गहरा नही ंहोता है।

4 पामटिंग लाइन गेमटंग मोललं्डग सुमििा और आिश्त गेमटंग व्यि्था के 

बीच सबसे अच्ा समझौता करता है।

5  a) एक पामटिंग लाइन गेट बहुत फायिेमंि सामबत होता है जब इसे सीिे 

राइजर में डाला जा सकता है।

 b) इस प्रणाली में, सबसे गम्त िातु ररसर तक पहँुचती है मजससे 

मिशात्मक मजबूती को बढ़ािा ममलता है।

 c) राइजर में गेमटंग से कालसं्ग की सफाई की लागत कम हो जाती है, 

क्ोंशमक मोल्ड कैमिटी को राइजर से जोड़ने के मलए मकसी अमतररक्त 

गेट की आिश्यकता नही ंहोती है।

ियापटिंग लयाइन गेपटंग के नुकसयान (Disadvantages of parting 
line gating)

1 मामले में, पामटिंग लाइन मोल्ड गुहा के नीचे के पास नही ंहै या डै्ग िाग 

गहरा है, तरल िातु मोल्ड गुहा में मगरने के कारण कुछ अशांमत उत्न्न 

होगी।

2 मोल्ड कैमिटी में ऊंचाई से मपघली हुई िातु के कैसे्कमडंग से मोल्ड का 

क्रण या िुलाई होगी।

3 अलौह िातुओ ंमें कैसे्कमडंग तरल िातु द्ारा मैल और िायु मपक-अप 

को बढ़ािा िेगा और इस प्रकार एक घमटया ढलाई का पररणाम होगा।

4 चोक की मिि से मपघले हुए िातु के प्रिाह की िर को िीमा करके 

कैसे्कमडंग द्ारा बनाई गई अशांमत को कम मकया जा सकता है।

नरीचे - िन - गेट (Bottom - Run - Gate)

इस गेमटंग प्रणाली में िातु गुहा की मनचली सतह के माध्यम से या एक तरफ 

के नीचे के माध्यम से गुहा में प्रिेश करती है। क्ोंशमक िातु गुहा के नीचे से 

प्रिेश करती है, तरल िातु का िबाि कम हो जाता है। तो रेत के क्रण की 

संिािना और तरल िातु की अशांमत के कारण िोष पूरी तरह से बचा जाता 

है। इस प्रकार की गेमटंग प्रणाली बड़ी कालसं्ग के मलए बेहतर होती है।

बॉटम रन गेट्स को आगे िगगीकृत मकया गया है:

1) मसंपल बॉटम रन गेट

2) सै्ग टै्प के साथ बॉटम रन गेट

3) हॉन्त गेट

4) ड्ॉ-इन-रनर गेट

5) अमतररक्त रन गेट या से्प गेट के साथ बॉटम रन गेट

पसंिल बॉटम िन गेट (Simple bottom run gate)

इस गेमटंग मसस्म में डाउन पू् कैमिटी के नीचे तक पहंुचेगा और गेट 

साइड के नीचे उपलब्ध कराया जाएगा। (Fig 14)

हॉन्य गेट (Horn Gate): इनगेट का आकार गाय के सीगं की तरह होगा, 

इनगेट का उपयोग मकया जाता है, इस तरह के इंगेट को बनाने के मलए 

उपयोग मकए जाने िाले इंगेट को पैटन्त की मनचली सतह पर रखा जाएगा 

और अन्य को डाउन पू् के नीचे रखा जाएगा। पैटन्त को िापस लेने के बाि, 

कैमिटी के माध्यम से इनगेट पीस को हटा मिया जाएगा। चंूमक तरल िातु 

नीचे की सतह के माध्यम से गुहा में प्रिेश करती है, िबाि मिकमसत होता 

है और यहां तक   मक पतली कालसं्ग िी मबना अशांमत के िर जाती है। इस 

प्रकार की गेमटंग प्रणाली उन कालसं्गो ं के मलए िीरे-िीरे बेहतर होती है 

मजनमें बाहरी सतहो ंका मनयममत आकार नही ंहोता है। (कालसं्ग मगयर 

व्ील की तरह हैं)। (Fig 15)
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िनि गेट में आिेसखत किें  (Draw in Runner Gate ) (Fig 16)

इस गेमटंग मसस्म में डाउन पू् कैमिटी के मनचले महसे् तक पहंुच जाएगा 

और एक मनष्ामित इनगेट पीस को कैमिटी से जोड़ने िाले डाउन पू् के 

नीचे रखा जाएगा। पैटन्त और डाउन प्ाउट को िापस लेने के बाि इंगेट 

पीस को मोल्ड कैमिटी के माध्यम से िापस ले मलया जाएगा। इस प्रकार का 

गेमटंग मसस्म फाउंड्ी फ्ोर में बनाया जाता है।

्ेटि गेट (Step gate)

से्प गेमटंग मुख्य रूप से मिशात्मक ठोसकरण के उदे्श्य से काय्त करता 

है। फीमडंग के िौरान, सबसे ऊपर के गेट में बहने िाली िातु सबसे गम्त 

होती है और लगातार गेट्स में ठंडी होती है जो सबसे मनचले गेट में सबसे 

ठंडी होती है। इसमलए, गम्त िातु को लगातार शीष्त पर आपूमत्त की जाती है।

यमि मिशात्मक दृढ़ीकरण को बढ़ािा िेने के मलए कालसं्ग (Fig 17)

1 से्प गेट में टॉप राइजर में हमेशा सबसे गम्त िातु होती है और इस 

प्रकार मिशा के जमने को बढ़ािा ममलता है।

2 िुिा्तग्य से से्प गेट ऊपर िमण्तत आिश्त तरीके से काय्त नही ंकरते हैं।

3 Fig 2 में मिखाए गए से्प गेट्स पर मिचार करें , मोल्ड कैमिटी केिल 

सबसे नीचे िाले गेट से िरी जाती है। ऊपरी अंतग््तहण िी मिपरीत 

मिशा में प्रिाह के अिीन हो सकते हैं। यानी िे तरल िातु को अपने स्तर 

पर तरल िातु तक पहंुचने के मलए तरल िातु को िापस पे् में डालकर 

मोल्ड गुहा को खाली करने के मलए िी प्रिृत् हो सकते हैं।

4 इस कमठनाई को हल करने के मलए और यमि प्रते्क इंगेट को अपने 

संचालन के इलच्त से्प के िौरान ठीक से काम करना है, तो कुछ 

उपाय जैसे मक Fig 18 में मिखाए गए हैं।

a  सािारण प्रणाली (Simple system)

b  सरल झुके हुए से्प (Simple inclined steps)

c  सामान्य जंक्शन के साथ झुके हुए से्प (Inclined steps with 
common junction)

d उल्टा रनर (Reversed down runner) Fig 18

मल्टीपल इंगेट मसस्म का एक अन्य मूल प्रकार मोल्ड कैमिटी में उत्रोत्र 

उच्च स्तर पर तरल िातु की शुरूआत के मलए से्प गेमटंग है।

से्प गेट्स नीचे के गेमटंग में प्राप्त प्रमतकूल तापमान मितरण में सुिार करते 

हैं और साथ ही उसी की अच्ी मिशेषताओ ंका आनंि लेते हैं।
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िातु मोल्ड कैमिटी में सबसे मनचले इनगेट के माध्यम से प्रिेश करती है जब 
तक मक मोल्ड अगले उच्च इंगेट (नंबर 2) के स्तर तक नही ंिर जाता है; 
इस मबंिु पर इस गेट के माध्यम से तरल िातु के प्रिेश की उम्ीि है और 
इसी तरह इंगेट नंबर 1 के माध्यम से मोल्ड गुहा में िातु का स्तर और बढ़ 
जाता है।

इसमलए, नीचे के गेट के मिपरीत, से्प गेट में टॉप राइजर में हमेशा सबसे 

गम्त िातु होती है और इस प्रकार मिशात्मक मजबूती को बढ़ािा ममलता है। 

जैसा मक ऊपर िमण्तत है, िुिा्तग्य से से्प गेट्स आिश्त तरीके से काम नही ं

करते हैं।

Fig 1 a में मिखाए गए से्प गेट पर मिचार करें , मोल्ड कैमिटी केिल सबसे 

मनचले गेट (यानी नंबर 3) के माध्यम से िरी जाती है। ऊपरी अंतग््तहण 

िी मिपरीत मिशा में प्रिामहत हो सकते हैं, िे तरल िातु को िापस पू् में 

प्रिामहत करके मोल्ड गुहा को खाली करने के मलए िी प्रिृत् हो सकते हैं 

क्ोंशमक तरल िातु उनके स्तर पर पहंुचती है।

इस कमठनाई को हल करने के मलए और यमि प्रते्क इंगेट को अपने 

संचालन के इलच्त चरण के िौरान ठीक से काम करना है, तो कुछ उपाय 

जैसे Fig 1b, c और d में मिखाए जाने की आिश्यकता है।

बॉटम गेपटंग के फयायदे (Advantages of bottom gating)

1 नीचेिाले फाटक में कोई स्कोररंग और स्लैमशंग नही ंहोती।

2 ऊपर के गेट की तुलना में, नीचे के गेट में थोड़ा अशांमत और िोजन का 

क्रण होता है।

3 मनचला गेट अच्ी कालसं्ग सतहो ंका उत्ािन करता है।

बॉटम गेपटंग के नुकसयान (Disadvantages of Bottom  
gating)

1 नीचे के फाटको ंमें, तरल िातु नीचे मोल्ड गुहा में प्रिेश करती है। यमि 

तली में महमीकरण होता है, तो यह मोल्ड के िर जाने से पहले िातु के 

प्रिाह को रोक सकता है।

2 एक मनचला गेट एक प्रमतकूल तापमान ढाल बनाता है और मिशात्मक 

हाड्तनेस को प्राप्त करना मुलकिल बनाता है, खासकर जब नीचे के गेट 

में कालसं्ग के टॉप पर एक राइजर होता है।

3  एक मनचले गेट में मोललं्डग की अमिक जमटलता शाममल है।

4 तरल िातु ठंडी हो जाती है क्ोंशमक यह मोल्ड की िीिारो ंको ऊपर 

उठाती है और गेट के पास (टॉप) राइजर और गम्त िातु और गम्त मोल्ड 

के पास ठंडी िातु और ठंडे मोल्ड में पररणत होती है। इसके बजाय, 

राइजर में सबसे गम्त िातु होनी चामहए तामक यह जमने के मलए अंमतम 

हो और कालसं्ग के अन्य सिी ठंडे, ठोस िागो ंको लगातार िातु लखला 

सके।

हालांमक इन कमठनाइयो ंको िूर मकया जा सकता है

1 (टॉप) राइजर की ओर कालसं्ग सेक्शन की अत्मिक पैमडंग का 

उपयोग करना तामक िे तेजी से ठंडा न हो,ं

2 अमतररक्त बडे़ (टॉप) राइजर का उपयोग करना।

3 करछुल से कुछ गम्त िातु सीिे ऊपर उठने िालो ंमें डालने से।

4 अँिे उठने िालो ंका उपयोग करके,

5 साइड राइजर लगाकर।© N
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.4.27 से समं्पित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) -  मोल्ड, कोि, कयास्ंटग पै्सटिस

मोसलं्डग िेत औि योजक के अियि (Ingrediants of Moulding sand and additives)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप यह जान सकें गें 

• मोसलं्डग सैंड के अियिो ंके बयािे में बतयाएं

• बयाल्रू के दयानो ंके आकयाि औि आकृपत प्ियािो ंकरी स्रूचरी बनयाएं

• पिपिशेष योजको ंके बयािे में बतयाएं

• पिशेष योजो ंके प्ियािो ंकरी स्रूचरी बनयाएं।

मोसलं्डग िेत करी अियि (Ingrediants of Moulding Sand)

1 मसमलका रेत (Silica sand)

2 ममट्ी (Clay)

3 पानी (Water)

पसपलकया करी िेत (Silica Sand)

मसमलका रेत अपित्तकता, रासायमनक प्रमतरोिकता और पारगम्यता प्रिान 

करती है।

पमट्री (Clay)

हरी रेत प्रमरिया के मलए ममट्ी की मारिा िो तरह से महत्वपूण्त है। के् मसमलका 

सैंड की तुलना में कम अमग्रोिक है, इसमलए हम मसमलका सैंड को मजतना 

अमिक ममलाएंगे, हमारी मोललं्डग रेत उतनी ही कम अमग्रोिक होगी। ममट्ी 

रेत को ढालने की बाइंडर है क्ोंशमक यह मसमलका सैंड को बांिती है। ममट्ी 

की मारिा बांिने िाली ममट्ी की मारिा है। मचकनी सतह को सही सामर््त और 

अमग्रोिकता िेने के मलए मचकनी ममट्ी का प्रयोग मकया जाता है। बहुत 

अमिक ममट्ी, बहुत अमिक सामर््त और बहुत कम अमग्रोिकता बहुत 

कम ममट्ी, बहुत कम सामर््त और बहुत अमिक अमग्रोिकता। रेमसन रेत 

मोललं्डग प्रमरिया के मलए, ममट्ी की मारिा यथासंिि नू्यनतम 2% अमिकतम 

होनी चामहए।

ियानरी (Water)

पानी के मबना ममट्ी एक कठोर मजबूत सामग्ी है, पानी इसे नरम और 

प्ालस्क बना िेगा। हम इसे सॉफ्ट और प्ालस्क से्ट कहते हैं। मोललं्डग 

रेत की नमी सामग्ी इसे व्यािहाररक रेत बनाने के मलए है।

बहुत कम नमी मोललं्डग रेत को काम करने योग्य नही ंबनाती है। मोललं्डग रेत 

को काम करने योग्य बनाने के मलए आिश्यक पानी की मारिा नमी की मारिा है।

दयाने कया आकयाि (Grain shape)

बालू के िाने चार प्रकार के होते हैं

1  गोल िाने

2  कोणीय िाने

3  उप-कोणीय िाने

4  मममश्रत िाने

गोल दयाने कया प्ियाि (Effects of Round Grains)

a  यह गैसो ंसे बचने के मलए रेत को अत्मिक पारगम्य बनाता है।

b  इनका एक िूसरे के साथ कम से कम संपक्त  संरचना में होता है।

c  मचकनी सतह प्रिान करें ।

d  कम सामर््त

e यह संक्ारक मरिया का मिरोि नही ंकरेगा, मोल्ड के सूखने के बाि रेत 

मगर जाएगी।

कोणरीय दयाने के प्ियाि (Effects of Angular Grains)

a यह अपेक्ाकृत कम पारगम्य गोल िाने िेता है।

b गोल िाने की तुलना में अमिक सामर््त

c मोल्ड के मलए मकनारो ंको बनाने में मिि करता है।

उि-कोणरीय दयाने के प्ियाि (Effects of Sub-Angular Grains)

a अमिक सामर््त

b कम संक्ारक कार्तिाई

c कम पारगम्यता

d ठीक सतह खत्म

पमप्रत दयाने के प्ियाि (Effects of Compound Grains)

a  उच्च तापमान पर उनकी प्रिृमत् टूट जाती है।

b  यह मोल्ड को िांछनीय आकार िेता है

c  मनयंमरित पारगम्यता

d  पया्तप्त सामर््त

पसपलकया सैंड गे्न कया आकयाि (Size of Silica Sand Grains)

यमि िाने बडे़ और आकार में मनयममत होते हैं, तो बालू में मछद अमिक 

लेमकन कमजोर होते हैं। जबमक िाने समान आकार और आकृमत में होते 

हैं, जो साँचे को मजबूती और संरचना प्रिान करते हैं। महीन रेत साँचे को 

महीन सतह िेती है। इसमलए आम तौर पर प्रयोग मकया जाता है।
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छोटी ढलाई के मलए छोटे िानो ं की आिश्यकता होती है। जबमक िारी 

कालसं्ग की जानी है, गैसो ंको आसानी से पाररत करने की अनुममत िेने 

के मलए िाने की आिश्यकता होती है। िाने का आकार और आकृमत रेत 

की सामर््त और लक्ण को प्रिामित करता है। मिमिन्न आकार के िानो ंके 

ममश्रण को “मितरण” कहते हैं। सामर््त पर इसका काफी प्रिाि पड़ता है।

दयाने कया आकयाि (Grains Size)

फाउंड्ी में रेत के िानो ंका आकार महत्वपूण्त होता है। अच्ी नम सामर््त 

तक पहँुचने के मलए मकतनी ममट्ी की आिश्यकता होती है, बडे़ िाने, समान 

नम सामर््त के मलए छोटे अनाज की तुलना में अमिक ममट्ी की आिश्यकता 

होती है।

ियाठ्यरिम, मध्यम औि ठरीक गे्न करी ियािया (Section of Course, 
Medium and fine Grains)

कोस्त, मध्यम और महीन िानो ंको छलनी संख्या से मापा जाता है, अथा्तत 

छलनी पर प्रमत िग्त इंच बराबर िग्त की संख्या।

Course - 30 to 60 mesh

Medium - 60 to 80 mesh

Fine - 80 to 100 mesh

एक अच्ी नम सामर््त बनाने के मलए मकतनी ममट्ी की जरूरत है, इस पर 

िाने के आकार का कोई फक्त  नही ंपड़ता है। गोल िाने को कोणीय िाने की 

तुलना में अमिक ममट्ी की आिश्यकता होती है। कोणीय या उप-कोणीय 

इंटरलॉक होगा। गोल िाने बेहतर कालसं्ग फाइन मफमनश और अमिक 

ररफै्क्टरी िें गे।

योजक (Additives)

पारगम्यता और बंिन मरिया को प्रिामित मकए मबना कुछ मिशेष सुमििाओ ं

को बेहतर बनाने के मलए मोललं्डग रेत में जो सामग्ी डाली जाती है, उसे 

मिशेष योजक कहा जाता है।

पिशेष योजक (Special Additives)

1  कोयले की िूल (Coal dust)

2  सॉ िूल (Saw dust)

3  गाय का गोबर (Cow dung)

4  मसमलका आटा (Silica Flour)

5  मजरिोन आटा (Zircon Flour)

6  सोप स्ोन पाउडर (Soap Stone Powder)

7  घोडे़ की खाि (Horse manure)

योजक कया उियोग को ं पकयया जयातया है? (Why the additives 
are used?)

 सरंध्रता, अपित्तनीयता, ढहने की क्मता आमि जैसे कुछ गुणो ंमें सुिार 

करने के मलए।

एक अच्ी नम सामर््त बनाने के मलए मकतनी ममट्ी की जरूरत है, इस 

पर िाने के आकार का कोई फक्त  नही ंपड़ता है। गोल िाने को कोणीय 

अनाज की तुलना में अमिक ममट्ी की आिश्यकता होती है। कोणीय या 

उप-कोणीय इंटरलॉक होगा। गोल िाने बेहतर कालसं्ग फाइन मफमनश 

और अमिक ररफै्क्टरी िें गे।

पिशेष योजक के प्ियाि (Effects of special Additives)

योजक महीन िाने के रूप में उपलब्ध हैं। यह मोल्ड और कालसं्ग को 

अच्ी सतह िेता है। ये साममग्यां उच्च तापमान पर जलती हैं, इसमलए 

जलने के बाि िाने के कबे् िाली जगह खाली हो जाती है, इसमलए कोयले 

की िूल जैसी जलती हुई सामग्ी के िौरान सरंध्रता बढ़ जाती है और इस 

तरह मोल्ड िेल और कालसं्ग के बीच एक पतली मफल्म कोमटंग बन जाती 

है। कालसं्ग सतह पर रेत का पालन कम हो जाता है क्ोंशमक जलने से ये 

सामग्ी ढहने की क्मता बढ़ जाती है।

कोयले करी ि्रूल कया उियोग किने के लयाि (Advantages of  
using coal dust)

1  यह मोल्ड कैमिटी को मचकनी सतह िेगा

2  कालसं्ग की सतह को अच्ी मफमनमशंग ममलती है।

3  रेत के संलयन से बचें क्ोंशमक कोयले की िूल जल जाएगी और कालसं्ग 

और मोल्ड की िीिार के बीच एक मफल्म की खाई बन जाएगी।

4  जलने के कारण पारगम्यता बढ़ जाती है।

5  सांचे से ढलाई से बाहर मनकलना आसान।

6  रेत के फैलने से फफंूिी नही ंफटती।

कम कोयले करी ि्रूल के प्ियाि (Effects of less coal dust):

1  सांचे की मचकनी सतह न ममलना।

2  कालसं्ग सतह खुरिरी होगी।

3  कालसं्ग को खटखटाना मुलकिल।

अपिक कोयले करी ि्रूल के प्ियाि (Effects of More Coal Dust):

1  डालते समय यह जलता है और अमतररक्त गैस बनाता है।

2  काब्तन िातु के साथ ममलकर गुणो ंको बिल िेता है।

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.27 से संबंपित पसदयंात
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.4.28 से समं्पित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) -  मोल्ड, कोि, कयास्ंटग पै्सटिस

फेपसंग िेत औि बैपकंग िेत (Facing sand & backing sand)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप यह जान सकें गें 

• फेपसंग िेत के बयािे में बतयाएं

• बैपकंग सैंड के बयािे में बतयाएं

• य्रूपनट िेत के बयािे में बतयाएं

• मोसलं्डग िेत के पिपिन्न संयोजनो ंके बयािे में बतयाएं।

फेपसंग िेत (Facing sand)

रेत जो 12 मममी से 25 मममी मोटाई के पैटन्त पर लागू होती है, उसे फेमसंग 

रेत के रूप में जाना जाता है। कम पारगम्यता के कारण अच्ी मफमनश 

प्राप्त करने के मलए उपयोग की जाने िाली सतह की ढलाई पर रेत लगाने 

से इसमें कम पारगम्यता और उच्च सामर््त होती है। इस रेत का उपयोग 

पूरा सांचा बनाने के मलए नही ंमकया जाता है।

बैपकंग िेत (Backing sand)

मजस रेत का उपयोग फेमसंग रेत को लगाने के बाि सांचे को िरने के मलए 

मकया जाता है, उसे बैमकंग सैंड कहा जाता है। यह रेत बेशक अनाज से 

तैयार की जाती है इससे पारगम्यता बढ़ जाती है। लेमकन मोल्ड के साथ-

साथ कालसं्ग के मलए सतह खत्म को कम करें । अतः इस बालू का उपयोग 

पूण्त साँचा बनाने में नही ंमकया जाता है।

य्रूपनट िेत (Unit sand)

फेमसंग रेत और बैमकंग रेत के मलए उपयोग की जाने िाली रेत को यूमनट 

रेत कहा जाता है। इस रेत को रीकंडीशमनंग प्ांट द्ारा तैयार मकया जाएगा, 

आमतौर पर बडे़ पैमाने पर उत्ािन के मलए इस रेत को तैयार करने के 

मलए मध्यम आकार के िाने का उपयोग मकया जाता है।

गे् कया्ट आयिन कयास्ंटग िजन 35 - 100 पकग्या के पलए (For grey 
cast iron casting weight from 35 0 100kg)

मसमलका सैंड AFs सूक्ष्मता 60-75  - 500 मकग्ा

ममट्ी  - 40 से 42.5 मकग्ा

कोयले की िूल या समुदी कोयला  - 35 मकग्ा

लकड़ी का आटा  - 4 मकलो

पानी  - 17 से 20 मकग्ा

्टरील कयास्ंटग ग्रीन सैंड मोल्ड (100 पकग्या के पलए) (Steel casting 
green sand mould (for 100 kg))

एक मध्यम िाना मसमलका रेत  - 96%

बेंटोनाइट  - 3.5%

गोिं  - 0.5%

नमी                                            - 3 to 4%

स्रूखरी िेत करी ढलयाई (Dry sand moulding)

मध्यम िाने मसमलका रेत - 94.5%

बेंटोनाइट - 5%

गोिं - 0.5%

नमी  - 5 - 6%

एल््रूमरीपनयम पम्र (Aluminium alloys)

मसमलका रेत AFS सूक्ष्मता 140  - 77%

ममट्ी  - 7.7%

नमी  - 8%

पसंथेपटक िेत (Synthetic sand)

मसमलका बालू AFS सूक्ष्मता 130  - 92%

बेंटोनाइट - 4  - 5%

पानी - 3.5  - 4.5%

मैपनिपशयम पम्रियातु (Magnesium alloy)

मसमलका बालू AFS सूक्ष्मता 65  - 89%

बेंटोनाइट  - 4%

गंिक - 1.5  - 2%

बोररक अम्ल - 1.5 - 2%

डाएइथाईलीन ग्ाइकोल - 0.75  - 1.25%

पोटेमशयम फ्ोरोबोरेट  - 0.5%

पानी  - 2%
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सयँाचया (Mould)
उदे्श्य: इस पाठ के अन्त में आप यह जान सकें गें 

• मोल्ड के बयािे में बतयाएं

• मोल्ड के प्कयािो ंकरी स्रूचरी बनयाएं

• सैंड मोल्ड के बयािे में बतयाएं

• सैंड मोल्ड के फयायदे औि नुकसयान

• ियातु के सयंाचे के बयािे में बतयाएं

•  ियातु सयंाचे के लयाि औि हयापन

सयँाचया (Mould)

एक मोल्ड अमग्रोिक रेत या िातु का कंटेनर प्रिमश्तत करता है मजसमें 

तरल िातु डाली जाती है और कालसं्ग के िांमछत आकार को प्राप्त करने 

के मलए जमने की अनुममत िी जाती है।

साँचे को बनाने के मलए प्रयुक्त सामग्ी के अनुसार साँचे को मुख्य रूप से िो 

प्रकारो ंमें िगगीकृत मकया जाता है। िे हैं:

1  रेत का साँचा

2  िातु का साँचा

िेत कया सयँाचया (Sand mould)

सैंड मोल्ड एक मनष्ामित सैंड कंटेनर है मजसमें मपघला हुआ िातु डाला 

जाता है और जमने मिया जाता है। मसमलका रेत, ममट्ी, पानी और मिशेष 

योजक का उपयोग करके रेत के सांचे बनाए जाते हैं। रेत के साँचे बनाने के 

मलए प्राकृमतक मोललं्डग रेत का िी उपयोग मकया जाता है।

लयाि (Advantages)

1  बुमनयािी सामग्ी सस्ती और कही ंिी आसानी से उपलब्ध है।

2  सिी िातुओ ंऔर ममश्र िातुओ ंको रेत के सांचे से ढाला जा सकता है।

3  कालसं्ग के मकसी िी आकार और आकृमत को सैंड मोल्ड द्ारा तैयार 

मकया जा सकता है।

4 एक ही रेत को बाइंडरो ं और मिशेष योजको ं के छोटे प्रमतशत को 

जोड़कर बार-बार उपयोग मकया जा सकता है।

हयापन (Disadvantages)

1  एक साँचे में से केिल एक ढलाई तैयार की जा सकती है।

2  बालू ि नमी के कारण िोष होने की संिािना रहती है

3  मोल्ड की ताकत कम होती है इसमलए संिालते समय अमिक साििानी 

बरतनी चामहए।

4  आयामी सटीकता और सतह की मफमनमशंग कम है।

5 कालसं्ग का उत्ािन करने के मलए अमिक फश्त ्थान, श्रम और समय 

की आिश्यकता होती है।

ियातु कया सयँाचया (Metal Mould)

इसे “डाई” के रूप में जाना जाता है। यह िातु से बना है। एक सांचे में 

हजारो ंढलाई तैयार की जा सकती है। इसका उपयोग केिल छोटी कालसं्ग 

बनाने के मलए मकया जा सकता है।

लयाि (Advantages)

1  एक सांचे से हजारो ंकालसं्ग का उत्ािन मकया जा सकता है।

2  इसे बेक करने की आिश्यकता नही ंहै। इसमलए सुखाने की सामग्ी, 

समय और श्रम की कम आिश्यकता होती है।

3  रेत और नमी के कारण कालसं्ग िोष की कोई संिािना नही।ं

4  इसमें कालसं्ग का उत्ािन करने के मलए कम फश्त (्थान) के्रि और 

कम कौशल की आिश्यकता होती है

5  यह उच्च आयामी सटीकता और सतह मफमनश कर िेता है।

6  त्वररत उत्ािन और उत्ाि की कास् कम हो जाती है।

हयापन (Disadvantages)

1  केिल सीममत आकार की कालसं्ग का उत्ािन मकया जा सकता है।

2  पतले िगगों को िरने के मलए आिश्यक अमतररक्त उपकरण।

3  कालसं्ग की सतह को अमिक दुतशीतन प्रिाि ममलता है इसमलए 

मशीमनंग मुलकिल है।

4  बड़ी कालसं्ग का उत्ािन करना मबकुिल िी संिि नही ंहै

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.28 से संबंपित पसदयंात
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.4.29 से समं्पित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) -  मोल्ड, कोि, कयास्ंटग पै्सटिस

मोसलं्डग बके् (Molding boxes)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप यह जान सकें गें 

• मोसलं्डग बॉक् के बयािे में बतयाएं

• मोसलं्डग बॉक् के प्कयािो ंकरी स्रूचरी बनयाएं

मोसलं्डग बके् (Molding boxes)

एक मोललं्डग बॉक्स या फ्ास्क एक कंटेनर होता है जो उसमें फंसी हुई 

रेत को कठोरता और शलक्त प्रिान करता है, मपघली हुई िातु को तब तक 

पकड़ कर रखता है जब तक मक िह जम न जाए।

एक मोललं्डग बॉक्स िो या तीन िागो ंमें हो सकता है। ऊपरी िाग को कोप, 

मध्य िाग को चीक तथा नीचे के िाग को डै्ग कहते हैं

मोललं्डग बॉक्स का बनाया जा सकता है

• लकड़ी

• िातु

• इस्ात िगगों से मनमम्तत

मोललं्डग बॉक्स (फ्ास्क) के मुख्य प्रकार हैं:

1  बॉक्स फ्ास्क

2  सै्प फ्ास्क

3  टाइट या बॉक्स फ्ास्क (या) फे्म फ्ास्क

4  टैपड्त सै्प फ्ास्क

बॉक् फ्याकि (Box flask ) (Fig 1)

सै्ि फ्याकि (Snap flask ) (Fig 2)

इसके कोने पर हैंगर है। फ्ास्क को ल्थमत में लॉक करने के मलए मिपरीत 

कोने में कंुडी लगी है। फ्ास्क को बंि कर मिया जाता है और मोल्ड बना 

मिया जाता है। मफर कंुडी खोल िी जाती है और फ्ास्क को खोल मिया 

जाता है। फ्ास्क को मोल्ड से हटा मिया जाता है। इस प्रकार एक सै्प का 

उपयोग करके सांचो ंकी संख्या तैयार की जा सकती है।

टयाइट (यया) बॉक् फ्याकि (Tight (or) box flask )(Fig 3)

यह मबना ऊपर या नीचे के एक बॉक्स के आकार का कंटेनर है, यह आमतौर 

पर िो (या) तीन िागो ंमें बनाया जाता है। बॉक्स आमतौर पर िोजन से बना 

होता है। ऊपरी महसे् को कोप कहा जाता है, मोल्ड के lower bottom 
section को डै्ग कहा जाता है। इसे मूल रूप से नेिेल कहा जाता है। डै्ग 

एंड कोप के बीच के िाग को cheek कहते हैं।

उन िो िागो ंको डॉिेल मपन (या) बोल्ट और नट्स द्ारा ल्थमत में रखा जाता 

है। डालने का काय्त पूरा होने तक बॉक्स सांचे में रहता है। फश्त की ढलाई 

में प्रयुक्त लकड़ी से बना बॉक्स फ्ास्क।

एक बॉक्स फ्ास्क िातु या लकड़ी से बना होता है

यह छोटे से मध्यम आकार के साँचे बनाने के मलए बहुत उपयोगी है।

कालसं्ग के जमने के बाि ही बॉक्स फ्ास्क को रैमड मोल्ड से हटाया जाता 

है
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टैिड्य सलिि फ्याकि (Tappered slip flask) (Fig 4)

मसंगल फ्ास्क छोटे मोल्ड के बडे़ पैमाने पर उत्ािन के मलए प्रयुक्त कई 

मोल्ड बनाने में मिि करता है।

फ्ास्क को हटाने से पहले, आपको यह सुमनमचित करना होगा मक इंगेट 

और गेमटंग पूण्त हैं।

टेपड्त लस्प फ्ास्क को हटाने के बाि जाजेट को स्ाइड मकया जाता है।

जैजेट का उपयोग फ्ास्क को बाहर मनकलने से बचाने के मलए मकया 

जाता है।

मोसलं्डग बके् औि क्ैंसपिंग पिपि (Moulding boxes and 
clamping method)

1  मोललं्डग बॉक्स रेत के मलए एक कंटेनर है

2  मोललं्डग बॉक्स आमतौर पर कच्चा लोहा या एलू्मीमनयम रोल्ड स्ील 

सेक्शन से िेले्डड लैग आमि से बनाए जाते हैं।

3  कुटीर उद्ोगो ंमें छोटी अलौह ढलाई के मलए मोललं्डग बॉक्स बनाने के 

मलए सामान्य लकमड़यो ंका उपयोग मकया जाता है।

4  मोललं्डग बके्स के मलए संरेखण आिश्यक है, यह कालसं्ग में हार की 

पारी / ममस-मैच से बचें।

5  इस प्रयोजन के मलए मनम्न प्रकार के कै्मप्स का उपयोग मकया जाता है

अन्य कै्म्प (Earn clamp) (Fig 5)

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.29 से संबंपित पसदयंात

नट औि बोल्ट (Nuts and bolts) (Fig 6)

डोिेटेल कै्म्प्स (Dovetail clamps) (Fig 7)

पिन औि कोटि (Pins and cotters) (Fig 8)

अन् मोसलं्डग बॉक् पिपनददेशो ंके पलए मयानक IS - 1280 - 
1958 देखें।
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रि्रू पसबल (Crucible)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप यह जान सकें गें 

• रि्रू पसबल के बयािे में बतयाएं

• रि्रू पसबल के प्कयािो ंकरी स्रूचरी बनयाएं

• रि्रू पसबल करी देखियाल औि िखिखयाि के बयािे में बतयाएं।

रि्रू पसबल (Crucible):

मपघलने और डालने की प्रमरिया के िौरान िातु को पकड़ने के मलए आग 

रोक सामग्ी का एक बत्तन (Fig 1)

इसे गे्फाइट, फायर के् और मसमलकॉन कैनबाइड का उपयोग करके 

बनाया गया है।

रूिमसबल को संख्या के साथ िगगीकृत मकया जाता है जैसे नंबर 10, 20, 

40, 60,

80, 100… 400 आमि।

ये संख्याएँ प्रते्क संख्या मान 142ml की क्मता के अनुसार िी गई हैं।

यानी नंबर 10 रूिमसबल का िॉलू्म 1420 ममलीलीटर के बराबर होगा।

रूिमसबल में थम्तल शॉक के मलए अपित्तकता प्रमतरोि की क्मता होनी 

चामहए। ठोस अि्था द्ारा क्रण का प्रमतरोि और िातुओ ंके प्रिाह द्ारा 

रासायमनक हमले का प्रमतरोि और एक अच्ी यांमरिक शलक्त लािा

लयाि (Advantages)

चाज्त का समान ताप, लचीलापन ममश्र िातुओ ंको कम ममलाने िाले नुकसान 

को बिलने की क्मता।

IS 1748-1961 के अनुसार रूिमसबल के प्रकार

1  A आकार रूिमसबल (A shape crucible)

2  बेमसन टाइप रूिमसबल (बी टाइप) (Basin type crucible               
(B Type)

4 टोटंीिार बेमसन प्रकार रूिमसबल (TPB टाइप) (Spouted basin 
type crucible (TPB Type)

5 टॉप - पोर टाइप रूिमसबल (टीपीटी टाइप) (Top - pour type  
crucible (TPT Type)

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.29 से संबंपित पसदयंात

3  स्ाउटेड मटललं्टग टाइप रूिमसबल (TP टाइप) (Spouted tilting 
type crucible (TP Type))
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देखियाल औि िखिखयाि (Care and maintanance)

• व्यलक्तगत उपयोग से पहले सूखे िंडारण को पहले से गरम करें । 

 (Fig 5)

 • रोल न करें  या मकसी न मकसी उपचार के अिीन न हो।ं (Fig 6)

• एक रूिमसबल को िूसरे ढेर में उल्टा न रखें, यह जगह छोटी है (Fig 7)

• इष्टतम इकाई के मलए सही फॉमू्तलेटेड रूिमसबल का उपयोग करें । 

(Fig 8 )

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.29 से संबंपित पसदयंात

अन् रि्रू पसबल पिपशष्टतयाओ ं के पलए मयानक 1S - 1748 - 
1961 देखें।
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.4.30 से समं्पित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) -  मोल्ड, कोि, कयास्ंटग पै्सटिस

अलग िेत मोल्ड (Different sand mould)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप यह जान सकें गें  

•  सैंड मोल्ड के प्कयाि औि लयाि/हयापन बतयाएं।

िेत के सयंाचे कया प्कयाि (Type of sand moulds)

साँचे बनाने के मलए प्रयुक्त साममग्यो ंकी संरचना के अनुसार, रेत के सांचो ं

को िगगीकृत मकया जाता है:

1 ग्ीन सैंड मोल्ड (Green Sand Mould)

2 लोम सैंड मोल्ड (Loam Sand Mould)

3 सीमेंट बंिुआ रेत ढालना (Cement Bonded sand mould) 
आमि,

1  ग्रीन सैंड मोल्ड (Green Sand Mould)

जो साँचा रेत का उपयोग करके तैयार मकया जाता है मजसमें नमी होती है 

और ढलाई नम अि्था में ही की जाती है जो साँचे को सुखाए मबना “हरी 

रेत का साँचा” कहलाता है।

लयाि: (Advantages)

•  सामग्ी सस्ती हैं।

•  बेक करने की कोई आिश्यकता नही ं है, इसमलए बेमकंग के मलए 

आिश्यक सामग्ी, समय और श्रम की आिश्यकता नही ंहै।

•  चंूमक मोल्ड तुरंत डाला जा सकता है, इसमलए फश्त की जगह और 

बक्सो ंकी संख्या कम होती है।

•  त्वररत उत्ािन और उत्ािन की कास् कम हो जाती है।

हयापन (Disadvantages)

•  केिल छोटे और मध्यम आकार की ढलाई की जा सकती है।

• नमी के कारण िोष होने की संिािना रहती है।

•  दुतशीतन प्रिाि बढ़ता है और सतह की कठोरता बढ़ जाती है इसमलए 

मशीमनंग मुलकिल है।

•  फफँूिी इतनी मजबूत नही ं होती है इसमलए संिालते समय अमिक 

िेखिाल की आिश्यकता होती है।

•  फफंूिी को लंबे समय तक नही ंरखना चामहए। इसे उसी मिन या अगले 

मिन डाला जाना चामहए या ताकत कम हो जाएगी।

ग्रीन सैंड मोल्ड कया अनुप्योग (Application of Green Sand 
Mould)

यह आम तौर पर कालसं्ग के उत्ािन के मलए लागू मकया जाता है, मजसमें 

मशीन बेड, मशीनो ंकी बॉडी, पानी की आपूमत्त और जल मनकासी पाइप, 

गे्ट्स, मैनहोल किर, खंिे आमि जैसे मशीमनंग की आिश्यकता नही ंहोती 

है। इसका उपयोग छोटे और मध्यम आकार के कालसं्ग बनाने के मलए िी 

मकया जाता है। इसका उपयोग छोटे और मध्यम आकार की कालसं्ग बनाने 

के मलए िी मकया जाता है। जमटल आकार की ढलाई करना कमठन है।

लोम सैंड मोल्ड (Loam Sand Mould)

िोमट रेत के ममश्रण का उपयोग करके तैयार मकए गए सांचे को िोमट बालू 

का सांचा कहा जाता है।

लयाि (Advantages):

•  ढालना बहुत मजबूत है। बड़ी कालसं्ग तैयार करना इतना आसान है।

•  रेत की काय्त क्मता बहुत अमिक है इसमलए पैटन्त के मबना गुहा को 

आकार िेना आसान है।

•  मोल्ड को बहुत लंबे समय तक स्ोर मकया जा सकता है।

हयापन (Disadvantages):

•  सांचे को सुखाने के मलए अमतररक्त समय, श्रम और सामग्ी की 

आिश्यकता होती है।

•  सांचे को बनाने में अमिक समय लगता है।

अनुप्योग (Application):

इस रेत का उपयोग बड़ी ढलाई के मलए स्ीप मोल्ड और कोर तैयार करने 

के मलए मकया जाता है। सिी िातुओ ंऔर उनकी ममश्रिातुओ ंको ढाला जा 

सकता है।

सरीमेंट बॉने्ड सैंड मोल्ड (Cement Bonded Sand Mould)

िह मोल्ड जो सीमेंट को बाइंडर के रूप में उपयोग करके तैयार मकया 

जाता है मजसे सीमेंट बॉने्ड सैंड मोल्ड कहा जाता है। आम तौर पर, 8% 

तक सीमेंट का उपयोग मकया जाएगा।

लयाि (Advantages):

•  चंूमक सीमेंट सेल्फ-सेमटंग एजेंट है, इसमलए इसे बेक करने की 

आिश्यकता नही ंहोती है।

• यह बहुत उच्च शलक्त प्रिान करता है इसमलए रेत के कटाि के मबना 

बड़ी कालसं्ग आसानी से की जा सकती है।

हयापन (Disadvantages)

• लागत बहुत अमिक है।

•  रेत के मलए कोई ्थामयत्व नही।ं

•  मोल्ड सेट होने के बाि मामूली मरम्त करना संिि नही ंहै।
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पिट फनदेस (रि्रू पसबल फनदेस) (Pit furnace (Crucible furnace)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• पिट फनदेस कया पनमया्यण तैययाि किें

•  पिट फनदेस के संचयालन औि िखिखयाि के बयािे में बतयाएं।

पिट िट्री कया उियोग (Use of pit furnace)

1  िट्ा तैयार की गई ममट्ी के नीचे गडो ंको ज्ािातर गडा िट्ी कहा 

जाता है।

2  छोटी मारिा में अलौह िातु को मपघलाने के मलए उपयोग मकया जाता है

3  इस प्रकार की िट्ी में 100 मकग्ा से कम लौह िातु िी मपघल जाती है।

4  कोक, तेल या गैस से चलने िाली इकाइयो ंका उपयोग करके मपट 

िमट्यो ंमें स्ील को रूिमसबल में िी मपघलाया जा सकता है।

पिट फनदेस कया पनमया्यण तैययाि किें  (Prepare construction of 

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.30 से संबंपित पसदयंात

pit furnace ) (Fig 1)

1  गडे की िट्ी की गहराई 152 सेमी है

2 मपट िट्ी का व्यास 100 सेमी है

3 इस िट्ी में एक मसलेंडर स्ील का खोल होता है, जो नीचे की तरफ 

अमग्रोिक ईंटो ंके साथ अंिर की तरफ होता है।

4  िट्ी शीष्त पर एक हटाने योग्य ढक्कन के साथ किर मकया गया है।

5  िट्ी में कोक की एक गहरी परत को जलाना और इसे तब तक जलने 

िेना शाममल है जब तक मक यह एक अि्था में न आ जाए।

पिट फनदेस कया संचयालन औि िखिखयाि (Operation and 
maintenance of pit furnace)

1 एक गडे िाली िट्ी में रूिमसबल को जमीनी स्तर के नीचे एक गडे में 

रखा जाता है (Fig 1)

2  यह कोक, तेल या गैस से चलने िाली िट्ी हो सकती है, लेमकन आमतौर 

पर इसे कोक से जलाया जाता है।

3  रूिमसबल पॉट के चारो ंओर और ऊपर पया्तप्त कोक पैक मकया जाता 
है तामक मेटल चाज्त मपघल जाए और अत्मिक गरम हो जाए।

4  चंूमक मपघला हुआ िातु ईंिन के संपक्त  में नही ंआता है, कोक से िातु 
द्ारा तत्वो ंका कोई चयन नही ंहोता है और िातु के आिेश में बहुत कम 
संरचनागत पररित्तन होता है।

5  कोक से चलने िाली मपट िट्ी (Fig 1) का उपयोग कच्चा लोहा और 
अलौह िातुओ ंऔर ममश्र िातुओ ंको मपघलाने के मलए मकया जाता है।

6  मेटल चाज्त में मपग आयरन, फाउंड्ी ररटन्त और टूटी कालसं्ग शाममल 

हैं।

7  कोक बेड (Fig 1) बनता है, प्रज्वमलत होता है और जलने मिया जाता 

है। एक बार जब यह अमिकतम िहन की ल्थमत में पहँुच जाता है, तो 

कोक बेड के कें द से कोक को िातु के आिेश िाले रूिमसबल के मलए 

जगह बनाने के मलए पक्ो ंकी ओर ्थानांतररत कर मिया जाता है।

–  रुिमसबल चारो ंतरफ से कोक से मघरा होता है और उसका ऊपरी िाग 

(ढक्कन से) ढका होता है।

-  चाज्त के मपघलने के िौरान कोक के िहन के मलए आिश्यक हिा प्रिान 

करने के मलए ब्ोअर का उपयोग मकया जाता है।

-  जैसे ही चाज्त मपघलता है और आिश्यक डालने का तापमान प्राप्त 

करता है, रूिमसबल को मचमटे आमि की मिि से िट्ी से बाहर लाया 

जाता है, और डालने के ्थान पर ले जाया जाता है।

िखिखयाि (Maintenance)

•  समय-समय पर ब्ोअर फंक्शन की जांच करें

•  िट्ी की िीिार की लाइमनंग की समय-समय पर जांच करें  मक क्ा 

लाइमनंग और कोट में कोई क्मत पाई गई है।

•  ऑशेस के मलए उमचत मनष्ासन की जाँच करें

•  समय-समय पर िायु नमलयो ंकी जांच करें

रि्रू पसबल (Crucible)

• रूिमसबल को सूखी जगह पर रखें

•  लुढ़कें  नही ं

•  एक रूिमसबल को िूसरे रूिमसबल में न रखें

•  सही फॉमू्तलेटेड रूिमसबल का प्रयोग करें

अनुप्योग : (Application)

इस साँचे का उपयोग बडे़ आकार की लौह ढलाई बनाने के मलए मकया जाता है
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.4.31 से समं्पित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) -  मोल्ड, कोि, कयास्ंटग पै्सटिस

मोसलं्डग प्परियया के प्कयाि (Types of moulding process)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप यह जान सकें गें  

• सैंड मोल्ड के प्कयाि बतयाएं।

मोसलं्डग प्परियया (Moulding Process)

मोल्ड को मिमिन्न प्रमरिया द्ारा बनाया जा सकता है। व्यि्था की ्थापना 

और मकए गए संचालन के अनुसार, मोललं्डग प्रमरिया को मुख्य रूप से िो 

समूहो ंमें िगगीकृत मकया जाता है।

1 हैंड मोललं्डग (Hand Moulding)

2 मशीन मोललं्डग (Machine Moulding)

हैंड मोसलं्डग (Hand Moulding)

मोललं्डग के मलए की गई व्यि्था के अनुसार, हैंड मोललं्डग को िो समूहो ंमें 

िगगीकृत मकया जा सकता है।

हैंड मोसलं्डग प्परियया के प्कयाि (Types of hand moulding 
process)

• बेंच मोललं्डग (Bench Moulding)

• तल ढलाई (Floor Moulding)

इन प्रमरियाओ ंमें समस्त प्रचालन जनशलक्त द्ारा मकया जाता है।

बेंच मोसलं्डग (Bench Moulding)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप यह जान सकें गें 

• बेंच मोसलं्डग कया िण्यन किें

• बेंच मोल्ड के प्कयाि बतयाएं।

बेंच मोसलं्डग (Bench Moulding)

इस प्रमरिया में जनशलक्त की सहायता से पूरा सांचा बक्सो ंमें तैयार मकया 

जाता है। आमतौर पर ये सांचे बेंच पर तैयार मकये जाते हैं. बेंच की ऊंचाई 

मोललं्डग की सुमििा पर मनि्तर करती है। इस प्रमरिया में तैयार मकये गये पूरे 

सांचे को कही ंिी ्थानांतररत मकया जा सकता है।

बेंच मोसलं्डग के प्कयाि (Types of Bench moulding)

1 िो बॉक्स (मिमि) ढालना 

2 तीन बॉक्स (मिमि) ढालना

3 सै्क मोल्ड

4 फाल्स चीक के साथ ढलाई

5 मिषम पक् ढालना या

6 पे्ट मोल्ड

7 ड्ा बैक मिमि

1  दो बॉक् मोल्ड (Two box Mould)

इस प्रमरिया में पूरे सांचे को िो बक्सो ंमें बनाया जाता है। नीचे िाले बॉक्स 

को डै्ग के रूप में जाना जाता है और शीष्त बॉक्स को कोप के रूप में जाना 

जाता है। संपूण्त कैमिटी या तो डै्ग या कोप में रह सकती है। इस मिमि का 

उपयोग मोल्ड को मनयममत आकार के साथ बनाने के मलए मकया जाता है, 

एक टुकड़ा या िो टुकड़ा पैटन्त का उपयोग मकया जाता है। (Fig 1)

2  तरीन बॉक् मोल्ड (Three Box Mould)

इस प्रमरिया में पूरे सांचे को तीन बक्सो ंमें बनाया जाता है। गुहा िो बक्सो ं

में और किी-किी तीनो ंबक्सो ंमें रह सकती है। इसकी िो पामटिंग लाइने 

होगंी। यह मिमि मोल्ड को उस पैटन्त से बाहर करने के मलए लागू की जाती 

है मजसके मलए िो पामटिंग लाइन की आिश्यकता होती है। मध्य बॉक्स को 

“चीक” के रूप में जाना जाता है। Fig 2)

3  ्ैटक मोल्ड (Stack Mould)

इस प्रमरिया में बक्सो ंकी संख्या एक िूसरे के ऊपर आ जाएगी। अत्मिक 

शीष्त या चरम तल को छोड़कर प्रते्क बॉक्स में अलग-अलग मछद होगें। 

इन सिी गुहाओ ंको एक ही डाउन पू् से जोड़ा जाएगा। बडे़ पैमाने पर 

उत्ािन पर छोटी कालसं्ग बनाने के मलए यह मिमि लागू होती है। (Fig 3)
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लयाि (Advantages)

• बक्सो ंकी कम संख्या की आिश्यकता है।

• कम मोललं्डग रेत की आिश्यकता होती है।

• कम समय और श्रम की आिश्यकता होती है।

• त्वररत उत्ािन होता है।

• रनर, राइजर आमि के रूप में िातु का अपव्यय कम होता है। इसमलए 

उपज अमिक है।

4  फयाल्स चरीक के सयाथ ढलयाई (Moulding with false cheek)

इस प्रमरिया में रेत की एक रेमेड इकाई डै्ग और सामना के बीच में चीक के 

रूप में काय्त करेगी। यह यूमनट मकसी िी बॉक्स पर नही ंलगेगी। यह मिमि 

मोल्ड को िो िाग पैटन्त के साथ बनाने के मलए लागू की जाती है मजसके मलए 

िो पामटिंग लाइनो ं(जैसे रस्ी पुली या चेन पुली इत्ामि) की आिश्यकता 

होती है। यह मिमि केिल सीममत संख्या में कालसं्ग का उत्ािन करने के 

मलए लागू होती है। (Fig 4)

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.31 से संबंपित पसदयंात

5  पिषम सयाइड मोल्ड (Odd side mould)

यह मिमि एक ठोस पैटन्त के साथ एक सांचा बनाने के मलए लागू की जाती है 

मजसमें मनयममत पामटिंग लाइन नही ंहोती है। एक मनयममत पामटिंग लाइन प्राप्त 

करने के मलए, एक बॉक्स को ठोक मिया जाएगा और एक मनयममत पामटिंग 

लाइन प्राप्त करने के मलए पैटन्त के एक महसे् को रेत में िबा मिया जाएगा। 

मफर डै्ग बनाकर नीचे कर मिया जाता है। पहला मडब्ा जो टकराया उसे 

नष्ट कर मिया जाता है और मफर सामना मकया जाता है। यह मिमि तब लागू 

की जाती है जब सीममत संख्या में कालसं्ग का उत्ािन मकया जाना हो।

6  पे्ट मोल्ड (Plate Mould) 

इस प्रमरिया में पैटन्त के आिे महसे् को एक पे्ट के िोनो ंतरफ मफट मकया 

जाएगा। इसके इसे्तमाल से डै्ग और कॉप िोनो ंतैयार हो जाते हैं। जब डै्ग 

और कॉप बनाया जाता है तो पैटन्त पे्ट िापस ले ली जाएगी। यह मिमि हाथ 

मोललं्डग प्रमरिया द्ारा छोटी कालसं्ग के बडे़ पैमाने पर उत्ािन के मलए 

लागू होती है।

7  ड्या बैक मोल्ड  (Draw Back Mould)

पैटन्त में मसंगल पीस है और इसमें चारो ंओर एक खांचा है (रस्ी चरखी 

की तरह), इस मिमि का उपयोग सीममत संख्या में कालसं्ग करने के मलए 

मकया जाता है। मोललं्डग की प्रमरिया के िौरान डै्ग और कोप के बीच 

में पे्ट उठाने पर फाल्स चीक तैयार मकया जाएगा। कोप को घुमाने के 

बाि मललफं्टग पे्ट पर कोर जैसे महसे् को िो या िो से अमिक टुकड़ो ंमें 

मििामजत मकया जाएगा और डै्ग से पैटन्त को िापस लेने के मलए पया्तप्त 

मनकासी प्राप्त करने के मलए उपयुक्त मचहो ंको बनाने के बाि िापस खीचंा 

जाएगा। पैटन्त को िापस लेने के बाि कोर िाले महसे् के आिे महसे् को 

उसकी मूल ल्थमत में लाया जाएगा और कोप को असेंबल मकया जाएगा।
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.4.32 से समं्पित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) -  मोल्ड, कोि, कयास्ंटग पै्सटिस

फ्ोि मोसलं्डग प्परियया (Floor moulding process)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप यह जान सकें गें 

• फ्ोि मोसलं्डग प्परियया के िगगीकिण करी स्रूचरी बनयाएं

• बेपडंग-इन - मेथड कया िण्यन किें ।

Moulding Process

Hand Moulding Machine Moulding

Bench Moulding
• Two box (method) mould

• Three box (method) mould

• Stack mould

• Moulding with false cheek

• Odd side mould or false box method

• Plate Mould

• Draw back method

Floor Moulding
• Open Sand mould

• Floor mould with cope or
bedding in mould

• Pit mould

• Sweep mould

बेपडंग - इन - मेथड (फ्ोि मोसलं्डग) (Bedding - in -  
method (Floor moulding)

•  बेमडंग-इन-मेथड एक फ्ोर मोललं्डग प्रमरिया है।

•  फाउंड्ी फ्ोर एक डै्ग के रूप में काय्त करता है।

•  उनकी प्रमरिया में मध्यम, बहुत बड़ी ढलाई डाली जाती है।

•  मैन होल स्कायर और राउंड ब्ॉक जैसी रफ, मबना मशीन की ढलाई 

की जा सकती है।

•  लौह और अलौह ढलाई की गई।

•  पैटन्त को फाउंड्ी फ्ोर में एमे्ड मकया गया है मफर रेत को पैटन्त के 

चारो ंओर ठीक से ठंूस मिया गया है। पैटन्त और डै्ग पर पामटिंग सैंड 

मछड़कें ।

कोप फ्ास्क को डै्ग पर रखा जाता है और रनर गेट आमि में कोप को 

हटाकर काट मिया जाता है।

पीछे हटने और कोप और डै्ग के पैटन्त को उछालने के मलए इकट्ा मकया 

जाता है।

फ्ोि मोसलं्डग प्परियया (Floor moulding process)

इस प्रमरिया में फाउंड्ी फ्ोर में मोल्ड तैयार मकया जाता है। फाउंड्ी फ्ोर 

डै्ग का काम करेगा। इस प्रमरिया द्ारा सिी आकार और आकृमत के मोल्ड 

तैयार मकए जा सकते हैं, लेमकन आम तौर पर बडे़ कालसं्ग बनाने के मलए 

फ्ोर मोललं्डग प्रमरिया को मनयोमजत मकया जाता है। आिश्यक बक्सो ं

की संख्या कम है, उसी समय अमतररक्त हाउसकीमपंग के मलए फ्ोर की 

आिश्यकता होती है मोललं्डग को आगे िगगीकृत मकया गया है।

1  ओपन सैंड मोल्ड (Open sand mould)

2  फ्ोर मोल्ड कोप या बेडेड मोल्ड के साथ (Floor mould with 
cope or bedded mould)

3  मपट मोल्ड (Pit mould)

4  स्ीप मोल्ड (Sweep mould)

1  ओिन सैंड मोल्ड  (Open  Sand mould)

इस प्रमरिया में फाउंड्ी फ्ोर में मोल्ड तैयार मकया जाता है। सामना नही ं

होगा। कैमिटी को िातािरण की ओर खुला रखा जाएगा। मपघला हुआ िातु 

सीिे मोल्ड गुहा में डाला जाता है।

यह प्रमरिया केिल मनयममत आकार की रफ कालसं्ग बनाने के मलए लागू 

होती है।
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मुख्य लयाि (The main advantages):

1  बॉक्स की कोई जरूरत नही ंहै

2  इसमें कम समय और कम श्रम लगता है।

हयापन (Disadvantages):

1  ढलाई की सतह अमतररक्त दुतशीतन प्रिाि प्राप्त करती है और अमिक 

कठोर हो जाती है इसमलए मशीमनंग मुलकिल है।

2  कालसं्ग में लािा और रेत शाममल होने की संिािनाएं हैं

3  अमनयममत आकार की कालसं्ग करना संिि नही ंहै।

4  खोखली ढलाई तैयार करना कमठन है।

2  कोि के सयाथ फ्ोि मोल्ड (Floor mould with cope)

 इस प्रमरिया में फाउंड्ी फ्ोर में मोल्ड तैयार मकया जाता है और फ्ोर डै्ग 

का काम करता है। कोप फश्त पर तैयार मकया जाता है। इस प्रमरिया द्ारा 

सिी आकार और आकृमत की ढलाई की जा सकती है।

मुख्य लयाि  (The main advantages):

लािा को टै्प (मफ़ल्टररंग) करना आसान। 

रेत समािेशन से आसानी से बचा जा सकता है

कालसं्ग पर दुतशीतन प्रिाि कम हो जाता है।

3  पिट मोल्ड (Pit mould)

अमतररक्त बड़ी कालसं्ग बनाने के मलए इस प्रमरिया को अपनाया जाता है। 

1 फाउंड्ी फ्ोर में सबसे पहले कालसं्ग साइज के 1.1/2 से 2 गुना के 

बराबर डायमेंशन के साथ एक गडा बनाया जाता है। गडे के तल को ग्ाउट 

मकया जाता है। गडे के चारो ंओर फश्त स्तर तक ईंट की िीिार तैयार की 

जाती है। ग्ाउमटंग के ऊपर मसंडर बेड की एक परत जले हुए कोक या 

कपोला सै्ग की मिि से तैयार की जाती है। कोने पर िो या चार िेंट पाइप 

लगाए जाते हैं। िेंट पाइप के मनचले महसे् को मसंडर बेड पर रखा जाएगा 

और शीष्त फश्त के स्तर से लगिग 6” तक पहंुच जाएगा। पुआल की एक 

छोटी परत (या गनी बैग को मसंडर बेड के ऊपर रखा जाता है। लगिग 6” 
ऊंचाई िाली मसमलका सैंड होगी। स््ॉ शेड के ऊपर रखा जाना चामहए)। 

मफर मसंडर बेड की ओर बैमकंग सैंड की एक परत। बैमकंग सैंड के ऊपर 

फेमसंग सैंड की एक परत रखी जाएगी और पैटन्त को रखा जाएगा और रैमड 

मकया जाएगा। पैटन्त का शीष्त स्तर फाउंड्ी फ्ोर के बराबर हो सकता है। 

मफर सामना सामान्य प्रमरिया द्ारा तैयार मकया जाएगा।

मुख्य लयाि (The main Advantages):

िातु के क्रण के मबना बहुत बड़ी कालसं्ग आसानी से तैयार की जा सकती 

है।

हयापन (Disadvantages):

•  इसमें अमिक समय, श्रम और अमतररक्त सामग्ी की आिश्यकता होती 

है।

•  अलग-अलग आकार की ढलाई के मलए अलग-अलग गडे तैयार करने 

पड़ सकते हैं।

•  अमिक फ्ोर ्थान की आिश्यकता है।

4  स्रीि मोल्ड (Sweep mould)

यह प्रमरिया समान आकार की बड़ी और िारी कालसं्ग के उत्ािन के मलए 

शुरू की गई है मजसके मलए सीममत संख्या की आिश्यकता होती है। मोल्ड 

बनाने के मलए स्ीप पैटन्त या लस््कल बोड्त का उपयोग मकया जाता है। 

मनयममत आकार ब्ॉक का उत्ािन करने के मलए।

कालसं्ग मसंगल लस्कल बोड्त और मनयममत आकार की खोखली कालसं्ग 

के मलए िो स््ीकल बोड्त का उपयोग मकया जाता है। एक लस््कल बोड्त 

बाहरी सतह का मनमा्तण करेगा और िूसरा आंतररक सतह का मनमा्तण 

करेगा। फश्त में उपयुक्त गडा बनाया जाएगा और बीच में बेस पे्ट लगाई 

जाएगी। बेस पे्ट पर एक तकला रखा जाएगा और पूरा गडा ठोक मिया 

जाएगा। िुरी को कें द में रखकर फश्त के ऊपर उपयुक्त आकार का कोप 

तैयार मकया जाएगा। कोप के पलट जाने के बाि लस््कल्स बोड्त को लसं्डल 

के कॉलर से जोड़ा जाएगा और घुमाया जाएगा। अब सैंड बोड्त और कैमिटी 

बन गई है।

मुख्य लयाि (The main advantages):

1  पैटन्त की कोई जरूरत नही ंहै

2  लस््कल बोड्त को कम समय में तैयार करने में कम श्रम और कम 

सामग्ी की आिश्यकता होती है।

हयापन (Disadvantages):

सांचे को तैयार करने में अमिक समय और श्रम लगता है।

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.32 से संबंपित पसदयंात
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.4.33 से समं्पित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) -  मोल्ड, कोि, कयास्ंटग पै्सटिस

मशरीन मोसलं्डग  (Machine moulding)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप यह जान सकें गें  

• मशरीन मोसलं्डग को िरिियापषत किें

• मशरीन मोसलं्डग के प्कयािो ंकरी स्रूचरी बनयाएं

• पिपिन्न प्कयाि करी मशरीन मोसलं्डग के लयाि औि हयापन बतयाएं।

मशरीन मोसलं्डग (Machine Moulding)

मोललं्डग मशीन की मिि से मोल्ड बनाने की प्रमरिया को मशीन मोललं्डग के 

रूप में जाना जाता है। मशीन मोललं्डग छोटे और मध्यम आकार के कालसं्ग 

के बडे़ पैमाने पर उत्ािन के मलए काय्तरत है। मोललं्डग मशीनो ंद्ारा ही 

रेममंग, पैटन्त को महलाना, पैटन्त को िापस लेना और बक्सो ं को पलटना 

जैसे ऑपरेशन मकए जाते हैं। मशीन मोललं्डग आमतौर पर एक मशीनीकृत 

फाउंड्ी में मनयोमजत होती है जहां रेत ररकंमडशमनंग प्ांट, कवेियर और 

शेक आउट मशीन उपलब्ध होती है।

लयाि (Advantages): 

•  मशीन मोललं्डग उच्च उत्ािन िर प्रिान करता है।

•  यह मोल्ड और कालसं्ग को अच्ी सतह मफमनश िेता है।

•  यह उच्च आयामी सटीकता प्रिान करता है।

•  इसमें कम श्रम, कम समय, कम कौशल और कम फ्ोर की जगह की 

आिश्यकता होती है।

•  मशीन मोललं्डग के मलए उपयोग की जाने िाली पैटन्त पे्ट और पैटन्त 

लंबे जीिन िेते हैं।

•  मशीन मोललं्डग द्ारा उत्ामित कालसं्ग के मलए कम मशीमनंग ित्ा की 

आिश्यकता होती है इसमलए िातु की बबा्तिी कम होती है और लागत 

मशीमनंग िी कम होती है।

हयापन (Disadvantages)

•  मशीन मोललं्डग को बडे़ और जमटल आकार के कालसं्ग के उत्ािन के 

मलए मनयोमजत नही ंमकया जा सकता है।

•  उपकरण की प्रारंमिक लागत अमिक है।

•  इसे केिल समान कालसं्ग के बडे़ पैमाने पर उत्ािन के मलए मनयोमजत 

मकया जा सकता है।

मोसलं्डग मशरीन के प्कयाि (Types of Moulding Machines):

मोललं्डग मशीनो ंको मोटे तौर पर िो समूहो ंमें िगगीकृत मकया जाता है:

1  हाथ से चलने िाली मोललं्डग मशीन

2  पािर संचामलत मोललं्डग मशीन

1  हयाथ से चलने ियालरी मोसलं्डग मशरीन (Hand Operated 
Moulding Machines )

पैटन्त की रैममंग मनकासी जैसे ऑपरेशन मशीनो ं द्ारा मकए जाते हैं। ये 

ऑपरेशन मशीन के पुजगों को लीिर और पैडल की मिि से चलाकर प्राप्त 

मकए जाते हैं। हाथ मोललं्डग मशीनो ंको आगे िगगीकृत मकया गया है:

1  पे्न लस््पर टाइप मशीन (Plain stripper type machine)

2  मपन मलफ्ट या पुश ऑफ टाइप मशीन (Pin lift or push off type 
machine)

3  रोल ओिर टाइप मशीन (Roll over type machine)

2 ियािि संचयापलत मोसलं्डग मशरीन (Power Operated 
Moulding Machine):

सिी ऑपरेशन जैसे रैममंग, पैटन्त को महलाना, पैटन्त को हटाना और बॉक्स के 

ऊपर रोल करना आमि। इन मशीनो ंद्ारा ये ऑपरेशन मिि्त चंुबकीय बल 

द्ारा मकए जाते हैं। िायिीय िबाि और मिि्त चंुबकीय बल या हाइड्ोमलक 

िबाि का एक संयोजन और झटका और मनचोड़ने की मरिया द्ारा प्राप्त 

मकया जाता है।

मबजली से चलने िाली मोललं्डग मशीनो ंको आगे िगगीकृत मकया गया है:

1  मनचोड़ने की मशीन (Squeeze machine)

2  झटका मशीन (Jolt Machine)

3  झटका मनचोड़ मशीन (Jolt Squeeze machine)

4  झटका मनचोड़ मपन मलफ्ट मशीन (Jolt squeeze pin lift 
machine)

5  झटका मनचोड़ रोल ओिर (पैटन्त) मशीन (Jolt squeeze roll over 
(Pattern) Machine)

1  स्करीज़ मशरीन (Squeeze machine)

मनचोड़ मशीन में रेत को मनचोड़कर या तो मोललं्डग बॉक्स के साथ टेबल 

उठाकर या मशीन के मसर को नीचे करके रैममंग प्राप्त की जाती है। इस 

ऑपरेशन से फै्ट रेममंग प्राप्त होगी। पैटन्त के पास की कठोरता कम होगी 

और िूसरी तरफ ज्ािा होगी। इसमलए समान कठोरता प्राप्त करना कमठन 

होगा। (Fig 1)
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2  जोल्ट मशरीन (Jolt Machine)

एक झटका िेने िाली मशीन में मशीन की टेबल को कंपन करके रैममंग 

ऑपरेशन प्राप्त मकया जाता है। इस मामले में, पैटन्त के पास की कठोरता 

अमिक होगी और बाहरी सतह पर कठोरता कम होगी।

3  जोल्ट स्करीज़ मशरीन (Jolt Squeeze machine)

झटका िेने िाली मनचोड़ने िाली मशीन में झटके और मनचोड़ने िोनो ं

के द्ारा रैममंग ऑपरेशन मकया जाता है। तो यह पूरे साँचे में एक समान 

कठोरता प्रिान करता है। (Fig 2)

4  जोल्ट स्करीज़ पिन पलफ्ट मशरीन (Jolt squeeze pin lift 
machine)

इस मशीन में झटके और मनचोड़ने के बाि बॉक्स को उठा मलया जाता है 

और मपनो ंको उठाकर पैटन्त से अलग कर मिया जाता है। (Fig 3)

5  जोल्ट स्करीज़ िोल ओिि मशरीन (Jolt squeeze roll over 
Machine) 

एक झटका मनचोड़ने में रोल ओिर मशीन रैममंग झटका और मनचोड़ िोनो ं

द्ारा मकया जाता है। मफर मशीन की टेबल और हेड को उल्टा कर मिया 

जाता है और मफर बॉक्स को नीचे कर मिया जाता है या पैटन्त को िापस 

लेने के मलए टेबल को उठा मलया जाता है और बॉक्स को हटा मिया जाता 

है। (Fig 4)

6  सैंड सलंिजि (Sand slinger)

सैंड लसं्जर में आिार पर एक स्ैंड और सैंड बकेट एलेिेटर, एक झलूता 

हुआ या जंगम हाथ, एक सैंड इमे्लर होता है। (Fig 5)
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.4.34 - 36 से समं्पित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) -  मोल्ड, कोि, कयास्ंटग पै्सटिस

कोि (Core)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप यह जान सकें गें 

•  कोि बनयाने में शयापमल चिणो ंको बतयाएं

•  कोि िेत करी तैययािरी करी व्याख्यया किें ।

कोि बनयाने में शयापमल कदम (Steps involved in core  
making)

1  कोर रेत की तैयारी (Core sand preparation)

2  कोर बनाना (Core making)

3  कोर बेमकंग (Core baking)

4  कोर मफमनमशंग (Core finishing)

कोि िेत करी तैययािरी (Core and sand preparation)

कोर रेत का समान और संतोषजनक ममश्रण हाथ से संिि नही ं है और 

इसमलए बेहतर और समान गुणो ं के मलए कोर रेत को आम तौर पर 

मैकेमनकल कोर मुलर/ममक्सर की मिि से ममलाया जाता है।

आम तौि िि दो तिह करी मशरीन कया इसे्मयाल होतया है। (There are 
two types of machine common by used)

1 रोलर मुलर (Roller muller)

2  कोर रेत ममक्सर (Core sand mixer)

i)  िमट्तकल ररिॉल्ंवग आम्त टाइप (Vertical revolving arm 
type)

ii)  कै्मतज पैडली प्रकार (Horizontal paddly type)

रोलर मुलर के मामले में, हल के कारण होने िाली टमनिंग ओिर कार्तिाई के 

साथ-साथ मुलर की रोमलंग मरिया एक समान और सजातीय ममश्रण िेती है।

रोलर मुलर गे्न बाँिने िाली कोर रेत के मलए उपयुक्त है, जबमक कोर रेत 

ममक्सर सिी प्रकार के कोर बाँिने के मलए उपयुक्त है। ये मशीनें कोर रेत 

के ममश्रण को अच्ी तरह ममलाने का काम करती हैं। कोर सैंड ममक्सर में 

मिखाया गया है (Fig 1)

कोि िेत करी पिशेषतया (Characteristic of Core Sand)

उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप यह जान सकें गें

• अच्री कोि बयाल्रू करी पिशेषतयाओ ंकया िण्यन किें

• फेिस ढलयाई के पलए कोि पम्रण कया उले्ख करीपजए।

कोि सैंड कोि के लक्षण होने चयापहए (Characteristics of Core 
Sand Core must be possess)

1  खुि को सहारा िेने और मबना तोडे़ संिाले रखने के मलए पया्तप्त सामर््त

2  मोल्ड की िीिारो ंके माध्यम से मोल्ड गैसो ंको मनकलने िेने के मलए 

उच्च पारगम्यता 

3  मचकनी ढलाई सुमनमचित करने के मलए मचकनी सतहें

4  गम्त मपघली हुई िातु (िातु पेनेटे्शन आमि) की मरिया को झेलने के मलए 

उच्च अपित्तनीयता

5  कोर बॉक्स आंतररक गुहा बनाने में सहायता के मलए उच्च प्ालस्मसटी

6  संघटक अमिक गैसो ंका उत्ािन नही ंकरना चामहए।

सामान्य िातुओ ंऔर ममश्र िातुओ ंकी ढलाई के मलए कोर रेत ममश्रण

सयामयान् प्योजनो ंके पलए एक कोि सैंड पम्रण

मीमडयम मसमलका सैंड -100%

स्ाच्त   -1.5%

कोर ऑयल  -1.5%
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पानी   -2.5%

पारगम्यता   -200 cc/mi

ग्ीन कमे्पशन स््ेंथ  -1/7 kg/cm2

ड्ाई कमे्पशन स््ेंथ  -17kg/cm2

छोटे से मध्यम आकयाि के ्टरील कयास्ंटग के पलए एक कोि िेत पम्रण 

(A Core sand mixture for small to medium size Steel 
Castings)

मसमलका रेत  - 1000 kg

मसमलका आटा  - 70 kg

राल  - 50 kgs

बेंटोनाइट - 6 से 8 kg

डेक्समट्न  - 8 से 10 kg

हले् ि्रूिे िंग करी आयिन कयास्ंटग के पलए एक कोि िेत पम्रण          

(A core sand mixture for light grey iron castings)

मसमलका (AFS सूक्ष्मता 56) - 113 िाग

कोर तेल  - 2 िाग

बडे़ गे् आयिन कयास्ंटग के पलए एक कोि िेत पम्रण (A core sand 
mixture for large grey iron castings )

मसमलका बालू  - 100 मकग्ा

बेंटोनाइट  - 1.5 मकग्ा

जली हुई कोर बालू (AES महीनता 45)  - 360 मकग्ा

 मपच  - 2.5 मकग्ा

पानी  - 4.5 से 5.5%

कयंास्य औि िरीतल करी ढलयाई के पलए एक कोि िेत पम्रण (A Core 
sand mixture for Bronze and Brass castings)

मसमलका सैंड  - 1000 मकग्ा

कोर ऑयल बाइंडर  - 9 लीटर

छोटे एल््रूमरीपनयम कयास्ंटग के पलए एक कोि िेत पम्रण (A Core 
sand mixture for small aluminum castings)

मसमलका रेत  - 50 िाग

जली हुई कोर बालू  - 50 िाग (AFS महीनता 85 से 

90)

कोर तेल  - 1 िाग

डेक्समट्न  - 1 िाग

टेम्ोर को पानी

िोशनरी के पलए मध्यम आकयाि करी पनंदनरीय आयिन कयास्ंटग के 

पलए एक कोि िेत पम्रण (A Core sand mixture for lights 
medium size malleable iron castings)

झील की रेत  - 20 िाग

बन््त कोर सैंड (99 AFS सूक्ष्मता)  - 75 िाग 

कोर ऑयल - 1 िाग

कॅररअल  - 2.5 िाग

पानी  - 4.2%

हरी पारगम्यता  - 44 cc/min

हरी संपीड़न शलक्त - 0.08 kg/cm2 

बेकड तन्य शलक्त  - 5.5 kg/cm2

बयाइंडि  (Binders)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप यह जान सकें गें

• कोि बयाइंडिो ंकया उदे्श्य बतयाएं

• कोि बयाइंडिो ंकरी स्रूचरी बनयाएं।

कोि बयाइंडस्य कया उदे्श्य (Purpose of Binders)

कोर बाइंडर का मुख्य उदे्श्य रेत के िाने को एक साथ बांिना है।

कोर बाइंडर सामर््त और ढहने की क्मता प्रिान करता है।

कोि बयाइंडिो ंकरी स्रूचरी बनयाएं (List out the core binders)

कोि तेल (Core oil)

फाइन कालसं्ग मफ़मनश, मजबूती और कोलैलप्समबमलटी प्रिान करने के मलए 

ऑयल कोर बाइंडस्त का उपयोग मकया जाता है।

कोर को सौपंना और एक जगह से िूसरी जगह मशफ्ट करना बहुत आसान 

है।

कोर तेल िनस्मत तेल, खमनज तेल, पशु तेल, छोटे से तैयार मकया जाता है

कोर ऑयल में आमतौर पर कम ग्ीन स््ेंथ अमिक ड्ाई स््ेंथ होती है।

उिाहरण अलसी का तेल, वे्ल का तेल (िनस्मत और समुदी पशु तेलो ंको 

पतला करने के मलए इसे्तमाल मकया जाने िाला खमनज तेल)।

गुड़ (Molasses)

गुड़ का उपयोग सजािटी ढलाई के मलए कोर बाइंडर के रूप में मकया 

जाता है। हरी सामर््त (green strength) प्राप्त करने के मलए गुड़ के 

साथ थोड़ा पानी ममलाया जाता है।

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.34 - 36 से संबंपित पसदयंात
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कॅरिअल बयाइंडस्य  (Cereal binders)

िे अच्ी हरी सामर््त, बेमकंग सामर््त और ढहने की क्मता मिकमसत करते 

हैं।

रेत के िजन के महसाब से बाइंडरो ंकी मारिा 0.25 से 2% तक मिन्न होती 

है। उिाहरण- डेक्समट्न

प्ोटरीन बयाइंडस्य (Protein binders)

िे कोर की ढहने की क्मता को बढ़ाते हैं। उिाहरण- कैमसइन, गोिं

पिच (Pitchs)

गम्त सामर््त प्राप्त करने के मलए मपच को बाइंडर के रूप में कोर में जोड़ा 

जाता है।

चंूमक मपच स्ास्थ्य के मलए हामनकारक होती है इसमलए िक्त शॉप में 

ज्ािातर इसे टाला जाता है।

थममो सेपटंग िेपजन (Thermo setting resin)

अमिकतर सिी फाउंड्ी थममो सेमटंग बाइंडस्त का उपयोग कर रहे हैं। यह 

बहुत लोकमप्रय हो गया है। िे उच्च शलक्त, ढहने की क्मता और गैसो ंकी 

नू्यनतम मारिा मिकमसत करते हैं।

आमतौर पर िो प्रकार के थममो सेमटंग बाइंडर का उपयोग मकया जाता है:-

• मफनोल फॉम्तल मडहाइड

• यूररया फॉम्तल मडहाइड आमतौर पर शेल कोर के मलए मनयोमजत होता 

है।

सल्याइट बयाइंडस्य (Sulphite Binders)

सल्फाइट बाइंडस्त का उपयोग शायि ही किी मकया जाता है और उन्ें 

कुछ मनमचित मारिा में ममट्ी के साथ प्रयोग मकया जाता है।

कोि - उियोग - प्कयाि (Core -Uses- Types)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप यह जान सकें गें 

• कोि कया िण्यन किें

•  कोि के उियोग बतयाइये

•  कोि के प्कयािो ंकरी स्रूचरी बनयाएं।

कोि (Core)

कोर रैमड रेत दव्यमान की एक इकाई है मजसे अलग से बनाया जाता है और 

कालसं्ग में खोखले महसे् या आंतररक प्रोफ़ाइल प्राप्त करने के मलए मोल्ड 

में इकट्ा मकया जाता है। 

सरीओडरी (COD)

मोललं्डग की प्रमरिया के िौरान गमठत रेत दव्यमान की स्यं छोड़ने िाली 

इकाई मजसके कारण कालसं्ग में खोखलापन उत्न्न होता है, कॉड के रूप 

में जाना जाता है। इसे अन्यथा सेल्फ लीमिंग कोर के रूप में जाना जाता है।

कोि कया उियोग (Uses of core)

• कोर का उपयोग खोखले कालसं्ग का उत्ािन करने या कालसं्ग में 

आंतररक सतह प्राप्त करने के मलए मकया जाता है।

•  कोर मोल्ड का एक महस्ा बन सकता है।

•  मोल्ड की सतह को बेहतर बनाने के मलए कोर का इसे्तमाल मकया जा 

सकता है।

•  कोर को बाहरी अंडर कमटंग प्रिान मकया जा सकता है।

•  संपूण्त मोल्ड कैमिटी प्राप्त करने के मलए कोर का उपयोग मकया जा 

सकता है।

•  गेमटंग मसस्म बनाने के मलए कोर का इसे्तमाल मकया जा सकता है।

•  तरल िातु डालते समय गेमटंग मसस्म में लािा को फंसाने के मलए कोर 

का उपयोग मकया जा सकता है।

कोि के प्कयाि (Types of cores)

1  मफलकं्सग की ल्थमत के अनुसार

2  सामग्ी के उपयोग के अनुसार

1  पफसकं्ग करी स्थपत के अनुसयाि (According to position of 
fixing)

मोल्ड कैमिटी में कोर को सेट करने की ल्थमत के अनुसार कोर को इस 

प्रकार िगगीकृत मकया जा सकता है:

कै्षपतज कोि (Horizontal Core)

एक कै्मतज कोर एक मोल्ड गुहा में कै्मतज रूप से ल्थत है। कोर के िोनो ं

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.34 - 36 से संबंपित पसदयंात
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मसरो ं को कोर मपं्रट्स पर बैठाया जाएगा। इन कोर के कोर मपं्रट मबिाई 

लाइन पर होगें। छमि गायब है। 

ऊर्या्यिि कोि (Vertical core)

कोर जो एक सांचे में लंबित ल्थमत में होता है उसे ऊर्ा्तिर कोर के रूप 

में जाना जाता है। कोर के िोनो ंमसरो ंको कोर मपं्रट में बैठाया जाएगा। एक 

कोर मपं्रट डै्ग में होगा और िूसरा कोप में होगा।

हैंसपगंग कोि (Hanging core) 

कोर मजसे मोल्ड कैमिटी में लटकाने के मलए बनाया गया है। यानी कोर गुहा 

की मनचली सतह का स्श्त नही ंकरेगा, इसे हैंशमडंग कोर के रूप में जाना 

जाता है। कोप में मसफ्त  एक ही कोर मपं्रट ममलेगा और उसमें कोर बैठाया 

जाएगा। यह एक बड़ा कोर चैपल है मजसे नीचे की तरफ से सहारा िेने के 

मलए इसे्तमाल मकया जा सकता है।

कोर गुहा की मनचली सतह को स्श्त नही ंकरेगा, मजसे हैंशमडंग कोर के रूप 

में जाना जाता है। कोप में मसफ्त  एक ही कोर मपं्रट ममलेगा और उसमें कोर 

बैठाया जाएगा। यह एक बड़ा कोर चैपल है मजसे नीचे की तरफ से सहारा 

िेने के मलए इसे्तमाल मकया जा सकता है।

संतुपलत कोि (Balanced core)

एक संतुमलत कोर मोल्ड कैमिटी में कै्मतज ल्थमत में बैठाया जाएगा लेमकन, 

यह केिल एक कोर मपं्रट में बैठा होगा, जो एक तरफ ल्थत होगा।

कोर का िूसरा मसरा तरल िातु से ढका होगा। कोर िॉलू्म के महसे् को 

उमचत संतुलन प्राप्त करने के मलए जो कोर मपं्रट में बैठाया जाएगा, िह 

कैमिटी में कोर प्रोजेलकं्टग की मारिा से अमिक होना चामहए। बडे़ कोर के 

मामले में, कोर के संतुमलत महसे् को चैपल द्ारा सममथ्तत मकया जाएगा।

ड्ॉि यया ्टॉि-ऑफ कोि औि चेयि कोि (Drop or Stop-off 
core and chair core)

एक कैमिटी (कालसं्ग में) बनाने के मलए एक स्ॉप ऑफ कोर को मनयोमजत 

मकया जाता है मजसे अन्य प्रकार के कोर के साथ नही ंबनाया जा सकता 

है। इसका उपयोग तब मकया जाता है जब एक कालसं्ग में आिश्यक छेि, 

अिकाश या गुहा पामटिंग सरफेस के अनुरूप नही ं होता है, बलकि यह 

कालसं्ग की पामटिंग लाइनो ंके ऊपर या नीचे होता है। इसके आकार और 

उपयोग के आिार पर, स्ॉप ऑफ कोर को सिी कोर, सैडल कोर या चेयर 

कोर आमि के मलए िी जाना जा सकता है। 

िैम अि कोि (Ram up core)

कोर मजसे पैटन्त के साथ रखा जाता है और मोल्ड की रैममंग की जाती है, उसे 

रैम अप कोर के रूप में जाना जाता है। आम तौर पर मनयममत आकृमत के 

कोर की बड़ी मारिा इस तरह से बनाई जाती है। यह कालसं्ग में आंतररक 

और बाहरी मििरण बनाने में मिि करता है। 

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.34 - 36 से संबंपित पसदयंात

 पकस कोि यया टच कोि (Kiss core or touch core)

एक मकस कोर को सममथ्तत होने के मलए कोर सीटो ंकी आिश्यकता नही ं

होती है। एक मकस कोर को डै्ग और कोप के बीच की ल्थमत में कोप और 
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डै्ग द्ारा लगाए गए िबाि के कारण आयोमजत मकया जाता है। कालसं्ग में 

कई छेि प्राप्त करने के मलए कई चंुबन कोर एक साथ ल्थत हो सकते हैं।

2  सयामग्री के उियोग के अनुसयाि (According to use of  
materials)

सामग्ी के उपयोग के अनुसार मतलब है मक कोर बनाने के मलए कौन सी 

सामग्ी का उपयोग मकया जाता है यानी सामग्ी के उपयोग के अनुसार 

कहा जाता है।

नम िेत कोि (Green sand cores)

•  ग्ीन सैंड कोर स्यं के पैटन्त द्ारा बनते हैं

• ग्ीन सैंड कोर सांचे का एक महस्ा है।

• ग्ीन सैंड कोर को उसी रेत से बनाया जाता है मजससे बाकी मोल्ड यानी 

मोललं्डग सैंड बनाई जाती है।

स्रूखरी िेत कोि (Dry sand cores)

• ड्ाई सैंड कोर, ग्ीन सैंड कोर के मिपरीत मोल्ड के महसे् के रूप में 

उत्न्न नही ंहोते हैं।

• ड्ाई सैंड कोर को अलग से और मोल्ड से स्तंरि बनाया जाता है।

एक ड्ाई सैंड कोर, सैंड कोर से बनी होती है जो उस रेत से बहुत अलग 

होती है मजससे मोल्ड का मनमा्तण होता है।

पैटन्त पर कोर मपं्रट द्ारा गमठत कोर सीटो ंपर मोल्ड में एक ड्ाई सैंड कोर 

ल्थत है।

सांचे को बंि करने से पहले उसमें एक ड्ाई सैंड कोर डाली जाती है।

आयल बॉने्ड कोि (Oil bonded cores)

1  अलसी के तेल के एक छोटे प्रमतशत के साथ मसमलका सैंड को ममलाकर 

पारंपररक सैंड कोर का उत्ािन मकया जाता है।

2 ऑयल बॉने्ड कोर रासायमनक योजक िाले तेलो ं के संयोजन के 

ऑक्सीकरण और पोलीमराइजेशन के मसधिांत पर खुि को आिार 

बनाते हैं, जो ऑक्सीजन युक्त सामग्ी द्ारा समरिय होने पर पूि्त मनिा्तररत 

समय में सेट हो जाते हैं।

िेपज़न-बॉने्ड कोि (Resin-bonded Cores)

•  मफनोल राल बंिुआ रेत को एक कोर बॉक्स में घुसाया जाता है।

 कोर को कोर बॉक्स से मनकाल मिया जाता है और कोर को सख्त 

करने के मलए 375 से 450oF पर कोर ओिन में बेक मकया जाता है। 

(250°C तक)

शैल कोि (Shell cores)
1  शेल कोर मैनु्यअल रूप से बनाए जा सकते हैं।

2  मशीनो ंपर शेल कोर का उत्ािन िी मकया जा सकता है।

3  शेल कोर में बहुत मचकनी सतह होती है।

4  शैल कोर इस आयामी सटीकता के अमिकारी हैं।

5  शेल कोर बनाने की प्रमरिया को यंरिीकृत मकया जा सकता है और कई 

शेल कोर बनाने की मशीनें व्यािसामयक रूप से उपलब्ध हैं।

6  शेल कोर में उच्च पारगम्यता प्राप्त की जाती है।

7  शेल कोर को िमिष्य में उपयोग के मलए आसानी से संग्महत मकया जा 

सकता है।

8  शेल कोर अन्य मिमियो ंद्ारा उत्ामित कोर की तुलना में महंगे हैं।

CO2 कोि - सोपडयम पसपलकेट (CO2 cores - sodium  
silicate)

1  ये कोर सोमडयम मसमलकेट के घोल के साथ मममश्रत साफ, सूखी रेत से 
युक्त एक कोर सामग्ी का उपयोग करते हैं।

2  रेत के ममश्रण को कोर बॉक्स में डाला जाता है।

3  कोर बॉक्स में घुसे हुए कोर को काब्तन-डाइ-ऑक्साइड गैस से कई 
सेकंड के मलए गैस मकया जाता है। पररणामस्रूप एक मसमलका जेल 
बनता है जो रेत के िानो ंको एक मजबूत, ठोस रूप में बांिता है। (Fig 
9 और 10)

4  कोर इस प्रकार बनते हैं, आमतौर पर कोई बेमकंग नही ंहोती है

5  कोर ड्ायर की आिश्यकता नही ंहै।

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.34 - 36 से संबंपित पसदयंात

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



99

गम्य बॉक् प्परियया (The hot box process)

1  यह कोर के उत्ािन के मलए गम्त कोर बॉक्स का उपयोग करता है।

2  कोर बॉक्स कास् आयरन, स्ील या एलू्मीमनयम से बना है और कोर 

बॉक्स से कोर गैसो ंऔर लस््मपंग कोर को हटाने के मलए रिमशः िेंट 

और इजेक्टर हैं।

3  कोर बॉक्स को 350 से 500oF तक गम्त मकया जाता है।

4  गम्त कोर बॉक्स ड्ाई रेमजन बॉने्ड ममश्रण से शेल कोर बनाने के मलए 

काय्तरत हैं। 

5  गम्त कोर बॉक्स का उपयोग कोर रेत ममश्रण के साथ िी मकया जा 

सकता है मजसमें तरल, राल बाइंडस्त और एक उते्परक का उपयोग 

मकया जाता है।

लयाि (Advantages)

•  श्रम में बचत

•  उच्च सटीकता और अच्ी सतह खत्म

•  उत्ािकता अमिक है

• समय कम और उत्ािन ज्ािा

• मशीमनंग ित्ा कम करें

कोल्ड सेट प्परियया (The cold set process)

कोर सैंड को ममलाते समय, बाइंडर में एक एक्सीलरेटर जोड़ा जाता है

1  रेत का ममश्रण बहुत प्रिामहत होता है और आसानी से घुस जाता है।

2  एक्सीलरेटर जोड़ने के साथ ही तराई शुरू हो जाती है और तब तक 

जारी रहती है जब तक मक कोर बॉक्स से मनकालने के मलए कोर मजबूत 

न हो जाए।

3  कोर को थोड़ा गम्त करने से यह पूरी तरह से कठोर हो जाता है।

4  बडे़ कोर बनाने के मलए कोल्ड सेट प्रमरिया काय्तरत है।

5 जॉमबंग उत्ािन के मलए कोल्ड सेट प्रमरिया को प्राथममकता िी जाती 

है।

कया्ेटबल सैंड प्परियया (Castable sand process)

1  कोर सैंड ममलकं्सग के समय सोमडयम मसमलकेट में एक सेमटंग या 

हाड्तमनंग एजेंट जैसे डाइकैल्शयम मसमलकेट ममलाया जाता है।

2  रेत के ममश्रण में उच्च प्रिाह क्मता होती है और कोर बॉक्स में जोडे़ 

जाने के बाि, यह थोडे़ समय के अंतराल के बाि रासायमनक रूप से 

कठोर हो जाता है।

3  CO2 प्रमरिया की तुलना में, जहाँ पूण्त कोर को समान रूप से गैस बनाना 

और समान रूप से कठोर कोर प्राप्त करना संिि नही ंहो सकता है, 

कासे्बल रेत प्रमरिया बहुत बेहतर और समान पररणाम िेती है।

4  कासे्बल सैंड प्रोसेस बडे़ जॉमबंग िक्त  के मलए सबसे उपयुक्त है।

पनपशयमया प्परियया (Nishiyama process)  

1  इसमें सोमडयम मसमलकेट बंिी हुई रेत का उपयोग मकया जाता है, मजसे 

2% बारीक चूण्त फेरस मसमलकॉन के साथ ममलाया जाता है।

2  सोमडयम मसमलकेट के घोल में हाइड्ोमलमसस द्ारा उत्ामित NaOH 
के साथ मसमलकॉन की एकजोमथमम्तक प्रमतमरिया के कारण सख्त होता 

है।इस प्रकार बने

3  कोर की बेंच लाइफ कम है।

फ््रूियान - नो बेक पस्टम (Furan - No bake system)

1  कोर रेत ममश्रण में 0.5% से कम फू्रान नो-बेक रेमजन 1 से 2% और 

फॉस्ोररक एमसड 0.5 से 1.1% से कम ममट्ी की सामग्ी के साथ 

िोया और सूखा रेत होता है।

2  फू्रान रेमजन और फॉस्ोररक एमसड के बीच मूल प्रमतमरिया के 

पररणामस्रूप राल का अम्ल मनज्तलीकरण होता है।

3  कोर रेत ममश्रण उच्च प्रिाह क्मता और कम रॉमडंग (कोर को संिालने 

के मलए) की आिश्यकता होती है 

4  समान कोर कठोरता, सटीक कोर आयाम बेहतर मफमटंग कोर, कम 

मशीमनंग और लेआउट लागत, और ओिन बेमकंग में कमी फू्रान नो 

बेक मसस्म द्ारा बनाए गए कोर की कुछ अच्ी मिशेषताएं हैं।

तेल संख्यया / बेक प्परियया (Oil No / bake process)

•  इस प्रमरिया में एक मसंथेमटक - ऑयल बाइंडर का इसे्तमाल मकया जाता 

है, जो मूल रेत के साथ मममश्रत होने पर और रासायमनक रूप से समरिय 

होने पर कोर का उत्ािन करता है मजसे कमरे के तापमान पर ठीक 

मकया जा सकता है

तेल बेक प्रणाली की संरचना

िुली और सूखी रेत    - 500 kg

ऑयल नो बेक बाइंडर और कैटेमलस्  - 7 kg

ऑयल नो बेक रिॉस मलंमकंग एजेंट  - 1.4 kgs

यह एक पूण्त कोर रेत दव्यमान में पोलीमराइजेशन प्रमतमरिया के पररणामो ं

को संसामित करता है।

यह प्रमरिया फू्रान या ऑयल बॉलनं्ग प्रमरियाओ ं की तुलना में सेट की 

बेहतर गहराई, तेजी से बेमकंग, आसान कोर-मनकासी और कम उत्ािन 

लागत का आश्ासन िेती है।

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.34 - 36 से संबंपित पसदयंात
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कोि - उियोग - कोि बॉक् (Core - Uses - Core Box)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप यह जान सकें गें 

• कोि बॉक् बतयाएं

• कोि बॉक् के प्कयािो ंकरी स्रूचरी बनयाएं

• कोि बॉक् कया िण्यन किें ।

कोि बॉक् (Core box)

•  कोर बॉक्स मूल रूप से कोर बनाने का एक पैटन्त है।

•  उनमें कोर को ठोकने के मलए कोर बॉक्स लगाए गए हैं।

•  कोर बॉक्स कोर रेत को िांमछत आकार प्रिान करते हैं।

कोर बॉक्स सािारण लकड़ी के ढांचे से लेकर सटीक िातु असेंबमलयो ंतक 

होते हैं, जो सटीक ल्थमत में लंबे समय तक चलते हैं।

कोि बॉक् के प्कयाि(Types of Core boxes)

मनमा्तण के अनुसार कोर बॉक्स को मनम्नानुसार िगगीकृत मकया गया है:

1  आिा कोर बॉक्स (Half core box)

2  सै्ब या डंप कोर बॉक्स (Slab or dump core box)

3  ल्प्ट कोर बॉक्स (Split core box)

4  गैंग कोर बॉक्स (Gang core box)

5  ढीला टुकड़ा कोर बॉक्स (Loose piece core box)

6  बाएँ और िाएँ हाथ कोर बॉक्स (Left and right hand core box)

7  स््ीकल कोर बॉक्स (Strickle core box)

1  आिया कोि बॉक् (Half Core box )

यह कोर बॉक्स एक पूण्त कोर बॉक्स का आिा महस्ा होगा। आम तौर पर 

आिे कोर बॉक्स का उपयोग मनयममत आकार के मसलेंडर जैसे कोर बनाने 

के मलए मकया जाता है, कोर बॉक्स का उपयोग करके कोर के िो टुकडे़ 

मकए जाएंगे। सुखाने के बाि इन महस्ो ंको मचपका कर इकट्ा मकया जाएगा 

और एक पूण्त कोर के रूप में उपयोग मकया जाएगा, आिे कोर बॉक्स का 

उपयोग करने से सामग्ी की आिश्यकता कम हो जाती है और श्रम शुकि 

िी कम हो जाता है। 

2  डंि यया लैिब कोि बॉक् (Dump or Slab Core Box)

डंप कोर बॉक्स एक फे्म की तरह होगा मजसमें चारो ंतरफ ऊपर और नीचे 

खुले हुए होगें। इस कोर बॉक्स का उपयोग करके पूरा कोर बनाया जाता है 

लेमकन आयताकार, िगा्तकार आमि आकार बनाए जा सकते हैं। 

3  स्प्ट कोि बॉक् (Split Core Box)

ल्प्ट कोर बॉक्स को िो िागो ंमें बनाया जाएगा, कोर बनाने से पहले इन 

महस्ो ंको एक साथ जोड़कर कै्म् मकया जाएगा। प्राप्त सही ्थान डॉिेल 

मपन और छेि प्रिान मकए जाएंगे। कोर बॉक्स के महस्ो ंको अलग करके 

कोर को अलग कर मिया जाएगा। 

4  गैंग कोि बॉक् (Gang Core Box)

एक गैंग कोर बॉक्स में समान मछदो ंके सिस्य हो सकते हैं। एक बार कोर 

बॉक्स िर जाने के बाि, कोर की संख्या को रैमड और लस््पड  मलया जा 

सकता है। इस प्रकार के कोर बॉक्स का उपयोग छोटे कोर के मलए मकया 

जा सकता है मजनकी बडे़ पैमाने पर उत्ािन के मलए मनयममत सतह होती 

है। 
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5  ढरीलया टुकड़या कोि बॉक् (Loose Piece Core Box) 

यह कोर बॉक्स मििामजत प्रकार का हो सकता है, कोर सतह पर अिसाि 

प्राप्त करने के मलए ढीले टुकडे़ प्रिान मकए जाएंगे। कोर को घुमाने के बाि, 

कोर बॉक्स के मुख्य िाग को अलग कर मिया जाएगा। मफर ढीले टुकडे़ 

हटा मिए जाएंगे। इस प्रकार के कोर बॉक्स का उपयोग अमनयममत आकार 

के कोर बनाने के मलए मकया जाता है।

6  दयाएं औि बयाएं हयाथ कया कोि बॉक् (Right and Left Hand 
Core Box) 

हाफ कोर बॉक्स की तरह ही िो महसे् अलग-अलग बनाए जाएंगे। कोर 

बॉक्स के इस आिे महसे् का उपयोग करके कोर के अलग-अलग महस्ो ं

को बनाया जाता है और सूखने के बाि पूण्त कोर बनाने के मलए एक साथ 

इकट्ा मकया जाता है।

7  ््टरीकल यया स्रीि कोि बॉक् (Strickle or Sweep Core 
Box)

एक डंप कोर बॉक्स में रेत घुसाने के बाि कोर का सही आकार प्राप्त करने 

के मलए लस््कल बोड्त का उपयोग मकया जाता है, िूसरी ओर कोर को स्ीप 

मोललं्डग की तरह ही बनाया जाएगा।

कोि पपं्ट (Core Print): कोि के बैठने के पलए िैटन्य िि 

प्दयान पकए गए अनुमयानो ंको कोि पपं्ट के रूि में जयानया जयातया 

है। िैटन्य करी कै्षपतज ियापटिंग लयाइन िि दोनो ं तिफ यया डै्ग 

एंड कोि ियाग में यया िैटन्य के पकसरी एक तिफ एक कोि पपं्ट 

प्दयान पकयया जया सकतया है।

 कोि कया प्बलन (Re-inforcement of Cores)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे:

• कोि करी पिशेषतया औि प्बलन बतयाएं

• कोि के पलए उियोग पकए जयाने ियाले पिपिन्न प्कयाि के प्बलन करी स्रूचरी बनयाएं

• प्बलन करी गुणित्या बतयाएं।

प्बलन कया उदे्श्य (Purpose of re-inforcement)

1  कोर को अमतररक्त सामर््त प्राप्त करने के मलए 1 प्रबलन मिया जाता है।

2  यह बहुत छोटे कोर को छोड़कर कोर की सुरक्ा करता है।

3  प्रते्क कोर को मध्यम कोर के मलए कोर िायर या कोर रॉड के 

साथ आंतररक रूप से प्रबमलत मकया जाता है और कास् आयरन या 

फैमरिकेटेड स्ील मडिाइस के साथ कोर मग्ड या लंबे कोर के मलए बार 

के रूप में जाना जाता है।

4  कोर के मलए मजबूती बहुत जरूरी है।

5  मोल्ड में सटीक रूप से कम करने के बाि कोर को मफर से मजबूर 

करके कोर को पे्ट को सुखाने के मलए सुरक्ा से उठाया जा सकता है।

6  मपघला हुआ िातु के कारण उठाने िाली सामर््त का सामना करने के 

मलए प्रबलन कोर को अमतररक्त सामर््त प्रिान करता है।
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कोि के पलए उियोग पकए जयाने ियाले प्बलन के प्कयािो ंकरी स्रूचरी बनयाएं 

(List out the types of re-inforcement used for cores)

1  सोल्डस्त 

2  गैगस्त 

3  लपं्ग्स

4  हेड नेल्स 

5  GI तार

6  रॉड

7  आब्तस्त

1 सोल्डस्य (Soldiers)

प्रबलन के रूप में उपयोग मकए जाने िाले लकड़ी के टुकड़ो ंको सोल्डस्त के 

रूप में जाना जाता है। इसका उपयोग केिल मोल्ड या कॉड में छोटे स्यं 

छोड़ने िाले कोर के मलए मकया जा सकता है।

2 गैगस्य (Gaggers)

‘L’ और ‘Z’ आकार की MS छड़ें एक मोल्ड में स्यं छोड़ने िाले कोर के 

मलए प्रबलन के रूप में उपयोग की जाती हैं मजन्ें गैगस्त के रूप में जाना 

जाता है।

3 ससं्पग्स (Springs)

कोर के साथ-साथ मोल्ड सतह में उपयोग मकए जाने िाले लपं्ग “शेप” री-

इन्ोस्तमेंट को लपं्ग के रूप में जाना जाता है। ये िातु की चािरो ंसे बने 

होते हैं यानी मोटे तौर पर मुहर लगी िातु की चािर। यह बडे़ मोल्ड और 

कोर िीिारो ंकी सामर््त में सुिार करता है।

4 हेड नेल्स (Head nails) 

कोर और मोल्ड ताकत बढ़ाने के मलए हेड नेल्स को प्रबलन के रूप में 

उपयोग मकया जाता है। सेल्फ कोर रीइन्ोस्तमेंट के मलए हेड नेल्स का िी 

इसे्तमाल मकया जाता है।

5 जरीआई तयाि (GI wire )

छोटे और सीिे कोर के मलए जीआई तारो ंका उपयोग मकया जाता है।

6 छड़ें (Rods)

मध्यम कोर ज्ाममतीय प्रकार के मलए कोर रॉड का उपयोग प्रबलन के मलए 

मकया जाता है। 

7 आब्यि ( Arbor)

बडे़ कोर प्रबलन उपयोग मकए गए से्पल को उठाने और मोल्ड में ्थामपत 

करने के मलए एंकररंग मबंिु के रूप में प्रिान करता है।

आब्तर स्ील या कास् आयरन से बने ढांचे की तरह एक कंकाल फे्म है 

और सपोट्त प्रिान करता है।

प्बलन करी गुणित्या (Quality of re-inforcement)

प्रबलन में पया्तप्त सामर््त होनी चामहए।।

प्रबलन को गमगी के कारण लंबाई में मिस्तार या कमी नही ंकरनी चामहए।

अलौह िातु का उपयोग नही ं मकया जाना चामहए क्ोंशमक गैर-लौह िातुएं 

गमगी से संपक्त  करने पर अपना आयाम बिल लेती हैं और कोर ढह सकती 

है।

कोि करी िेंसपटंग (Venting of Cores)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• कोि िेंसपटंग के उदे्श्य बतयाएं

• पिपिन्न प्कयाि के कोि िेंसपटंग करी स्रूचरी बनयाएं।

कोि िेंसपटंग कया उदे्श्य (Purpose of core venting)

कोर की पारगम्यता में सुिार के मलए कोर िेंशमटंग की जाती है। यह उच्च 

ढहने की क्मता के मलए िी मिि करता है।

जब मपघली हुई िातु को सांचे में डाला जाता है तो कोर की सतह का 

अमिकांश िाग तरल िातु के संपक्त  के कारण तरल िातु से ढक जाता है, 

रेत में मिशेष योजक और कुछ खमनज जलते हैं और गम्त गैसें पैिा करते हैं।

इन गैसो ंको बाहर मनकलने मिया जाना चामहए या इससे कालसं्ग िोष हो 

सकता है। इसमलए कोर का िेंशमटंग जरूरी है।
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कोि के प्कयाि (Type of core)

1  मछमदत मनकास िेंशमटंग (Pierced venting)

2  लसं््ग िेंशमटंग (String venting)

3  िैक्स िेंशमटंग (Wax venting)

4  चैनल काटकर िेंशमटंग (Venting by cutting channel)

5  मछमदत पाइपो ंद्ारा िेंशमटंग (Venting by perforated pipes)

6  कोक और ऐश िेंशमटंग (Coke and ash venting)

7  गैलरी िेंशमटंग (Gallery venting)

1  छेदया हुआ िेंसपटंग (Pierced venting)

कोर िेंशमटंग तैयार करने के बाि एक तेज िार िाली रॉड या तार को छेि कर 

मकया जाता है। इस पधिमत का उपयोग केिल छोटे मनयममत प्रकार के कोर 

के मलए मकया जाता है। (Fig 1)

2  स्ं्टग िेंसपटंग (String venting)

कोर के िो महस्ो ंके बीच में एक डोरी या रस्ी रखी जाती है मजसे ग्ीन 

से्ज में जोड़ा जाता है। महस्ो ंको जकड़ने के बाि, लसं््ग को हटा मिया 

जाता है और इस तरह िेंट होल बन जाता है। बेंड, एल्ो और ‘T’ शेप जैसे 

कोर के मलए इस तरह के िेंशमटंग को प्राथममकता िी जाती है।

3  िैक् स्ं्टग िेंसपटंग (Wax string venting)

मोम की एक डोरी तैयार की जाती है और आिश्यक ्थानो ंपर रिोड में 

रखी जाती है। कोर को सुखाने के िौरान मोम मपघल जाता है और हिा के 

झरोखो ंको छोड़कर बाहर मनकल जाता है। इस प्रकार की िेंशमटंग अमनयममत 

आकार के कोर पर की जाती है।

4  चैनल कयाटकि िेंसपटंग (Venting by cutting channel)

जब कोर के िो महस्ो ंको अलग-अलग बनाया जाता है और सुखाने के 

बाि एक साथ जोड़ा जाता है, इस तरह की मिमि का पालन मकया जाता है 

चैनलो ंको कोर महस्ो ंमें शाममल होने िाली सतह पर काट मिया जाता है, 

इस तरह की मिमि अमनयममत आकार के कोर जैसे “T”, “Y”, “X” आमि 

के मलए बेहतर होती है।

5  पछपरित ियाइि द्यािया िेंसपटंग (Venting by perforated pipe)

एक मछमदत पाइप को प्रबलन के रूप में प्रयोग मकया जाता है और िही एक 

िेंट के रूप में काय्त करता है। पाइप के ऊपर रेत लगाने से पहले पुआल 

की रस्ी की एक परत लपेटी जाती है। इस प्रकार की िेंशमटंग बडे़ मनयममत 

आकार के कोर के मलए की जाती है। जब इसे स्ीप कोर मेमकंग प्रोसेस 

द्ारा बनाया जाता है।

6 कोक औि ऐश िेंसपटंग (पसंडि िेंसपटंग) (Coke and ash  
venting (Cinder Venting)

जब मनयममत आकार के बडे़ कोर बनाए जाते हैं तो कोक और ऐश को कोर 

के कें द में रखा जाता है और कोर मपं्रट की ओर एक छोटा सा छेि बनाया 

जाएगा। इस तरह के िेंशमटंग को अन्यथा मसंडर िेंशमटंग कहा जाता है।

7  गैलिरी िेंसपटंग (Gallery venting)

इस पधिमत का उपयोग कोर में मकया जाता है यमि कोर को मजगजैग आकार 

ममला है। कोर को घुमाने के बाि िेंट तार को छेि कर या चैनल को काटकर 

गैलेक्सी के आकार में मनकास बनाया जाएगा। 
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कोि बनयाने करी मशरीन (Cores Making Machine) 
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• कोि बनयाने ियालरी मशरीन कया उदे्श्य बतयाएं

• कोि बनयाने करी मशरीन कया िगगीकिण

• कोि ब्ोइंग मशरीन कया नयाम बतयाएं

• कोि िैपमंग मशरीन कया नयाम बतयाएं

• प्ते्क मशरीन के अनुप्योग को संके्षि में बतयाएं।

कोि बनयाने करी मशरीन (Core making machine)

कोर मेमकंग मशीन छोटे कोर के बडे़ पैमाने पर उत्ािन के मलए तेजी से 

और सटीक रूप से काय्तरत हैं। मैकेनाइज्ड फाउंड्ी में कोर मेमकंग मशीन 

काय्तरत हैं।

कोर बनाने का काय्त मशीन द्ारा मकया जाता है जो मोल्ड बनाने के मलए 

उपयोग मकया जाता है।

कोि बनयाने करी मशरीन कया िगगीकिण:

कोि बनयाने करी मशरीन को मोटे तौि िि इस प्कयाि िगगीकृत पकयया 

गयया है: - (Core making machine are broadly classified 
as )

1  कोर ब्ोइंग मशीनें

2  कोर रैममंग मशीन

3  कोर ड्ाइंग मशीन

1  कोि ब्ोइंग मशरीन (Core blowing machine)

कोर ब्ोइंग के मूल मसधिांत में मध्यम शाममल हिा का उपयोग करके कोर 

बॉक्स में कोर सैंड िरना शाममल है। कंपे्र्ड एयर के िेग को कोर बॉक्स में 

ररमोट कॉन्तर में जमा करना सुमनमचित मकया जाता है।

कोि ब्ोइंग मशरीन कया नयाम बतयाइए ( Name the core blowing 
machine)

•  छोटे बेंच ब्ोअर (Small bench blowers)

•  बडे़ फ्ौर ब्ोअर (Large flour blowers)

2 कोि िैपमंग मशरीन कया नयाम बतयाएं (Name the core ramming 
machine)

• झटकना (Jolting)

• मनचोड़ना (Squeezing)

• लसं्मगंग (Slinging)

कोर रैममंग और कोर ब्ोइंग मशीन का अनुप्रयोग

• कोर ब्ोइंग मशीन (Core blowing machine)

• झटका िेने िाली मशीन (Jolting machine)

• सैंड लसं्गर (Sand Slinger)

• कोर एक्सट्रू जन या मनरंतर कोर बनाने की मशीन

• कोर ड्ाइंग मशीन (Core drawing machine)

• शैल कोर मशीन (Shell core machine)

• कोर रोल ओिर मशीन (Core roll over machine)

कोि ब्ोइंग मशरीन (Core blowing machine): कोर रेत को कोर 

बनाने के मलए उच्च िेग की मिि से एलू्मीमनयम बॉक्स में संपीमड़त मकया 

जाता है।

आमतौर पर बेंच और फश्त पर काम करने के मलए मनयोमजत प्रकार होते 

हैं। कोर बॉक्स में तार होते हैं जो स्चामलत रूप से कोर में िेंट छेि प्रिान 

करते हैं जैसे िे ब्ोन (blown) हैं।

जॉसलं्टग मशरीन (Jolting Machine): कोर बॉक्स को कुछ िूरी तक 

ऊपर उठाया जाता है और मफर मगरा मिया जाता है। यह मरिया मनरंतर 

चलती रहती है इस मरिया के कारण कोर बॉक्स में बालू िर जाता है। 

सैंड सलंिगि (Sand Slinger): सैंड लसं्गर मशीन एक ही समय में 

कोर को िरती और रगड़ती है। बालू के प्रिाि से प्राप्त कोर का टेढ़ापन 

जो रोटेमटंग इमे्ल की मिि से बहुत तेज गमत से चलता है। रेत को उच्च 

िेग के साथ कोर बॉक्स में िरने और एक ही समय में रेत को रैममंग के मलए 

कोर पर फें का जाता है।

बडे़ पैमाने पर उत्ािन के मलए उपयोग मकए जाने िाले सैंड लसं्गर 

ऑपरेशन में तेज होते हैं।

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.34 - 36 से संबंपित पसदयंात
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सैंड लसं्जर िो प्रकार के होते हैं।

• से्शनरी टाइप्स सैंड लसं्गर

• मोबाइल सैंड लसं्गर (टे्क्टर  माउंटेड)

कोि एक्ट्रू ज़न यया पनिंति कोि बनयाने करी मशरीन (Core extrusion 
or continuous core making machine)

एक कोर एक्सट्रू जन मशीन में एक हॉपर होता है मजसके माध्यम से कोर रेत 

कै्मतज समप्तल कवेियर को लखलाया जाता है।

एक समप्तल कवेियर घुमाया जाता है यह मनमि्तष्ट आकार के मरने के माध्यम 

से कोर रेत को मजबूर करता है।

एकसमान कोर सेक्टर के साथ गोल, चौकोर, अंडाकार, षट्कोणीय, कोर। 

एक कोर एक्सटै्क्शन मशीन पर मनयममत रूप से डी का उत्ािन तेजी से 

होता है।

3 कोि ड्याइंग मशरीन (Core drawing machine)

इस मशीन को तब प्राथममकता िी जाती है जब कोर बॉक्स में गहरा ड्ॉ 

होता है। इसमें बालू डालने के बाि कोर बॉक्स को मशीन बेड पर लगे कोर 

पे्ट पर रख मिया जाता है। कोर बॉक्स पर एक रैमपंग मरिया एक िाइरेिमटंग 

िमट्तकल पे्ट द्ारा मनमम्तत होती है। रैमपंग मरिया कोर बॉक्स को कोर से 

अलग करने में मिि करती है। 

रैमपंग के बाि कोर बॉक्स को कोर पे्ट पर छोड़कर कोर बॉक्स को ऊपर 

उठाया जाता है।

शेल कोि मशरीन (Shell Core Machine)

मफनोल फॉम्तल मडहाइड या यूररया फॉम्तल डीहाइड को मसमलका के आटे 

के साथ ममलाकर प्री हीट मेटल कोर में उड़ाया जाता है। गमगी के कारण 

रेमजन को मपघलने मिया। रेमजन उपचाररत हो जाता है।

कोर बॉक्स शेल कोर से मनकाले गए कठोरता कोर में उच्च सहनशीलता 

होती है, िमिष्य में उपयोग के मलए उच्च पारगम्यता को संग्हीत मकया जा 

सकता है।

िोल-ओिि मशरीन (Roll-over machine)

इस मशीन का उपयोग कोर और कोर पे्ट्स पर रोल करने के मलए मकया 

जाता है। पूरे मफमटंग (assembly) को 180 मडग्ी के माध्यम से घुमाया 

जा सकता है, छोटे कोर के बडे़ पैमाने पर उत्ािन में इसे्तमाल मकया जा 

सकता है।

कोि बेपकंग ओिन (Core Baking Ovens)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे:

• कोि बेपकंग ओिन कया उदे्श्य बतयाएं

• कोि बेपकंग के पलए प्युक्त उिकिणो ंके नयाम पलसखए

• पिपिन्न प्कयाि के कोि-बेपकंग उिकिणो ंकया िण्यन किें ।

कोि बेपकंग ओिन कया उदे्श्य (Purpose of core baking 
ovens)

कालसं्ग में खोखली जगह बनाने के मलए कोर का उपयोग मकया जाता है। 

मोल्ड में जमाने से पहले कोर को पारंपररक रूप से कोर ओिन की मिि 

से बैक मकया जाता है तामक कोर से नमी को हटाया जा सके।

कोर से नमी को िालष्त करने और इसकी शुष् शलक्त को बढ़ाने के मलए, 

तेल बाइंडस्त को ऑक्सीकरण करने और सिी िाष्शील पिाथगों को िूर 

करने के मलए कोर बेमकंग ओिन में बेक मकया जाता है।

बैच प्कयाि ओिन (Batch types oven)

• िराज प्रकार (Drawer type)

• रैक प्रकार (Rack type)

पनिंति प्कयाि ओिन (Continuous type oven)

मनरंतर घूण्तन कवेियर के साथ मनरंतर प्रकार के कोर बेमकंग ओिन शेमिंग 

रैक। कवेियर लगातार िीमी गमत से चलता है। तैयार कोर को एक तरफ 

लोड मकया जाता है। पके हुए कोर िूसरी तरफ से उतारे या हटाए गए।

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.34 - 36 से संबंपित पसदयंात
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लोमडंग और अनलोमडंग कोर के मलए सुमििाजनक ऊंचाई पर खोले गए 

कोर ओिन के िोनो ंतरफ कवेियर पर रखा जाता है और यह िीरे-िीरे 

ऊपर जाता है और नीचे आता है।

इस गमत के बीच में कोर बेक मकया हुआ है।

बेमकंग का समय ओिन के तापमान और कवेियर की गमत से मनयंमरित 

होता है।

लगिग समान आकार के कोर के बडे़ पैमाने पर बेमकंग के मलए मनरंतर 

प्रकार के ओिन को प्राथममकता िी जाती है। फश्त की जगह बचाने के मलए 

मसर के ऊपर लगातार कोर-बेमकंग की व्यि्था की जा सकती है। 

डयाई-इलेसट्िक कोि ओिन (Di-electric core ovens): प्ालस्क 

बाइंडरो ंऔर पेट्ोमलयम बाइंडरो ंका उपयोग करके उच्च गुणित्ा िाले 

कोर के मलए आिुमनक फाउंड्ी काय्तरत हैं।

कोि करी पफपनपशंग (Finishing of Cores)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• कोि पफपनपशंग के चिणो ंको बतयाएं।

कोि पफपनपशंग कया उियोग (Uses of Core Finishing)

• बेकड कोर मोल्ड में सेट होने से पहले ही समाप्त हो जाते हैं।

• फेटमलंग लागत को कम करने के मलए कोर के मलए कालसं्ग मचकनी 

खत्म और सटीकता का खोखला महस्ा सबसे महत्वपूण्त है। मनम्नानुसार 

िगगीकृत मोल्ड कोर मफमनमशंग में सेट करने से पहले कोर समाप्त हो 

गए हैं।

1 सफाई (Cleaning)

2 आकार (Sizing)

3 कोर असेंबली (Core assembly)

1 सफयाई (Cleaning) 

सफाई शाममल है

पट्पमंग (Trimming)

मट्ममंग का अथ्त है फ़ाइल या अपघष्तक उपकरण के साथ रगड़ कर कोर से 

मफन्स और अन्य रेत प्रके्पण को हटाना।

ब्रश किनया (Brushing):

रिश करने से कोर से ढीली रेत मनकल जाती है।

कलई किनया (Coating):

कोमटंग मचकनी कोर सतहो ंका उत्ािन करती है और मपघले हुए िातु के 

प्रिेश के मलए कोर को प्रमतरोिी बनाती है

मडमपंग सै्मबंग या पे्इंग द्ारा एक बमढ़या ररफै्क्टरी कोमटंग लगाई जा 

सकती है
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कोर कोमटंग सामग्ी बारीक मपसा हुआ गे्फाइट, मसमलका और मजरकोन 

महीन चूण्त है।

कोमटंग सामग्ी को एक उपयुक्त पायसीकारी द्ारा पानी में मनलंबन में रखा 

जाता है।

लेमपत कोर सतहो ंको सुखाने के मलए एक मशाल या बन्तर का उपयोग 

मकया जा सकता है। कोर कोमटंग्स पर चचा्त की गई है।

करीचड़ उछयालनया (Mudding)

ममडंग एक ्थानीय कोमटंग है मजसे कोर की सतह को पूरी तरह से मचकना 

बनाने के मलए लगाया जाता है।

एक मिमशष्ट ममट्ी को 94% मसमलका महीन चूण्त, 3% बेंटोनाइट 3% 

डेक्समट्न और नमी से बनाया जा सकता है।

इस प्रकार बनाई गई ममट्ी को कोर में कैमिटीज में रगड़ कर मचकना कर 

मिया जाता है।

ममट्ी को ओिन में सुखाया जाता है।

2 आकयाि (Sizing)

आकार िेने का अथ्त है कोर को आयामी रूप से सटीक बनाना

टेम्लेट्स और गेज की मिि से कोर आकार और आयामो ंकी जांच की 

जाती है।

कोर को ग्ाइंमडंग, फाइमलंग या सै्कमपंग द्ारा आकार में ठीक मकया जा 

सकता है

शुरुआत में कोर बनाते समय साइज अलाउंस मिया जा सकता है यानी कोर 

को थोड़ा बड़ा बनाया जा सकता है। इस अमतररक्त सामग्ी को आकार िेने 

के िौरान हटा मिया जाएगा

3 कोि असेंबलरी (Core assembly)

कोर असेम्ली का अथ्त है कोर को मोल्ड में सेट करने से पहले कोर के िो 

या िो से अमिक घटक िागो ंको मचपकाना, आगे बढ़ाना या बोल्ट करना।

कोर पेस् को उंगली की मिि से कोर के ऊपर लगाया जा सकता है, रिश 

करने या डुबाने से कोर पेस् बन सकता है या टैकि, डेक्समट्न, गुड़ का 

महीन चूण्त, पानी आमि बन सकता है। 

मचपकाए जाने के बाि कोर के टुकड़ो ंको िबाकर इकट्ा मकया जाता है 

और सूखने के मलए छोड़ मिया जाता है।

लीमडंग मपघले हुए सीसे के साथ मुख्य िागो ंको जोड़ने की प्रमरिया है। जमने 

पर सीसा एक मजबूत ज्वाइंट लीमडंग बनाता है मजसे छोटे कोर असेम्ली 

बनाने के मलए प्राथममकता िी जाती है।

बडे़ कोर िागो ंको नट और बोल्ट द्ारा असेम्ल मकया जाता है। कोर िागो ं

में शाममल होने के बाि नट और बोल्ट मनमचित रूप से ममट्ी से ढके होते हैं।

C G & M फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.34 - 36 से संबंपित पसदयंात
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.4.37-39 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन(Foundryman) - मोल्ड, कोि कयास्ंटग पै्सटिस 

तेल से चलने वयालरी भट्री (Oil fired furnace)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• तेल से चलने वयालरी भट्री के बयािे में बतयाएं

• तेल से चलने वयालरी भट्री के संचयालन औि िखिखयाव करी स्थिपत।

झुकरी हुई भट्री (Tilting furnace)

टिल्ंटग फननेस टपि फननेस की तुलना में टिल्ंटग िाइप फननेस है, क्रू टसबल 

ल्थिर है बडी मात्ा में धातु टपघल जाती है।

शेल अटनिरोधक अस्तर के साथि M.S पे्ि बेलनाकार आकार से बनाया 

गया है।

पटस्ंटग फननेस के पिसे् (Parts of tilting furnace) (Fig 1)

1 स्टैंड (Stand)

2 शाफ्ट के साथि वम्म टगयर (Worm gear with shaft)

3 टिल्ंटग हटैंडल (Tilting handle)

4 क्रू टसबल स्टैंड (Crucible stand)

5 बन्मर (Burner)

6 वायु पाइप (Air pipe)

7 तेल टफ्टर के साथि तेल पाइप (Oil pipe with oil filter)

8 ब्ोअर के साथि मोिर (Motor with blower)

9 टललफं्टग हटैंडल के साथि फननेस कवर (Furnace cover with lifting 
handle)

10 िोिंी (Spout)

11 आपातकालीन िोिंी (Emergency spout)

12 टिल्ंटग मैकेटनज्म (Tilting mechanism)

13 ऑयल कंि्ोल वाल्व (Oil Control valve)

14 शेल (Shell)

15 क्रू टसबल (Crucible)

1 ्टटैंड (Stand)

यह हले् स्ील से बना है जो परूरी भट्ी का प्रटतरोध करता है। इसमें बेअररंग 

के साथि शाफ़ि लगा होता है।

2 शयाफ्ट के सयाथि वम्म पगयि (Worm gear with shaft)

कास् आयरन से बना वम्म टगयर यह भट्ी को झुकाने में मदद करता है और 

टपघली हुई धातु को करछुल में आसानी से डाल देता है।

3 पटस्ंटग िटैंडल (Tilting Handle)

टिल्ंटग फननेस के संचालन में आसानी

4 क्रू पसबल ्टटैंड (Crucible stand)

यह मृदु स्ील से बना होता है टजसमें भट्ी के बीच में क्रू टसबल को क्रू टसबल 

स्टैंड पर रखा जाता है। क्रू टसबल के चारो ंओर पैटकंग सामग्ी का सपोि्म 

करें ।

5 बन्मि (Burner)

यह पीतल या कांसे का बना होता है। यह दहन के टलए भट्ी में भेजने के 

टलए आनुपाटतक रूप से हवा और तेल को टमलाने में मदद करता है।

6 वयायु ियाइि (Air pipe)

यह टपघलने तक लगातार हवा पंप करने के टलए ब्ोअर से फननेस से 

जुडता है। 

7 पफ्टि के सयाथि तेल ियाइि (Oil pipe with oil filter)

इसमें बन्मर में जलने के टलए तेल भरा होता है।

धातु को टपघलाते समय, आंच को कवर द्ारा बचने से ठीक टकया जाता है 

साथि ही कवर को आसानी से हिाने या हिाने के टलए उपयोग टकए जाने 

वाले हटैंडल को भी ठीक टकया जाता है।।

8 ब्ोअि के सयाथि मोटि (Motor with blower)

यह कास् आयरन से बना है। पावर की मदद से हवा बनाएं जो टवंड पाइप 

के जररए टिल्ंटग फननेस में आती है।

9 िटैंडल के सयाथि फननेस कवि (Furnace cover with handle): 

यह अटनिरोधक अस्तर के अंदर हले् स्ील की गोल पे्ि से बनाया गया 

है। धातु को टपघलाते समय, ज्ाला को आवरण द्ारा भागने से रोक टलया 

जाता है। कवर को आसानी से हिाने के टलए हटैंडल का भी उपयोग टकया 

जाता है।

10 टोटंरी (Spout)

यह स्ील से बना है और भट्ी के शीर्म स्तर में आग रोक अस्तर के साथि 

‘V’ आकार का होगा। भट्ी को झुकाते समय टपघली हुई धातु आसानी से 

पंलतिबद्ध करछुल में उडेल दी जाती है।
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11 आियातकयालरीन टोटंरी (Emergency spout):

यह स्ील से बना है और ‘V’ आकार का होगा जो भट्ी के टनचले स्तर में 

ररफे्क्टरी लाइन के साथि टफि होगा।

टपघलने के समय टकसी भी आपात ल्थिटत में टपघली हुई धातु को पंलतिबद्ध 

करछुल में टनकालना।

12 पटस्ंटग मैकेपनज्म (Tilting mechanism):
झुकाव की जगह के अंदर टि्ट बुश और टबयररंग के टलए आसान

13 तेल पनयंत्रण मरूल्य (Oil Control value):
बन्मर को तेल की आपरूटत्म का टनयंत्ण।

14 खोल (Shell)

यह अटनिरोधक अस्तर के टकनारे गोल आकार में M.S पे्ि से बना है।

पटस्ंटग फननेस के फयायदे(Advantages of Tilting Furnace)

• ईंधन की कोई बबा्मदी नही ं है; टजतनी जल्ी धातु तैयार होगी उतनी 

जल्ी तेल या गैस की आपरूटत्म रोकी जा सकती है। आवश्यकताओ ंके 

अनुरूप काम करते समय ईंधन आपरूटत्म को भी टवटनयटमत टकया जा 

सकता है।

• उच्च दक्षता के कारण टदए गए समय में उत्ादन अटधक होता है।

• बेहतर तापमान टनयंत्ण बनाए रखा जा सकता है।

• धातु का कम संदरू रण होता है।

• फ्ोर से्स में बचत हाटसल की जाती है।

• स्टॉटकंग की आवश्यकता नही ंहोने के कारण, श्रम लागत कम हो जाती 

है।

तेल से चलने वयालरी भट्री कया संचयालन (Operation of oil fired 
furnace)

यह भट्ी क्रू टसबल को गम्म करने के टलए ईंधन के रूप में तेल का उपयोग 

करती है। भट्ी आकार में बेलनाकार होती है और हवा के साथि तेल के दहन 

से उत्न्न लौ को क्रू टसबल के चारो ंओर घरूमने और समान रूप से गम्म करने 

की अनुमटत होती है।

परमाणु ईंधन तेल को एक मटनफटॉल्ड के माध्यम से डाला जाता है। यह 

भट्ी में स्श्मरेखीय रूप से प्रवेश करता है जहां यह प्रज्टलत होता है और 

क्रू टसबल और दुद्मम्य अस्तर के बीच ऊपर की ओर घरूमता है। धातु को टसर 

के कें द्र में उद्घािन के माध्यम से चाज्म टकया जाता है। आधुटनक तेल से 

चलने वाली भटट्यां स्वचाटलत अनुपात के टलए सुसलजित हटैं। ईंधन और वायु 

अनुपात को टवटनयटमत करके एक प्राकृटतक लौ का उत्ादन करें , तापमान 

को थिममोसे्टिक रूप से टनयंटत्त टकया जाता है।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.37-39 से संबंपित पसदयंात
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तेल से चलने वाली भट्ी आमतौर पर झुकी हुई या बेल-आउि प्रकार की 

होती है। झुकी हुई भट्ी को फश्म के स्तर से ऊपर उठाया जाता है और 

इसे दो पेडस्ल्स पर लगाया जाता है और एक टगयर वाले हाथि के पटहये 

के माध्यम से घुमाया जाता है, झुकाव वाले टगयर को पारंपररक रूप से इस 

तरह से टडजाइन टकया जाता है टक भट्ी एक कें द्रीय अक्ष पर झुक जाती है।

िखिखयाव (Maintanance):

• समय-समय पर नीचे के टहसो ंकी जांच करें

• तेल बन्मर का टनरीक्षण करें

• साफ हीि एक्सचेंजर

• ऑयल नोजल का टनरीक्षण करें  और उसे बदलें

• फननेस लाइटनंग की जांच करें  और इसे रीलाइन करें

िैटन्म (Pattern)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• िैटन्म के बयािे में बतयाएं

• पवपभन्न प्कयाि करी िैटन्म पनमया्मण सयामग्री के नयाम पलसखए

• लकडरी के िैटन्म के फयायदे औि नुकसयान बतयाएं

• लकडरी के िैटन्म के फयायदे औि नुकसयान बतयाएं

• िैटन्म एके्सिरीज के बयािे में बतयाएं।

िैटर््म (Pattern)

पैिन्म एक आवश्यक कालसं्ग की एक ही प्रटतकृटत है। इसे मोललं्डग फटॉटमिंग 

िरू ल के रूप में भी जाना जाता है।

िैटन्म सयामग्री (Pattern Materials): टवटभन्न सामटग्यो ंको ध्यान में 

रखते हुए पैिन्म बनाए जाते हटैं

1 उत्ाटदत की जाने वाली कालसं्ग की संख्ा।

2 कालसं्ग के टलए आवश्यक आयामी सिीकता और सतह टफटनश 

3 टनयोटजत करने के टलए मोललं्डग प्रटक्या

4 ढलाई की टवटध

5 कालसं्ग का आकार और आकृटत टनटम्मत टकया जाना है

उपरोति कारको ंको ध्यान में रखते हुए, फाउंड्ी के टलए पैिन्म बनाने के 

टलए टनम्नटललखत सामटग्यो ंका उपयोग टकया जाता है।

1 धातु (Metal)

2 लकडी (Wood)

3 प्ालस्क और प्ालस्क के यौटगक (Plastic and plastic 
compounds)

4 प्ास्र ऑफ पेररस (Plaster of Paris)

5 मोम (Wax)

6 पटॉलीथ्ीन फोम (Polythrene foam)

7 एपटॉक्सी रेटजन (Epoxy resin)

8 पुरानी कालसं्ग (Old castings)

ियातु (Metal): सीटमत आकार के बडे पैमाने पर उत्ादन के टलए पैिन्म 

बनाने के टलए धातु का उपयोग टकया जाता है। मशीन मोललं्डग के टलए 

टवशेर रूप से धातु पैिन्म का उपयोग टकया जाता है। पैिन्म बनाने के टलए 

उपयोग की जाने वाली सामान्य धातुएं तांबा, पीतल, कांस्य, बंदरू क धातु, 

एल्रूमीटनयम टमश्र धातु आटद हटैं।

ियातु िैटन्म के मुख्य लयाभ (The main advantages of the 
metal patterns):

1 इसे लंबे समय तक इसे्तमाल टकया जा सकता है

2 यह उच्च आयामी सिीकता और सतह टफटनश कर देता है।

3 यह मोल्ड या वातावरण से नमी को अवशोटरत नही ं करेगा और 

क्षटतग्स्त हो जाएगा।

4 अन्य सामटग्यो ंकी तुलना में मजबरूत 

5 यह रफ हटैंडटलंग का सामना करेगा।

6 यह कीडो ंसे आकटर्मत नही ंहोगा और क्षटतग्स्त हो जाएगा।

7 मामरूली तापमान टभन्नता के तहत यह अपनी िटॉलरेंस को कम नही ं

करेगा और ढीला नही ंकरेगा।

ियातु िैटन्म करी मुख्य ियापनययंा (The main disadvantages of 
the metal patterns):

1 अन्य सामटग्यो ंकी तुलना में महंगा

2 नक्ाशी और आकार देने में मुलकिल होती है।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.37-39 से संबंपित पसदयंात

• ट़ि्टर बदलें

• ररसाव के टलए ईंधन लाइनो ंकी जाँच करें
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3 अन्य सामटग्यो ंकी तुलना में भारी

4 मरम्मत करना मुलकिल है।

संचयालन (Operation)

लकडरी (Wood): रेत की ढलाई के टलए पैिन्म बनाने के टलए सबसे 

सामान्य सामग्ी लकडी है।

लयाभ (Advantages):

सस्ता (Inexpensive),

1 बडी मात्ा में आसानी से उपलब्ध है

2 मशीन के टलए आसान और टवटभन्न टवन्यास और रूपो ंके टलए आकार

3 जटिल और बडे पैिन्म आकार प्राप्त करने के टलए शाटमल होना आसान 

है

4 वजन में हल्ा

5 अच्ी सतह टफटनश प्राप्त करना आसान

6 लकडी के पैिन्म को उपयुति लकडी परररक्षको ं (शेलैक आटद) की 

मदद से काफी लंबे समय तक संरटक्षत रखा जा सकता है।

7 रेटजन एटसड ग्रूज कीलो ं और पेचो ं द्ारा लकडी को जोडने की 

आवश्यकता को समाप्त कर देते हटैं और बहुत मजबरूत जोडो ं का 

टनमा्मण करते हटैं।

8 लकडी के िुकडे िुकडे पैिन्म में वजन अनुपात में उच्च शलति होती है:

9 सामान्य लकडी के पैिन्म की तुलना में मजबरूत और सख्त होते हटैं और 

लंबे समय तक चलते हटैं।

10 लकडी के पैिन्म आसानी से ररपेयर टकए जा सकते हटैं।

ियापन (Disadvantages)

1 लकडी के पैिन्म टसकुडने और सरूजन के टलए अटतसंवेदनशील होते हटैं

2 उनके पास खराब वहन प्रटतरोध है

3 वे बालरू की टक्या द्ारा आसानी से नष्ट हो जाते हटैं

4 नमी को अवशोटरत करता है, फलस्वरूप टवकृत हो जाता है और 

आकार और आकृटत बदल जाता है।

5 वे खराब हटैंडटलंग का सामना नही ंकर सकते

6 वे धातु के पैिन्म की तुलना में कमजोर हटैं।

प्यास्टक (Plastic)

लयाभ (Advantages)

1 टिकाऊ

2 एक टचकनी सतह प्रदान करता है।

3 नमी प्रटतरोधी

4 एक प्ालस्क पैिन्म में इसके आकार या आकृटत में कोई उले्खनीय 

पररवत्मन शाटमल नही ंहोता है।

5 हल्ा वजन

6 अच्ी सामर््म

7 पहनने और जंग प्रटतरोधी

8 अच्ी सतह खत्म प्रदान करता है

9 एक प्ालस्क पैिन्म मोल्ड सामग्ी के साथि नही ंटचपकता है और मोल्ड 

गुहा को खराब टकए टबना आसानी से टनकाला जा सकता है

10 इसमें कम ठोस संकोचन होता है। 

11 प्ालस्क पैिन्म बनाना आसान है

12 उनके पास अच्ी कंपे्रटसव और फे्कु्सरल स््ेंथि है 

13 घर्मण प्रटतरोधी

14 लकडी की तुलना में बेहतर प्रभाव शलति

15 रासायटनक हमले के टलए अच्ा प्रटतरोध 

16 बेहतर टचपकने वाले गुण

ियापन (Disadvantages)

1 प्ालस्क पैिन्म नाजुक होते हटैं और इस प्रकार हले् वगगों को धातु 

प्रबलन की आवश्यकता हो सकती है।

2 प्ालस्क पैिन्म मशीन मोललं्डग (Jolting) के रूप में गंभीर झिके की 

ल्थिटतयो ंके अधीन होने पर अच्ी तरह से काम नही ंकर सकता है।

प्या्टि (Plaster)

लयाभ  (Advantage)

1 लकडी के काम करने वाले औजारो ंका उपयोग करके इसे आसानी से 

काम टकया जा सकता है।

2 जटिल आकृटतयो ंको टबना टकसी कटठनाई के ढाला जा सकता है

3 इसकी उच्च संपीडन शलति है (285 kg/cm2 तक)

4 धातुओ ंके टवपरीत, यह जमने के दौरान फैलता है

5 एक प्ास्र (पैिन्म) के मामले में टवस्तार के उपयुति गुणांक वाले पैिन्म 

पर कोई संकोचन भत्ा नही ंटदया जा सकता है।

मोम (Wax)

लयाभ (Advantage)

1 वैक्स पैिन्म बहुत अच्ी सतह टफटनश प्रदान करते हटैं

2 वे कालसं्ग को उच्च सिीकता प्रदान करते हटैं

3 मोल्ड होने के बाद, अन्य पैिन्म की तरह मोम पैिन्म को मोल्ड से बाहर 

नही ं टनकाला जाता है; बलल् मोल्ड उलिा और गम्म होता है; टपघला 

हुआ मोम बाहर आ जाता है और/या वालपित हो जाता है। इस प्रकार 

पैिन्म को हिाते समय मोल्ड कैटविी के क्षटतग्स्त होने की कोई संभावना 

नही ंहै।

वैक्स पैिन्म पानी से ठणे् हुए धातु के दो िुकडो ंके साँचे या डाई में बनाए 

जाते हटैं।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.37-39 से संबंपित पसदयंात
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 लकडरी के िैटन्म औि ियातु के िैटन्म के बरीच अंति

क्म सं. लकडरी कया िैटन्म (Wood pattern)  ियातु कया िैटन्म (Metal pattern)

1 वजन कम होता है इसटलए बडे पैिन्म के टलए इनका इसे्तमाल 

टकया जाता है

लकडी की तुलना में वजन अटधक होता है इसटलए इनका उपयोग छोिे 

और मध्यम पैिन्म के टलए टकया जाता है

2 आकार देने में आसान आकार देना कटठन

3 नमी के अवशोरण के कारण आयाम में पररवत्मन नमी के अवशोरण के कारण आयाम में कोई पररवत्मन नही ं

4 धातु की तुलना में उच्च डायमेंशन िटॉलरेंस की आवश्यकता है लकडी की तुलना में कम डायमेंशन िटॉलरेंस की आवश्यकता है

5 सतह का सरूक्ष्म टववरण देना बहुत कटठन है सतह का बारीक टववरण देना आसान है

6 कम सामर््म अटधक सामर््म

7 मध्यम सतह टफटनश टचकनी सतह टफटनश

8 भंडारण के दौरान टवकृटत हो सकती है भंडारण के दौरान टवकृत नही ंहोती है

9 पैिन्म की मरम्मत करना आसान है पैिन्म की मरम्मत करना कटठन है

10 मरम्मत की लागत कम है मरम्मत की लागत अटधक है

11 लकडी के पैिन्म जंग के टलए उत्रदायी नही ंहटैं धातु के पैिन्म जंग के टलए उत्रदायी हटैं

12 कम लागत उच्च लागत

13 बडे पैमाने पर उत्ादन के टलए उपयुति नही ंहै बडे पैमाने पर उत्ादन के टलए उपयुति है

14 पैिन्म बनाने के टलए प्रयुति लकडी के प्रकार

a महोगनी

b िीक

c देवदार

d पाइन आटद,

पैिन्म बनाने के टलए प्रयुति धातुओ ंके प्रकार

a कास् आयरन 

b स्ील

c पीतल

d एलु्टमटनयम

e गनमेिल आटद,

िैटन्म के प्कयाि (Types of Pattern )
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• िैटन्म के प्कयािो ंके बयािे में बतयाएं

• िैटन्म के प्कयािो ंकरी सरूचरी बनयाएं

• पवपभन्न प्कयाि के िैटन्म के बयािे में बतयाएं

• सेल्फ कोि िैटन्म के बयािे में बतयाएं।

िैटन्म के प्कयाि (Tyoes of Pattern)

पैिन्म के टनमा्मण के अनुसार: पैिन्म को वगगीकृत टकया गया है:

1 एक िुकडा या ठोस पैिन्म (One piece or solid pattern)

2 ल्प्ि पैिन्म (Split pattern)

3 ढीला िुकडा पैिन्म (Loose piece pattern)

4 मैच पे्ि पैिन्म (Match plate pattern)

5 स्वीप पैिन्म (Sweep pattern)

6 गेिेड पैिन्म (Gated pattern)

7 खंडीय पैिन्म (Segmental pattern)

8 फटॉलो बोड्म पैिन्म (Follow board pattern)

9 स्टॉप-ऑफ-पैिन्म (Stop-off-pattern) 

10 मास्र पैिन्म (Master pattern)

11 कंकाल पैिन्म (Skeletion pattern)

12 सेल्फ कोर पैिन्म (Self core pattern)

1 ठोस िैटन्म (Solid Pattern)

यह पैिन्म का सबसे सरल रूप है और एक िुकडे के रूप में बनाया जाता 

है चाहे आकार और आकृटत कुछ भी हो। आमतौर पर इसमें एक टदशा में 

और कुछ मामलो ंमें बीच से दोनो ंटदशाओ ंमें िेपर होगा। (Fig 1)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.37-39 से संबंपित पसदयंात
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2 स्प्ट िैटन्म (Split Pattern)

टजस पैिन्म में अलग-अलग टदशाओ ंऔर जटिल आकार के िेपर हटैं, उन्ें 

अलग-अलग िुकडो ंके रूप में बनाया जाएगा और पैिन्म के मुख् भाग में 

इकट्ा टकया जाएगा। ये िुकडे पाटििंग लाइन या टनकासी (withdrawal) 
टदशा में नही ंहोगें।

3 ढरीलया टुकडया िैटन्म (Loose Piece Pattern)

कुछ पैिन्म में प्रोजेक्शन (Boss) और अटनयटमत आकार हो सकते हटैं, ऐसे 

टहसो ंको अलग-अलग िुकडो ं के रूप में बनाया जाएगा और पैिन्म के 

मुख् भाग में इकट्ा टकया जाएगा। ये िुकडे पाटििंग लाइन या टनकासी 

(withdrawal) टदशा में नही ंहोगें।

4 मैच पे्ट िैटन्म ( Match Plate pattern)

पैिन्म को दो टहसो ंमें बनाया जाएगा और पे्ि के दोनो ंओर इकट्ा टकया 

जाएगा। मैच की थिाली में मोललं्डग बटॉक्स को सही ल्थिटत में जोडते समय 

टपनो ंका पता लगाने का प्रावधान होगा। मोल्ड हाफ को पैिन्म असेंबली के 

दोनो ंओर से बनाया जाएगा। जब इन बक्सो ंको इकट्ा टकया जाता है, तो 

परूरा साँचा प्राप्त टकया जाएगा। आम तौर पर, पे्ि पर चैनल और इंगेि्स 

भी व्यवल्थित होते हटैं। यह मुख् रूप से मशीन मोललं्डग के टलए प्रयोग 

टकया जाता है।

5 फॉलो बोड्म िैटन्म (Follow Board Pattern)

फटॉलो बोड्म पैिन्म एक लकडी का बोड्म है टजसका उपयोग उस पैिन्म को 

रखने के टलए टकया जाता है टजसमें टनयटमत पाटििंग लाइन नही ंहो सकती 

है। पैिन्म को फटॉलो बोड्म अरेंजमेंि के ऊपर रखकर पाटििंग लाइन प्राप्त 

होगी। इसटलए फाल्स बटॉक्स या ऑड-साइड बनाने की प्रटक्या उत्न्न नही ं

होगी।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.37-39 से संबंपित पसदयंात

6 स्रीि िैटन्म (Sweep Pattern):

बडे सांचे बनाने के टलए स्वीप पैिन्म बनाए जाते हटैं। झाडरू  लकडी या टकसी 

अन्य उपयुति सामग्ी से बनाए जाते हटैं, जैसे छोिी पटट्याँ। इन पटट्यो ंका 

उपयोग एक घुमावदार मंच से रेत को कािने और टनकालने के टलए टकया 

जाता है। स्वीप्स को घरूमने वाली भुजा के साथि टफि टकया जाएगा जो गटत 

के टलए एक धुरी से जुडा हुआ है। स्वीप पैिन्म का उपयोग करने से पैिन्म 

बनाने के टलए आवश्यक सामग्ी और पैिन्म बनाने की लागत कम हो जाती 

है। लेटकन इसका उपयोग केवल उन कालसं्ग्स के टलए टकया जा सकता है 

टजनका टनयटमत आकार होता है

7 खंडरीय िैटन्म (Segmental Pattern):

बडे गोलाकार आकार की कालसं्ग बनाने के टलए पैिन्म का एक खंड बनाया 

जाएगा। मोल्ड कटिंग और टफटनटशंग से थिोडा बडा कैटविी अलग-अलग 

पोजीशन में सेगमेंिल पैिन्म को रखकर कालसं्ग का आकार प्राप्त टकया 

जाता है।
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8 गेटेड िैटन्म (Gated Pattern)

इस पैिन्म में चैनल इनगेि आटद भी उसी मिेररयल से टफक्स होगा। पैिन्म 

को हिाते समय चैनल और इन गेि्स भी बनते हटैं।

9 ्टॉि ऑफ िैटन्म (Stop Off Pattern)
कुछ पैिन्म में बहुत पतले सेक्शन होगें। यह मोललं्डग की प्रटक्या के दौरान 

टवरूपण और यहां तक   टक क्षटत का कारण बन सकता है। ऐसे भागो ंको 

अटतररति मोिी पटट्यो ंया पे्िो ंसे सहारा टदया जाता है। पैिन्म को वापस 

लेने के बाद अटतररति पट्ी या पे्ि द्ारा बनाई गई कैटविी को एक उपयुति 

कोर या मोललं्डग रेत से सील कर टदया जाता है। ऐसे पैिन्म को स्टॉप ऑफ 

पीस पैिन्म के रूप में जाना जाता है।

10 मया्टि िैटन्म  (Master Pattern)

मास्र पैिन्म, पैिन्म सामग्ी में से टकसी एक द्ारा बनाया जा सकता है। 

इसमें सभी अलाउन्स दोगुने होगें, इसका उपयोग धातु के पैिन्म बनाने के 

टलए टकया जाता है।

कंकयाल िैटन्म (Skeleton Patterns)

परूण्म पैिन्म तैयार करने के बजाय बडे टनयटमत आकार के कालसं्ग का 

उत्ादन करने के टलए, पैिन्म एक कें द्रीय बोड्म और उपयुति िुकडो ंपर 

कुछ कटॉलर के साथि बनाया जाएगा। उपयोग से पहले कटॉलर के बीच की 

खाई को रेत या टकसी अन्य उपयुति सामग्ी से भर टदया जाएगा। ऐसे पैिन्म 

को कंकाल पैिन्म के रूप में जाना जाता है। इस पैिन्म का उपयोग करने से 

बडी मात्ा में पैिन्म बनाने की सामग्ी की बचत होगी।

सेल्फ कोि िैटन्म (Self Core Pattern)

पैिन्म को इसके टनमा्मण में सेल्फ कोर के साथि एक िुकडे में बनाया जाता है 

टजसे सेल्फ कोर पैिन्म कहा जाता है।

सेल्फ कोर एक या कई सेल्फ कोर हो सकते हटैं। 

सेल्फ कोर को कोर बटॉक्स की आवश्यकता नही ंहोती है।

कोर टपं्रि की जरूरत नही ंहै।
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िैटन्म एके्सिरीज (Pattern Accessories)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• िैटन्म एके्सिरीज को सरूचरीबद किें

• िैटन्म एके्सिरीज के उियोग करी संपषिप्त व्याख्यया किें ।

िैटन्म एके्सिरीज (Pattern Accessories)

1 स्टॉप-ऑफ िुकडा (Stop-off piece)

2 डटॉवेल टपन (Dowel pin)

3 पे्िें उठाना (Lifting plates)

4 रैटपंग पे्ि (Rapping plate)

5 लस््टपंग पे्ि (Stripping plate)

6 टफलेि (Fillet)

िैटन्म एके्सिरीज कया उियोग (Uses of pattern accessories)

्टॉि-ऑफ िरीस (Stop - off piece)

स्टॉप-ऑफ-पीस पैिन्म का सहायक उपकरण है जो कालसं्ग के टलए नही ं

है। यह पैिन्म के टहसे को मजबरूत करने के टलए जुडा हुआ है।

स्टॉप-ऑफ-पीस द्ारा छोडी गई छाप डालने से पहले मोललं्डग रेत से भर 

जाती है। (Fig 1)

पलसफं्टग पे्ट (Lifting Plate)

भारी पैिन्म से जुडी बडी और मजबरूत पे्ि ताटक मदद के्न द्ारा पैिन्म को 

सुरटक्षत रूप से उठाया जा सके। वहां पे्ि्स को टललफं्टग पे्ि कहा जाता 

है। (Fig 3)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.37-39 से संबंपित पसदयंात

है। तीन डटॉवेल टपनो ंका उपयोग परूरी तरह से पैिन्म वाले टहसे के टमश्रण की 

संभावना को समाप्त कर देता है

डॉवेल पिन / डॉवेल िोल्स (Dowel Pins / Dowel holes)

पैिन्म का पता लगाने के टलए डटॉवेल टपन / डटॉवेल होल्स जुडे हुए हटैं।इसका 

अभ्ास समान दरू री पर अलग-अलग आकार की टपनो ंके साथि टकया जाता 
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पैिन्म के सभी लंबवत सतहो ंपर ड्ाफ्ट या िेपर अलाउंस प्रदान टकया जाता 

है। इसे या तो टडग्ी या माप में व्यति टकया जा सकता है।

यह पैिन्म की आंतररक (खोखली) और बाहरी दोनो ंसतहो ंपर प्रदान टकया 

जाता है।

पैिन्म की आंतररक सतह पर ड्ाफ्ट की मात्ा पैिन्म की बाहरी सतह से 

अटधक होती है।

इस िेपर या ड्ाफ्ट को प्रदान करने का उदे्श्य मोल्ड की सतहो ंऔर टकनारो ं

को नुकसान पहँुचाए टबना मोल्ड से पैिन्म को आसानी से टनकालना है।

सामान्य कालसं्ग के टलए बाहरी सतह पर ड्ाफ्ट लगभग 10 mm से 15 
mm per meter और आंतररक सतह पर होता है

 लगभग 25 mm से 40 mm per meter है।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.37-39 से संबंपित पसदयंात

िैटन्म अलयाउंस (Pattern allowances)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• िैटन्म अलयाउंस कया अथि्म बतयाएं

• िैटन्म में उियोग पकए जयाने वयाले पवपभन्न प्कयाि के अलयाउंस को बतयाएं।

दोर मुति कालसं्ग प्राप्त करने के टलए पैिन्म अलाउंस पैिन्म टडजाइन की 

सबसे महत्वपरूण्म टवशेरताओ ंमें से एक है।

वांटछत कालसं्ग के रूप में पैिन्म को सिीक आकार नही ंबनाया जाता है 

कोंकटक इस तरह के पैिन्म आकार कालसं्ग के तहत उत्ादन करें गे।

संकोचन, मशीटनंग, टवरूपण, रैटपंग और ड्ालफं्टग इत्ाटद जैसे टवटभन्न 

कारको ंकी अनुमटत देने के टलए एक पैिन्म हमेशा कालसं्ग के आवश्यक 

आकार से बडा बना टदया जाता है।

सही अलाउंस का चयन कम करने में मदद करता है ...

- कालसं्ग की अस्वीकृटत (Rejection of casting)

- मशीटनंग लागत (Machining costs) और

- पैिन्म का टनस्तारण और मरम्मत (Salvage and repair of 
pattern)

टनम्नटललखत अलाउंस एक पैिन्म संकुचन में प्रदान टकया जाता है।

1 संकोचन या संकुचन अलाउंस (Shrinkage or contraction 
allowance)

2 मशीटनंग या पररष्करण अलाउंस (Machining or finishing 
allowance)

3 प्रारूपण या िेपर अलाउंस (Drafting or taper allowance)

4 रैटपंग या शटैंकटकंग अलाउंस (Rapping or shaking allowance)

5 टवरूपण अलाउंस (Distortion allowance)

1 पसकुडन यया संकुचन अलयाउंस (Shrinkage or contraction 
allowance)

सांचे में जमने और ठंडा होने के बाद कालसं्ग के टलए इसे्तमाल की जाने 

वाली सभी धातुएं टसकुड जाती हटैं और आकार में टसकुड जाती हटैं

इसकी क्षटतपरूटत्म करने के टलए पैिन्म को टसकुडन या संकुचन अलाउंस 

के रूप में जानी जाने वाली राटश से तैयार कालसं्ग से बडा बनाया जाना 

चाटहए।

पैिन्म टनमा्मता को एक टवशेर टनयम या पैमाना प्रदान टकया जाता है टजसे 

संकुचन स्ील रूल कहा जाता है।

संकुचन की मात्ा अलग-अलग धातुओ ं के साथि टभन्न-टभन्न होती है और 

इसटलए उनके अनुरूप अलाउंस भी टभन्न होता है।

धातु का संकुचन हमेशा बडा होता है, लेटकन संकुचन अलाउंस हमेशा 

रैलखक माप के रूप में व्यति टकया जाता है।

2 मशरीपनंग यया िरिष्किण अलयाउंस (Machining or finishing 
allowance)

मशीन के कई टहसो ंको सिीक आकार के घिको ंको प्राप्त करने के टलए 

मशीटनंग की आवश्यकता होती है।

मशीटनंग या टफटनटशंग अलाउंस कालसं्ग के टनटचित भाग में जोडी गई 

अटतररति सामग्ी है ताटक उनकी टफटनटशंग या मशीटनंग को आवश्यक 

आकार और सिीक सतह टफटनटशंग में सक्षम बनाया जा सके।

3 ड्याफ्ट यया टेिि अलयाउंस (Draft or taper allowance)      
(Fig 1) 
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इस अलाउंस को केवल अटनयटमत आकार वाली कालसं्ग के टलए माना 

जाता है और टजसमें टवकृत होने की प्रवृटत् होती है जैसे- लंबी फै्ि 

कालसं्ग, असमान बांह के साथि कालसं्ग

क्म सं.  ियातु (Metal)  अलयाउंस पममरी / मरीटि 

(Allowance mm/metre)
 संकुचन प्पतशत % (Contraction 

percentage%)

1 कास् आयरन (गे्) 7.00 to 10.5 0.7 to 1.05

2 कास् आयरन (सफेद) 21.00 2.1

3 नरम लोहा 10.00 to 15.00 1.5

4 स्ील 20.00 to 21.00 2.00

5 पीतल 14.00 to 16.00 1.4

6 पीतल 10.5 to 21.00 1.05 to 2.0

7 अलु्मीटनयम 16.00 to 18.00 1.8

8 जस्ता 24.00 2.5

9 लेड 24.00 2.4

10 कटॉपर, टनकल और मैनिीटशयम 16.00 1.6

11 चाँदी 10.00 1.0

12 एल्रूमीटनयम टमश्र 13.00 to 16.00 1.3 to 1.6

13 मटैंगनीज स्ील 26.5 2.65

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.37-39 से संबंपित पसदयंात

4 िैपिंग यया शटैंकपकंग अलयाउंस (Rapping or shanking 
allowance)

जब पैिन्म को आसानी से टनकालने के टलए रैप या टहलाया जाता है, तो मोल्ड 

में कैटविी आकार में थिोडी बढ़ जाती है।

इससे ढलाई का आकार भी बढ़ जाता है।

इस वृलद्ध की भरपाई के टलए पैिन्म को शुरू में आवश्यक आकार से थिोडा 

छोिा बनाया जाना चाटहए।

कालसं्ग के छोिे और मध्यम आकार में इस अलाउंस को नजरअंदाज टकया 

जा सकता है, लेटकन बडे आकार की ढलाई के टलए यह अलाउंस पैिन्म को 

आवश्यक आकार से थिोडा छोिा बनाकर प्रदान टकया जाना चाटहए।

5 पवरूिण अलयाउंस (Distortion allowance) (Fig 2)

कभी-कभी ठंडा होने के दौरान ढलाई अपने आकार, आकृटत और धातु के 

प्रकार के कारण िेढ़ी या टवकृत हो जाती है।

यह असमान टसकुडन, असमान धातु की मोिाई या एक सतह के दरू सरे की 

तुलना में अटधक उजागर होने और इसे अटधक तेजी से ठंडा करने के टलए 

कालसं्ग करने के कारण होता है।
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                             सति (Surface)                                                                              िंग/पनशयान (Colour/Mark)
सतह को टबना मशीन के छोड टदया जाना चाटहए                                                                      

मशीटनंग की जाने वाली सतहें

नीला (स्ील)

लाल (गे् कास् आयरन)

गे् (लचीला कास् आयरन) 

नारंगी (भारी धातु कालसं्ग) 

भरूरा (हल्ा धातु कालसं्ग)

पीला

मशरीन िपित ओिपनंग औि एंड पपं्ट के पलए कोिपपं्ट (Coreprints for unmachined opening and end prints) 

पररटध (Periphery)
टकनारे (Ends)

काला

काला

मशरीनरीकृत उद्घयाटन के पलए Coreprints (Coreprints for machined openings)

पररटध (Periphery)
टकनारे (Ends)

पीली धाररयाँ या काली

काला

िैटन्म जोडो ं(पवभयापजत िैटन्म): (Pattern joints (split patterns))
कोड्म खंड

धातु खंड

काला

स्ष्ट वाटन्मश

टच कोि (Touch core)

सति (Surface)                                                                               िंग/पनशयान (Colour/Mark)
कोर आकार

टवख्ात व्यलति काला

“छरू ना (Touch)”

ढरीले कोि पपं्टो ंकरी औि उनके पलए सरीटें: 

(Seats of and for loose core prints)                                                 ििया(Green)

स्टॉप-ऑ़ि:  टवकण्म काली धाररयाँ या स्ष्ट वाटन्मश

ठंडरी सतिें (Chilled surfaces) :
पौराटणक कथिाओ ंमें उलल्लखत:

टफलेि्स

मास्र पैिन्म

काला “ठंड”

काली िरू िी हुई रेखा

 हरा

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.4.37-39 से संबंपित पसदयंात

पनम्नपलसखत िैटन्म औि कोि बॉक् पनमया्मण दोनो ंके पलए उियोगरी मयाग्मदपश्मकया के रूि में कयाय्म किेगया 

(The following will serve as a useful guide both for pattern and core box construction)
IS : 1513-1971 द्ारा अनुशंटसत पैिन्म रंग योजना

भयाितरीय मयानक ब्रूिो (ISI) के अनुसयाि िैटन्म िंग कोड (Pattern colour code as per BIS (ISI)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• BIS (ISI) के अनुसयाि िैटन्म के कलरिंग कोड बतयाएं

• िैटन्म में BIS (ISI) के अनुसयाि कलरिंग कोड के फयायदे बतयाएं।

लकडी के पैिन्म और कोर बटॉक्स की टफटनटशंग के टलए मानक रंगो ंकी 

टसफाररश की गई है।

पैिन्म और कोर बटॉक्स के उनके टवटभन्न टहसो ं की पहचान के टलए, 

standard shades (रंगो)ं के साथि रंगीन होते हटैं।

िंग कोड के लयाभ (Advantages of colour code)

- पैिन्म और कोर बटॉक्स को नमी और कवक के हमले से बचाएं।

- उटचत या प्रकार के मोललं्डग के टलए पैिन्म और कोर बटॉक्स के टवटभन्न 

भाग की आसान पहचान

- पैिन्म के आकार और आकृटत को बनाए रखें।

- मोल्ड सटैंड से पैिन्म की आसान टनकासी।

- पैिन्म और कोर बटॉक्स की ्थिाटयत्वता।

- पैिन्म और कोर बटॉक्स का अच्ा प्रदश्मन।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



119

कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.4.40-42 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman)- मोल्ड कोि कयास्ंटग अभ्यास 

कोपटंग्स (Coatings)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• मोल्ड औि कोि िि कोपटंग के बयािे में बतयाएं

• मोल्ड औि कोि में प्युक्त कोपटंग्स के प्कयािो ंकरी सरूचरी बनयाएं।

मोल्ड औि कोि िि कोपटंग (Coating on mould and  cores):

• मोल्ड या कोर कोटिंग को मोल्ड या कोर वटॉशर, डे्टसंग, फेटसंग, बै्टकंग 

आटद के रूप में भी जाना जाता है।

• कोर या मोल्ड सतहो ं को बै्टकंग, पं्बागो, टसटलका महीन चरूण्म 

मैनेिसाइि इत्ाटद से बने गमगी प्रटतरोधी पेंि के साथि लेटपत टकया जा 

सकता है, जो टमट्ी के घोल, टडलक््टन और पानी के साथि पेस् में टमलाया 

जाता है।

• कोर कोटिंग को डलसं्ग, टडटपंग, से्पइंग और ब्रटशंग द्ारा लगाया जा 

सकता है।

• यह पानी या अल्ोहल बेस पेंि हो सकता है।

मोल्ड औि कोि के पलए कोपटंग कया प्कयाि (Type of coating for 
mould and core)

1 ियाउडि बेस (Powder base)

उदयाििण - फ्ें च चटॉक पाउडर - ग्ीन सटैंड मोल्ड - अलौह धातु

गे्फाइि पाउडर - हरी रेत का साँचा लौह धातु

2 ियानरी कया आियाि (water base)

उदयाििण - पं्बेज पाउडर + पानी - सटैंड मोल्ड

सटैंड मोल्ड और कोर के टलए टजरकोन, गे्फाइि, एल्रूमीटनयम टसटलकेि।

3 पवलयायक आियाि (solvent base)

टजक्ोन, गे्फाइि, मैनेिसाइि टसटलकेि अटनिरोधक सामग्ी (प्स सरल) 

टवलायक

सटैंड मोल्ड और कोरेड के टलए उपयोग टकया जाता है।
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.5.43 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - िैटन्न बनयानया औि िैटन्न औि कोि बॉक्स करी मिम्मत किनया

िैटन्न बनयानया (Pattern Making)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• िैटन्न बनयाने कया अर्न बतयाएं

• िैटन्न बनयाने औि ढलयाई के बरीच अंति बतयाएं।

एक पैटन्न को इस तरह से नननम्नत नकसी भी चीज़ के “प्रनतकृनत” या 

“फेसीमाइल” मॉडल के रूप में पररभानित नकया जा सकता है, नजसका 

उपयोग नम रेत या अन्य उपयुक्त सामग्ी में ‘मोल्ड’ नामक एक प्रभावशाली 

कैनवटी बनाने के नलए नकया जा सकता है।

जब यह मोल्ड कैनवटी नपघली हुई धातु से भर जाती है, तो डाली गई धातु के 

जमने के बाद वांनित ढलाई का उत्ादन होता है।

पैटन्न बनाने की प्रनरिया को ‘पैटन्न बनाना’ कहा जाता है

पैटन्न बनाने वाली प्रनरिया को “पैटन्न मेकर” कहा जाता है।

जब नपघला हुआ धातु या पदार्न मोल्ड कैनवटी में जम जाता है, तो कास्ंटग 

नामक पैटन्न का पुनरुत्ादन होता है।

कास्ंटग की तुलना में आयाम में एक पैटन्न रोडा बडा है।

पैटन्न में लगभग 1 mm से 2 mm per 100 mm का संकुचन अलाउंस 

जोडा जाता है।

पैटन्न ननमा्नण में सतहो ंको निनननशंग करने के नलए मशीननंग या पररष्करण 

अलाउंस जोडा जाता है।

बाहरी सतह के नलए 1° और आंतररक सतह के नलए 3° का प्रारूपण 

अलाउंस पैटन्न में नदया गया है।

कोर नपं्रट पैटन्न ननमा्नण के सार प्रदान नकए जाते हैं।

कास्ंटग एक खण्ड योजना है, जहां पैटन्न दो या दो से अनधक खण्ड योजना 

में हो सकते हैं।

पैटन्न उस सामग्ी में नभन्न हो सकता है नजससे यह पैटन्न बना है। 

िैटन्न बनयाने वयाले हैंड टूल्स (Pattern making hand tool)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• िैटन्न बनयाने वयाले हैंड टूल्स के संकुचन पवविण औि उियोग बतयाएं।

लकडरी के कयाम किने वयाले हैंड टूल्स पनम्नपलखित के अनुसयाि सूचरीबद 

हैं (Wood working hand tools are listed as per the 
following ):

1 अंकन और परीक्षण उपकरण (Marking and testing tools)

2 होसलं्डग और सहायक उपकरण (Holding and supporting tools)

3 मापने के उपकरण (Measuring tools)

4 काटने के उपकरण (Cutting tools)

5 ननयोजन उपकरण (Planning tools) और अन्य प्रकार के उपकरण 

भी उपयोग नकए जाते हैं।

अंकन उिकिणो ंकया वगगीकिण औि उियोग (Classification and uses of marking tools)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• मयापकिं ग टूल्स के पवपिन्न प्रकयाि बतयाएं

• मयापकिं ग टूल्स के उियोग करी व्याख्या किें

• मयापकिं ग टूल्स करी संपषिप्त पनमया्नण पवशेषतयाएं। 

ऑपरेशन के सरान को इंनगत करने और संचालन के अनुरिम के दौरान 

माग्नदश्नन प्रदान करने के नलए मानकिं ग या लेआउट नकया जाता है।

- मानकिं ग पेंसनसल या स्काइबर आनद से की जाती है।

बढ़ई करी िेंसपसल (Fig 1)

- बढ़ई की पेंसनसल आमतौर पर एक अंडाकार रिॉस-सेक्शन होती है।

- इसे िेनी से तेज नकया जाता है।
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 पेंसनसल का प्रयोग सटीक काम (accurate work) के नलए नही ंनकया 

जाता है।

- ‘HB’, ‘H’ और ‘F’ पर अंकन के नलए उपयुक्त पेंसनसल कठोरता

अंकन चयाकू (Marking knife) (Fig 2)
यह ्टील से बना होता है जो एक िोर पर एक नबंदु पर होता है और दूसरे 

िोर पर एक तेज बे्ड होता है जो एक अत्ाधुननक बनाता है। बे्ड या 

चाकू का उपयोग कट लाइनो ं को नचननित करने के नलए नकया जाता है 

जहां आरी या िेनी से एक ऊर्ा्नधर सोल्डर को काटना होता है। नबंदु का 

उपयोग दूररयो ंको नचननित करने और रेखाओ ंको नलखने के नलए नकया 

जाता है।

स्रील स्कयाइबि (Steel scriber) (Fig 3)
एक ्टील स्काइबर अपने नबंदु पर तेज होना चानहए। इसका उपयोग उन 

पंसक्तयो ंको नलखने के नलए नकया जाता है नजन पर िेनी या आरी से कट 

बनाया जाता है।

स्काइबर को सूआ की तरह इसे्माल नही ंकरना चानहए। हैंडल को हरौडे 

से न मारें ।

मानकिं ग नाइि का इसे्माल मानकिं ग और सस्कनबंग के नलए भी नकया जाता 

है। यह लकडी के हते् में लगा हुआ ्टील का बे्ड होता है। यह स्काइबर 

के समान उदे्श्य को पूरा करता है (Fig 4)

मयापकिं ग गेज (Marking gauge) (Fig 5)
मेनकंग गेज का उपयोग िेस और नकनारे के समानांतर रेखाओ ंको नचननित 

करने के नलए नकया जाता है जैसे गेनजंग चौडाई और मोटाई

मानकिं ग गेज लकडी या ्टील का बनाया जा सकता है। गेज में चौकोर, 

लकडी की पट्ी या बीम होता है नजस पर लकडी का ब्ॉक या ्टॉक 

निसल रहा होता है। इस ब्ॉक को अंगूठे के पेंच के उपयोग से नकसी भी 

आवश्यक माप पर बांधा जा सकता है।

गेज के बेहतर रूप में सतह के सार फ्लश सेट पीतल के टुकडे द्ारा ्टॉक 

को क्षय होने से बचाया जाता है। बार को नमलीमीटर में अंशांनकत नकया 

जाता है और अंत में एक स्पर या ्टील नबंदु प्रदान नकया जाता है। एक 
‘साधारण रूल’ के सार, स्पर से ब्ॉक के मुख तक की दूरी को मापने की 
हमेशा सलाह दी जाती है।

सू्क को खोकर गेज सेट नकया जाता है और ्टॉक को स्पर से आवश्यक 
दूरी पर सरानांतररत कर नदया जाता है। माप एक रूल से नलया जाता है।

सेनटंग के बाद सू्क को कडा कर नदया जाता है जबनक ्टॉक को मजबूती 
से लकडी के सखलाि मदद की जाती है और आगे की नदशा में धकेल नदया 
जाता है। (Fig 6)

मोपट्नज़ गेज (Mortise gauge) (Fig 7)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.5.43 से संबंपित पसदयंात

मोनट्नज़ गेज दो स्पर के सार एक मेनकंग गेज है। दो स्पर को अलग-अलग 
दूरी पर रखा जा सकता है और एक समय में दो समानांतर रेखाओ ंको 
नचननित नकया जा सकता है।

यह कडी लकडी से बना है और बीम के अंत में एक समायोजन पेंच 

(adjusting screw) है।
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सू्क स्पस्न में से एक को ऊपर और नीचे या इच्ानुसार घुमाता है। बीम के 

दूसरी तरि एक नबंदु के सार लगाया जाता है, जैसा नक सामान्य अंकन 

गेज नही ंहै।

गेज का उपयोग समानांतर रेखाओ ंका उपयोग करके मोनट्नज़ और टेनन 

और इसी तरह के जोडो ंको नचननित करने के नलए नकया जाता है।।

बीच की लकडी से बना ्ेटम/बीम और ्टॉक। बॉक्स वुड से बना रंब सू्क। 

्टील का बना नपन या स्पर।

कपटंग गेज (Cutting gauge) (Fig 8)

यह नसि्न  एक मानकिं ग गेज का ननमा्नण है।

तने के अंत में स्काइनबंग नाइि को एक वेज की सहायता से निक्स नकया 

जाता है। कील को ढीला करके चाकू की लंबाई को बढ़ाया या घटाया जा 

सकता है। इस गेज से चौडे तखो ंपर नलखने के ननशान लगाए जा सकते हैं।

खांचे, ररबेट और डोवेटेल बनाने के नलए इस कनटंग गेज से गहरे ननशान 

नलखे जा सकते हैं। लकडी और प्ाईवुड की 3 नममी मोटी तक की पतली 

पनट्यो ंको काटना संभव है।

िैनल गेज (Panel gauge) (Fig 9)

यह नसंगल मानकिं ग गेज की तरह है लेनकन तना और ्टॉक लंबा है। तने 

की लंबाई 450 mm प्ैंक में पैनल गेज के सार 150 mm से अनधक 

स्काइनबंग माक्न  बनाए जाते हैं।

टै्मेल िॉइंट्स (Trammel points) (Fig 10)

टै्मेल पॉइंट्स का उपयोग बडे सक्न ल्स और आक्स्न को नबिाने के नलए 

नकया जाता है।

घुमावदार पेंच को घुमाकर एक दूसरे से आवश्यक दूरी पर लकडी के बैटन 

या ्टील की िड से दो निसलने वाले नबंदुओ ंको बांधा जाता है। नबंदु को 

बैटन या ्टील की िड से बांधा जाता है।

यनद ्टील से बने नडवाइडर (legs) की एक जोडी होती है।

लेग को नुकीला कर नदया जाता है और शीि्न पर वे ररवेट या पेंचदार होते हैं।

वे एक ननधा्नररत पेंच के माध्यम से आवश्यक नरिज्ा पर तय होते हैं।       

(Fig 12)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.5.43 से संबंपित पसदयंात

उियोग (Uses)
1 वृतो ंके चापो ंको सरानपत करने के नलए।

2 माप को ्टील रूल से जॉब में सरानांतररत करने के नलए।

3 वरिो ंको नचननित करने के नलए।

कभी-कभी नकसी एक नबंदु को पेंसनसल लेड से बदला जा सकता है। 

पवंग कम्यास (Wing compass)

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



123

मयािन औि ििरीषिण उिकिण (Measuring and Testing Tool)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• पवपिन्न प्रकयाि के मयािन औि ििरीषिण उिकिणो ंकया उले्ि किें

• मयािन औि ििरीषिण उिकिणो ंके उियोग करी व्याख्या किें

• मयािन औि ििरीषिण उिकिणो ंके पनमया्नण औि सुपवियाओ ंकरी संपषिप्त जयानकयािरी दें।

रूल (स्रील) (Fig 1)

- वक्न शॉप में लकडी या ्टील के रूल्स का इसे्माल नकया जाता है

– सेमी में नवभाजन 30 सेमी लंबा और उप नवभानजत नममी (2) और 

आधा नममी (3) में है।

- इंच में नवभाजन 12 इंच (12 “) लंबा बारह इंच एक अंगे्जी िुट 12” 
= 1’ के बराबर है

- सब नडवीजन 1/16” (4) में 1/32” (5) और 1/64” (6) में शुद्ध है।

- एक इंच के भागो ंको मीनट्क नस्टम में बदलने के नलए (इकाइयो ंके 

सार: m, cm, mm) एक रूपांतरण तानलका उपयोगी हो सकती है।

1/16" 1.6 mm

2/16" 1/8” 3.2 mm

3/16" 4.8 mm

4/16" 1/4” 6.35mm

5/16" 8.0mm

6/16" 3/8” 9.5mm

7/16" 11.1mm

8/16 1/2” 12.7mm

9/16" 14.3mm

10/16" 5/8” 15.9mm

11/16" 17.5mm

12/16" 3/4” 19.05mm

13/16" 20.6mm

14/16" 7/8” 22.2mm

15/16" 23.8mm

16/16" 1” 25.4mm

बंिनेवयालया बढ़ई कया रूल (पज़ग-जै़ग) (Collapsible Carpenter’s 
rule (Zig-Zag)) (Fig 2)

इसे नज़ग-जै़ग रूल भी कहते हैं। इसमें 10 टुकडे होते हैं नजनमें से प्रते्क 

एक दूसरे से नशनरल रूप से ररवेटेड होता है। प्रते्क टुकडा 10 cm लंबा 

है और कुल लंबाई 1 m है।

इस रूल से लंबी दूररयां मापी जा सकती हैं। कभी-कभी इसमें दूसरी तरि 

नरिनटश नस्टम मापन होता है।

फोख्ंडग रूल (फुट रूल) (Folding Rule (Foot rule) (Fig 3)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.5.43 से संबंपित पसदयंात

इसे िुट रूल भी कहते हैं। इसकी चार तहें हैं नजनमें से प्रते्क 6 इंच या 

150 नममी लंबी है। यह एक प्ास्टक में एक धासविक नहंज से जुडा होता 

है। माप लेने के बाद, से्ल को मोडकर धूल से मुक्त रखें। इसे पैकेट में 

आसानी से ले जाया जा सकता है। टूट-िूट से बचने के नलए इस रूल के 

अंत में धातु सलिप प्रदान की जाती है।

टेि मयाि रूल (Tape measurement Rule) (Fig 4)
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लंबे माप के नलए टेप पैमाने का उपयोग नकया जाता है। टेप ्टील से बना 

है और नटकाऊ और पररशुद्ध है। उपयोग में नही ंहोने पर टेप को बॉक्स में 

रखना चानहए। नवभाजन सेंटीमीटर या इंच में नकया जाता है।

टेप माप में अंदर और बाहर माप के नलए एक स्ाइनडंग एंड पीस होता है।

संयोजन सेट (Combination set)

संयोजन सेट का उपयोग नवनभन्न प्रकार के काययों के नलए नकया जा सकता 

है, जैसे लेआउट काय्न, माप और कोणो ंकी जाँच।  

संयोजन सेट में एक (Fig 5) है

- प्रोटे्क्टर हेड (protractor head)(1)

- स्कायर हेड (square head) (2)

- सेंटर हेड (centre head) (3)

- रूल (rule) (4)

प्रोटै्क्टि हेड  (Protractor Head)

प्रोटे्क्टर हेड घुमाया जा सकता है और नकसी भी आवश्यक कोण पर सेट 

नकया जा सकता है।

प्रोटै्क्टर हेड का उपयोग 1° की सटीकता के भीतर कोणो ंको नचननित करने 

और मापने के नलए नकया जाता है। इससे जुडा सस्पररट लेवल हॉररजॉन्टल 

पे्न में जॉब सेट करने के नलए उपयोगी होता है। (Fig 6) 

स्कयायि हेड (Square head)

रूल के अनुसार वगा्नकार शीि्न का एक मापक िलक 90° पर और दूसरा 

45° पर होता है।

इसका उपयोग 90° और 45° के कोणो ं को नचननित करने और जांचने 

के नलए नकया जाता है। इसका उपयोग मशीनो ंपर काम के टुकडे सेट 

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.5.43 से संबंपित पसदयंात

करने और स्ॉट की गहराई को मापने के नलए भी नकया जा सकता है।           

(Fig 7 (a, b, c))

सेंटि हेड (Centre Head)

यह रूल के सार बेलनाकार जॉब के कें द्र का पता लगाने के नलए प्रयोग 

नकया जाता है। (Fig 7d)

सटरीक िरिणयाम सुपनपचित किने के पलए, संयोजन सेट को 

उियोग के बयाद अच्री तिह से सयाफ पकयया जयानया चयापहए औि 

उियोग यया िंडयािण के दौियान कयाटने के उिकिण के सयार 

पमपरित नहरी ंपकयया जयानया चयापहए।
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खपं्ग ज्याइंट कैलरीिस्न (Spring Joint calipers) (Fig 10)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.5.43 से संबंपित पसदयंात

कैलरीिस्न (Calipers)

कैलीपस्न सरल मापने वाले उपकरण हैं नजनका उपयोग ्टील रूल से 

वसु्ओ ंमें और इसके नवपरीत माप को सरानांतररत करने के नलए नकया 

जाता है।

जोड के प्रकार और पैर के आकार के आधार पर कैलीपस्न नवनभन्न प्रकार 

के होते हैं।

जोडो ं के प्रकयाि (Types of Joints): आमतौर पर इसे्माल नकए 

जाने वाले कैलीपस्न िम्न ज्ाइंट कैलीपस्न और सपं्ग ज्ाइंट कैलीपस्न होते 

हैं।

फम्न ज्याइंट कैपलिस्न (Firm Joint Calipers) (Fig 8 a,b)

िम्न ज्ाइंट कैलीपस्न के मामले में, दोनो ंलेग्स एक नसरे पर नपवेटेड होती 

हैं। एक वक्न पीस का माप लेने के नलए, कैलीपर को मोटे तौर पर आवश्यक 

आकार में खोला जाता है। कैलीपर को लकडी की सतह पर हले् से 

रपरपाकर िाइन सेनटंग की जाती है।

कैलरीिस्न के प्रकयाि (Types of calipers)

बाहर और अंदर के कैलीपस्न को पैरो ंके आकार से अलग नकया जाता है।

बाहरी माप के नलए उपयोग नकए जाने वाले कैलीपस्न को बाहरी कैलीपस्न 

के रूप में जाना जाता है। (Fig 9)आंतररक माप के नलए उपयोग नकए 

जाने वाले कैलीपस्न को आंतररक कैलीपस्न के रूप में जाना जाता है।  
(Fig 10 a,b)

इस प्रकार के कैलीपस्न के नलए, लेग्स को एक सपं्ग से भरी धुरी के माध्यम 

से इकट्ा नकया जाता है। कैलीपर लेग्स को खोलने और बंद करने के नलए 

सू्क और नट नदए गए हैं।

सपं्ग जॉइंट कैलीपस्न में विररत सेनटंग का लाभ होता है। बनाई गई सेनटंग 

तब तक नही ंबदलेगी जब तक नक नट को घुमाया न जाए। एक कैलीपर 

का आकार उसकी लंबाई से नननद्नष्ट होता है, जो धुरी कें द्र और लेग की नोक 

के बीच की दूरी है।

नलए गए मापन की शुद्धता काय्न को मापते समय ‘महसूस’ या ‘स्पश्न’ की 

भावना पर बहुत अनधक ननभ्नर करती है। जब पैर नसि्न  सतह को िू रहे हो ं

तो आपको महसूस होना चानहए।

ट्याई स्कयायि (Try square)

ट्ाई स्कायर एक पररशुद्ध यंरि है।

– नजसका प्रयोग नकसी सतह के चौकोरपन को जांचने के नलए नकया 

जाता है।

- एक ट्ाई स्कायर द्ारा माप की सटीकता लगभग 0.002 mm per 
100 mm लंबाई।

- जो अनधकांश वक्न  शॉप उदे्श्यो ंके नलए पया्नप्त शुद्ध है।

- बे्ड को ्टॉक में 90° पर निक्स नकया गया है। (Fig 12)
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उियोग (Uses)

ट्ाई स्कायर का प्रयोग नकया जाता है

- सतह की समतलता की जाँच करने के नलए। (Fig 13) 

मेटि वग्न (Mitre square) (Fig 16)

- 45° का ननशान लगाने के नलए और 45° का परीक्षण करने के नलए 

मेटर से्कयर का इसे्माल इसके ्टॉक के अंत में और बे्ड की कनटंग 

के समय नकया जाता है। यह ररवेट्स द्ारा सरायी रूप से निक्स नकया 

जाता है, इसके बे्ड की लंबाई 200mm से 350mm होती है। इसके 

बे्ड पर अंशांकन होते हैं।

– ट्ाय स्कायर और मैटर स्कायर में केवल इतना ही अंतर है नक बे्ड 

और ्टॉक को ट्ाई स्कायर में 90° और मेटर स्कायर में 45° पर 

निक्स नकया जाता है।

ट्याई स्कयायि औि मेटि स्कयायि (Try and Mitre square)

– ट्ाई स्कायर और मेटर स्कायर कोण 45°, 90° और 135° के नलए 

भी उपयोगी है (Fig 17)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.5.43 से संबंपित पसदयंात

- नकनारे के चौकोरपन की जांच करने के नलए। (Fig 14)

- अंदर के चौकोरपन की जांच करने के नलए। (Fig 15)

- ट्ाय स्कायर के बे्ड कठोर ्टील के बने होते हैं।

- ्टॉक अनुभवी कठोर लकडी या कच्ा लोहा, हले् ्टील और 

एलू्मीननयम से बना है।

- अगर यह लकडी से बना है तो यह अच्ी तरह से अनुभवी लकडी होना 

चानहए।

-  लकडी के ्टॉक को टूटने से रोकने के नलए पीतल की पे्ट को अंदर 

की तरि लगाया जाता है।

- ट्ाय स्कायर को उनके बे्ड की लंबाई के अनुसार नननद्नष्ट नकया जाता 

है।

- ट्ाई स्कायर बे्ड की लंबाई 100,150, 200, 250 mm और 300 
mm में उपलब्ध है

- ट्ाई एंड मेटर स्कायर 45 टेस्ंटग चैंिस्न पर मेटर सेट करने और अन्य 

काम 45° या 135° के नलए उपयोगी है। (Fig 18)

- बे्ड सरायी रूप से तय हो गया है इसनलए ्टॉक बे्ड की लंबाई पर 

है जो 200 mm से 350 mm है

उियोग (Uses)

इसका उपयोग बढ़ईगीरी काययों और भवन ननमा्नण काययों के नलए नकया 

जाता है। काययों को नलखने के नलए बडे और चौडे तखो ंका उपयोग नकया 

जाता है।
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 Fig 23

खपिरिट लेवल (Spirit level) (Fig 20)

सस्पररट लेवल का उपयोग मुख्य रूप से बढ़ई द्ारा नकया जाता है। इसमें 

लकडी का एक टुकडा होता है (सस्पररट लेवल के नलए सामान्य लकडी 

सागौन की लकडी होती है) या एलु्मीननयम नजसमें सस्पररट लेवल ग्ास 

को कै्षनतज और लंबवत रूप से बांधा जाता है। जैसा नक कांच की टू्ब भरी 

नही ंजाती है, एक बुलबुला हमेशा बना रहता है, जब बुलबुला ग्ास के कें द्र 

में होता है जो उस पर नचननित रेखाओ ंसे संकेनतत होता है, नजस संरचना पर 

स्र पूरी तरह से कै्षनतज या लंबवत होता है।

कुि सस्पररट लेवल में कै्षनतज ग्ास टू्ब के लंबवत दो ग्ास टू्ब होगें। 

इसे पं्ब ग्ास कहा जाएगा और इसका उपयोग दीवारो ंऔर सखडनकयो ं

के लंबवत परीक्षण के नलए नकया जाता है। (Fig 21)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.5.43 से संबंपित पसदयंात

कोंसनक इसमें एडज्ेटबल स्ाइनडंग बे्ड होता है। बे्ड को नवंग नट या 

सेट सू्क द्ारा लॉक नकया जा सकता है।

आवश्यक कोण को सीधे नकनारे से सेट नकया जाता है और नडनग्यो ंको एक 

प्रोटै्क्टर के नवरुद्ध मापा जाता है।

उियोग (Uses)

स्ाइनडंग बेवल का उपयोग डोवेटेल, कुनस्नयो ंके नलए साइड रेल, चैंिस्न, 

बेवेल और ड्ाइंग से वक्न पीस तक कोणो ंको सरानांतररत करने के नलए 

नकया जाता है। बेवेल स्कायर के भाग है। (Fig 23&24)

सरीिया पकनयािया (Straight edge) (Fig 22)

पूरी तरह से सीधे समांतर नकनारो ंके सार ्टील या लकडी से बने सीधे 

नकनारे, हालांनक कभी-कभी केवल एक सीधा नकनारा होता है।

उियोग (Uses):  सतह और नकनारो ंकी सीधापन के परीक्षण के नलए।

इसकी लंबाई 1500mm से 2000mm चौडाई 50mm से 70mm और 

मोटाई 20mm है

‘T’ बेवेल यया बेवेल स्कयायि (‘T’ bevel or bevel square)

T-बेवेल का उपयोग समकोण के अलावा अन्य कोणो ं के परीक्षण और 

हस्ांतरण के नलए नकया जाता है। बेवल को स्ाइनडंग बेवल कहा जाता है 

हैंडल (Handle)

हैंडल कठोर लकडी, कच्ा लोहा और एलू्मीननयम से बना है। ऊपरी 

नकनारा आधा गोल है और बेवल वग्न को ठीक करने के नलए एक स्ॉट है।

बे्ड (Blade)

बे्ड का एक नकनारा आधा गोल होता है और उनका दूसरा नकनारा 45° 

पर कटा होता है। एक अनुदैध्य्न स्ॉट है। हैंडल को स्ॉट में नवंग नट के 

सार या मशीन सू्क के सार लगाया जाता है। स्ॉटेड बे्ड ्टॉक में एक 

स्ॉट से होकर गुजरता है।

नवंग नट को ढीला करने पर बे्ड को नकसी भी कोण पर नशफ्ट नकया जा 

सकता है। और यनद आवश्यक हो तो बे्ड को और लंबाई के नलए भी 

बढ़ाया जा सकता है।

लॉपकंग नट (Locking nut)

यह एक नवंग नट या एक सेट सू्क हो सकता है नजसका उपयोग बे्ड को 

ढीला करने या कसने के नलए नकया जाता है।
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वक्न  होख्ंडग पडवयाइस (Work holding devices)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• हैंड सू्क के उियोग करी व्याख्या किें

• बयाि कै्म् यया ‘C’ कै्म् के उियोग बतयाएं

• बेंच हो्ड फयास् औि क्रीट के उियोगो ंके बयािे में संपषिप्त जयानकयािरी दें।

हैंड सू्क (Hand screw) (Fig 1)

हैंड सू्क एक लिैंप होता है नजसमें जबडे की एक जोडी होती है। यह या तो 

्टील या लकडी से बना होता है।

इसके दो जबडे एक बायी ंओर और दूसरा दायी ंओर होता है। दोनो ंजबडे 

दो पेंचदार पतली िडो ंसे जुडे होते हैं, जैसा नक नचरि में नदखाया गया है। 

जॉब को लैिम्प करते समय दोनो ंसू्क समान रूप से खराब होने चानहए।

यह िोटे कामो ंऔर नचपकाने के काम में उपयोगी है।

बयाि कै्म् (Bar clamp) (Fig 2)

्टील बार लिैंप आमतौर पर गू्इंग उदे्श्यो ंके नलए जोडे में उपयोग नकए 

जाते हैं। बार आयताकार या ‘टी’ आकार का हो सकता है।

टी-बार लिैंप भारी होते हैं। इस उपकरण द्ारा काय्न पर अनतररक्त दबाव 

डाला जा सकता है। इसमें दो स्ाइनडंग शूज हैं। एक जूता सू्क रॉड से जुडा 

होता है और दूसरा जहां आवश्यक होता है वहां नपन नकया जाता है। सू्क 

रॉड में एक मजबूत स्कायर थे्ड होता है। इनका उपयोग नवसृ्त काययों और 

बडे फे़मो ंको जकडने के नलए नकया जाता है।

टी-लिैंप 160 mm से 2500 mm की लिैंसनपंग क्षमता में उपलब्ध हैं।

‘G’ यया ‘C’ कै्म् (‘G’ or ‘C’ clamp) (Fig 3&4)

ये अक्सर िोटे जॉब के नलए उपयोग नकए जाते हैं और जहां दोनो ंहारो ंसे 

काम नकया जाता है वहां एच सेक्शन लोहा होता है और नवरूपण की नकसी 

भी प्रवृनत का प्रनतरोध  करता है। पेंच में एक मजबूत स्कायर थे्ड और एक 

गेंद पर एक राउंड शू होता है जो ऊपर के अलावा कई अन्य लिैंप होते 

हैं जैसे नक कॉन्नर लिैंप, रोप लिैंप, फे्लसक्सबल बैंड लैिम्प, वुडन गू्इंग 

नडवाइस आनद।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.5.43 से संबंपित पसदयंात

बेंच हो्ड फयास् (Bench hold fast) (Fig 5)

लकडी के प्ैंको ं(planks) में िेद करने के नलए प्ैंक को इस उपकरण 

द्ारा बाहर ननकाले नबना मजबूती से मदद की जाती है। ्ेटम का्ट आयरन, 

सू्क रॉड, हैंडल, ्टील से बना हार है। इसे वक्न  टेबल के निद्रो ंमें लगाया जा 

सकता है और प्ैंको ंको कस नदया जा सकता है।

क्रीट (The cleat) (Fig 6)
यह कठोर लकडी से बना है। यह कडे नकए जाने वाले प्ैंक से 50mm 
ज्ादा लंबा है। इसके सार ही दोनो ंनसरो ंपर लकडी के दो टुकडे पेंचदार 

होते हैं। नजस लकडी को लगाना और कसना होता है उसे लकडी के टुकडो ं

के बीच में रखा जाता है और कीलें कस कर डाली जाती हैं। हल्ा नकया 

जाने वाला प्ैंक अब कसकर पकड नलया गया है।
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बेंच वयाइस के प्रकयाि औि उनके उियोग (Type of bench vice and their uses)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• पवपिन्न प्रकयाि करी बेंच वयाइस करी पनमया्नणयात्मक पवशेषतयाओ ंकया उले्ि किें

• खविक रिलरीज़ वयाइस औि सॉ वयाइस के उियोगो ंकरी व्याख्या किें

• बेंच वयाइस के उियोगो ंकरी संपषिप्त जयानकयािरी दें। 

लकडी को ससरर रखना चानहए। अगर इसे सही ढंग से आरी, िेनी और 

योजना बनाना है।

– इस कारण कारपेंटर की वक्न  बेंच में अलग-अलग तरह के वाइस होते 

हैं।

- आमतौर पर निट नकए गए बेंच वाइस में काम करने के नलए दो धातु 

के जबडे होते हैं

- वाइस का एक जबडा वक्न  बेंच से जुडा होता है

- दूसरा जबडा ससरर जबडे के समानांतर चलने योग्य होता है

- इसे ऑपरेट करने के नलए एक थे्डेड शाफ्ट और एक हैंडल होता है।

- काम को नुकसान से बचाने के नलए जबडे के अंदर दो लकडी के 

ब्ॉक का इसे्माल नकया जाता है

वयाइस तरीन प्रकयाि के होते हैं (There are three types of vice)

1 विररत ररलीज वाइस (या) वुड वक्न र वाइस (Quick release vice 
(or) wood worker’s vice)

2 सॉ वाइस (Saw vice)

3 बेंच वाइस (Bench vice)

त्वरित रिलरीज वयाइस (Quick release vice)

- विररत ररलीज वाइस में मूवेबल जॉ जल्ी से ररलीज हो जाता है और 

निक्स्ड जॉ के सार लैिम्प हो जाता है।

- विररत ररलीज नस्टम के नलए इसके थे्डेड शाफ्ट में एक बॉक्स नट 

नदया गया है। (Fig 1)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.5.43 से संबंपित पसदयंात

2 थे्ड शाफ्ट और बॉक्स नट को लुनरिकेट नकया जाना चानहए।

3 जबडे को कसने के नलए हरौडे से नही ंमारना चानहए।

सॉ वयाइस (Saw vice) (Fig 2)

- जबडा का्ट आयरन का बना होता है।

- थे्डेड शाफ्ट ्टील से बना होता है।

– उपाध्यक्ष जबडे की चौडाई से नननद्नष्ट नकया जाता है।

सयावियापनययंा (Precautions)
1 वाइस को ननहाई (ANVIL) की तरह इसे्माल नही ंकरना चानहए।

- यह लकडी या ्टील से बना होता है, जबडे दांतो ंके रूप में तेज करते 

हुए आरी को पकडने के नलए कािी लंबे होते हैं।

- जबडो ंको बंद करने और खोलने के तरीके बनाने के नलए जबडे नटकाए 

जाते हैं।

- यह नकसी अन्य प्रकार के काययों के नलए उपयोगी नही ंहै।

सॉ वयाइस कया उदे्श्य (Purpose of Saw vice)

- आरी (सॉ) के दांतो ंको तेज करना, आरी के दांतो ंको आकार देना और 

दांतो ंको जमाना इस वाइस की सहायता से नकया जाता है

- सॉ लिैंप के जबडे, सॉ को निलेट के दांतो ंसे 2-3 mm नीचे पकडना 

चानहए।

बेंच वयाइस (Bench vice) (Fig 3)

वाइस का उपयोग वक्न पीस को पकडने के नलए नकया जाता है। वे नवनभन्न 
प्रकारो ंमें उपलब्ध हैं। बेंच वक्न  के नलए इसे्माल नकया जाने वाला वाइस 
बेंच वाइस या इंजीननयर का वाइस कहलाता है।

एक बेंच वाइस का्ट आयरन या का्ट ्टील से बना होता है और इसका 
उपयोग िाइनलंग, सॉइंग, के नलए काम करने के नलए नकया जाता है।, 
थे्नडंग और अन्य हार संचालन।

वाइस का आकार जबडो ंकी चौडाई से बताया जाता है। उदाहरण के नलए 

150 नममी समानांतर जबडा बेंच वाइस
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पवपिन्न आिरी कया िरिचय औि उनके उियोग (Introduction of different saws and their uses)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• आिरी के पवपिन्न प्रकयािो ंकया उले्ि करीपजए

• पवपिन्न प्रकयाि करी आिरी के उदे्श्य करी व्याख्या किें

• से््ट कपटंग आिरी के पवपशष्ट उियोगो ंकरी संपषिप्त जयानकयािरी दें।

लकडी काटने के नलए आरी (सॉ) कई प्रकार की होती है। कुि का उपयोग 

सीधे कट करने के नलए नकया जाता है और अन्य का उपयोग घुमावदार कट 

बनाने के नलए नकया जाता है। जैसा नक इसके नाम से पता चलता है, एक 

रिॉस कट आरी का उपयोग लकडी को लंबवत या लकडी के गे्न के कोण 

पर काटने के नलए नकया जाता है।

सॉ के प्रकयाि (Types of Saw)

1 सीधे काटने वाली आरी (Straight cutting saws)

2 कव्न कनटंग आरी (या) नवशेि आरी (Curve cutting saws (or) 
special saws)

सरीिे कयाटने वयालरी आिरी (Straight cutting saws)

1 ररप आरी (Rip saw)

2 रिॉस कट आरी (Cross cut saw)

3 हार आरी (Hand saw)

4 पैनल आरी (Panel saw)

5 टेनन आरी (Tenon saw)

6 डवटेल आरी (Dovetail saw)

रिि आिरी (Rip Saw) (Fig 1)

- बे्ड पतले सपं्ग ्टील से बना होता है।

- गे्न के सार काटने के नलए उपयोग नकया जाता है

- बे्ड को लकडी के हैंडल से ररवेनटंग या सू्क से जोडा जाता है

- नकए जाने वाले काय्न की निटनेस की आवश्यकता के अनुसार ररप सॉ 

के दांत आकार में नभन्न होते हैं

- हैंडल बीच (या) सेब की लकडी से बना है

- इसके प्रनत सेंटीमीटर लंबाई में दो दांत होते हैं

- बे्ड की लंबाई 60 से 70 सेमी है

- यह लंबाई द्ारा नननद्नष्ट है

- दांत का कोण 90° से कम हो

– इसके प्रनत 25mm में 3 से 6 दांत होते हैं।

क्ॉस कट आिरी (Cross cut saw) (Fig 2)

- लकडी के गे्न को काटने के नलए उपयोग नकया जाता है- बे्ड की 

लंबाई 56 से 70 सेमी है

- इसके प्रनत 25mm में 5 से 9 दांत होते हैं

- दांतो ंका कनटंग एंगल 90° होता है

- दांतो ंका आकार ररप सॉ के आकार से नभन्न होता है

- सख लकडी के नलए महीन नपच वाले बे्ड को प्रारनमकता दी जाती 

है। सॉफ्ट वुड के नलए कोस्न नपच वाले बे्ड का इसे्माल नकया जाता 

है।

हयार आिरी (Hand Saw) (Fig 3) 

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.5.43 से संबंपित पसदयंात

– ररप सॉ की तुलना में बे्ड की लंबाई हैंड सॉ में कम होती है।

- नजसका उपयोग हले् काम के नलए नकया जाता है।

िैनल आिरी (Panel Saw) (Fig 4)

यह सबसे अनधक इसे्माल नकया जाने वालीआरी है

- यह कई साइज में उपलब्ध है

– इसके प्रनत 25mm में 10 से 12 दांत होते हैं

- लंबाई 50 सेमी है

- नवशेि रूप से दरवाजे के शटर के नलए पैनलो ं को काटने के नलए 

उपयोग नकया जाता है।

टेनन सॉ (Tenon Saw) (Fig 5)

- यह आकार में आयताकार है

- लंबाई 25 से 40 cm लंबी है
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डवटेल आिरी (Dove tail saw) (Fig 6)

- नदखने में टेनन आरी जैसा है

- इसका बे्ड पतला और संकरा होता है

- इसका लकडी का हैंडल खुला और बे्ड की पूरी लंबाई तक जाने के 

नलए स्वतंरि है

- इसका उपयोग महीन काम के नलए नकया जाता है

- डवटेल जॉइंट्स के नलए नवशेि रूप से tongues काटने के नलए 

उपयोग नकया जाता है

- बे्ड की लंबाई 20 से 30 cm है और 6 points/cm है। 

पवपिन्न प्रकयाि करी छेनरी (Different type of chisels)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• आमतौि िि इसे्मयाल होने वयालरी पवपिन्न प्रकयाि करी छेनरी (चरीज़ल) के नयाम पलखिए

• पवपिन्न प्रकयाि करी छेनरी (चरीज़ल)के उियोग बतयाइये

• चरीज़ल पनपद्नष्ट किें ।

िेनी (चीज़ल) का उपयोग लकडी के जोडो ंके नहसो ंको आकार देने और 

निनननशंग करने के नलए नकया जाता है। उनका उपयोग लकडी के काम 

में नवनभन्न प्रोिाइलो ंको आकार देने के नलए भी नकया जाता है। चीज़ल का 

आकार बे्ड की चौडाई और प्रकार से ननधा्नररत होता है।

सभी िेनी (चीज़ल)में चार मुख्य भाग होते हैं

1 हैंडल (The handle)

2 बे्ड (The blade)

3 टैंग (Tang)

4 िेरुल (Ferrule)

चीज़ल का बे्ड िोर््न टूल ्टील से बना होता है, कनटंग एंगल 25° होता 

है।

चरीज़ल के प्रकयाि  (Types of chisels)

1 बेंच फम्नि छेनरी (Bench firmer chisel (Fig 1)

इसका उपयोग सामान्य नचसेनलंग उदे्श्यो ंके नलए नकया जाता है। मज़बूती 

से बनाया गया, इसका उपयोग मैलेट के सार हल्ी चीज़ल के नलए नकया 

जा सकता है। बे्ड खंड में आयताकार है। हैंडल बीच या ऐश से बना है। 

इसमें पीतल का िेरूल होता है। टैंग िेरूल के अंदर तय हो गई है। यह 3 
mm से 50 mm तक उपलब्ध है।

2 बेवेल एज फम्नि छेनरी (Bevel edge firmer chisel) (Fig 2)

यह हले् काम और जोडने के काम के नलए अनधक सुनवधाजनक है, और 

इसके सरान पर साधारण मजबूत चीज़ल का उपयोग नही ंनकया जा सकता 

है जैसे नक कोनो ंऔर जोडो ंकी सिाई। बेवेल एज फाम्नर चीज़ल की लंबाई 

के सार बेवल वाले दो नकनारे होते हैं, जो इसे हल्ा और नकनारो ंको पतला 

बनाता है। आकार 3 mm से 50 mm तक नभन्न होता है।

3 िपजस्ड्न फम्नि छेनरी (Registered firmer chisel) (Fig 3)

इसका उपयोग भारी काम जैसे मोटा्नइनजंग के नलए नकया जाता है। यहां 

मैलेट का इसे्माल जरूरी है। यह साधारण दृढ़ िेनी (ordinary firmer 
chisel) से अनधक मजबूत है। इसके हैंडल के दोनो ंनसरो ंपर मोटे बे्ड 

और लोहे की िेरुल होती है। बे्ड के शोल्डर और हैंडल के बीच एक 

चमडे का वॉशर प्रदान नकया जाता है, जब िेनी को हरौडे से मारा जाता है, 

तो यह शॉक अवशोिक के रूप में काय्न करता है।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.5.43 से संबंपित पसदयंात

– इसके प्रनत 25mm में 12 से 14 दांत होते हैं।

- टेनन जैसे महीन काययों के नलए इसका प्रयोग नकया जाता है

- मुख्य उपयोग शॉट्न और ्े्टट कट बना रहा है

- बे्ड को मोडने से बचाने के नलए शीि्न पर पीठ पर एक मजबूत पट्ी 

प्रदान की जाती है।

- बंद हैंडल (closed handle)
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4 कतिन छेनरी (Paring chisel) (Fig 4)

यह जोडो ं की निनननशंग करने जैसे सभी पाररंग काययों के नलए सबसे 

उपयुक्त है। इसमें बेवेल्ड नकनारो ंके सार एक अनतररक्त लंबा पतला बे्ड 

है। इसे कभी भी मैलेट के सार इसे्माल नही ंकरना चानहए। हैंडल खंड में 

बीच और अष्टकोणीय से बना है।

आकार 3 mm से 50 mm तक होता है।

5 सॉकेट फम्नि यया सॉकेट मोपट्नज़ (Socket firmer or socket 
mortise) (Fig 5)

इसका उपयोग अनतररक्त भारी काम के नलए नकया जाता है, बे्ड अन्य 

चीज़ल की तुलना में मोटा और मजबूत होता है। यह मैलेट के वार को झेलने 

में सक्षम है, और मोनट्नज़ के कवर को समतल करता है। िेरुल के सार 

प्रदान नकया गया ऐश हैंडल बे्ड में सॉकेट में लगाया जाता है। आकार 3 
mm से 50 mm तक होता है।

चीज़ल वृताकार खंड के बे्ड होते हैं नजन्ें गॉज या खोखली चीज़ल कहा 

जाता है।

बे्ड पर कनटंग बेवल की ससरनत के अनुसार, दो मुख्य प्रकार होते हैं

बेवेल्ड गॉज के अंदर (Fig 6), बेवेल्ड गॉज के बाहर (Fig 7)

मोपट्नज़ छेनरी (Mortise chisel) (Fig 8)

मोनट्नज़ चीज़ल को ्टैंड हाड्न, रि नवयर के सार नडज़ाइन नकया गया है और 

बे्ड की मोटाई उतोलन की अनुमनत देती है मोनट्नज़ को साफ करने और 

बे्ड को सही रखने के नलए आवश्यक है।

इसका हैंडल मजबूत होता है और बे्ड को इसमें टेंग द्ारा निट नकया 

जाता है जैसा नक सॉकेट और टैंग चीज़ल के सार होता है।

मोनट्नज़ चीज़ल के सामान्य आकार 3,4, 5, 6, 8, 10,12,14,16, 20 
mm चौडाई में हैं।

घि्नण से बचने के नलए िेनी का बे्ड िेस से पीिे की ओर और काटने वाले 

नकनारे से हैंडल की ओर रोडा पतला होता है।

मोनट्नज़ चीज़ल का उपयोग मुख्य रूप से मोनट्नज़ को काटने के नलए नकया 

जाता है और मैलेट के भारी वार से चलाया जाता है।

टे्ट मोनट्नज़ चीज़ल में टैंग के शोल्डर और हैंडल के बीच एक सख चमडे 

का वॉशर होता है जो बार-बार होने वाले वार के झटके को अवशोनित करने 

में मदद करता है।

लकडरी के कयाम किने वयाले पे्न (Wood working planes)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• पवपिन्न प्रकयाि के पे्न के नयाम पलखिए

• पवपिन्न पे्न के उियोग बतयाएं

• पवपिन्न पे्न करी संिचनयात्मक पवशेषतयाओ ंकया उले्ि करीपजए

• पे्न को पनपद्नष्ट किें ।

एक पे्न एक हार का उपकरण है नजसका उपयोग लकडी के टुकडो ंको 

नचकना करने या आकार देने के नलए नकया जाता है।

सामान्य प्रकार हैं :-

1 जैकपे्न (Jackplane)

2 सू्नरंग पे्न (Smoothing plane)

3 ट्ाइंग पे्न (Trying plane)

4 टूनरंग पे्न (Toothing plane)

5 निनननशंग पे्न (Finishing plane)

6 राउटर पे्न (Router plane)

7 प्ॉग पे्न (Plough plane)

8 एडज्ेटबल मेटल जैक पे्न (Adjustable metal jack plane)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.5.43 से संबंपित पसदयंात

1 जैक पे्न (Jack plane) (Fig 1)
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इस पे्न का उपयोग काय्न को जल्ी और सही मायने में आकार देने की 

योजना बनाने के नलए नकया जाता है। ्टॉक लकडी या ्टील से बना है। 

काटने वाले लोहे के पीिे हत्ा लगा होता है।

साइज 240 mm x 66 mm x 47 mm है। लोहे को कनटंग एंगल 45° 
होता है और काटने वाले लोहे को एक वरि में तेज नकया जाता है। मोटे 

लकडी की िीलन को समायोनजत करने के नलए पे्न का मंुह कािी बडा 

है। कनटंग आयरन अन्य पे्न की तुलना में बाहर की ओर प्रोजेक्ट करता है।

2 सू्परंग पे्न (Smoothing plane) (Fig 2)

इसका उपयोग तब नकया जाता है जब सतह को नचकना बनाने के नलए और 

समतल करना होता है।

- साइज 240 x 66 x 65 mm है

- कनटंग आयरन की चौडाई 48mm है

– काटने का नकनारा लोहे के आर-पार रोडा अंडाकार नुकीला होता है। 

लोहे को कनटंग एंगल 30° होता है। लकडी के सू्नरंग पे्न का कोई 

हैंडल नही ंहै।

3 ट्याई पे्न (Trying plane) (Fig 3) 

यह अन्य नवमानो ंकी तुलना में बडा और लंबा है। इसकी लंबाई 600 से 

700mm होती है। बे्ड 46 से 56 नममी चौडा है। इसमें डबल आयरन है. 

इसका उपयोग एक सच्ी और सीधी सतह बनाने के नलए नकया जाता है। 

लकडी के ्टॉक का हत्ा आमतौर पर बंद प्रकार का होता है।

4 टूपरंग पे्न (Toothing plane) (Fig 4)

इसका उदे्श्य एक खुरदरी गू्इंग सतह तैयार करना है। कनटंग एंगल 70° 
से 80° पर सेट नकया गया है। काटने वाला नकनारा ‘V’ की तरह बने दांतो ं

की एक शंृखला है। पे्न का उपयोग नतरिे काम के दौरान दोनो ंनदशाओ ं

में और गे्न के सार नकया जाता है।

5 फपन्नपशंग पे्न/पफपनपशंग पे्न (Furnishing plane/
Finishing plane) (Fig 5)

यह सू्नरंग पे्न से रोडा िोटा है। इसका कनटंग एंगल 45° से 50° होता 

है। यह लकडी को िटने से रोकता है और अच्ी निननश देता है। इसे 

ररिॉम्न निनननशंग पे्न भी कहते हैं।

6 ियाउटि पे्न (Router planes) (Fig 6)

इसका उपयोग खांचे (गू्व) और खाली जगह को साि करने और समतल 

करने के नलए नकया जाता है। इसका उपयोग गे्न के आर-पार नकया जाता 

है। आवश्यक गहराई तक पहंुचने तक प्रते्क कट के बाद कनटंग आयरन 

को कम नकया जाता है।
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7 प्ॉग पे्न (Plough plane) (Fig 7)

इसका उपयोग गे्न के समानांतर खांचे (गू्व) बनाने के नलए नकया जाता है। 

कनटंग-आयरन 3 mm से 16 mm चौडे तक उपलब्ध हैं। इसमें कोई कैप 

आयरन नही ंहै। खांचे (गू्व) की गहराई को अंगूठे के पेंच द्ारा समायोनजत 

नकया जा सकता है। पे्न के समानांतर एक गाइड काम के नकनारे से गू्व 

की दूरी को ननयंनरित करता है।

8 एडजसे्बल मेटल जैक पे्न (Adjustable metal jack 
plane (Fig 8 and Fig 9)

मैलेट (The mallet)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• मैलेट करी पनमया्नणयात्मक पवशेषतया बतयाइये

• मैलेट के उियोग करी व्याख्या किें

• मैलेट के पवपनददेश बतयाएं।
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• यह नबलु्ल लकडी के जैक पे्न की तरह है लेनकन कनटंग आयरन 

को एडज्ट नकया जा सकता है।

• इस तल का उपयोग इमारती लकडी के आकार को आवश्यक मापो ंके 

ननकट लाने के नलए योजना बनाने के नलए नकया जाता है।

• साइज बॉडी की लंबाई 360 mm और कटर चौडाई 50 mm है।

ये भाग नीचे सूचीबद्ध नवनभन्न सामनग्यो ंसे बने हैं।

बॉडी   - का्ट आयरन

हैंडल   - गुलाब की लकडी

नॉब   - गुलाब की लकडी

कनटंग आयरन/बे्ड  - टंग्टन ्टील 

अन्य सभी भाग  - धातु

एडजसे्बल मेटल बेंच पे्न के लयाि (Advantages of 
adjustable metal bench plane )

• हैंडल की ननम्न ससरनत के कारण लकडी के पे्न की तुलना में उपयोग 

करना आसान है।

• समायोजन पेंच और पार््न समायोजन लीवर के माध्यम से सरल 

समायोजन।

• आयरन नरनर को शारपेननंग से ग्ाइंनडंग करने में तेजी आती है।

• बॉडी रोडा नघसाव के द्ारा आकार को बरकरार रखता है।

पे्न के तल िि तेल यया मोम लगयाने से घष्नण कम होतया है औि 

योजनया बनयानया आसयान हो जयातया है। 

मैलेट कठोर लकडी के बने होते हैं और मैलेट के सरान पर इनका उपयोग 

नकया जाता है। लेनकन िक्न  नसि्न  हेड का है।

मैलेट का उपयोग लकडी की चीज़ल्स चलाने और लकडी के नवमानो ंको 

समायोनजत करने के नलए नकया जाता है। इसका उपयोग लकडी के काययों 

को जोडने और नवघनटत करने और काय्न बेंच में ्टॉप डॉग्स को समायोनजत 

करने के नलए नकया जाता है।

हत्ा सीधे गे्न वाले रेशो ंके सार बीच या राख से बना होता है। हेड कठोर 

लकडी से बना होता है नजसमें मुडे हुए रेशे होते हैं। यह लकडी को नवभानजत 

होने से रोकता है।

‘नलग्ो ्टोन’ से एक नवशेि प्रकार का मैलेट बनाया जाता है जो नवशेि 

लकडी से बना होता है नजसे ताप और उच् दाब से उपचाररत नकया जाता 

है।

कुि मैलेट में हटाने योग्य हते् होते हैं (Fig 1) नजन्ें आसानी से हेड से 

बाहर ननकाला जा सकता है तानक पुजयों को आसानी से रखा जा सके।   

(Fig 2)
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मैलेट हेड्स के हडताली चेहरे इतने उभरे हुए हैं नक वे िेनी से टकरा सकते 

हैं। अनधकांश उदे्श्यो ंके नलए 110 mm लंबा, 80 mm चौडा और 60 
mm मोटा नसर उपयुक्त है। हैंडल को ऊपर से संचानलत नकया जाता है 

और इसकी चौडाई में टेप नकया जाता है। इसका हेड या तो गोल या चौकोर 

होता है। (Fig 3)

मैलेट को उल्ा रखा जाता है और वक्न  बेंच पर एक या दो बार नगराया जाता 

है, मैलेट के हेड को हैंडल पर कस नदया जाएगा।

वक्न  बेंच (Work bench) (Fig 1)

यह कठोर लकडी से बने कठोर ननमा्नण की एक भारी टेबल है। जॉब को 

पकडने के नलए नवपरीत नदशा में दो या चार कारपेंटर वाइस लगाए जाते 

हैं। वाइस का एक जबडा टेबल पर सुरनक्षत रहता है और दूसरा मूवेबल 

रहता है।

टेबल पर अलमाररयां या रैक भी प्रदान नकए जा सकते हैं।

नसंगल मैन वक्न  बेंच के नलए लंबाई 120 cm से 180 cm और चौडाई 90 
cm और डबल मैन वक्न  बेंच के नलए चौडाई 120 cm है।

बेंच ज्ादातर लकनडयो ं को काटने और देखने के नलए, लकनडयो ं को 

समतल करने के नलए, टेननो ंको चीरने, कचरे को बाहर ननकालने और 

लकडी के अन्य सभी कामो ंके नलए उपयोगी है।

टूल वेल वक्न  बेंच के नलए बीच में है और वनकिं ग टूल्स को समायोनजत करने 

के नलए रोडा ननचले स्र पर है।

ऑपरेशन की योजना बनाते समय निसलने से बचने के नलए एक बेंच ्टॉप 

तय नकया जाता है नजसे ऊपर या नीचे नकया जा सकता है। बेंच ्टॉप 

लकडी के टुकडो ं से बने होते हैं और इसके एक नसरे पर दांत होते हैं। 

इसका उपयोग लकडी के काम के संचालन के दौरान काम का समर्नन 

करने के नलए नकया जाता है। (Fig 2)

पे्नो ंके ननस्रिय होने और उपयोग में नही ंहोने पर उन्ें रखने के नलए 

सस्ववेल रे्ट प्रदान नकया जाता है।

एप्रन कठोरता के नलए काय्न बेंच के लंबे नकनारे पर लकडी का लंबा टुकडा 

होता है।

वक्न  बेंच की सतह का स्र एक समान और सम होगा।

सॉनवंग और चीजनलंग के समय इस बात का ध्यान रखना चानहए नक सतह 

पर कोई ननशान न रह जाए।
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सॉ हॉस्न यया टे्स्ल (Saw horse or trestle)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• सॉ हॉस्न करी संिचनयात्मक पवशेषतया बतयाइये

•सॉ हॉस्न कया अनुप्रयोग बतयाइये।

- लांग रीपस्न को देखने के नलए सॉ हॉस्न का उपयोग नकया जाता है।

- यह कठोर लकडी से बना होता है।

- इसमें लकडी के दो चौडे टुकडे होते हैं जो एक शीि्न पर और नीचे की 

तरि व्ापक रूप से जुडे होते हैं जैसा नक Fig 1 में नदखाया गया है।

- गे्न के सार लकडी के लंबे टुकडे या लकडी के टुकडे को टे््टल पर 

रखकर जैसा नक Fig 2 में नदखाया गया है।

- शाट्न प्ैंक्स के नलए एक ही हॉस्न या टे््टल का उपयोग लैिसमं्पग या गे्न 

के आर-पार नकया जा सकता है।

- Fig 3 में नदखाए गए घुटने या पैर के सार ससरर रहना।

- दानो ंके आर-पार पतले तखो ंको देखते समय टे्सल्स के बीच अनधक 

सपोट्न का उपयोग करें ।

संकुचन स्रील रूल (Contraction steel rule) (Fig 1)
इस रूल को कभी-कभी संकोचन रूल (shrinkage rule) भी कहा 

जाता है। 

यह रूल केवल पैटन्न ननमा्नता द्ारा प्रयोग नकया जाता है।

साँचे में जमने और ठंडा होने के बाद कास्ंटग के नलए उपयोग की जाने 

वाली सभी धातुएँ आकार में नसकुड जाती हैं।

इसकी भरपाई के नलए पैटन्न के तैयार आकार को ढलाई के तैयार आकार 

से बडा बनाया जाना चानहए।

अलाउंस की इस रानश को संकुचन या संकोचन अलाउंस के रूप में जाना 

जाता है जब साधारण पैमाने में जोडा जाता है, यह संकुचन पैमाने देता है।

पैटन्न ननमा्नता को एक से्पशल रूल प्रदान नकया जाता है नजसे पैटन्न ननमा्नता 

का संकुचन ्टील रूल कहा जाता है।

अलग-अलग कास्ंटग धातुओ ंके नलए अलग-अलग संकुचन रूल हो सकते 

हैं लेनकन आम तौर पर प्रते्क पक्ष पर एक रूल का उपयोग नकया जाता 

है, नजसमें दो पैमाने होते हैं, ्टील, का्ट आयरन, पीतल और एलू्मीननयम 

जैसी चार सामान्य रूप से डाली जाने वाली धातुओ ंके नलए कुल पैमाने 

की संख्या चार होती है। इस रूल की मदद से पैटन्न लेआउट सीधे तैयार 

नकया जाता है और सभी डायमेंशंस में आवश्यक मारिा में संकोचन अलाउंस 

स्वचानलत रूप से शानमल हो जाता है।

यह (रूल) इस अलाउंस को हर बार एक डाइमेंशन सेट करने की परेशानी 

को समाप्त करता है।

इस प्रकार बहुत समय और शम बचाया जा सकता है और गलनतयो ंकी 

संभावना समाप्त हो जाती है।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.5.43 से संबंपित पसदयंात
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िैटन्न लेआउट (Pattern layout)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे
• िैटन्न लेआउट कया अर्न बतयाएं

• िैटन्न लेआउट के लयाि बतयाएं।

लेआउट एक िुल से्ल ड्ॉइंग है नजसमें अलाउंस, कोर नपं्रट, कोर बॉक्स, 

पानटिंग लाइन और लूज पीस आनद सनहत पैटन्न का पूरा नववरण होता है।

यह लेआउट उपयुक्त संकुचन ्टील ननयम का उपयोग करके पैटन्न और 

कोर बॉक्स दोनो ंके नलए समान तरीके से तैयार नकया जाता है।

पैटन्न के ननमा्नण में दो अलग-अलग चरण होते हैं।

पहला चरण ड्ाइंग में नदए गए डायमेंशन के अनुसार सभी अलाउंस को 

शानमल करते हुए एक लेआउट तैयार करना है।

दूसरा चरण लेआउट के अनुसार पैटन्न के नवनभन्न भागो ंको आकार देना है।

लेआउट की तैयारी में सभी अलाउंस सनहत लेआउट बोड्न पर सभी 

डायमेंशन को मापना, नचननित करना और सेट करना शानमल है।

वनकिं ग ड्ाइंग का ध्यानपूव्नक अध्ययन करें  और िुल साइज के पैमाने पर 

उसी के वू् को समायोनजत करने के नलए उपयुक्त लेआउट बोड्न तैयार 

करें ।

स्काइबर के सार रेखाएँ खीचंी जाती हैं तानक वे सरायी हो ंऔर नडवाइडर 

का उपयोग करके पैटन्न पर डायमेंशन को सटीक रूप से सरानांतररत 

नकया जा सके।

िैटन्न लेआउट के लयाि (Advantages of pattern layout)

- पैटन्न तैयार करने के नलए आवश्यक सामग्ी की सूची बनाएं

- लेआउट देखने पर पैटन्न के ननमा्नण की नवनध ज्ात हो जाती है।

- ढीले टुकडे का पता लगाएं, कोर नपं्रट स्पष्ट और समझने योग्य हैं।

- कास्ंटग के नलए पैटन्न का प्रकार तय करता है।

- पैटन्न और कोर बॉक्स तैयार करना आसान हो जाता है।

- पैटन्न के ननमा्नण में गलती से बचें और सामग्ी को बचाएं

- पैसा बचाता है

- समय बचाता है

- जोडो ंका प्रकार तय करें ।

- पैटन्न बनाने वाले के नलए पैटन्न बनाना आसान हो जाता है।

- यह पैटन्न की बाद की जाँच में उपयोगी है।

- कास्ंटग में दोि को कम हो जाते है

- कास्ंटग की लागत कम हो जाती है

- पैटन्न की लागत की गणना करना आसान हो जाता है।

- पैटन्न के ननमा्नण में गडबडी की संभावना कािी कम हो जाती है।

बू् पपं्रट िढ़नया (Blue Print Reading)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• िैटन्न पनमया्नण में बू् पपं्रट िरीपडंग कया अर्न बतयाएं

• िैटन्न पनमया्नण में बू् पपं्रट िरीपडंग के महत्विूण्न पबंदुओ ंको बतयाएं। 

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.5.43 से संबंपित पसदयंात

लेआउट तैयार करने के संबंध में वसु्ओ,ं घटको ंके आकार और आकृनत 

नववरण को समझने के नलए।

पैटन्न ननमा्नता को पैटन्न ननमा्नण के आकार नववरण को समझने में सक्षम

 होना चानहए।

बू् नपं्रट रीनडंग में लेआउट तैयार करने और पैटन्न तैयार करने के नलए पैटन्न 

ननमा्नता द्ारा समझने के नलए ननम्ननलसखत महविपूण्न नबंदु हैं।

- ड्ाइंग में दी गई धातु के अनुसार संकुचन से्ल का चयन।

- कास्ंटग/ऑबे्क्ट की सतह की निनननशंग के प्रकार के नलए मशीननंग 

नसंबल

- पैटन्न के ननमा्नण के नलए उपयोग की जाने वाली सामग्ी का प्रकार 

(संख्या कास्ंटग आवश्यक)

- आसान मोसलं्डग के नलए तैयार नकए जाने वाले पैटन्न का प्रकार (ठोस, 

नवभानजत या ढीला-टुकडा पैटन्न आनद)

- पैटन्न का उपयोग करके मोल्डर द्ारा की जाने वाली मोसलं्डग की नवनध।

- कोर की तैयारी के नलए कोर नपं्रट और कोर बॉक्स का प्रकार।

- ISI कलर कोड के अनुसार पैटन्न को पेंट करना।
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.5.44 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - िैटन्न बनयानया औि िैटन्न औि कोि बॉक्स करी मिम्मत किनया 

िैटन्न औि कोि बॉक्स करी मिम्मत करी पवपिययंा (Methods of repairing the pattern & core 
boxes)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• िैटन्न औि कोि बॉक्स करी मिम्मत करी पवपि कया नयाम बतयाएं

• िैटन्न औि कोि बॉक्स के षिपतग्रस् होने के कयािण

• िैटन्न औि कोि बॉक्स करी मिम्मत के लयाि बतयाएं।

पैटन्न बनाने में उपयोग नकए जाने वाले उपकरण कुि को िोडकर सामान्य 

बढ़ईगीरी के काम में उपयोग नकए जाते हैं।

िैटन्न औि कोि बॉक्स करी मिम्मत करी पवपि (The method of 
repairing pattern and core boxes)

लकडी और धातु के पैटन्न बनाने के नलए दो नवनधयां काय्नरत हैं।

पैटन्न बनाने के नलए मशीनो ंका इसे्माल नकया जाता है।

सामान्य बढ़ईगीरी उपकरणो ंके सार लकडी के पैटन्न को बनाने के नलए 

हस् नवनध का उपयोग नकया जाता है।

षिपत कया कयािण (Reason for damage)

पैटन्न और कोर बॉक्स नकसके कारण क्षनतग्स् होते हैं?

• सामान्य टूट िूट

• पररवहन के दौरान टूट-िूट

• लापरवाह ढलाई का काम

• लावा या नपघली हुई धातु का नगरना

• मौसमी प्रभाव

• उपयोग में न होने पर अनुनचत पे्समेंट

• सब-्टैंड सामग्ी

• गलत नडजाइन और कमजोर कं््टक्शन

िैटन्न औि कोि बॉक्स करी मिम्मत के लयाि (Advantages of 
repairing the pattern & core boxes)

• यह लंबी उम्र देता है

• ररपेयररंग पैटन्न और कोर बॉसकं्सग से पैसे की बचत होती है।

• सामग्ी और समय की बचत की जा सकती है।© N
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.6.45 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - लूज िरीस िैटन्न के सयार मो्ड औि लूज कोि बॉक्स के सयार कोि

गैपटंग पसस्म करी िूव्न आवश्यकतयाएं (Pre requisites of gatting system)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• गैपटंग पसस्म करी आवश्यक चरीजो ंको गैपटंग के बयािे में बतयाएं।

नस्टम रेजर, िीडर और नदशात्मक ठोसकरण ठंडा, अध्याय सघनता और 

एकज़ोनरनम्नक सामग्ी को इकट्ा करने की पूवा्नपेक्षाएँ।

गेपटंग पसस्म करी िूव्न-आवश्यकतयाएँ (PRE-REQUISITES OF 
GATING SYSTEM):

1 तरल धातु गेनटंग नस्टम के माध्यम से नू्यनतम अशांनत और मोल्ड गैसो ं

की आकांक्षा के सार बहने में सक्षम होना चानहए।

2 धातु को मोल्ड कैनवटी में इस तरह पेश नकया जाना चानहए नक धातु 

के भीतर मोल्ड सतहो ंपर सरानपत तापमान प्रवणता एक राइजर की 

नदशा/ठोसकरण की सुनवधा प्रदान करे।

3 कैनवटी कम से कम समय में पूरी तरह से भर जाना चानहए।

4 गेनटंग नस्टम को धातु (सै्कप) की नू्यनतम बबा्नदी का उत्ादन करना 

चानहए।

5 उनचत सस्नमंग नरिया प्रदान करके ढीली रेत, एक्साइड्स और सै्ग 

को मोल्ड कैनवटी में प्रवेश करने से रोका जाना चानहए।

6 गेनटंग नस्टम को इस तरह से व्वससरत नकया जाना चानहए नक मोल्ड 

कैनवटी में तरल धातु के प्रवेश की दर ठीक से नवननयनमत हो।

ियाइजि (Riser)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे;

• ियाइजि के बयािे में बतयाएं

• ियाइजि के प्रकयािो ंके बयािे में बतयाएं

• फरीडि/डयायिेक्शनल सॉपलपडपफकेशन के बयािे में बतयाएं।

ियाइजि (Riser): एक राइजर एक िेद होता है जो तरल धातु को ढलाई 

के उच्तम भाग से ऊपर उठने की अनुमनत देने के नलए काटा या बनाया 

जाता है। राइजर को या तो कैनवटी के चरम शीि्न पर या नकनारे पर रखा जा 

सकता है। यह डालने वाले को यह समझने में सक्षम बनाता है नक कैनवटी 

पूरी तरह से भरा हुआ है या नही।ं

डालने के समय मोल्ड कैनवटी में हवा की आसान ननकासी के नलए राइजर 

मदद करता है। राइजर िीडर के रूप में काम करेगा यनद उसके पास 

पया्नप्त आयाम होगें।

राइजर के आकार और आकृनत को चुनने से इसके िीनडंग प्रभाव पर 

डायरेक्ट प्रभाव पडेगा। गोलाकार आकार सबसे अच्ा है और निर 

बेलनाकार आकार, चौकोर आकार अगला प्रभाव देगा। राइजर के व्ास 

और ऊंचाई के बीच का अनुपात 1:1 से 1:1.5 होना चानहए। आयामो ंमें 

उपरोक्त अनुपात रखने वाला राइजर प्रभावी िीनडंग प्रदान करेगा।

ियाइजि को मुख् रूि से दो समूहो ं में वगगीकृत पकयया गयया है।           

(The risers are mainly classified into two groups)

(1) ओपन राइजर (2) ब्ाइंड राइजर

1 ओिन ियाइजि (Open Riser)

नजस राइजर का नसर वायुमंडल की ओर खुला होता है उसे ओपन राइजर 

कहते हैं।

2 ब्याइंड ियाइजि (Closed Riser)

नजस राइजर का वायुमण्डल की ओर मुख नही ंहोगा उसे ब्ाइंड राइजर 

कहते हैं। ब्ाइंड राइजर प्रभावी िीनडंग देगा लेनकन डालने वाला यह नही ं

समझ पाएगा नक कैनवटी भरी है या नही।ं

ियाइजि सरयान िि पनि्नि कितया है (Riser Location Depends 
Upon)

1 कास्ंटग की नडजाइन और जनटलता।

2 का्ट मेटल का प्रकार

3 राइजर की संख्या

4 आकार और भारी (कास्ंटग) सेक्शन की संख्या

5 मोसलं्डग में आसान

6 कास्ंटग जमने के बाद राइजर को हटाना आसान है।

फरीडि (Feeder)

िीडर एक होल्ड है जो कास्ंटग में संकुचन से बचने के नलए डालने के समय 

अनतररक्त तरल धातु प्राप्त करने और जमने के समय िीड करने के नलए 

मोल्ड में कट बनता है। िीडर को फ्ीज या सोनलनडिाई के नलए कास्ंटग 

का कम से कम नहसा होना चानहए। इसे कास्ंटग की सेक्शनल मोटाई 

को पूरी तरह से कवर करना चानहए नजसके नलए िीनडंग की आवश्यकता 

होती है। कास्ंटग के नलए पया्नप्त िीनडंग के नलए िीडर को तरल धातु का 

तापमान बनाए रखना चानहए। तानक दृढ़ीकरण के समय धातु मोल्ड कैनवटी 

में प्रवेश कर सके। िीडर को नदशात्मक दृढ़ीकरण में मदद करनी चानहए 

और यह कम से कम शीतलन नबंदु होना चानहए। कारक का रिॉस सेक्शनल 

के्षरि कास्ंटग की सेक्शन मोटाई से अनधक होना चानहए जहां िीनडंग की 

आवश्यकता होती है।
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पदशयात्मक दृढ़रीकिण (Directional Solidification)

यह तरल धातु की प्राकृनतक प्रवृनत है जो कास्ंटग के कोर (कें द्र) की ओर 

बाहरी सतह से जमने के नलए एक मोल्ड कैनवटी है।सार ही पतले सेक्शन 

मोटे सेक्शन की तुलना में जल्ी जम जाते हैं। इसनलए कास्ंटग के कें द्र में 

नसकुडन होती है, इस तरह के दोि को िीड और दूर करना संभव नही ंहै। 

इससे बचने के नलए, कास्ंटग को कास्ंटग के कोर से जमने के नलए बनाया 

जा सकता है, अंनतम शीतलन नबंदु बाहरी सतह पर होता है, संकोचन दोि 

की घटना को दूर करने के नलए िीडर प्रदान नकए जा सकते हैं। कास्ंटग 

की बाहरी सतह को अंनतम शीतलन नबंदु के रूप में बनाने की इस प्रनरिया 

को नदशात्मक दृढ़ीकरण के रूप में जाना जाता है।

नदशात्मक दृढ़ीकरण ननम्ननलसखत नवनधयो ंद्ारा प्राप्त नकया जा सकता है।

1 बडे िीडर हेड्स सनहत उनचत गेनटंग नस्टम को नडजाइन करके 

बाहरी सतह पर अंनतम शीतलन नबंदु बनाया जाएगा। लेनकन मेटल की 

बबा्नदी ज्ादा होती है।

2 मोल्ड, कोर और गेनटंग नस्टम की रेत की िेनसंग करने के नलए 

नवशेि सामग्ी के रूप में एकज़ोनरनम्नक सामग्ी का उपयोग करके ये 

एकज़ोनरनम्नक सामग्ी गममी पैदा करती है और तरल धातु को बाहरी 

सतहो ंपर लंबे समय तक तरल के रूप में रहने के नलए बनाती है। 

इसनलए ठोसकरण कास्ंटग के मूल से शुरू होता है।

3 सघनता का उपयोग करके नदशात्मक दृढ़ीकरण भी प्राप्त नकया जा 

सकता है। डालने से पहले सघनता को कैनवटी के कें द्र में रखा जाएगा। 

यह धातु का टुकडा तरल धातु के तापमान को अवशोनित करता है 

और तुरंत जम जाता है। इस प्रकार नदशात्मक दृढ़ीकरण प्राप्त होता है।

ऊष्याषेििरी िदयार्न (Exothermic materials)

1 ऊष्ाके्षपी पदार्न वे होते हैं जो ऊष्ाके्षपी प्रनतनरिया द्ारा कािी मारिा 

में ऊष्ा उत्न्न करते हैं।

2 ऊष्ाके्षपी यौनगक अननवाय्न रूप से एक धातु (Ni, Co, Cu, Mn, 
Fe) ऑक्साइड और एलू्मीननयम का नमशण होते हैं,

3 ऊष्ाके्षपी िीनडंग का आधार धातु ऑक्साइड और बारीक नवभानजत 

एलू्मीननयम 4 Fe2 O3 8 Al = 4Al2O3 + 8Fe + 4500°F 
(heat) के बीच नवनशष्ट रनम्नट ररएक्शन में व्क्त नकया गया है।

4 जब खुले राइजर में धातु की सतह पर एक ऊष्ाके्षपी यौनगक रखा 

जाता है, तो रासायननक प्रनतनरिया (ऊपर के रूप में) शुरू होती है और 

तीव्र गममी उत्न्न होती है जो राइजर धातु में तरल धातु को सुपरहीट 

करती है, इसे रखा जा सकता है जब तक कास्ंटग को फीड के नलए 

राइजर की आवश्यकता होती है तब तक धातु को तरल अवसरा में रखा 

जा सकता है (संकुचन दोि से बचने के नलए)।

5 यह कहा जाता है नक प्रनतनरिया के अनततानपत नपघला हुआ धातु उत्ाद 

की संरचना ढलाई से मेल खाना चानहए।

 हालांनक यह आवश्यक प्रतीत नही ंहोता है कोंसनक बहुत गम्न प्रनतनरिया 

उत्ाद का घनवि कास्ंटग की धातु से कम होने के कारण दो धातुएं पूरी 

तरह से नमनशत नही ंहोती हैं।

6 ऊष्ाके्षपी यौनगको ं के उपयोग से लगभग 70% दक्षता में सुधार 

होता है और राइजर को सामान्य राइजर के एक नतहाई आकार की 

आवश्यकता होती है

7 ऊष्ाके्षपी यौनगको ंको कई तरह से ननयोनजत नकया जा सकता है।

8 इनमें से पहले में, यौनगक को सीधे राइजर में तरल धातु के ऊपर जोडा 

जाता है (इनु्लेनटंग पाउडर की तरह)

9 मोल्ड करने योग्य ऊष्ाके्षपी सामग्ी को राइजर अस्र के नलए स्ीवस 

में आकार नदया जा सकता है।

10 इसके अलावा स्ीवस पैड्स को भी ढाला जा सकता है, दोनो ंऊष्ाके्षपी 

स्ीवस और पैड्स को इंसुलेनटंग स्ीवस और पैड्स की तरह ही 

इसे्माल नकया जाता है।

11 ऊष्ाके्षपी यौनगको ंको मोल्ड में आवेिण के रूप में भी ननयोनजत नकया 

जा सकता है   

12 कोर का भी इस उदे्श्य के नलए उपयोग नकया जा सकता है।

13 ऊष्ाके्षपी यौनगको ंको मोल्ड डे्नसंग के सार नमनशत नकया जा सकता 

है और वांनित सरानो ंपर लगाया जा सकता है।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.6.45 से संबंपित पसदयंात
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.7.46 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - मेटल वपकिं ग

ियातु के कयाम में इसे्मयाल होने वयाले पवपिन्न प्रकयाि के औजयाि औि यंत्र (Different types of tools and 
instruments used in metal working)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• ियातु के कयाम में इसे्मयाल होने वयाले पवपिन्न प्रकयाि के औजयािो ंऔि सयािनो ंके बयािे में बतयाएं।

स्रील रूल (Steel rule):

इंजीननयर का स्ील रूल (Fig 1) का उपयोग वक्क पीस के आयामो ंको 

मापने के नलए नकया जाता है।

स्ील रूल स्पं्ग स्ील या से्नलेस स्ील से बने होते हैं। स्ील रूल की 

पढ़ने की सटीकता 0.5 mm और 1/64 इंच है।

पैरेलैक्स से उत्पन्न होने वाली त्रुनटयो ंसे बचने के नलए शरुद्ध पढ़ने के नलए 

लंबवत पढ़ना आवश्यक है। (Fig 2)

स्ील रूल अंगे्जी माप में, वे 150, 300, 500 और 1000 mm आकार 

की एक पूरी श्रंखला में मीनटरि क और अंगे्जी अंशांकन के साथ भी उपलब्ध 

हो सकते हैं। (Fig 3)

लंबयाई कया मयािन (Measurement of length)

 मरीपट्क   परिपटश

माइक्ोन 1µ  = 0.001 mm

नमलीमीटर 1 mm  = 1000µ

सेंटीमीटर 1 cm  = 10 mm

डेसीमीटर 1 dm  = 10 cm

मीटर 1 m  = 10 dam

डेकामीटर 1 dam  = 10 m

एक इंच का हजारवाँ भाग  = 0.001”

इंच      = 1”

फरु ट 1 ft     = 12”

याड्क 1yd                = 3 ft

1 फलाांग 1 fur   = 220 yds

1 मील     = 8 fur

स्कयाइबि (Scribers)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• स्कयाइबि करी पवशेषतयाएं बतयाएं

• स्कयाइबि के उियोग बतयाएं।

स्कयाइबि (Scribers)

ले आउट काय्क में यह आवश्यक है नक फाइल्ड या मशीनीक्र त नकए जाने 

वाले वक्क पीस के आयामो ंको इंनगत करने के नलए लाइनो ंको नलखा जाए। 

स्काइबर इस उदे्श्य के नलए उपयोग नकया जाने वाला उपकरण है। यह 
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उच्च काब्कन स्ील से बना है और कठोर है। स्पष्ट और तीक्ण रेखाएँ खीचंने 

के नलए, नबंदरु को बार-बार ग्ाइंड करना चानहए और इसकी तीक्णता बनाए 

रखने के नलए तेज होना चानहए।

स्काइबर नवनभन्न आक्र नतयो ं और आकारो ं में उपलब्ध हैं। सबसे अनिक 

इसे्माल नकया जाने वाला एक सादा स्काइबर है। (Fig 1)

रेखाएँ नलखते समय, स्काइबर का उपयोग पेंसनसल की तरह नकया जाता है 

तानक खीचंी गई रेखाएँ सीिे नकनारे के करीब हो।ं (Fig 2)

स्काइबर की नोक बहुत तेज होती है; इसनलए पे्न स्काइबर को अपनी 

जेब में न रखें।

ििकयाि (Dividers)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• पडवयाइडि के ियागो ंके नयाम पलखिए

• पडवयाइडि के उियोग बतयाएं

• पडवयाइडि करी पवपशष्टतयाओ ंको बतयाएं

• पडवयाइडि िॉइंट्स िि महत्विूर्ण संकेत बतयाएं।

दुर्णटनयाओ ंको िोकने के पलए उियोग में नहरी ंहोने िि पबंदु िि 

एक कॉक्ण  ििें।

नडवाइडर का उपयोग व्रत्त, चाप और दूररयो ंको सथानांतररत करने और दूर 

करने के नलए नकया जाता है। (Fig 1,2 और 3)

नडवाइडर फम्क जोडो ंऔर दृढ़ जोडो ंके साथ उपलब्ध हैं। (Fig 1 और 4) 
माप स्ील रूल के साथ नडवाइडर पर सेट होते हैं। (Fig 2)

नडवाइडर का आकार 50 mm से 200 mm के बीच होता है

नबंदरु से आिार रोलर (िरुरी) के कें द्र तक की दूरी नडवाइडर का आकार है। 

(Fig 4)

नडवाइडर पॉइंट की सही स्सथनत और बैठने के नलए 30° के नरिक पंच माक्क  

का उपयोग नकया जाता है।

नडवाइडर के दोनो ं पैरो ंकी लंबाई हमेशा बराबर होनी चानहए। (Fig 5) 
नडवाइडर उनके जोडो ंऔर लंबाई के रिकार द्ारा नननद्कष्ट नकए जाते हैं।
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महीन रेखाएँ उत्पन्न करने के नलए नडवाइडर नबंदरु को नरुकीला रखना 

चानहए। बार-बार ऑयलस्ोन से तेज करना, ग्ाइंड करके तेज करने से 

बेहतर है ग्ाइंड करके तेज करने से नबंदरु मरुलायम हो जाएंगे।

कैपलिस्ण (Calipers)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• सयामयान् रूि से प्रयुक्त कैलरीिस्ण के नयाम पलखिए

• खपं्ग ज्याइंट कैलरीिस्ण के लयाि बतयाएं।

कैलीपस्क अरित्यक्ष माप उपकरण हैं नजनका उपयोग स्ील रूल से जॉब 

में और इसके नवपरीत माप को सथानांतररत करने के नलए नकया जाता है।

कैलीपस्क को उनके जॉइंट्स और उनके लेग्स के अनरुसार वगगीक्र त नकया 

जाता है।

जॉइंट्स (Joint)

- दृढ़ जॉइंट्स कैलीपस्क (Firm joint calipers) (Fig 1a)

- स्पं्ग ज्ाइंट कैलीपस्क (Spring joint calipers) (Fig 1b)

लेग्स (Legs)

- आंतररक माप के नलए इनसाइड कैनलपर (Fig 2)

- बाहरी माप के नलए आउटसाइड कैनलपर (Fig 3)

स्ील रूल के साथ कैलीपस्क का उपयोग नकया जाता है, और सटीकता 
0.5 mm तक सीनमत होती है; संवेदनशील अनरुभव वाले कैलीपस्क का 

उपयोग करके जॉब आनद की समानता को उच्च सटीकता के साथ जांचा 

जा सकता है।

स्पं्ग जॉइंट कैलीपस्क में एडजस्सं्ग नट की मदद से त्वररत सेनटंग का लाभ 

होता है। एक दृढ़ संयरुक्त कैलीपर सथानपत करने के नलए, लकडी की सतह 

पर पैर को हले् से टैप करें ।

जेनरी कैलरीिस्ण (Jenny calipers)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• जेनरी कैलरीिि के उियोग बतयाएं

• जेनरी कैलरीिि के दो प्रकयाि के लेग्स कया उले्ि करीपजए।

जेनी कैलीपस्क का एक लेग एक समायोज्य नडवाइडर पॉइंट्स के साथ होता 

है, जबनक दूसरा मरुडा हुआ लेग होता है। (Fig 1) ये 150 mm, 200 
mm, 250 mm और 300 mm के साइज में उपलब्ध हैं।

जेनी कैलीपस्क का रियोग नकया जाता है

- अंदर और बाहर नकनारो ंके समानांतर रेखाओ ंको नचननित करने के 

नलए (Fig 2)

- गोल छडो ं(round bars) का कें द्र खोजने के नलए। (Fig 3) 

ये कैलीपस्क सामान्य मरुडे हुए लेग या हील के साथ उपलब्ध हैं।
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लेआउट की करु छ आयामी नवशेषताओ ंको सथायी बनाने के नलए पंचो ंका 

उपयोग नकया जाता है। 

दो रिकार के पंच होते हैं। सेंटर पंच और नरिक पंच । वे उच्च काब्कन स्ील, 

कठोर और ग्ाउंड से बने होते हैं।

सेंटि िंच (Centre Punch): सेंटर पंच में नबंदरु का कोण 90° होता है। 

इससे बनने वाला पंच माक्क  चौडा होता है और ज्यादा गहरा नही ंहोता। इस 

पंच का उपयोग नछद्रो ंके कें द्र का पता लगाने के नलए नकया जाता है। चौडा 

पंच माक्क  नडरि ल शरुरू करने के नलए अच्ी सीनटंग देता है। (Fig 1a, b)

मरुडे हुए पैर वाले कैलीपस्क (Fig 2B) का उपयोग अंदर के नकनारे के साथ 

समानांतर रेखाएँ खीचंने के नलए नकया जाता है, और बाहरी नकनारो ं के 

साथ समानांतर रेखाएँ खीचंने के नलए हील रिकार (Fig 2A) का उपयोग 

नकया जाता है।

मयापकिं ग िंचो ंके प्रकयाि (Types of marking punches)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• मयापकिं ग में पवपिन्न िंचो ंके नयाम बतयाओ

• प्रते्क मयापकिं ग करी पवशेषतयाओ ंऔि उसके उियोगो ंके बयािे में बतयाएं।

इस कैलीपर के अन्य नाम हैं:

- उभयनलंगी कैलीपस्क (hermaphrodite calipers)

- लेग और पॉइंट कैलीपस्क (leg and point calipers)

- नवषम पैर कैलीपर (odd leg caliper)

पप्रक िंच/डॉट िंच (Prick Punch/Dot punch): नरिक पंच 

का कोण 30° या 60° होता है। (Fig 1b) 30° नबंदरु पंच का उपयोग 

नवभाजको ंकी स्सथनत के नलए आवश्यक हले् पंच नचनि बनाने के नलए नकया 

जाता है। नडवाइडर प्ाइंट पर पंच माक्क  में बैठने की उनचत जगह नमलेगी। 

60° पंच का उपयोग गवाह के ननशान को नचस्हित करने के नलए नकया 

जाता है और इसे डॉट पंच कहा जाता है। (Fig 2)

पवटनेस मयाक्ण  एक दूसिे के बहुत किरीब नहरी ंहोने चयापहए।
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हथौडया (Hammers)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे;

• इंजरीपनयि के हथौडे के उियोग बतयाएं

• एक इंजरीपनयि के हथौडे के पहसो ंकरी िहचयान किें

• इंजरीपनयि के हथौडे के प्रकयािो ंके नयाम पलखिए

• इंजरीपनयि कया हथौडया पनपद्णष्ट किें ।

एक इंजीननयर का हथौडा एक हाथ का उपकरण है नजसका उपयोग 

नछद्रण, बेस््ंडग, सीिा करने, नछलने, फोनजांग या ररवेनटंग के दौरान स्रि ाइनकंग 

उदे्श्यो ंके नलए नकया जाता है।

हथौडे के प्रमुि ियाग (Major parts of a hammer): एक हथौडे 

के रिमरुख भाग हेड और हैंडल होते हैं।

हैमर डरि ॉप-फोर््क काब्कन स्ील से बना होता है, जबनक लकडी के हैंडल को 

झटके को अवशोनषत करने में सक्षम होना चानहए।

एक हथौडे के हेड के नहसे् हैं फेस (1), पीन (2), चीक, (3) और आईहोल 

(4)

फेस (Face): फेस स्रि ाइनकंग पोश्कन है। नकनारे की खरुदाई से बचने के 

नलए इसे थोडा उत्तल बनाया जाता है। इसका उपयोग स्रि ाइनकंग, नचस््ंपग, 

बेस््ंडग, पंनचंग आनद के दौरान रिहार करने के नलए नकया जाता है।

िरीन (Pein): पीन नसर का दूसरा नसरा होता है। इसका उपयोग ररवेनटंग 

और झरुकने जैसे काम को आकार देने और बनाने के नलए नकया जाता है। 

पीन नवनभन्न आक्र नतयो ंका होता है जैसे:

- बॉल पीन (ball pein) (Fig 2a)

- क्ॉस-पीन (cross-pein) (Fig 2b)

- सीिा पीन (straight pein) (Fig 2c) 

फेस और पीन कठोर हो जाते हैं।

चरीक (Cheek): चीक हथौडे के हेड का मध्य भाग है। हथौडे के वजन 

पर यहां मरुनद्रत होता है।

हथौडे के हेड का यह भाग नरम रहता है।

आईहोल (Eyehole): आईहोल हैंडल को नफक्स करने के नलए होता है। 

यह हैंडल को मजबूती से नफट करने के नलए आकार नदया गया है। वेजेज 

आईहोल में हैंडल को नफक्स करते हैं। (Fig 3 और 4)

हैमि पिन कया प्रयोग (Application of hammer pein): बॉल पेन 

का उपयोग ररवेनटंग के नलए नकया जाता है। (Fig 5)

क्ॉस-पीन का उपयोग िातरु को एक नदशा में फैलाने के नलए नकया जाता 

है। (Fig 6)
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सीिे पीन का उपयोग कोनो ंपर नकया जाता है। (Fig 7)

बॉल पीन हैमर का उपयोग पानटांग मेटल में छेनी (चीज़ल) चलाने के नलए 

नकया जाता है। (Fig 8)

पवपनददेश (Specification): एक इंजीननयर के हथौडो ंको उनके वजन 

और नपन के आकार से नननद्कष्ट नकया जाता है। इनका वजन 125 gms से 

लेकर 750 gms तक होता है।

एक इंजीननयर के हथौडे का वजन, नजसका उपयोग अंकन के नलए नकया 

जाता है, 250 gms है।

बॉल नपन हथौडो ंका उपयोग मशीन/नफनटंग शॉप में सामान्य काय्क के नलए 

नकया जाता है।

हथौडे कया इसे्मयाल किने से िहले (Before using a hammer)

-  सरुनननचित करें  नक हैंडल ठीक से नफट है

- काम के नलए उपयरुक्त सही वजन वाले हथौडे का चयन करें

-  हैमर हेड की जांच करें  और देखें नक कही ंकोई दरार तो नही ंहै

- सरुनननचित करें  नक हथौडे का चेहरा तेल या ग्ीस से मरुक्त है। 

मयापकिं ग ऑफ औि मयापकिं ग ऑफ टेबल (Marking off and marking off table)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे;

• बतयाएं पक पनशयान लगयानया को ंजरूिरी है

• पवटनेस मयाक्ण  के कयाय्ण बतयाएं

• मयापकिं ग टेबल करी पवशेषतयाएं बतयाएं

• मयापकिं ग टेबल के उियोग पलखिए

• मयापकिं ग टेबल से संबंपित िििियाव िहलुओ ंको बतयाएं।

पनशयान लगयानया (Marking off)

ऑपरेशन के सथानो ंको इंनगत करने के नलए मानकां ग या लेआउट नकया 

जाता है, और नकसी न नकसी मशीननंग या फाइनलंग के दौरान माग्कदश्कन 

रिदान करता है।

पवटनेस मयाक्ण  (Witness marks)

िातरु की सतहो ं पर अंनकत रेखा को संभालने के कारण नमट जाने की 

संभावना है। इससे बचने के नलए नचननित रेखा के साथ सरुनविाजनक नचनि 

अंतराल पर पंच माक्स्क लगाकर सथायी ननशान बनाए जाते हैं। पंच माक्क  

मशीननंग में अशरुस्द्धयो ं के स्खलाफ गवाह के रूप में काय्क करते हैं और 

इसनलए, उहिें नवटनेस माक्स्क के रूप में जाना जाता है।

मयापकिं ग ऑफ टेबल (Marking off table) (Figs 1 and 2)

वक्क पीस पर अंकन के नलए एक मानकां ग टेबल (मानकां ग-ऑफ टेबल) का 

उपयोग संदभ्क सतह के रूप में नकया जाता है।

मानकां ग टेबल सटीक रूप से तैयार शीष्क सतहो ंके साथ कठोर ननमा्कण के 

हैं। नकनारो ंको भी शीष्क सतह पर समकोण पर नफनननशंग नकया जाता है।

मानकां ग टेबल कास् आयरन या गे्नाइट से बने होते हैं, और नवनभन्न आकारो ं

में उपलब्ध होते हैं। इन सारनणयो ं का उपयोग मापने के उपकरणो ं को 

सथानपत करने और साइज, समांतरता और कोणो ं की जांच के नलए भी 

नकया जाता है।
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बेंच वयाइस (Bench vice)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे;

• बेंच वयाइस के उियोग बतयाएं

• बेंच वयाइस कया आकयाि पनपद्णष्ट किें

• बेंच वयाइस के ियागो ंके नयाम पलखिए

• वयाइस कै्म्प्स के उियोग बतयाएं

• वयाइस करी देिियाल औि िििियाव कया उले्ि किें ।

वाइस का आकार जबडो ंकी चौडाई से बताया जाता है। उदाहरण के नलए 

150 नममी समानांतर जबडा बेंच वाइस

एक बेंच वयाइस के ियाग (Parts of a bench vice)  (Fig 2)

वाइस के नहसे् ननम्ननलस्खत हैं।

नफक्स्ड जॉ, मूवेबल जॉ, हाड्क जॉ, स्सं्पडल, हैंडल, बॉक्स-नट और स्पं्ग 

वाइस के नहसे् हैं।

बॉक्स-नट और स्पं्ग आंतररक भाग हैं।

वयाइस कै्म्प्स यया सॉफ्ट जॉ (Vice clamps or soft jaws        
(Fig 3)

एक तैयार काम को पूरा करने के नलए ननयनमत जबडो ं के ऊपर 

एलू्मीननयम से बने नरम जबडे (वाइस कै्म्प्स) का उपयोग करें । यह 

काम की सतह को क्षनत से बचाएगा। 
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एक मयापकिं ग टेबल बहुत सटरीक उिकिर है, औि इसे क्षपत 

औि जंग से बचयायया जयानया चयापहए।

उियोग के बयाद, मयापकिं ग टेबल को मुलयायम किडे से सयाफ 

किनया चयापहए।

कयास् आयिन से बनरी मयापकिं ग टेबल करी सतह को तेल करी एक 

ितलरी िित लगयाकि सुिपक्षत पकयया जयानया चयापहए। 

देिियाल औि िििियाव (Care and maintenance)

वाइस का उपयोग वक्क पीस को होल्ड करने के नलए नकया जाता है। वे 

नवनभन्न रिकारो ंमें उपलब्ध हैं। बेंच वक्क  के नलए इसे्माल नकया जाने वाला 

वाइस बेंच वाइस या इंजीननयर का वाइस कहलाता है।

एक बेंच वाइस कास् आयरन या कास् स्ील से बना होता है और इसका 

उपयोग फाइनलंग, काटने का काय्क, थे्नडंग और अन्य हाथ के संचालन के 

नलए नकया जाता है। (Fig 1) © N
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वाइस को अनिक न कसें, कोंसनक स्सं्पडल क्षनतग्स् हो सकता है।

वयाइस करी देिियाल औि िििियाव (Care and maintenance 
of vices)

• रिते्यक उपयोग के बाद वाइस को कपडे से पोछंकर हमेशा सभी थे्डेड 

और मूनवंग पाट््कस को साफ रखें।

• सरुनननचित करें  नक जोडो ं और नफसलने वाले नहस्ो ं में तेल और 

नचकनाहट हो।

हैकसॉ फे्म औि बे्ड (Hacksaw frames and blades)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• पवपिन्न प्रकयाि के हैकसॉ फे़मो ंके नयाम बतयाएँ

• हैकसॉ बे्ड पनपद्णष्ट किें

• हैकसॉ बे्ड के पवपिन्न प्रकयािो ंके नयाम बतयाएं

• कयाटने करी पवपि कया वर्णन किें ।

हैकसॉ फे्म (Hacksaw frame): नवनभन्न सेकं्स की िातरुओ ं को 

काटने के नलए एक हैकसॉ फे्म का उपयोग बे्ड के साथ नकया जाता 

है, और इसे बे्ड के रिकार और अनिकतम लंबाई द्ारा नननद्कष्ट नकया जा 

सकता है।

उदयाहिर (Example)

समायोज्य हैकसॉ फे्म - टू्बलर - 250 - 300 mm या 8 “- 12”

हैकसॉ फे्म के प्रकयाि (Types of hacksaw frames)

ठोस फे्म (Solid Frame) (Fig 1a): इस फे्म में केवल एक नवशेष 

मानक लंबाई का बे्ड लगाया जा सकता है। जैसे 300 mm या 250 
mm
समयायोज्य फे्म (फै्ट टयाइि) (Adjustable frame (flat type)): 
बे्ड की नवनभन्न मानक लंबाई इस फे्म यानी 250 mm और 300 mm 
में नफट की जा सकती है

एक हैकसॉ फे्म के ियाग (Parts of a hacksaw frame)

1 हैंडल (Handle)

2 फे्म (Frame)

3 लंबाई समायोजन के नलए छेद के साथ  टू्बलर फे्म (Tubular 
frame with holes for length adjustment)

4 ररटेननंग नपन (Retaining pins)

5 नफक्स्ड बे्ड-होल्डर (Fixed blade-holder)

6 एडजसे्बल बे्ड-होल्डर (Adjustable blade-holder)

7 नवंग-नट (Wing-nut)

एक हैक्सॉ बे्ड low alloy steel (LA) या high speed steel 
(HSS) से बना है, और 250 mm और 300 mm की मानक लंबाई में 

उपलब्ध है। (Fig 2)

हैक्सॉ बे्ड के भाग (Parts of a hacksaw blade) (Fig 2)

1 पीछे का नकनारा (Back edge)

2 साइड (Side)

3 कें द्र रेखा (Centre line)

4 नपन छेद (Pin holes)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.7.46 से  संबंपित पसदयंात

• स्ाइनडंग सेक्न में तेल लगाने के नलए, जबडो ंको पूरी तरह से खोलें 

और स्कीन पर ग्ीस की एक परत लगाएं।

• रस् ररमूवर केनमकल का उपयोग करके वाइस पर जंग नदखने पर उसे 

हटा दें।

• जब वाइस का उपयोग नही ंहो रहा हो तो जबडो ंको हले् से गैप पर 

लाएं और हैंडल को लंबवत स्सथनत में रखें।

• वाइस के हैंडल को पूरी तरह से कसने के नलए हथौडे से मारने से बचें, 

अन्यथा हैंडल मरुड जाएगा या क्षनतग्स् हो जाएगा।

समयायोज्य फे्म (टू्बलि टयाइि) (Adjustable Frame (tubular 
type)) (Fig 1b): यह सबसे अनिक इसे्माल नकया जाने वाला रिकार है। 

काटने के दौरान यह बेहतर पकड और ननयंत्ण देता है।

हैकसॉ बे्ड के प्रकयाि (Type of hacksaw blades)

ऑल-हयाड्ण बे्ड (All-hard blade): नपन के बीच बे्ड की पूरी लंबाई 
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कठोर होती है और इसका उपयोग कठोर िातरुओ ं जैसे टूल स्ील, डाई 

स्ील और HCS के नलए नकया जाता है।

लचरीलया बे्ड (Flexible blade): केवल दांत सख्त होते हैं। उनके 

लचीलेपन के कारण ये बे्ड घरुमावदार रेखाओ ंके साथ काटने के नलए 

उपयोगी होते हैं। लचीले बे्ड सभी कठोर बे्डो ंकी तरुलना में पतले होने 

चानहए।

बे्ड करी पिच (Pitch of the blade) (Fig 3): आसन्न दांतो ं

(adjacent teeth) के बीच की दूरी को बे्ड की ‘नपच’ के रूप में जाना 

जाता है

पवपशष्टतया (Specification): हैक्सॉ बे्ड्स को लंबाई, नपच और 

सामग्ी के रिकार द्ारा नननद्कष्ट नकया जाता है। (बे्ड की चौडाई और मोटाई 

मानकीक्र त है)

उदयाहिर (Example)

300 x 1.8 mm नपच LA ऑल-हाड्क बे्ड

सामग्ी में रिवेश करते समय हैकसॉ बे्ड को बंिन से बचाने के नलए, और 

बे्ड की मरुक्त आवाजाही की अनरुमनत देने के नलए, कट हैकसॉ बे्ड की 

मोटाई से अनिक चौडा होना चानहए। यह हैकसॉ दांतो ंकी सेनटंग द्ारा रिाप्त 

नकया जाता है। हैकसॉ टीथ सेनटंग दो रिकार की होती हैं।

कंपित सेट (Staggered set) (Fig 4): वैकस्पिक दांत या दांतो ंके 

समूह कंनपत होते हैं। यह व्यवसथा फ्ी कनटंग में मदद करती है, और अच्ी 

नचप क्ीयरेंस रिदान करती है। 

वेव सेट (Wave set) (Fig 5): इसमें बे्ड के दांत तरंग-रूप में 

व्यवस्सथत होते हैं। नवनभन्न नचत्ो ंके नलए सेट के रिकार इस रिकार हैं:

पिच (Pitch) सेट कया प्रकयाि (Type of set)
0.8 mm वेव-सेट

1.0 mm वेव-सेट या कंनपत

Over 1.0 mm कंनपत

सववोत्तम पररणामो ं के नलए, सही नपच वाले बे्ड का चयन नकया जाना 

चानहए और सही ढंग से लगाया जाना चानहए।

बे्ड कया चयन (Selection of blade): बे्ड का चयन काटे जाने 

वाली सामग्ी के आकार और कठोरता पर ननभ्कर करता है।

पिच चयन (Pitch selection) (Fig 6): कांस्य, पीतल, नरम स्ील, 

कास् आयरन, भारी एंगल्स आनद जैसी नरम सामग्ी के नलए 1.8 mm 

नपच बे्ड का उपयोग करें ।

टूल स्ील, हाई काब्कन, हाई स्पीड स्ील आनद के नलए 1.4 mm नपच का 

उपयोग करें । एंगल आयरन, ब्ास टयूनबंग, कॉपर, आयरन पाइप आनद के 

नलए 1 mm नपच बे्ड का उपयोग करें । (Fig 7)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.7.46 से  संबंपित पसदयंात

 वगगीकिर (Classification) पिच (Pitch)
मोटा (Coarse) 1.8 mm
मध्यम (Medium) 1.4 mm & 1.0 mm
महीन (Fine) 0.8 mm

कंडू्ट और अन्य पतली टयूनबंग, शीट मेटल वक्क  आनद के नलए 0.8 नममी 

नपच का उपयोग करें । (Fig 8) 
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कयाटने करी पवपि (Method of sawing)
सामग्ी को काटने के नलए सही बे्ड का चयन करें । 

ट्याई स्कयायि (Try square)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• एक ट्याई स्कयायि के ियागो ंकया नयाम दें

• ट्याई स्कयायि के उियोग बतयाएं।

टरि ाई स्कायर (Fig 1) एक ऐसा उपकरण है नजसका उपयोग नकसी सतह 

के वगा्ककार (90° के कोण) की जाँच करने के नलए नकया जाता है।

एक टरि ाइ स्कायर द्ारा मापन की यथाथ्कता लगभग होती है

0.002 mm per 10 mm लंबाई, जो अनिकांश काय्कशाला उदे्श्यो ंके 

नलए पया्कप्त शरुद्ध है। टरि ाय स्कायर में समानांतर सतहो ंवाला एक बे्ड होता 

है। बे्ड 90° पर स्ॉक के नलए नफक्स नकया गया है। 

टरि ाई स्कायर कठोर स्ील से बने हो।ं

टरि ाई स्कायर बे्ड की लंबाई के अनरुसार नननद्कष्ट नकए गए हैं यानी 100 
mm, 150 mm, 200 mm

उियोग (Uses):

टरि ाइ-स्कायर का रियोग ननम्न के नलए नकया जाता है:

- चौकोरपन की जाँच करने के नलए (Fig 2)

- समतलता की जाँच करने के नलए (Fig 3)

- वक्क पीस के नकनारो ंपर 90° पर रेखाएँ नचस्हित करने के नलए (Fig 4)

- वक्क पीस को समकोण पर सेट करने के नलए (Fig 5)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.7.46 से  संबंपित पसदयंात

HSS - बे्ड का उपयोग कनठन रिनतरोिी सामग्ी के नलए नकया जाता है 

उच्च काब्कन स्ील (High Carbon Steel) - सामान्य काटने (General 
cutting)

दांत/इंच की सही संख्ा का चयन करें  सामान्य ननयम यह है नक काटी जाने 

वाली सामग्ी की सतह पर कम से कम 3 दांत होने चानहए।

हाथ, हैकसॉ हैंडल को पकडता है, और तज्कनी हैंडल को सपोट्क करती है 

और काटने की नदशा में भी इशारा करती है।

दूसरे हाथ में नवंग नट के पास फे्म है। काटना/नसलना वाइस के जबडो ं

के करीब नकया जाना चानहए। यह सरुनननचित करता है नक िातरु हैकसॉ और 

आरी की गनत के बल के नीचे मरुडती या झरुकती नही ंहै।
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फाइनलंग एक फाइल का उपयोग करके वक्क पीस से अनतररक्त सामग्ी को 

हटाने का एक तरीका है जो एक काटने के उपकरण के रूप में काय्क करता 

है। Fig 2 नदखाता है नक नकसी फाइल को कैसे रखा जाए। फाइलें कई 

आक्र नतयो ंऔर आकारो ंमें उपलब्ध हैं।

फयाइल के ियाग (Parts of a file) (Fig 3)

Fig 3 में एक फाइल के भाग देखे जा सकते हैं, हैं 

ि यया प्याइंट (Tip or Point)

टैंग के नवपरीत नकनारे

फेस यया सयाइड (Face or Side)

फाइल का चौडा नहस्ा नजसकी सतह पर दांत (टीथ) कटे होते हैं

पकनयािया (Edge)

फाइल का पतला भाग नजसमें समानांतर दाँतो ंकी एक पंस्क्त होती है

हरील (Heel)

दांतो ंके नबना चौडे भाग का पोश्कन 

शोल्डि (Shoulder)

फाइल का घरुमावदार नहस्ा शरीर से टैंग को अलग करता है

टैंग (Tang)

फाइल का पतला और पतला भाग जो हते् में नफट हो जाता है

हैंडल (Handle)

फाइल को पकडने के नलए टेंग में नफट नकया गया नहस्ा

फेरुल (Ferrule)

हैंडल की दरार को रोकने के नलए एक सरुरक्षात्मक िातरु की ररंग

सयामग्री (Materials)

आम तौर पर फाइलें हाई काब्कन या हाई गे्ड कास् स्ील से बनी होती हैं। 

शरीर का नहस्ा कठोर और संयनमत होता है। टैंग हालांनक कठोर नही ंहै।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.7.46 से  संबंपित पसदयंात

फयाइल (िेतरी) के एपलमेंट्स (Elements of a file)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• फयाइल के ियागो ंकया नयाम दें

• फयाइल करी सयामग्री बतयाएं।

सयामग्री कयाटने के तिरीके (Methods of material cutting)

िातरु काटने की तीन नवनियाँ घष्कण (abrasion) (Fig 1), संलयन (fusion) (Fig 2) और कत्कन (incision) (Fig 3) हैं।
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फयाइलो ंके कट (Cut of files)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• फयाइलो ंके पवपिन्न कटो ंको नयाम दें

• प्रते्क प्रकयाि के कट के उियोग बतयाएं।

नसंगल कट फाइलें तेजी से डबल कट फाइलो ंके रूप में स्ॉक को नही ं

हटाती हैं, , लेनकन रिाप्त सतह की नफनननशंग ज्यादा नचकनी होती है

डबल कट फयाइल (Double cut file) (Fig 2)

एक डबल कट फाइल में दांतो ंकी दो पंस्क्तयाँ एक दूसरे से नतरछी कटी 

होती हैं। दांतो ंकी पहली कतार को ओवरकट कहते हैं और इहिें 70° के 

कोण पर काटा जाता है। इसके नलए नतरछे बने दूसरे कट को UPCUT 

के नाम से जाना जाता है। और 51° के कोण पर है। यह नसंगल कट फाइल 

की तरुलना में स्ॉक को तेजी से हटाता है।

करड्ण कट फयाइल (Curved cut file) (Fig 4)

इन फाइलो ंमें गहरी काटने की नक्या होती है और ये नरम सामग्ी जैसे - 

एलू्मीननयम, नटन, तांबा और प्ास्स्क को फाइल करने के नलए उपयोगी 

होती हैं।

घरुमावदार कट फाइलें केवल एक सपाट आकार में उपलब्ध हैं

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.7.46 से  संबंपित पसदयंात

सभी फाइलो ंके दांत उसके मरुख पर बने कटो ंसे बनते हैं। फाइलो ंमें नवनभन्न 

रिकार के कट होते हैं। अलग-अलग कट वाली फाइलो ंके अलग-अलग 

उपयोग होते हैं।

कट्स के प्रकयाि  (Types of cuts)

मूलतः चार रिकार के होते हैं।

नसंगल कट, डबल कट, रास्प कट और करड्क कट

पसंगल कट फयाइल (Single cut file) (Fig 1)

एक नसंगल कट फाइल में दांतो ं की कतारें  उसके फेस पर एक नदशा 

में कटी होती हैं। दांत कें द्र रेखा से 60° के कोण पर हैं। यह नचप्स को 

फाइल के कट नजतना चौडा काट सकता है। इस कट वाली फाइलें पीतल, 

एल्रुमीननयम, कांस्य और तांबे जैसी नरम िातरुओ ंको फाइनलंग करने के 

नलए उपयोगी होती हैं। 

एक पवशेष प्रकयाि के कट वयालरी फयाइल कया चयन फयाइल करी 

जयाने वयालरी सयामग्री िि आियारित होतया है। सॉफ्ट सयामग्री 

दयाखिल किने के पलए पसंगल कट फयाइल कया उियोग पकयया 

जयातया है। लेपकन कुछ पवशेष फयाइलें, उदयाहिर के पलए, जो 

आिरी (सॉ) को तेज किने के पलए उियोग करी जयातरी हैं, वे िरी 

पसंगल कट करी होतरी हैं।

ियास्प कट फयाइल (Rasp cut file (Fig 3)

रास्प कट में अलग-अलग, शाप्क, पॉइंटेड दांत एक पंस्क्त में होते हैं, और 

लकडी, चमडे और अन्य नरम सामग्ी को छानने के नलए उपयोगी होते हैं। 

ये फाइलें केवल half round shape में उपलब्ध हैं।
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टेबल 1

फयाइलो ंकया गे्ड (10 पममरी करी लंबयाई में कट्स करी संख्या) (Grade of files (Number of cuts over the length of 10mm)

Length of file Rough Bastard Second cut Smooth Deadsmooth

150mm 8 13 17 24 33

200mm 7 11 16 22 31

250mm 6 10 15 20 30

300mm 5 9 14 19 28

फयाइल पवपनददेश औि गे्ड (File specifications and grades)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• बतयाएं पक फयाइलें कैसे पनपद्णष्ट करी जयातरी हैं

• फयाइलो ंके पवपिन्न गे्ड कया नयाम दें

• फयाइल के प्रते्क गे्ड के उियोग को बतयाएं।

फाइलें नवनभन्न आवश्यकताओ ंको पूरा करने के नलए नवनभन्न रिकारो ंऔर 

गे्डो ंमें नननम्कत होती हैं।

फाइलें उनकी लंबाई, गे्ड, कट और आकार के अनरुसार नननद्कष्ट की जाती 

हैं।

लंबाई फाइल की नोक (tip) से हील तक की दूरी है। 

फाइल गे्ड दांतो ंके अंतर से ननिा्कररत होते हैं।

यह भी देखा जा सकता है नक फाइल की पंस्क्तयो ंमें कनटंग एज की संख्ा 

फाइल की लंबाई के अनरुसार बदलती है

फयाइलो ंकया सबसे अपिक उियोग पकयया जयाने वयालया गे्ड बयास्ड्ण, दूसिया 

कट, सू्थ औि डेड सू्थ है। ये (bureau of Indian standards 
(BIS) द्यािया अनुशंपसत गे्ड हैं

एक ही गे्ड वाली नवनभन्न आकार की फाइलो ंके दांत अलग-अलग आकार 

के होगें। लंबी फाइलो ंमें दांत मोटे होगें।

टेबल (1) में नदखाए गए अनरुसार 10 mm की लंबाई से ऊपर के रिते्यक 

गे्ड में पंस्क्तयो ंमें कनटंग एज की संख्ा।

 

   

        

A rough file is used for 
removing rapidly a larger 
quantity of metal. It is 
mostly used for trimming 
the rough edges of soft 
metal castings. 

   

 

   

A bastard file is used in 
cases where there is a 
heavy reduction of 
material 

   
A second cut file is used 
to give a good finish on 
metals. It is excellent to file 
hard metals. It is useful for 
bringing the jobs close to the 
finishing size. 

 

   

   

A smooth file is used to 
remove small quantity of 
material and to give a good 
finish. 

   

A dead smooth file is 
used to bring the 
material to accurate 
size with a high degree of 
finish. 
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फयाइलो ंकरी पिपनंग  (Pinning of files)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• फयाइलो ंको सयाफ किें ।

फाइनलंग के दौरान, कभी-कभी मेटल नचप्स (फाइनलंग) फाइलो ंके दांतो ं

(teeth) के बीच दब जाते हैं। इसे फाइलो ंकी ‘नपननंग’ के रूप में जाना 

जाता है।

नजन फाइलो ंको नपन नकया गया है, वे फाइल की जा रही सतह पर खरोचं 

पैदा करेंगी, और अच्ी तरह से काट भी नही ंपाएंगी।

फाइलो ंकी नपननंग को फाइल ब्श नजसे फाइल काड्क भी कहा जाता है, 

(Fig 1) का उपयोग करके आगे या पीछे स्रि ोक के साथ हटा नदया जाता 

है।

0.5नई फाइलो ंके नलए, सफाई के नलए केवल नरम िातरु की पनटियो ं(पीतल 

या तांबे) का उपयोग करें । यनद स्ील फाइल काड्क का उपयोग नकया जाता 

है तो फाइलो ंके तेज काटने वाले नकनारे जल्ी खराब हो जाएंगे। एक सू्थ 

नफननश करने के नलए वक्क पीस की फाइनलंग करते समय अनिक ‘नपननंग’ 

होगी कोंसनक दांतो ंकी नपच और गहराई कम होती है।

 फाइल के चेहरे पर चाक लगाने से दांतो ंके रिवेश और ‘नपननंग’ को कम 

करने में मदद नमलेगी।

फाइल को बार-बार साफ करें  तानक चॉक पाउडर में लगे बरुरादे को हटाया 

जा सके।

देिियाल औि िििियाव (Care and maintenance)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• फयाइल करी देिियाल औि िििियाव पलिें।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.7.46 से  संबंपित पसदयंात

• करुं द िार वाली फाइलो ंका उपयोग न करें

• याद रखें नक फाइलें परुश स्रि ोक पर कटती हैं। परुल स्रि ोक पर कभी भी 

दबाव न डालें, या आप फाइल दांतो ंको क्श कर सकते हैं, उहिें करुं द 

कर सकते हैं या उहिें तोड सकते हैं।

• नपंननंग करने से रोकें ।

• लंबे भंडारण के दौरान अपनी फाइलो ंके दांतो ंको तेल से हल्ा ब्श 

दें।

• आम तौर पर फाइल करते समय कोई तेल न लगाएं।

• फाइलो ंको अलग से संग्नहत नकया जाना चानहए तानक उनके फेस 

एक-दूसरे के स्खलाफ या अन्य उपकरणो ंके स्खलाफ रगड न सकें ।
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आगे या पीछे के वक्क पीस नकनारे पर अत्यनिक नचप हटाने को रोका जाता 

है और कनटंग फेस पर उत्तलता के कारण सपाट सतह को फाइल करना 

आसान हो जाता है। (Fig 1)

छेनरी (Chisel)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• कोल्ड चरीजल के उियोगो ंकरी सूचरी बनयाएं

• कोल्ड चरीजल के ियागो ंके नयाम पलखिए

• पवपिन्न प्रकयाि करी कोल्ड चरीजल कया उले्ि करीपजए।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.7.46 से  संबंपित पसदयंात

सयामग्री कयाटने के तिरीके (Methods of material cutting)

ठण्ी चीज़ल एक हाथ से काटने का उपकरण है नजसका उपयोग नफटर 

नचनपंग और काटने के संचालन के नलए करते हैं (Fig 1)

नचनपंग एक चीज़ल और हथौडे की मदद से अनतररक्त िातरु को हटाने की 

एक रिनक्या है। कटी हुई सतहें खरुरदरी होने के कारण उहिें भरकर समाप्त 

करना चानहए।

चरीजल के ियाग (Parts of a chisel) (Fig 2)

एक चीज़ल के ननम्ननलस्खत भाग होते हैं।

• हेड (Head)

• बॉडी (Body)

• नोक या िार (Point or cutting edge)

चीज़ल उच्च काब्कन स्ील या क्ोम वैनेनडयम से बनाई जाती है, स्ील चीज़ल 

का क्ॉस सेक्न आमतौर पर हेक्सागोनल या अष्टकोणीय होता है। कनटंग 

एज कठोर और टेम्पड्क होता है।

सयामयान् प्रकयाि करी चरीजल (Common types of chisels)

चीज़ल के चार सामान्य रिकार हैं।

• फै्ट चीज़ल

• क्ॉस कट चीज़ल

• हाफ राउंड नोज चीज़ल

• डायमंड पॉइंट चीज़ल

फयाइलो ंकरी उत्तलतया  (Convexity of files)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• फयाइलो ंिि उत्तलतया के कयािरो ंकरी सूचरी बनयाएं।

अनिकांश फाइलो ंके चेहरे लंबाई में थोडे उभरे हुए होते हैं। इसे फाइल की 

उत्तलता के रूप में जाना जाता है। इसे फाइल के टेपर से भ्रनमत नही ंहोना 

चानहए। एक फै्ट फाइल में फेस होते हैं जो उत्तल होते हैं और यह चौडाई 

और मोटाई में थोडा कम होता है।

उदे्श्य (Purpose): यनद फाइल मोटाई में समानांतर है, तो काम की 

सतह पर सभी दांत कट जाएंगे। फाइल को ‘काटने’ के नलए और अनिक 

दबाव की आवश्यकता होगी और फाइल को काटने के नलए आगे के दबाव 

की भी आवश्यकता होगी। 

समान मोटाई की फाइल को ननयंनत्त करना अनिक कनठन होता है।

समानांतर मोटाई की फाइल के साथ एक सपाट सतह बनाने के नलए, 

रिते्यक स्रि ोक सीिा होना चानहए। लेनकन हाथ की e see-saw action 

के कारण यह संभव नही ंहै।

यनद फाइल को समानांतर फलको ंके साथ बनाया गया है, तो हीट टरि ीटमेंट 

देते समय, एक फलक नवक्र त हो सकता है और अवतल हो सकता है, और 

फाइल सपाट फाइनलंग के नलए अनरुपयोगी हो जाएगी।
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फै्ट चरीजल (Flat chisels) (Fig 3)

उनका उपयोग िातरु को बडी सपाट सतहो ंसे हटाने और वेल्ड जोडो ंऔर 

कास्सं्ग की अनतररक्त िातरु को नचप करने के नलए नकया जाता है।

क्ॉस-कट यया केि चरीजल (Cross- cut or cape chisels)     
(Fig 3)

इनका उपयोग कीवे, गू्व और स्ॉट काटने के नलए नकया जाता है।

हयाफ ियाउंड नोज चरीजल (Half round nose chisels) (Fig 4)

इनका उपयोग घरुमावदार खांचे (तेल के खांचे) को काटने के नलए नकया 

जाता है

डयायमंड िॉइंट चरीजल (Diamond point chisels) (Fig 5)

इनका उपयोग कोनो ंपर वग्क सामग्ी के नलए नकया जाता है।

वेब चरीजल/ िंपचंग चरीजल (Web chisels/punching chisels) 
(Fig 6)

इन चीज़ल का उपयोग चेन नडरि  नलंग के बाद िातरुओ ंको अलग करने के 

नलए नकया जाता है। 

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.7.46 से  संबंपित पसदयंात

चीज़ल इनके अनरुसार नननद्कष्ट हैं

• लंबाई (Length)

• कनटंग एज की चौडाई (Width of cutting edge)

• टाइप (Type)

• बॉडी का अनरुरिसथ काट (Cross section of body)

छेनी की लंबाई 150 नममी से 400 नममी तक होती है काटने के नकनारे की 

चौडाई छेनी के रिकार के अनरुसार नभन्न होती है।
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छेनरी के कोर (Angles of chisels)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• पवपिन्न सयामपग्यो ंके पलए चरीजल के िॉइंट एंगल्स कया चयन किें

• कोल्ड चरीजल के ियागो ंके नयाम पलखिए

• पवपिन्न प्रकयाि करी कोल्ड चरीजल कया उले्ि करीपजए।

िॉइंट एंगल्स औि सयामग्री (Point angles and materials)

चीज़ल का सही नबंदरु/कनटंग कोण नचप की जाने वाली सामग्ी पर ननभ्कर 

करता है। नरम सामग्ी के नलए तीखे कोण (Sharp angles) और कठोर 

सामग्ी के नलए चौडे कोण (wide angles) नदए गए हैं।

सही नबंदरु कोण और झरुकाव का कोण सही रेक (correct rake) और 

क्ीयरेंस एंगल उत्पन्न करता है। (Fig 1)

िेक एंगल (Rake angle)

रेक एंगल g कनटंग पॉइंट के शीष्क फलक के बीच का कोण है, और कनटंग 

एज पर काय्क-सतह के नलए सामान्य है (Fig 2)

क्रीयिेंस एंगल (Clearance angle)

क्ीयरेंस एंगल नीचे के बीच का कोण है, जो नबंदरु और टेंगेंट को कनटंग एज 

पर उत्पन्न होने वाली काय्क-सतह पर स्पश्क करता है। (Fig 2)

यनद क्ीयरेंस एंगल बहुत कम या शून्य है। रेक एंगल बढ़ता है। कनटंग एज 

काम में पेनीटरि ेट नही ंकर सकता। छेनी नफसल जाएगी (Fig 3)

यनद क्ीयरेंस एंगल बहुत अनिक है, तो रेक एंगल कम हो जाता है। कनटंग 

एज खोदता है, और कट उत्तरोत्तर बढ़ता जाता है। (Fig 4)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.7.46 से  संबंपित पसदयंात

सयामग्री को कयाटया 

जयानया है

पबंदु कोर कोर मोड

उच्च काब्कन इस्पात 65° 39.5°

कास् आयरन 60° 37°

नरम इस्पात 55° 34.5°
पीतल 50° 32°
ताँबा 45° 29.5°

अल्रुमीननयम 30° 22°
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.7.47 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - मेटल वपकिं ग

ग्याइंडि के प्रकयाि (Types of grinders)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• ऑफ-हैंड ग्याइंपडंग के उदे्श्य बतयाएं

• उन मशरीनो ंके नयाम पलखिए पजनके सयाथ हयाथ से ग्याइंपडंग करी जयातरी है

• बेंच औि िेडस्ल ग्याइंडि करी पवशेषतयाएं बतयाएं।

ऑफ-हैंड ग्ाइंनडंग सामग्ी को हटाने की रिनक्या है नजसके आकार या 

आक्र नत में अनिक सटीकता की आवश्यकता नही ंहोती है। यह वक्क  पीस 

को ग्ाइंनडंग व्ील पर हाथ से दबाकर नकया जाता है।

ऑफ-हैंड ग्ाइंनडंग जॉब की रफ ग्ाइंनडंग और रीशापपेसननंग के नलए की 

जाती है

स्काइबर (Scribers)

पंच (Punches)

चीज़ल (Chisels)

नविस् नडरि ल (twist drill)

नसंगल पॉइंट कनटंग टूल्स  आनद,

ऑफ-हैंड ग्ाइंनडंग एक बेंच या पेडस्ल ग्ाइंडर के साथ की जाती है         

(Fig 1)

काम को बार-बार ठंडा करने के नलए एक शीतलक कंटेनर रिदान नकया 

जाता है। (Fig 3)

बेंच ग्याइंडि (Bench grinders) 

बेंच ग्ाइंडर एक बेंच या टेबल पर लगे होते हैं, और हले् डू्टी वक्क  के 

नलए उपयोगी होते हैं

िेडस्ल ग्याइंडि (Pedestal grinders)

पेडस्ल ग्ाइंडर को एक बेस (पेडेस्ल) पर लगाया जाता है नजसे फश्क पर 

बांिा जाता है। इनका उपयोग भारी काय्क के नलए नकया जाता है

इन ग्ाइंडस्क में एक इलेस्ट्रि क मोटर और मोस्लं्डग ग्ाइंनडंग व्ील्स के नलए 

दो स्सं्पडल होते हैं। एक स्सं्पडल पर कोस्क -गे््ड व्ील और दूसरे पर फाइन 

गे््ड व्ील लगा होता है। सरुरक्षा के नलए, काम करते समय व्ील गाड्क रिदान 

नकए जाते हैं। (Fig 3)

ग्ाइंनडंग के दौरान काम का सपोट्क करने के नलए दोनो ं व्ील के नलए 

एडजसे्बल वक्क -रेस् रिदान नकए जाते हैं। इन वक्क  रेस् को व्ील के बहुत 

करीब सेट नकया जाना चानहए। (Fig 4)

आंखो ंकी सरुरक्षा के नलए अनतररक्त आई शील्ड भी नदए गए हैं। (Fig 4) 
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लचरीलया शयाफ्ट ग्याइंडि (Flexible shaft grinder):

जो एक हाई स्पीड हैंड हेल्ड रोटरी है नजसमें ग्ाइंनडंग व्ील होता है नजसे 

सीिे या फे्स्क्सबल नशफ्ट के माध्यम से एक छोटी इलेस्ट्रि क मोटर से 

चलाया जाता है।

अन् ग्याइंपडंग मशरीन (Other grinding machine):

1 हैंड ग्ाइंडर (Hand grinder)

2 स््ंवग फे्म ग्ाइंनडंग मशीन (Swing frame grinding machine)

3 अपघष्कक बेल्ट ग्ाइंनडंग (Abrasive belt grinding)

अन् ियातु कयाटने के उिकिर (Other metal cutting 
equipments)

• पावर हैक सॉ (Power hack saw)

• लौ से काटना (Flame cutting)

• खराद (Lathe)

• नमनलंग मशीन (Milling machine)

• बोररंग मशीन (Boring machine)

• मशीननंग कें द्र (Machining center) आनद,
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.7.48 से संबंपित पसदयंात 
फयाउंड्रीमैन (Foundryman)- मेटल वपकिं ग

पड्पलंग मशरीन, औि पड्ल पबट्स टयाइि, उियोग औि देिियाल (Drilling machines, and drill bits 
types, use and care )
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• पवपिन्न प्रकयाि करी पड्पलंग मशरीनो ंके नयाम पलखिए

• बेंच औि पिलि टयाइि पड्पलंग मशरीन के िुजजों के नयाम बतयाएं

• बेंच औि पिलि टयाइि पड्पलंग मशरीन करी पवशेषतयाओ ंकरी तुलनया किें ।

नडरि नलंग मशीनो ंके नसद्धांत रिकार हैं

- संवेदनशील बेंच नडरि नलंग मशीन (the sensitive bench drilling 
machine)

- नपलर नडरि नलंग मशीन (the pillar drilling machine)

- कॉलम नडरि नलंग मशीन (the column drilling machine)

- रेनडयल आम्क नडरि नलंग मशीन (रेनडयल नडरि नलंग मशीन) (the radial 
arm drilling machine (radial drilling machine)

(आप अब कॉलम और रेनडयल रिकार की नडरि नलंग मशीनो ं का उपयोग 

करने की संभावना नही ं रखते हैं। इसनलए, केवल सेंसनसनटव और नपलर 

टाइप की मशीनो ंको यहां समझाया गया है)

संवेदनशरील बेंच पड्पलंग मशरीन (The sensitive bench drilling 
machine) (Fig 1)

सेंसनसनटव नडरि नलंग मशीन का सबसे सरल रिकार इसके नवनभन्न भागो ंके साथ 

नचत् में नदखाया गया है। इसका उपयोग लाइट डू्टी काय्क के नलए नकया 

जाता है।

यह मशीन 12.5 mm व्यास तक होल करने में सक्षम है। नडरि ल को चक में 

या सीिे मशीन स्सं्पडल के टेपड्क होल में नफट नकया जाता है।

सामान्य नडरि नलंग के नलए, काय्क-सतह को कै्षनतज रखा जाता है। यनद होल को 

एक कोण पर नडरि ल नकया जाना है, तो टेबल को झरुकाया (tilted) जा सकता 

है (झरुकाव(Tilting) व्यवसथा Fig 1 में नदखाया गया है) 

से्पड परुली में बेल्ट की स्सथनत को बदलकर अलग-अलग स्सं्पडल गनत रिाप्त 

की जाती है। (Fig 2)

पिलि पड्पलंग मशरीन (The pillar drilling machine) (Fig 3): 
यह सेंसनसनटव बेंच नडरि नलंग मशीन का एक नवस््रत संस्करण है। ये नडरि नलंग 

मशीनें फश्क पर लगाई जाती हैं और अनिक शस्क्तशाली इलेस्ट्रि क मोटस्क 

द्ारा संचानलत होती हैं।

इनका उपयोग लाइट डू्टी काय्क के नलए भी नकया जाता है। नपलर नडरि नलंग 

मशीन नवनभन्न आकारो ंमें उपलब्ध हैं। बडी मशीनो ंमें काय्क की सथापना 

के नलए टेबल को ऊपर उठाने के नलए एक रैक और नपननयन तंत् रिदान 

नकया जाता है।
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पड्ल - होखलं्डग पडवयाइस (Drill - Holding devices)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• पड्ल-होखलं्डग पडवयाइस के प्रकयािो ंके नयाम बतयाएं

• पड्ल चक करी पवशेषतयाएं बतयाएं

• पड्ल स्रीरस के कयायजों को बतयाएं

• पड्फ्ट के कयाय्ण को बतयाएं।

सामग्ी पर नडरि नलंग होल के नलए, नडरि ल को मशीनो ंपर सटीक और सख्ती 

से रखा जाना चानहए।

सामान्य नडरि ल-होस्लं्डग नडवाइस नडरि ल चक और स्ीरस और सॉकेट हैं।

पड्ल चक (Drill Chuck)

स्रि ेट शैंक नडरि ल को नडरि ल चक में रखा जाता है। नडरि ल को नफक्स करने और 

ननकालने के नलए, चक को या तो एक नपननयन और चाबी या एक नरुरेल्ड 

ररंग के साथ रिदान नकया जाता है।

नडरि ल चक को मशीन की िरुरी पर नडरि ल चक पर नफट नकए गए आब्कर के 

माध्यम से रखा जाता है। (Fig 1)

टेिि स्रीरस औि सॉकेट्स (Taper Sleeves and Sockets) 
(Fig 1) 

टेपर शैंक नडरि ल में मोस्क टेपर होता है।

स्ीरस और सॉकेट एक ही टेपर से बनाए जाते हैं तानक नडरि ल का टेपर शैंक, 

जब लगे, तो एक अच्ा वेनडंग एक्न देगा। इस कारण से मोस्क टेपस्क को 

सेल्फ होस्लं्डग टेपस्क कहा जाता है। 

मोस्क टेपस्क के पांच अलग-अलग आकार के नडरि ल रिदान नकए जाते हैं,और 

MT1 से MT5 तक नगने जाते हैं।

नडरि ल के शैंक्स और मशीन स्सं्पडल के रिकार के बीच के आकार में अंतर को 

बनाने के नलए, नवनभन्न आकारो ंके स्ीरस का उपयोग नकया जाता है जब 

नडरि ल टेपर शैंक मशीन स्सं्पडल से बडा होता है, टेपर सॉकेट्स का उपयोग 

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.7.48 से  संबंपित पसदयंात
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नकया जाता है।(Fig 1)

नडरि ल को सॉकेट या स्ीव में नफक्स करते समय टेंग वाले नहसे् को स्ॉट 

में संरेस्खत करना चानहए। (Fig 2) यह मशीन की िरुरी से नडरि ल या स्ीरस 

को हटाने की सरुनविा रिदान करेगा।

मशीन स्सं्पडल से नडरि ल और सॉकेट हटाने के नलए बहाव का उपयोग करें । 

(Fig 3)

सॉकेट/स्रीव से पड्ल को हटयाते समय, इसे टेबल यया जॉब 

िि पगिने न दें। (Fig 4)

लकडरी औि ियातु के कयाम के पलए पवपिन्न प्रकयाि के पड्ल पबट (Various different types of drill bits 
for wood and metal working)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• पड्ल पबट के प्रकयािो ंकरी सूचरी बनयाएं

• पड्ल पबट्स के उियोग बतयाएं

• पड्ल पबट्स के आकयाि बतयाएं।

- नबट्स को नवशेष पररस्सथनतयो ंमें बोररंग होल के नलए नडज़ाइन नकया 

गया है।

- नवनभन्न उपयोगो ंके नलए कई रिकार की नबट्स उपलब्ध हैं।

- उच्च काब्कन स्ील या उच्च गनत स्ील से बना है।

पविस् पबट (Twist bit) (Fig 1)

- कभी-कभी ऑगर नबट (auger bit) कहा जाता है।

- इस नबट में नविसे्ड पॉइंट और नविसे्ड शैंक दोनो ंहैं।

- मरुडा हुआ नबंदरु (twisted point) नबट को लकडी में खीचंता है।

- हाड्कवरुड (नबना स्पस्क या स्काइबर) के नलए दो नकस्ें बनाई जाती हैं।

- स्पर के साथ नरम लकडी के नलए दूसरा

- हाड्कवरुड या सॉफ्ट वरुड में गहरे होल करने के नलए।।

- अंत गे्न (end grain) में बोररंग करते समय नवशेष रूप से उपयोगी,

लंबी मरुडी हुई शैंक (long twisted shank) होल को सीिा रखेगी और 

कचरे को बाहर फें क देगी।

साइज f6mm से f45 mm

कें द्र पबट (Centre bit) (Fig 2)

यह नबट आकार के संबंि में अन्य नबट्स से अलग है। 

इसकी कनटंग नक्या नविस् नबट के समान होती है।

- कें द्र नबंदरु नबट का माग्कदश्कन करता है

- कनटंग पॉइंट्स को करु छ बार थे्ड नकया जाता है।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.7.48 से  संबंपित पसदयंात
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- स्पर या स्काइबर (पॉइंट से थोडा छोटा) होल्स के ररम को काटता है।

- राउटर या कटर (पॉइंट से थोडा छोटा) बेकार भागो ंको काटता है।

- ये नबट केवल पतली लकडी के माध्यम से उथले होल्स या होल्स को बोर 

करने के नलए उपयरुक्त हैं।

- बोररंग को सीिा रखने के नलए कोई गाइनडंग शैंक (guiding shank) 
नही ंहै

- साइज 6mm से 50mm 

 25mm = 16 Nos तक

 25 mm से 50 mm = 8 Nos.

पवस्याि पबट (Expansion bit) (Fig 3)

- यह नबट 12 mm से 75 mm तक होल काटने में सक्षम है

- इसकी कनटंग नक्या सेंटर नबट के समान होती है।

- पतली लकडी के माध्यम से उथले होल्स को बोर करने के नलए।

कोबिया पबट (Cobra bit) (Fig 4)

- एक नविसे्ड पॉइंट है जो लकडी को थोडा सा खीचंता है।

- अंत के पास बोररंग करते समय लकडी को नवभानजत न करने के नलए 

साविानी बरतनी चानहए।

- नेल्स और सू्क के नलए छोटे होल बोर करने के नलए

- साइज 2 mm से 10 mm

डॉवेल पबट (Dowel bit) (Fig 5) 

- नविस् नबट के समान है।

- यह नविस् नबट से छोटा है।

- डॉवल्स के नलए बोररंग होल और मोनट्कज़ के कचरे को रिारंनभक बोररंग 

के नलए।

- साइज 6 mm से 15 mm

कयाउंटि पसंक पबट (Counter sink bit) (Fig 6)

- इन नबट्स में टेपड्क कनटंग पॉइंट होता है जो नछद्रो ंके शीष्क को बडा 

करता है।

- इस रिनक्या को काउंटर नसंनकंग कहते हैं

- काउंटर नसंनकंग के नलए काउंटर शैंक हेड सू्क रिाप्त करने के नलए 

नछद्रो ंके हेड

सै्ल पैटन्क (snail pattern) सबसे “कठोर लकडी के नलए उपयरुक्त है।

- साइज 6 mm से 20 mm

फोिस्नि पबट (Forstner bit) (Fig 7)
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- यह नबट अन्य नबट्स से अलग है, एक कें द्र नबंदरु द्ारा नही ंबस्ल् इसके 

गोलाकार ररम द्ारा ननदपे सनशत है।

- इसका उपयोग गे्न की नदशा की परवाह नकए नबना काम की सतह पर 

नकसी भी कोण पर बोर करने के नलए नकया जा सकता है।

- टेढे़-मेढे़ होल्स को बोर करने के नलए टेबल की रेनलंग को पॉकेनटंग 

कहा जाता है

- पैटन्क बनाने और नक्ाशीदार नडजाइनो ंमें फै्ट तली वाले होल्स 

- साइज 6 mm से 40 mm तक

बिमया (Auger) (Fig 8)

- एक लंबी शैंक के साथ एक नविसे्ड नबट।

- अनिक उत्तोलन देने के नलए एक क्ॉस बार या हैंडल को नफट करने के 

नलए हेड को एक आंख के आकार का बनाया जा रहा है।

- कठोर लकडी में बोल्ट आनद के नलए बडे, गहरे छेद करने के नलए।

- जहां बे्स थोडा मरुडने के नलए पया्कप्त मजबूत नही ंहै।

- कभी-कभी हैंड औगेर भी कहा जाता है।

- साइज f6mm से f25 mm

पगमलेट (Gimlet (Fig 9)

- नेल नबट के समान

- एक नविसे्ड पॉइंट है जो लकडी में थोडा सा खीचंता है

- हैंड बोररंग के नलए एक छोटा क्ॉस हैंडल है

- सू्क और नेल्स के नलए छोटे होल्स को बोर करने के नलए जहां बे्स का 

उपयोग नही ंनकया जा सकता है।

- नगमलेट का उपयोग साविानी से नकया जाना चानहए; यह लकडी को 

स्सप्ट कर देगा।

रैिडल (Bradawl) (Fig 10)
- एक पतली स्ील की छड से नमलकर जो एक छोर पर एक मॉल काटने 

के नलए चपटी होती है।

- टैंग दूसरे नसरे पर एक बॉक्स वरुड हैंडल में नफट नकया गया।

- फै्ट कनटंग एज को गे्न के ऊपर रखा जाता है और आगे और पीछे 

घरुमाते हुए लकडी में दबा नदया जाता है। तानक रेशो ंको काट कर एक 

छोटा सा होल बना नदया जाए।

- छोटे होल्स बनाने के नलए जहां बे्स और नबट जरूरी नही ंहै।

साइज 3 mm से 12 mm

पविस् पड्ल (Twist drill)

लगभग सभी नडरि नलंग ऑपरेशन एक नविस् नडरि ल का उपयोग करके नकया 

जाता है। इसे नविस् नडरि ल कहा जाता है कोंसनक इसकी लंबाई के साथ दो या 

दो से अनिक सनप्कल या हेनलकल फलू बनते हैं। नविस् नडरि ल के दो मूल रिकार 

हैं, पैरेलल शैंक और टेपर शैंक। नविस् नडरि ल मानक आकारो ंमें उपलब्ध हैं। 

समानांतर शैंक नविस् नडरि ल 13 mm आकार से नीचे उपलब्ध हैं। (Fig 10)

एक पविस् पड्ल के ियाग (Parts of a twist drill)

नडरि ल हाई स्पीड स्ील से बने होते हैं। सनप्कल फू्ट्स को इसके अक्ष पर 

271/2° के कोण पर मशीनीक्र त नकया जाता है।

फू्ट्स एक सही काटने का कोण रिदान करती है जो नचप्स के नलए बचने 

का रास्ा रिदान करती है। यह नडरि नलंग के दौरान कोलांट को कनटंग एज 

तक ले जाता है। (Fig 11)

फू्ट्स के बीच के भाग को ‘lands’ कहते हैं। एक नडरि ल का आकार भूनम 

पर व्यास द्ारा ननिा्कररत और शानसत होता है।

नबंदरु कोण काटने का कोण है, और सामान्य रियोजन के काम के नलए, यह 

118 ° है। क्ीयरेंस एंगल काम के साथ होठो ंके नपछले नहसे् को दूषण से 

साफ करने के उदे्श्य से काय्क करता है। यह ज्यादातर 8° है।
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पड्ल (ियाग औि फंक्शन्स) (Drill (Parts and Functions))
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• पड्ल के कयाय्ण बतयाएं

• एक पड्ल के ियागो ंकरी िहचयान किें

• एक पड्ल के प्रते्क ियाग के कयायजों को बतयाएं।       

नडरि नलंग वक्क पीस पर होल बनाने की एक रिनक्या है। रियरुक्त उपकरण एक 

नडरि ल है। नडरि नलंग के नलए, नडरि ल को नीचे की ओर दबाव के साथ घरुमाया जाता 

है नजससे उपकरण सामग्ी में घरुस जाता है। (Fig 1)

पड्ल के ियाग (Parts of a Dril) (Fig 2)

एक नडरि ल के नवनभन्न भागो ंको Fig 2 से पहचाना जा सकता है।

पबंदु (Point)

कनटंग करने वाले शंकरु  के आकार के नसरे को नबंदरु कहा जाता है। इसमें 

एक डेड सेंटर, होठं या कनटंग एज और एक हील होती है।
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शंक (Shank)

यह नडरि ल का डरि ाइनवंग नसरा है नजसे मशीन पर नफट नकया जाता है शैंक दो 

रिकार के होते हैं।

टेपर शैंक, बडे व्यास नडरि ल के नलए उपयोग नकया जाता है, और सीिे टांग, 

छोटे व्यास नडरि ल के नलए उपयोग नकया जाता है। (Fig 3)

टैंग (Tang)

यह टेपर शैंक नडरि ल का एक नहस्ा है जो नडरि नलंग मशीन स्सं्पडल के स्ॉट 

में नफट होता है।

बॉडरी (Body)

पॉइंट और शैंक के बीच के नहसे् को नडरि ल की बॉडी कहा जाता है।

बॉडी के अंग फू्ट, लैंड/मानज्कन, बॉडी क्ीयरेंस और वेब हैं।

फू्ट्स (Flutes) (Fig 3)

फू्ट्स सनप्कल खांचे हैं जो नडरि ल की लंबाई तक चलती हैं।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.7.48 से  संबंपित पसदयंात

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



167

कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.8.49 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - मेख्ंटग इंडक्शन फनदेस

इंडक्शन फनदेस (इलेखट््क मेख्ंटग) (Induction furnace (Electric melting)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• इंडक्शन फनदेस के कयाय्ण पसदयंात को बतयाएं

• इंडक्शन फनदेस के प्रकयाि कया नयाम बतयाएं

• इंडक्शन फनदेस के लयाि औि हयापन बतयाएं।

कयाम किने कया पसदयंात (Working principle)

1 वाटर कूल्ड कॉपर कॉइल के माध्यम से एक उच्च आव्रनत्त िारा पाररत 

की जाती है जो एक टरि ांसफॉम्कर के रिाथनमक के रूप में काय्क करती है 

और िातरु नद्तीयक चाज्क करती है

2 से्म में उष्ा नवकनसत होती है िातरु आवेश चालक द्ारा अंदर पहँुचता 

है और आवेश को नपघला देता है।

रेिरण भटिी के रिकारो ंके नाम नलस्खए

कोिलेस टयाइि (यया हयाई फ्रीक्ें सरी) इंडक्शन फनदेस (Coreless type 
(or High frequency) induction furnace)

पनमया्णर (Construction)

1 एक उच्च आव्रनत्त रेिरण भटिी में पानी के ठंडे तांबे के तार के अंदर 

कें द्रीय रूप से रखा गया एक अपवत्कक होता है और डरि ाई ररफै्ट्री 

(इन्रुलेशन) को रेंगने योग्य और तांबे के तार के बीच कसकर लपेटकर 

स्सथनत में पैक नकया जाता है नजसे गीले दरुद्कम्य के साथ एक कठोर 

द्रव्यमान में सरुखाया जाता है।

2 एक उच्च आव्रनत्त रेिरण भटिी दो रिकार की हो सकती है जहाँ तक   मेल्ट 

की टैनपंग का संबंि है।

• एक झरुकाव रिकार (A tilting type) (Fig 1)

• एक नलफ्ट कॉइल रिकार है नजसमें फनपेस शेल को कॉइल के साथ 

कू्नसबल को उसकी स्सथनत में छोडने के नलए ऊपर उठाया जा सकता 

है (Fig 2)

संचयालन कया पसदयंात (Principle of operation)

1 स्ील सै्कप को मेटल चाज्क के रूप में फनपेस में रखा जाता है

2 एक उच्च आव्रनत्त िारा को वाटर कूल्ड कॉपर कॉइल के माध्यम से 

पाररत नकया जाता है जो एक टरि ांसफाम्कर के रिाथनमक के रूप में काय्क 

करता है और िातरु आवेश नद्तीयक बन जाता है।

3 नवद्त चरुम्बकीय रेिरण द्ारा िातरु आवेश में रेिररत भारी रित्यावतगी 

नद्तीयक िाराएँ ऊष्ा पैदा करती हैं कोंसनक िातरु आवेश नद्तीयक 

िाराओ ंके पाररत होने में रिनतरोि रिदान करता है।

4 िातरु आवेश की त्वचा में नवकनसत यह ऊष्ा चालन द्ारा अंदर पहँुचती 

है और आवेश को नपघला देती है।

5 नद्तीयक िारा इसके साथ एक चरुंबकीय के्षत् जोडती है जो नपघली हुई 

िातरु पर एक चरुंबकीय स्स्रररंग नक्या रिदान करती है (Fig 3 देखें) 

नपघलने की रिनक्या को गनत देती है और िातरु के आवेश को समान रूप 

से नमलाती है।

6 आवेश को नपघलने में लगने वाला समय कम होता है

7 एक बार नपघलने के बाद िातरु को डीऑक्सीडाइज़ नकया जाता है और 

या तो फनपेस को टाइल करके या कॉइल्स के साथ फनपेस खोल को 

हटाकर करछरु ल में डाला जाता है। (Fig 3)

Induction furnace

Core type
(low frequency)

Induction furnace

Core less
High frequency

Induction furnace
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भट्ी के संचालन के नलए आवश्यक उच्च आव्रनत्त िारा का उपयोग करके 

उत्पानदत नकया जाता है

• बडी क्षमता वाली भनटियो ं के मामले में मोटर जनरेटर सेट (500 से 

10,000 cycles/second तक की आव्रनत्त);

• छोटी भनटियो ं(3 से 40 नकलोवाट की रेनटंग के साथ) के मामले में स्पाक्क  

गैप कन्वट्कस्क (20,000 से 80,000 चक्/सेकंड तक की आव्रनत्त)

लाइन से सीिे 60 चक् नवद्त रिवाह का उपयोग करके बडी उच्च आव्रनत्त 

रेिरण भनटियो ं में िातरुओ ं को नपघलाना भी संभव है (शस्क्त कारक को 

संतरुनलत करने के नलए कैपेनसटर बैंक के साथ)

• 60 चक् वत्कमान भनटियां करु शल हैं, तेज गनत से िातरु को नपघलाती हैं 

और नकफायती सानबत होती हैं यनद दोहन के दौरान भट्ी को पूरी तरह 

से खाली नही ंनकया जाता है, बस्ल् करु छ तरल िातरु की हील छोड दी 

जाती है जब अगली गमगी के नलए भट्ी में नया चाज्क रखा जाता है।

• चंूनक 60 चक् िारा में नपघले हुए िातरु का वायलेंट स्स्रररंग शानमल 

है, अनतररक्त िातरु आवेश (यहां तक     नक छोटे सै्कप िातरु के टरुकडे) को 

भट्ी में रखा जाता है (करु छ तरल िातरु होने पर) तेजी से नपघल जाता है।

• नपछली गमगी से भटिी में छोडी गई (हील) तरल िातरु की अनरुपस्सथनत में, 

60 चक् इकाई ठीक से काम करने के नलए, िातरु चाज्क में अपेक्षाक्र त 

बडे नबलेट या नपंड शानमल होना चानहए। एक उच्च आव्रनत्त भटिी, यहाँ 

60 चक् इकाई से अनिक लाभ का दावा करती है कोंसनक यह िातरु के 

आवेश के छोटे टरुकडो ंको भी आसानी से और तेज़ी से नपघला सकती 

है और नपछली गमगी से नकसी तरल मेटा को छोडने की आवश्यकता 

नही ंहोती है।

• एक उच्च आव्रनत्त वाली रेिरण भटिी को रिाथनमकता दी जाती है जहां 

नवनभन्न िातरुओ/ंनमश िातरुओ ंको कम मात्ा में नपघलाने की आवश्यकता 

होती है।

लयाि (Advantages)

1 एक रेिरण भट्ी नवनभन्न रिकार की िातरुओ ं और नमश िातरुओ ं की 

अपेक्षाक्र त छोटी मात्ा (1.5 kg से 12 tons तक) को आसानी से 

और सफाई से नपघला सकती है।

2 नपघल की चरुंबकीय स्स्रररंग नपघल संरचना की उत््र ष्ट एकरूपता पैदा 

करती है

 3 एक उच्च आव्रनत्त रेिरण भटिी में कोर टाइप (कम आव्रनत्त) रेिरण भटिी की 

तरुलना में एक सरल ननमा्कण होता है कोंसनक यह टरुकडे टरुकडे वाले लोहे 

के कोर और नपघले हुए िातरु के चैनलो ंकी आवश्यकता को समाप्त 

करता है।

 हालांनक, एक कोरलेस (यानी उच्च आव्रनत्त) इंडक्न फनपेस में मोटर 

जनरेटर सेट या स्पाक्क  गैप कन्वट्कर के भीतर ऊजा्क हानन के कारण कोर 

टाइप फनपेस की तरुलना में कम थम्कल दक्षता (60% तक) होती है।

4 ऊजा्क इनपरुट की दर को आसानी से ननयंनत्त नकया जा सकता है

5 भट्ी के वातावरण को आसानी से ननयंनत्त नकया जा सकता है

6 उच्च आव्रनत्त रेिरण भनटियो ंको गम्क करने की आवश्यकता नही ंहोती है

7 इस रिकार की भटिी में एक के बाद एक अनेक नमश िातरुएँ आसानी से 

नपघलाई जा सकती हैं

8 Ni, Co, Cr, W, Mo, V आनद तत्वो ंको सरुनविानरुसार और बनाया 

जा सकता है

हयापन (Disadvantages)

1 भट्ी और उसके सहायक उपकरण की रिारंनभक लागत अनिक होने 

के कारण, यह उच्च गरुणवत्ता वाली िातरुओ ंऔर कम मात्ा में नपघलने 

तक सीनमत है।

2 नजस गनत से नपघलने की रिनक्या पूरी होती है, उसके कारण नपघली हुई 

संरचना का नवशे्षण करने के नलए बहुत कम समय उपलब्ध होता है।

3 इस रिकार मेल्ट चाज्क को साविानी से चरुना जाना चानहए और यह 

आवश्यक रासायननक संरचना का होना चानहए।

अनुप्रयोग (Applications) 

उच्च आव्रनत्त इंडक्न फनपेस सामान्य, नवशेष, नमश िातरु और उच्च गरुणवत्ता 

वाले स्ील्स को कम मात्ा में नपघलाने के नलए बहुत उपयोगी है।

कोि टयाइि (यया कम आवृपत्त) पे्रिर िट्री (Core type (or low 
frequency) induction furnace) 

िरिचय (Introduction)

1 एक कोर रिकार की रेिरण भटिी एक सािारण टरि ांस फॉम्कर के रूप में 

काम करती है

2 रिाथनमक कॉइल में कई मोड होते हैं और एक लेनमनेटेड स्ील कोर 

पर घाव होता है जबनक टरि ांसफॉम्कर के सेकें डरी में एक मोड होता है जो 

भटिी के भीतर तरल िातरु का एक चैनल या लूप होता है।

3 भट्ी 60 चक् रिनत सेकंड की AC आपूनत्क का उपयोग करती है

4 नद्तीयक िाराएं (कम वोले्टज पर उच्च वत्कमान मान वाले) कोर के चारो ं

ओर िातरु के स्ान में रेिररत होती हैं और नद्तीयक िाराओ ंके रिवाह के 
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• एक कोर रिकार की इंडक्न भटिी आगमनात्मक मेस्लं्टग भनटियो ंमें 

सबसे अनिक दक्ष होती है।

• इसमें लगभग 80% की तापीय दक्षता है

• गलन तेज और साफ होता है

• चँूनक गलन तीव्र गनत से होता है और दहन का कोई उत्पाद मौजूद नही ं

होता है, नरुकसान कम से कम होता है

• गलन को उसकी संरचना और तापमान के संबंि में सही ढंग से ननयंनत्त 

नकया जा सकता है

• मेल्ट की चरुंबकीय स्स्रररंग िातरु की एकरूपता सरुनननचित करती है

• भट्ी का संचालन नकफायती है

हयापन (Disadvantages)

• फनपेस को सॉनलड मेटल चाज्क पर नही ंचलाया जा सकता है फनपेस 

ऑपरेशन नकसी अन्य फनपेस से रिाप्त नपघली हुई िातरु से चैनलो ंको 

भरने के बाद ही शरुरू नकया  जा सकता है।

• यनद एक बार संयोग से िातरु चैनलो ंमें जम जाती है, तो यह नद्तीयक 

करुं डली में नननम्कत ऊष्ा द्ारा रेिनषत नही ंहो सकती है

• कोर रिकार की भटिी कमोबेश एक नमशिातरु को नपघलाने के नलए 

रिनतबंनित है और लगातार तानक चैनलो ं में तरल िातरु की हील को 

हमेशा बनाए रखा जा सके

• अन्य नमशिातरु को नपघलाने के नलए, भटिी को पूरी तरह से साफ करके 

खाली कर देना चानहए और नए नपघले हुए नमशिातरु के साथ नफर से 

चालू कर देना चानहए।

• एक कोर टाइप की भटिी, इस रिकार आंतरानयक संचालन के नलए 

उपयरुक्त नही ंहै।

अनुप्रयोग (Applications)

1 एक कोर टाइप की भटिी का उपयोग मरुख् रूप से अलौह िातरुओ ं

और उनकी नमश िातरुओ ं को नपघलाने के नलए नकया जाता है जहां 

अपेक्षाक्र त लंबी अवनि के ननरंतर संचालन की आवश्यकता होती है।

2 चंूनक एक कोर रिकार की भटिी िातरु के तापमान को आसानी से ननयंनत्त 

कर सकती है, यह सथायी मोल्ड और डाई कास्सं्ग के नलए होस्लं्डग 

फनपेस के रूप में अच्ी तरह से काय्करत है

3 इसका उपयोग आघातवि्कनीय कास् आयरन बनाने के नलए भी नकया 

जा सकता है

पवशेष पवविर  (Specification)

1 सामान्य तौर पर कोर रिकार की रेिरण भनटियो ंकी क्षमता लगभग 5 टन 

तक होती है

2 100 से 2500 kg एल्रुमीननयम डालने की क्षमता के साथ 1000 
cycles per second से कम आव्रनत्तयो ंपर 60 से 500 kW के 

आकार में कम आव्रनत्त भनटियां भट्ी की रिनत नकलोवाट रेनटंग 2.0 से 

3.5 नकग्ा रिनत घंटा नपघलने के नलए उपलब्ध हैं।

नलए िातरु (चाज्क) के नवद्त रिनतरोि के कारण गमगी उत्पन्न होती है। 

5 कॉइल के चारो ंओर नपघली हुई िातरु का चैनल ऊपर के मरुख् िातरु के 

कंटेनर से जरुडता है, जो िातरु के आवेश को िारण करता है

6 चैनल में िातरु गम्क हो जाती है, इसके माध्यम से पररचानलत होती है और 

कंटेनर में िातरु को बांिती है और इस रिकार नपघलने की रिनक्या (िातरु 

आवेश की) आगे बढ़ती है

7 एक बार जब मेल्ट आवश्यक पोररंग तापमान तक पहँुच जाता है तो इसे 

पोररंग टोटंी से बाहर ननकाला जा सकता है (Fig 4 देखें)

लयाि (Advantages)
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.9.50-52 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन  (Foundryman)- मोल्ंडग प्रपरियया

सूखरी िेत मो्ड कया पिििण। संपषिप्त पिििण प्रकयाि, केन्दयािसयािक कयाल्ंटग औि पसिेपमक मोल्ंडग प्रपरियया के 
लयाभ औि हयापन (Description of dry sand mould. Brief description types, advantages 
and disadvantages of centrifugal casting and ceramic moulding process)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• ड्याई सैंड मो्ड कया कयाय्य बतयाएं।

ड्याई सैंड मो्ड (Dry sand mould)

जो साँचा नम बालू का उपयोग करके तैयार ककया जाता है और नमी पूरी 

तरह से वापस लेने (सूखने) के बाद ढलाई की जाती है, उसे “ड्ाई सैंड मोल्ड 

(Dry Sand Mould)” के रूप में जाना जाता है।

लयाभ (Advantages)

1 नमी के कारण दोष होने की संभावना बहुत कम होती है।

2 कास्ंटग से सतह की बेहतर क़िकनश कमलती है।

3 मोल्ड मजबूत है इसकलए संभालना आसान है।

4 धातु का क्षरण बहुत कम होता है।

5 दु्तशीतन प्रभाव (chilling effect) बहुत कम है इसकलए मशीकनंग 

आसान है।

हयापन (Disadvantages)

इसे सुखाने के कलए अकतररक्त समय श्रम और सामग्ी की आवश्यकता होती 

है, इसकलए यह अकधक महंगा है।

अनुप्रयोग (Application)

इस साँचे का उपयोग सभी धातुओ ंऔर इसकी कमश्र धातुओ ंके कलए ककया 

जा सकता है। इसका उपयोग सभी आकार और आकार की कास्ंटग के 

कलए ककया जा सकता है। सभी प्रकार के कोर का उपयोग ककया जा सकता 

है।

लकिन ड्याई सैंड मो्ड (Skin dry sand mould)

साँचा जो शुष्क बालू के कमश्रण को फेकसंग सैंड के रूप में और हरी रेत के 

कमश्रण को बैककंग सैंड के रूप में उपयोग करके तैयार ककया जाता है और 

मोल्ड कैकवटी की सतह के सूखने के बाद कास्ंटग की जाती है। इस तरह 

के मोल्ड को “सकिन ड्ाई सैंड मोल्ड” के रूप में जाना जाता है।

आिेदन (Application)

इस साँचे का उपयोग सभी धातुओ ंऔर उनकी कमश्र धातुओ ंके कलए ककया 

जा सकता है। यह आमतौर पर छोटे और मध्यम आकार की कास्ंटग के 

कलए उपयोग ककया जाता है।

ऑड सयाइड मो्ड (Odd side mould)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• ऑड सयाइड मो्ड कया कयाय्य बतयाएं।

मामले में जहां ठोस या एक टुकडा पैटन्न में मोसलं्डग बोड्न पर आराम करने 

के कलए सपाट सतह नही ंहोती है और जहां इसे कवभाकजत पैटन्न में आसानी 

से नही ंबनाया जा सकता है, एक कवषम पक्ष पैटन्न तैयार ककया जाता है।

कवषम पक्ष मोसलं्डग बॉक्स स्ान को कम करेगा और मोल्ड को बॉक्स के 

सेट के सा् बनाया जा सकता है।

एक डमी फे्स बॉक्स तैयार ककया जाता है और रेत में भरने के बाद आधा 

पैटन्न एमे्ड ककया जाता है। पैटन्न के चारो ंओर रेत को जोर से दबाया जाता 

है और हा् से ठोकं कदया जाता है।

असली डै्ग पाट्न को कफर इन पर रखा जाता है और ऑड साइड बनाया 

जाता है, और हाफ मोल्ड डै्ग को सामान्य तरीके से बनाया जाता है। डै्ग 

के अलग होने के बाद इसे असेंबली के ऊपर रोल ककया जाता है, और एक 

बोड्न पर रख कदया जाता है।

पैटन्न को कफर कवषम पक्ष से हटा कदया जाता है और डै्ग कैकवटी में रखा 

जाता है।

ऑड साइड से्स टाइम, सामग्ी को कम करता है।

कुछ ऑड साइड मोल्ड

ग़लत बॉक्स को तोडा जा सकता है या दूसरे सांचे को तैयार करने के कलए 

रखा जा सकता है।

लकडी के बके्स की ढलाई की संख्ा बनाने के कलए प्ा्टर ऑफ पेररस 

मोल्ड तैयार ककया जा सकता है।
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केन्दयािसयािक मो्ड कयाल्ंटग (Centrifugal mould casting)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• केन्दयािसयािक कयाल्ंटग बतयाएं

• केन्दयािसयािक कयाल्ंटग के प्रकयाि

• केन्दयािसयािक कयाल्ंटग के लयाभ औि हयापन  बतयाएं।

केन्दयािसयािक कयाल्ंटग (Centrifugal casting)

केन्दापसारक कास्ंटग कपघला हुआ धातु को घूण्नन मोल्ड में डालकर ककया 

जाता है।

सांचे पर काम करने वाला केन्दापसारक बल साँचे में धातु को भरने और 

सस्कत में लाने में मदद करता है।

धातु के जमने के बाद तक मोल्ड का घूमना जारी रहता है।

केन्दापसारक कास्ंटग का पररणाम सघन और स्वच्छ धातु होता है कोंककक 

भारी धातु को मोल्ड के कुछ कहसो ंमें रोटेशन के कें द् से दूर फें क कदया 

जाता है और सै्ग, ऑक्साइड और समावेशन जैसी हल्ी अशुसधियो ंको 

कें द् से बाहर कनकाल कदया जाता है। उत्ाकदत कास्ंटग में एक करीबी 

अनाज संरचना, अच्छा कववरण, उच्च घनत्व और बेहतर यांकरिक गुण होते हैं।

सामग्ी की भी काफी बचत होती है। 

केन्दयािसयािक कयाल्ंटग कया प्रकयाि (Type of centrifugal 
casting)

केन्दापसारक कास्ंटग को तीन शे्रकणयो ंमें कवभाकजत ककया जा सकता है, 

अ्ा्नत् वास्तकवक केन्दापसारक कास्ंटग, अध्न केन्दापसारक कास्ंटग और 

केन्दापसारक।

ियास्तपिक केन्दयािसयािक कयाल्ंटग (True centrifugal casting)

कास्ंटग की वास्तकवक केन्दापसारक कवकध का उपयोग गोल होल के सा् 

खोखले कास्ंटग का उत्ादन करने के कलए ककया जाता है।

इस प्रकरिया की करके्ररस्टक्स फीचर यह है कक होल केवल केन्दापसारक 

बल द्ारा कनकम्नत होता है और कोई कोर उपयोग नही ंककया जाता है।

मोल्ड को होल की धुरी के बारे में घुमाया जाता है कजसमें धुरी को कै्षकतज, 

झुका हुआ या लंबवत रखा जाता है।

जॉब की बाहरी सतह गोल, चौकोर, षट्कोणीय आकद हो सकती है और 

कछद् अक्ष के सा् समकमत होनी चाकहए।

कोर के कबना बनने के कलए कें द्ीय होल गोल होना चाकहए।

का्ट आयरन कमट्ी के पाइप जैसी लंबी कास्ंटग एक कै्षकतज अक्ष के बारे 

में घुमाए गए सांचो ंके सा् डाली जाती है।

अपेक्षाकृत कम लंबाई वाली कास्ंटग एक झुकाव या ऊर्ा्नधर धुरी के चारो ं

ओर घुमाए गए मोल्डो ंके सा् डाली जाती है।

ऊर्ा्नधर या झुकी हुई धुरी के चारो ंओर घूमना सुकवधाजनक है, लेककन 

उत्ाकदत कें द्ीय छेद नीचे छोटे व्ास के सा् ्ोडा परवलकयक होगा 

कोंककक धातु में गुरुत्वाकष्नण के कारण नीचे बैठने की प्रवृकति होती है।

Fig 1 एक सचे्च केन्दापसारक कास्ंटग प्रकरिया के कलए एक योजनाबधि 

आरेख देता है।

वास्तकवक केन्दापसारक कास्ंटग के कलए रोटेशन की गकत इतनी अकधक 

होनी चाकहए कक धातु को मोल्ड की दीवार पर तब तक रखा जा सके जब 

तक कक यह जम न जाए।

घूण्नन की कम गकत के पररणामस्वरूप साँचे के अंदर धातु की बाररश या 

कफसलन होगी।

दूसरी ओर बहुत अकधक घूण्नन गकत के पररणामस्वरूप आंतररक तनाव 

और संभाकवत गम्न टीयस्न हो सकते हैं।

एक गकत जो कै्षकतज सांचो ंपर गुरुत्वाकष्नण बल का 60 से 75 गुना और 

ऊर्ा्नधर सांचो ंके कलए गुरुत्वाकष्नण बल का 100 गुना बल प्रदान करती 

है, उपयुक्त पाया जाता है।

प्रकरिया के कलए उपयोग ककए जाने वाले सांचे धातु के सांचे या ररफै्क्री या 

रेत से बने सांचे हो सकते हैं

वास्तकवक केन्दापसारक कास्ंटग द्ारा उत्ाकदत सामान्य उत्ादो ंमें पाइप, 

तेल इंजन कसलेंडर, कप्टन ररंग ्टॉक, कगयर ब्ैंक ्टॉक, कबयररंग बुश और 

इसी तरह शाकमल हैं।

अद्य केन्दयािसयािक कयाल्ंटग (Semi - centrifugal casting)

अधि्न केन्दापसारक कास्ंटग प्रकरिया में कोर के कबना होल बनाने का कोई 

प्रयास नही ंककया जाता है।

मोल्ड के रोटेशन से उत्न्न केन्दापसारक बल का उपयोग कास्ंटग को 

ठीक से साफ करने के कलए कास्ंटग को ठीक से करने के कलए ककया 

जाता है।

प्रकरिया बडे अक्ष-समकमत कास्ंटग जैसे कगयर ब्ैंक्स, फ्ाई व्ील और टै्क 

व्ील्स के कलए उपयुक्त है।

कोई भी होल गोल या अन्य्ा एक कोर के उपयोग से बनाया जाता है। 

रोटेशन की धुरी के सा् कास्ंटग अक्ष के सा् टेबल को चालू करने के कलए 

मोल्ड को क्ैंप ककया जाता है।

दबाव में धुरी के रोटेशन से सबसे दूर के कबंदुओ ंको फीड के कलए धातु को 

अक्ष के सा् या उसके पास डाला जाता है। यकद ठोस बनाया जाता है तो 

मध्य भाग झरझरा हो जाता है और बाद में मशीकनंग में हटा कदया जाता है।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.9.50-52 से संबंपित पसदयंात

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



172

Fig 2 उत्ादन टै्क पकहयो ं के कलए एक कवकशष्ट अध्न-केन्दापसारक 

कास्ंटग सेटअप कदखाता है।

अिकें दपरित्र कयाल्ंटग (Centrifuge casting)
सेंट्ीफू्ज या सेंट्ीफू्कगंग कास्ंटग को छोटे कास्ंटग या कास्ंटग के मोल्ड 

में दबाव के तहत धातु को मजबूर करने के कलए कनयोकजत ककया जाता है 

जो रोटेशन के ककसी अक्ष के बारे में समकमत नही ंहै।

साँचे एक दूसरे को संतुकलत करने के कलए घूण्नन की कें द्ीय धुरी के चारो ं

ओर बने होते हैं।

धातु को एक कें द्ीय से्प के माध्यम से घूण्नन के इस अक्ष के सा् डाला जाता 

है और मोल्ड इंटरफेस पर रेकडयल इंगेट्स के माध्यम से मोल्ड गुहाओ ंमें 

प्रवाकहत ककया जाता है।

सेंट्ीफू्कगंग कास्ंटग के उकचत फीकडंग में मदद करता है कजसके 

पररणामस्वरूप साफ, क्ोज गे्न्ड कास्ंटग होती है।

बहुत बडी संख्ा में आवश्यक कास्ंटग के सेंट्ीफू्कगंग में लाभ के कलए 

्ैटक मोल््डस का उपयोग ककया जा सकता है।

्ैटक मोल््डस के सा् सेंट्ीफू्ज कास्ंटग सेट-अप का एक योजनाबधि 

आरेख Fig 3 में कदया गया है।

केन्दयािसयािक कयाल्ंटग के लयाभ ( Advantages of Centrifugal 
Casting):

1 अपेक्षाकृत बहुत हल्ी अशुसधियाँ कें द् की ओर बढ़ती हैं। इसकलए, 

उन्ें आसानी से हटाया जा सकता है कजससे साउंड कास्ंटग बनाने में 

मदद कमलती है।

2 गेट्स और राइजर की जरूरत नही ंहै।

3 यह तकनीक समकमत वसु्तओ ंके बडे पैमाने पर उत्ादन के कलए सबसे 

उपयुक्त है और कास्ंटग उपज कुछ मामलो ंमें बहुत अकधक है, यह 

100% के बराबर भी है

4 कास्ंटग हाइट डेंककसटी, हाइट मैकेकनकल ््टें् और फाइन-गे्न्ड 

््टक्चर हाकसल करते हैं।

5 समावेशन और अशुसधियाँ हल्ी होती हैं।

6 इन कास्ंटग में बाहर से अंदर की ओर एक कदशात्मक ठोसकरण होता 

है।

केन्दयािसयािक कयाल्ंटग से हयापन (Disadvantages of Centrigual 
Casting):

1 इस प्रकरिया के कलए कुशल श्रकमको ंको कनयोकजत ककया जाना है।

2 कास्ंटग की भीतरी सतह का गलत व्ास।

3 इस कास्ंटग प्रकरिया द्ारा केवल कुछ आकृकतयाँ ही उत्न्न की जा 

सकती हैं।

4 सभी कमश्र धातुएं इस तरह से केस नही ंहो सकती हैं।

5 केन्दापसारक कास्ंटग के कलए बहुत अकधक कनवेश की आवश्यकता 

होती है।

केन्दयािसयािक कयाल्ंटग के अनुप्रयोग (Applications of 
Centrifugual Casting):

1 बुश कबयररंग्स (Bush bearings)

2 क्च पे्ट (Clutch plates)

3 पेपर बनाने वाले रोलस्न (Paper making rollers)

4 कप्टन के छले् (Piston rings)

5 कसलेंडर लाइनर (Cylinder liners)

6 पानी गैस सीवेज के  पाइप (Pipes of water gas sewage)
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पसिेपमक मो्ड कयाल्ंटग (Ceramic mould casting)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• पसिेपमक मो्ड कयाल्ंटग बतयाएं

• पसिेपमक मो्ड कयाल्ंटग के लयाभो ंकरी सूचरी बनयाएं।

पसिेपमक मो्ड कयाल्ंटग (Ceramic mould casting) (Fig 4)

कसरेकमक मोल्ड कास्ंटग कवकध मोल्ड बनाने के कलए कजरकोन (Zr SiO4), 
एलु्कमना (Al2 O3), फू्ज्ड कसकलका (SiO2) और एक नुकीले तरल 

रासायकनक बाइंडर (अल्ोहल आधाररत कसकलकॉन ए्टर) के फाइन गे्न्ड 

वाले ररफै्क्री चूण्न को कमलाकर तैयार कसरेकमक घोल का उपयोग करती 

है।

उपयोग ककए गए पैटन्न ससप्ट गेटेड मेटल पैटन्न हैं जो आमतौर पर माकचस 

की पे्ट पर लगाए जाते हैं। कनवेश कास्ंटग में पैटन्न के कवपरीत ये पैटन्न 

पुन: प्रयोज्य हैं।

इसके चारो ंओर एक पतली परत बनाने के कलए घोल को पैटन्न की सतहो ं

पर लगाया जाता है। गारा सभी गुहाओ ंको भर देता है और अपने आप 

में धंस जाता है और सांचे की ककसी भी प्रकार की रैकमंग या कंपन की 

आवश्यकता नही ंहोती है।

लगभग 3 से 5 कमनट में सेट होने के बाद पैटन्न वापस ले कलया जाता है।

मोल्ड को फ्ाकि से हटा कदया जाता है, रासायकनक सस्रीकरण को बढ़ावा 

देने के कलए हाड्ननर के सा् इलाज ककया जाता है और लगभग 100 कडग्ी 

सेसल्सयस तक गम्न करने के कलए ओवन में स्ानांतररत ककया जाता है।

कपघला हुआ धातु लेने के कलए मोल्ड तैयार है

प्रपरियया के लयाभ में शयापमल हैं (The advantage of the process 
include)

1 उच्च पररशुधिता और बहुत अच्छी सतह कफकनश

2 इस प्रकरिया में ककसी राइज़ ररंग, वेंककटंग या कचकलंग की आवश्यकता नही ं

होती है कोंककक शीतलन की दर बहुत धीमी होती है।

3 लकडी, धातु या प्ास्टक से बने ककसी भी पैटन्न का उपयोग ककया जा 

सकता है।

4 इस प्रकरिया का उपयोग अत्यकधक प्रकतकरियाशील टाइटेकनयम या 

यूरेकनयम सकहत सभी प्रकार की धातुओ ंके कलए ककया जा सकता है।

इस पधिकत का उपयोग ड्ाइंग, एक्सट्रू ज़न, कास्ंटग, फोकजिंग आकद के कलए 

डाई, पंप इमे्लस्न, परमाणु ररएक्रो ंऔर वायुयान के घटको ंजैसे सटीक 

भागो ंके उत्ादन के कलए ककया जा सकता है। प्रकरिया की मुख् ककमयाँ 

इसकी उच्च लागत और पाकटिंग रेखा के पार आयामी टॉलरेंस को कनयंकरित 

करने में ककठनाई हैं।

पसिेपमक मो्ड कयाल्ंटग कया लयाभ (Advantage of Ceramic 
Mold Casting):

• उच्च तापमान संभव है इसकलए ्टील्स और अन्य कमश्र धातुओ ंके कलए 

उपयुक्त है

• रचनात्मक जकटल कडजाइन बनाए जा सकते हैं।

• बडे पैमाने पर उत्ादन के कलए इसे्तमाल ककया जा सकता है।

• कम मशीकनंग की आवश्यकता होती है इसकलए मशीन के कलए मुसकिल 

कमश्रधातु डाली जा सकती है।

• उद्ोग और गृह फाउंड्ी संचालन दोनो ंका सम ््नन करता है।

• जकटल और अकभनव कडजाइन डाले जा सकते हैं।

पसिेपमक मो्ड कयाल्ंटग के अनुप्रयोग (Applications of 
Ceramic Mold Casting):

्ेटनलेस ्टील और कांस्य का उपयोग करते हुए, कसरेकमक मोल्ड कास्ंटग 

घरेलू सामानो ं से लेकर औद्ोकगक उपकरणो ं तक के कवकभन्न प्रकार के 

उत्ादो ंकी ढलाई के कलए सबसे उपयुक्त है। कुछ ढले हुए उत्ाद रसोई 

के सामान जैसे केतली, औद्ोकगक उत्ाद उत्ाद जैसे प्रररत करनेवाला, 

जकटल काटने के उपकरण, प्ास्टक मोल्ड टूकलंग आकद हैं।
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.9.53-56 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - मोल्ंडग प्रपरियया

स्लश कयाल्ंटग प्रपरियया (Slush casting process)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• स्लश कयाल्ंटग प्रपरियया को बतयाएं।

स्लश कयाल्ंटग (Slush casting)

स्श कैकशंग एक कवशेष प्रकार की स्ायी मोल्ड कास्ंटग प्रकरिया है 

कजसका उपयोग सखलौनो ंऔर सस्ता माल के कलए होल्ड कास्ंटग बनाने के 

कलए ककया जाता है।

इस प्रकरिया में एक धातु के सांचे को कपघली हुई धातु से भर कदया जाता है 

और कुछ समय के कलए ठंडा होने कदया जाता है।

साँचे की दीवारो ं के सा् धातु की एक पतली परत बनने के बाद, साँचा 

उल्ा हो जाता है। धातु जो अभी भी तरल अवस्ा में है, सांचे में एक खोखली 

ढलाई छोडते हुए बाहर कनकलती है।

खोल की मोटाई मोल्ड की दु्तशीतन दक्षता और मोल्ड को पलटने से पहले 

जमने के कलए अनुमत समय पर कनभ्नर करती है।

कवकध का उपयोग सीसा, कटन और जस्ता कमश्र धातुओ ंसे सखलौने, मूकत्नयाँ 

और सजावटी वसु्तएँ बनाने के कलए ककया जाता है।

कास्ंटग को अक्सर उनकी उपसस्कत में सुधार करने के कलए सजावटी 

कोकटंग दी जाती है।

स्श कास्ंटग में आमतौर पर डाई कास्ंटग की तुलना में अकधक समय 

लगता है, लेककन कम मारिा में उत्ादन के कलए कवकध अपेक्षाकृत कम डाई 

लागत के कारण सस्ती होती है।

सतत कयाल्ंटग प्रपरियया (Continuous casting process)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• सतत कयाल्ंटग प्रपरियया बतयाएं

• सतत कयाल्ंटग प्रपरियया कया अनुप्रयोग। 

सतत ढलयाई (Continuous casting)

इस प्रकरिया में अकनवाय्न रूप से दोनो ंकसरो ंपर खुले एक ऊर्ा्नधर मोल्ड 

के ऊपरी उद्घाटन में कपघला हुआ धातु डालना, इसे पानी से तेजी से ठंडा 

करना और दूसरे छोर से ठोस उत्ाद को लगातार कनकालना शाकमल है।

इस प्रकरिया को योजनाबधि रूप से (Fig 1) में कदखाया गया है जो तांबे और 

कांस्य की सतत ढलाई के कलए असारको प्रकरिया (Asarco process) 
को दशा्नता है।

जैसा कक कचरि में कदखाया गया है कक ढलाई के कलए इसे्तमाल की जाने वाली 

कपघली हुई धातु को एक होसलं्डग फननेस में संग्कहत ककया जाता है, जहाँ से 

इसे लगातार मोल्ड में डाला जाता है।

पोररंग डाई और कूकलंग वॉटर जैकेट को होसलं्डग फननेस के सा् अकभन्न 

बनाया जाता है।

कपघली हुई धातु को भट्ी के तल के पास से सांचे में डाला जाता है ताकक 

अशुसधियाँ और धातुमल बाहर कनकल जाएँ। चंूकक धातु मोल्ड में प्रवाकहत 

होती है, यह मोल्ड के आस-पास के कूकलंग वॉटर जैकेट में घूमने वाले पानी 

से तेजी से ठंडा हो जाता है।

कदखाए गए रोल को हटाकर ठोस ढलाई को कनयंकरित गकत से बाहर कनकाला 

जाता है।

आरी या फे्म ककटंग द्ारा धातु को आवश्यक लंबाई में काटने के कलए 

्ेटशन का कट प्रदान ककया जा सकता है।

लोहे और ्टील जैसी धातुएं सांचे में रहते हुए पूरी तरह से जम नही ंसकती 

हैं। सांचे को छोडने के बाद भी जब तक वे पूरी तरह से जम नही ंजाते तब 

तक उन पर पानी का कछडकाव ककया जाता है।
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कास्ंटग को कचपकाने से रोकने के कलए कुछ मामलो ंमें सांचो ंको कंपन या 

पारस्ररक रूप से ककया जा सकता है।

कास्ंटग को कै्षकतज सस्कत में लाने के कलए उन्ें घुमावदार भी ककया जा 

सकता है।

समान सेट-अप में का्ट उत्ाद को दूसरे छोर पर एकरि ककए जाने से पहले 

वांकछत आकार देने के कलए लगातार रोल ्टैंड की एक शंृ्रखला के माध्यम 

से पाररत ककया जाता है।

सतत ढलाई के सांचे तांबे और गे्फाइट से बने होते हैं और ससे्त होते हैं।

उत्ाद की पूरी लंबाई में समान गुण होते हैं और अपकशष्ट समाप्त हो जाता 

है।

ढलाई की सतह की कफकनश और गुणो ंकी तुलना स्ायी मोल्ड ढलाई से 

की जा सकती है।

सतत डयाई कयाल्ंटग प्रपरियया कया अनुप्रयोग(Application of 
continuous die casting process)

प्रकरिया का उपयोग तांबा, पीतल, कांस्य, एलू्मीकनयम और लोहे और ्टील 

के कलए सीकमत सीमा तक ककया जा सकता है।

गोल, चौकोर, आयताकार, षट्कोणीय जैसी कई सामान्य आकृकतयो ं का 

उत्ादन ककया जा सकता है। प्रकरिया की मुख् सीमा इसकी उच्च प्रारंकभक 

लागत है।

स्यायरी मो्ड कयाल्ंटग प्रपरियया (Permanent mould casting process)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• स्यायरी मो्ड ढलयाई प्रपरियया को बतयाएं।

स्यायरी मो्ड कयाल्ंटग (Permanent mould casting)

1 स्ायी मोल्ड कास्ंटग कजसे कभी-कभी गे्कवटी डाई कास्ंटग भी कहा 

जाता है, मोल््डस को कनयोकजत करता है कजसे एक से अकधक बार 

इसे्तमाल ककया जा सकता है और इसकलए स्ायी हैं।

2 ये साँचे आमतौर पर तैयार कास्ंटग या डाई को हटाने की सुकवधा के 

कलए एक से अकधक टुकडो ंमें बनाए जाते हैं

3 मोल्ड असेम्ल ककया जाता है; और पोररंग के दौरान कै्म्, सू्क या 

टॉगल द्ारा एक सा् रखा जाता है।

4 असेम्ल होने की सस्कत में मोल्ड के कहसे से्प, रनर, गेट, वेंट और 

ब्ाइंड राइजर के सा् एक पूण्न मोल्ड बनाते हैं।

5 फंसी हुई हवा से बाहर कनकलने के कलए वेंट चैनल प्रदान ककए जा 

सकते हैं यकद यह पाया जाता है कक मोल्ड कैकवटी के भीतर हवा नही ंहो 

सकती है

मोल््डस को ्म्नल शॉक से बचाने के कलए मोल््डस को रन की शुरुआत में 

पहले से गरम ककया जाता है।

प्रते्यक चरि में एक बार से्प या ब्रश करके मोल्ड को एक ररफै्क्री पाकटिंग 

कोट कदया जाता है।

सोकडयम कसकलकेट बाइंडर में कनलंकबत फ्ें च चाक या कैस्शयम काबबोनेट 

एलू्मीकनयम और मैग्ीकशयम कास्ंटग के कलए आमतौर पर इसे्तमाल ककया 

जाने वाला ररफै्क्री कोट है।

यह मोल्ड की सुरक्षा करता है और डाई (या) मेटल मोल्ड से कास्ंटग 

इजेक्शन को बढ़ावा देता है।

ऑपरेशन के दौरान अच्छी कास्ंटग का उत्ादन करने के कलए डाले गए 

धातु के आधार पर मोल्ड तापमान को एक करीबी सीमा के भीतर कनयंकरित 

ककया जाना चाकहए।

स्ायी साँचे आमतौर पर गे्न्ड कमश्र धातु कच्चा लोहा से बने होते हैं जो गममी 

और तापमान में बार-बार पररवत्नन के कलए प्रकतरोधी होते हैं

कुछ कांसे के कलए सीसा, कटन और जस्ता और गढ़ा कमश्र धातु ्टील के 

सांचो ंको ढालने के कलए कांस्य के सांचो ंका उपयोग ककया जा सकता है।

कोर आमतौर पर कमश्र धातु इस्ात से बने होते हैं।

कभी-कभी रेत या प्ा्टर कोर का उपयोग ककया जा सकता है, कजस 

सस्कत में प्रकरिया को अध्न-स्ायी मोल्ड कास्ंटग कहा जाता है।

रेत और प्ा्टर कोर ससे्त होते हैं लेककन संरचना, सतह खत्म और कोर 

वाले उद्घाटन की आयामी सटीकता केवल रेत या प्ा्टर कास्ंटग के 

समान ही अच्छी होती है।

आमतौर पर स्ायी मोल्ड कास्ंटग प्रकरिया द्ारा डाली जाने वाली धातुओ ं

में सीसा, कटन, जस्ता, एलू्मीकनयम, मैग्ीकशयम कमश्र धातु, कुछ कांस्य और 

कच्चा लोहा शाकमल हैं।

कुछ कवकशष्ट उत्ादो ंमें रेकफ्जरेटर कंपे्रसर कसलेंडर ब्ॉक हेड्स, कनेसकं्ग 

रॉड्स, कगयर ब्ैंक्स, ऑटोमोबाइल कप्टन, ककचन वेयर और टाइप राइटर 

पाट््नस शाकमल हैं।

उत्ाकदत कास्ंटग का वजन कुछ ग्ाम से लेकर 150 ककलोग्ाम तक हो 

सकता है लेककन आम तौर पर 25 ककलोग्ाम से कम होता है।

सांचे का जीवन कच्चा लोहा के कलए 3000 से 10000 कास्ंटग से लेकर 

नरम सामग्ी के सा् 10000 कास्ंटग तक पररवकत्नत होता है।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.9.53-56 से संबंपित पसदयंात

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



176

स्यायरी मो्ड कयाल्ंटग प्रपरियया के लयाभ (Advantages of 
permanent mould casting process)

सैंड कास्ंटग की तुलना में स्ायी मोल्ड कास्ंटग प्रकरिया के लाभो ं में 

महीन दानेदार संरचना का उत्ादन, कचकनी सतहें, क्ोज़र डायमेंशनल 

टॉलरें सेस, लोअर फ्ोर से्स की आवश्यकता और बडी मारिा में ककफायती 

उत्ादन शाकमल हैं।

धातु के सांचो ंकी दु्तशीतन करिया (chilling action) के पररणामस्वरूप 

उत्न्न महीन दाने वाली संरचना और ढलाई को बेहतर यांकरिक गुण प्रदान 

करती है।

स्ायी मोल्ड कास्ंटग में प्राप्त सतह कफकनश  2.5 से 3 माइरिोन RMS 
तक होती है और उत्ाकदत आयामी सटीकता एक पाकटिंग लाइन के पार 

0.25 से 1.25 mm / mm के रिम की होती है।

धातु के कोर के सा् 6 mm व्ास तक के छोटे कोर वाले होल बनाए जा 

सकते हैं।

1 प्रकत घंटे 15 से 30 कास्ंटग प्रकत मोल्ड के रिम की उत्ादन दर प्राप्त 

की जा सकती है।

2 प्रकरिया की सीमाएं उच्च मोल्ड का्ट, कास्ंटग के आकार और आकार 

का प्रकतबंध और गेकटंग और ररसररंग कस्टम में कोई भी बदलाव करने 

में लचीलेपन की कमी है।

पनपशयमया प्रपरियया (Nishiyama process)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• पनपशयमया प्रपरियया कया िण्यन किें ।

सोकडयम कसकलकेट CO2 प्रकरिया का एक संशोधन सोकडयम - कसकलकेट, 

कसकलका सैंड कमक्स में एकडकटवस को शाकमल करना है, कजससे रेमेड मोल््डस 

और कोर में सेल्फ हाड्नकनंग हो सकती है।

यानी सांचो ंऔर कोर की गैकसंग अनावश्यक होगी।

फेिो पसपलकॉन प्रपरियया (Ferro silicon process)

कनयोकजत योजक बहुत अच्छा फेरो कसकलकॉन है और सोकडयम कसकलकेट 

के कजलेकटन के कारण एक एकज़ोक्कम्नक प्रकतकरिया से सख्त होने लगता है।

वहाँ लोहे और इस्ात की ढलाई का उत्ादन होता है।

कसकलका रेत में 6.5% सोकडयम कसकलकेट, 2% फेरोकसकलकॉन (75/25 
- BS - 300 मेश) और 3.0% अगर सोकडयम कसकलकेट, 0.5% पानी, 

1% अगर फेरोकसकलकॉन का उपयोग ककया जाता है।

उच्च शसक्त, जब योजक की मारिा बढ़ जाती है। 

शसक्त - FESI और CASI के कलए स्ायी समय संबंध

हालाँकक, 1% फेरोकसकलकॉन जोड पर घटना, कुल रेत के 3% wt की 

गैस खपत को मानते हुए CO2 प्रकरिया की तुलना में मोल्ड सामग्ी अकधक 

महंगी है।

कमक्स की बेंच लाइफ खराब है। यकद फेरो कसकलकॉन बंधुआ रेत काब्नन 

डाइऑक्साइड कठोर कोर के कलए कुछ बेहतर ढहने की क्षमता देता है। 

कुछ रेत सख्त हो जाएगी और कमक्सर में पाउडर बन जाएगी। यह महत्वपूण्न 

है कक सांचो ंको कनज्नलीकरण के कलए हवा में खडे होने की अनुमकत दी जाए, 

खडे होने का समय रिम या 24 घंटे का हो सकता है।

बंिरी हुई िेत (Bonded sands)
हौसले से ढाले गए सांचे खतरो ंका कारण बनते हैं, यकद टीपोल समाधान 

द्ारा उत्ाकदत बुलबुले अत्यकधक कोर होते हैं, तो प्रकरिया द्ारा उत्ाकदत 

कोर भुरभुरा हो जाते हैं। बुलबुले के आकार को एक झाग बू्टर नाररयल 

डाय्ेनॉलमाइड की एक टे्स मारिा जोडकर कनयंकरित ककया जा सकता है।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.9.53-56 से संबंपित पसदयंात

Standing 
time

Compressive strength lb/in2)

Fe-Si% Ca-Si%

0.5 1.0 1.5 0.5 1.0

0
1/2
1

11/2
2
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3

31/2
4
5
6

-
-

12
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-
-
-

145
-
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-

-
-
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-
-
-
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-
-

-
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-
-
-
-
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-

2.0
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-
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-
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-
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-
-

35
-
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-
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-

90
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-
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सयामयान् कयाल्ंटग दोष (Common casting defects)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• कयाल्ंटग दोष बतयाएं।

कयाल्ंटग दोष (Casting defects)

कास्ंटग दोष आमतौर पर दुघ्नटना नही ंहोते हैं, वे इसकलए होते हैं कोंककक 

कनमा्नण चरि में कुछ चरण ठीक से कनयंकरित नही ंहोते हैं और कुछ गलत 

हो जाते हैं।

कास्ंटग दोषो ंका ताकक्न क वगमीकरण योगदान करने वाले कारणो ंकी कवसृ्तत 

शंृ्रखला के कारण बडी ककठनाइयो ंको प्रसु्तत करता है। हालाँकक मूल के 

कुछ व्ापक के तहत दोषो ंको समूहीकृत करके एक मोटा वगमीकरण ककया 

जा सकता है जैसे:

1) पैटन्न और मोसलं्डग बॉक्स उपकरणो ंके कारण दोष

2) अनुकचत मोसलं्डग और कोर बनाने वाली सामग्ी के कारण दोष

3) अनुकचत रेत कमश्रण और कवतरण के कारण दोष

4) मोसलं्डग के कारण दोष; कोर और गेकटंग प्रदान करना

5) अनुकचत मोल्ड सुखाने और कोर बेककंग के कारण दोष

6) सांचो ंको बंद करने और डालने के दौरान होने वाली खराबी

7) माउटन धातु के कारण होने वाले दोष

8) फेटकलंग आकद के दौरान होने वाले दोष

9) दोषपूण्न गममी के कारण दोष - उपचार

10) का्ट मेटल के कारण दोष

11) वारपेज

कयाल्ंटग दोषो ं कया िगगीकिण(Classification of Casting 
Defects)

कुछ सामान्य दोषो ंका वण्नन नीचे ककया गया है:

1 कमसरून (Misrun)

2 कोल्ड शट्स (Cold shuts)

3 कसकुडन (Shrinkage)

4 सरंध्रता (Porosity)

5  ब्ो होल्स (Blow holes)

6 बेमेल (Mismatch)

7 दरारें  (Cracks)

8 खुरदरी सतहें (Rough surfaces)

9 हॉट टीयस्न  (Hot tear)

10 पपडी (Scabs)

11 कवरूपण (Distortion)

12 लावा (Slag)

13 रेत समावेशन (Sand inclusion)

14 वारपेज (Warpage)

15 कफन या फै्श (Fins or Flash) 

दोष (Defects) पदखयािट 
(Appearance)

कयािण (Cause) उिचयाि (Remedies)

पमसरुन अधूरी कफकलंग के कारण 

कैकवटी, मुख् रूप से 

कास्ंटग के पतले सेक्शन में 

पाई जाती है

1 लो पोररंग टेम्रेचर

2 कम तरलता

3 अपया्नप्त वेंककडंग

4 दोषपूण्न पोररंग पै्रसक्स

1 भट्ी टोटंी पर गम्न धातु प्रदान करें ;

2 फ्क्स कवररंग का उपयोग करके 

करछुल में गममी के नुकसान को 

कम करें ।

को्ड शट्स सफेद कवभाजन के्षरि जहां 

कपघली हुई धाराएं कपघली 

हुई सस्कत में कवलीन होने में 

कवफल रहती हैं

1 लो पोररंग टेम्रेचर

2 कमश्र धातु होने पर 

तरलता की कमी।

3 सामना करने वाली रेत 

में बहुत अकधक गैस 

बनाने वाली सामग्ी।

1  मोसलं्डग की प्रणाली को संशोकधत    

करें ।

2 कमश्र धातु के कलए सही पोररंग का 

तापमान सुकनकचित करें ।

पसकुड़न भारी खंडो ं पर खुरदरी 

कैकवटीज़, या जोडो ंपर जहाँ 

सेक्शनो ंमें पररवत्नन होता है

1 गलत गेकटंग और 

फीकडंग

1 भारी वगगों की फीड के कलए अलग 

राइजर का प्रयोग करें ।

2 सुकनकचित करें  कक वे गम्न धातु से भरे 

हुए हैं
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सिंध्रतया मशीनी सतहो ं में कैकवटी 

कदखाई देती हैं
1 धातु की गलत रचना।

2 अनुकचत रकनंग और 

फीकडंग

3 अभेद् मोल्ड का प्रयोग 

करें ।

1 चाज्न में सल्फर और फास्ोरस 

की मारिा कम करें ।

2 मोल्ड की वेंककटंग में सुधार करें ।

ब्ो होल्स का्ट के मोटे कहसो ं की 

बाहरी सतह खुरदरे आकार 

के होल्स कदखाती है

1 मोल्ड रेत की उच्च नमी 

सामग्ी

2 मोल्ड रेत की कम 

पारगम्यता।

3 अपया्नप्त वेंककटंग

4 हाड्न रैकमंग

1 नमी की मारिा कम करें ।

2 उकचत वेंककटंग का उपयोग करके 

पारगम्यता में सुधार करें ।

3 अत्यकधक रेकमंग से बचें।

बेमेल का्ट उत्ाद के दो या 

अकधक खंड संरेखण में 

कवफल रहते हैं।

1 कोप और डै्ग पैटन्न की 

अनुकचत सस्कत।

2 पैटन्न में कघसे हुए या 

ढीले डॉवेल्स।

3 कघसा हुआ, ढीला, मुडा 

हुआ या खराब कफकटंग 

वाला मोसलं्डग बॉक्स 

क्ैंप।

1 कोप को डै्ग पर रखने में अकधक 

सावधानी बरतें।

2 उपयुक्त पैटन्न डॉवेल कपन का 

प्रयोग करें ।

3 बॉक्स कपन को टाइट कफट करें

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.9.53-56 से संबंपित पसदयंात

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



179

दियािें कास्ंटग पर हेयरलाइन 

दरारें  तब पाई जाती हैं जब 

टूटा हुआ कडसकलरेशन उस 

दरार को दशा्नता है

कास्ंटग गम्न होने के दौरान 

कनकम्नत ककया गया ्ा। कोई 

कडसकलरेशन कोल्ड रैिक 

कदखाता है।

1 रेत की उच्च शुष्क 

शसक्त

2 करोड बहुत कठोर 

3 कास्ंटग ््टेंस

4 यांकरिक कारण

1 रैम नरम अनुबंध करने के कलए 

कास्ंटग की अनुमकत देने के कलए।

2 कोर में तेल कम करें ।

खुिदिरी सतह खुरदरी कास्ंटग सतह 1 बहुत खुली मोसलं्डग रेत

2 कम कोयले की धूल 

सामग्ी।

3 असमान रैकमंग

4 धातु पेकनटे्शन

1 महीन बालू का प्रयोग करें  या 

मोल्ड डे्कसंग बढ़ाएँ।

2 कोयले की धूल कमलाएँ।

3 रैम रेत अकधक समान रूप से,

हॉट टरीयस्य धातु के जमने के तुरंत बाद 

खुरदरी अकनयकमत आंतररक 

और बाहरी दरारें  कदखाई 

देती हैं

1 खराब कास्ंटग 

कडजाइन।

2 कवकभन्न भागो ंमें अनुभाग 

में अचानक पररवत्नन।

1 उकचत गेट और राइजर लगाएं।

2 सही पोररंग का तापमान सुकनकचित 

करें

ििड़री मुख् रूप से भारी खंड पर 

कास्ंटग की सतह पर रेत 

और धातु की खुरदरी परत।

1 असमान रैकमंग

2 गलत गेकटंग

3 अनुकचत रूप से सूखे 

सांचे।

4 ढलाई रेत में उच्च कमट्ी 

की मारिा।

1 रैम अकधक समान रूप से।

2 उकचत का चयन करें

 समान प्रवाह धातु के कलए गेट।

3 बहुत तेजी से सुखाने से बचें।

पिरूिण कास्ंटग सतह पर सूजन 

कदखाता है।
1 धातु के दबाव को झेलने 

के कलए अपया्नप्त रैकमंग 

के कारण असमान 

रैकमंग।

2 वजन कम करने का 

अभ्ास।

1 रैम समान रूप से और दृढ़ता से।

2 सांचो ंपर वजन बढ़ाएं और 

सुकनकचित करें  कक यह समान रूप 

से कवतररत हो।
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लयािया कसकुडन और ड्ॉ दोष के 

कलए उपसस्कत के समान। 

कैकवटी आमतौर पर अकधक 

तश्तरी के आकार की और 

कचकनी होती हैं।

1 गंदी धातु

2 गलत गेकटंग

1 डालने से पहले धातु से सभी 

धातुमल को हटा दें।

2 रनर कस्टम में सकिम गेट्स या 

्े्टनर कोर शाकमल करें ।

िेत समयािेशन यह बाहरी सतह पर या 

कास्ंटग के अंदर बने छेद 

होते हैं।

1 रेत की ढीली रैकमंग

2 कपघली हुई धातु को 

सांचे में तेजी से डालने 

से सांचे से रेत धुल जाती 

है और एक छेद बन 

जाता है।

3 मोल्ड गुहा की अनुकचत 

सफाई।

1 बालू का उकचत दोहन।

2 कपघली हुई धातु को सांचे में 

सावधानी से डालना चाकहए।

3 कपघली हुई गुहा की उकचत सफाई 

से रेत के कछद् समाप्त हो जाते हैं।

ियाििेज अंकतम उत्ाद के पररवत्नन 

आयाम।
1    कवकभन्न वगगों के जमने 

की अलग-अलग 

दरो ंके कारण। यह 

आस-पास की दीवारो ं

में तनाव उत्न्न करता 

है और पररणामस्वरूप 

वारपेज होता है।

2    सभी के्षरिो ंमें समान 

शीतलन दर प्रदान 

करने के कलए लहरदार, 

नालीदार कनमा्नण, या 

dd पया्नप्त ररब-जैसे 

आकार वाले बडे के्षरिो ं

का उत्ादन करके इसे 

रोका जा सकता है।

1 सभी के्षरिो ंमें समान शीतलन दर 

प्रदान करने के कलए लहरदार, 

नालीदार कनमा्नण, या dd पया्नप्त 

ररब जैसी आकृकत वाले बडे के्षरिो ं

का उत्ादन करके इसे रोका जा 

सकता है।

2 उकचत कास्ंटग कडजाइन इन दोषो ं

को अकधक कुशलता से कम कर 

सकते हैं।

पफन्स यया फै्श कास्ंटग में धातु का एक 

पतला प्रके्षपण।
1 मोल्ड और कोर का 

गलत संयोजन।

2 मोल्ड का अपया्नप्त 

वजन या फ्ाकि की 

अनुकचत कै्समं्ग से 

कफन्स उत्न्न हो सकते 

हैं।

1 मोल्ड और कोर की सही 

असेंबली।

2 सांचे के ऊपरी भाग पर पया्नप्त 

भार होना चाकहए ताकक दोनो ंभाग 

एक सा् कसकर कफट हो जाएं।
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कयाल्ंटग करी सयाले्पजंग  (Solvaging of Casting)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• कयाल्ंटग करी सयाले्पजंग बतयाएं

• पिपभन्न सयाले्पजंग तकनरीको ंके बयािे में बतयाएं।

- साले्कजंग का अ ््न उपयोग के कलए अपकशष्ट या दोषपूण्न सामग्ी 

(कास्ंटग) को बचाना है

- सभी कास्ंटग को हर समय दोष मुक्त नही ं बनाया जा सकता है। 

इसकलए फाउंड्ी में ककसी न ककसी स्तर पर, यह सवाल उठता है कक 

कास्ंटग को सै्कप करना है या मरम्मत द्ारा इसे सेवा योग्य बनाना है।

- प्रकाश कास्ंटग के बडे पैमाने पर उत्ादन में, दोषपूण्न कास्ंटग को 

खत्म ककया जा सकता है और प्रकतस्ाकपत ककया जा सकता है कोंककक 

ऐसा करने की लागत दोषपूण्न कास्ंटग को बचाने की लागत और 

असुकवधा से कम है।

- एक जॉकबंग फाउंड्ी में कुछ बडी जकटल कास्ंटग का उत्ादन होता है, 

दोषपूण्न कास्ंटग के प्रकतस्ापन की लागत बहुत अकधक हो सकती है 

और इस प्रकार मरम्मत द्ारा कास्ंटग को उपयोगी बनाने के कलए एक 

मजबूत प्रोत्ाहन है।

-    कनस्तारण और कास्ंटग का सुधार कनम्नकलसखत कारणो ंसे ककया जाता है

1 दोषपूण्न कास्ंटग के गुणो ं और सेवा के प्रदश्नन को एक मानक के 

बराबर बहाल करने के कलए यकद कोई दोष मौजूद नही ं्ा।

2 उन मामलो ं में कास्ंटग की उपसस्कत में सुधार करना जहां प्रदश्नन 

ककसी भी मामले में अप्रभाकवत है।

-    कनमा्नता और उपयोगकता्न के बीच परामश्न के कलए कास्ंटग की मरम्मत 

को व्ापक रूप से स्वीकार ककया जाता है, इसके प्रावधान को कबरिी 

की कई कवकशष्टताओ ंऔर शतगों में मान्यता दी जा रही है।

कयाल्ंटग के सयालिेज को प्रभयापित किने ियाले कयािक (FACTORS 
AFFECTING SALVAGE OF CASTINGS)

i कास्ंटग कमश्र धातु की संरचना

ii कास्ंटग का आकार और आकृकत

iii नई कास्ंटग बनाम दोषपूण्न कास्ंटग की मरम्मत की सापेक्ष लागत

iv दोषपूण्न ढलाई को उबारने में ककठनाई

v मरम्मत उपकरणो ंऔर कवकधयो ंकी उपलब्धता

vi गुणवतिा की आवश्यकताएं

vii बचाए गए कास्ंटग का प्रदश्नन स्तर

viii दोषपूण्न कास्ंटग को बचाने के कलए कनमा्नता और उपयोगकता्न के बीच 

कोई समझौता

सयाले्पजंग तकनरीक (SALVAGING TECHNIQUES)
दोषपूण्न कास्ंटग की मरम्मत के कलए कनयोकजत कवकभन्न कनस्तारण तकनीकें  

हैं:

a वेसलं्डग (सबसे सामान्य तकनीक)

b बे्रकजं़ग (टांकना), बे्रज़ वेसलं्डग और टांका लगाना

c जलना

d पैच और प्ग

e कलककंग और संसेचन

a िेल्ंडग (Welding)

-  वेसलं्डग द्ारा ्टील कास्ंटग की लगभग साव्नभौकमक मरम्मत की जाती 

है।

-  हाल के वषगों में आधुकनक वेसलं्डग तकनीको ं और उपकरणो ं की 

उपलब्धता के सा्, लोहे और उच्च कमश्र धातु कास्ंटग के कलए वेसलं्डग 

ररपेयर का अकधक से अकधक कवस्तार ककया गया है

-  वेसलं्डग कनस्तारण के अन्य तरीको ंसे बेहतर है कोंककक यह कास्ंटग और 

भराव धातु के बीच एक सचे्च धातुकम्न संघ को प्राप्त करता है।

-  वेसलं्डग द्ारा मरम्मत की गई कास्ंटग और उपयुक्त रूप से पो्ट-हीट-

ट्ीटमेंट में नई कास्ंटग के गुणो ंके बराबर गुण होते हैं।

-  संक्षारण प्रकतरोध, रासायकनक संरचना, यांकरिक गुणो ंऔर उपसस्कत के 

संबंध में भराव धातु पैरेंट कास्ंटग के सा् वेल्ड की कवशेषताओ ंके 

कमलान में एक प्रमुख भूकमका कनभाता है।

-  दोषपूण्न कास्ंटग की मरम्मत के कलए आमतौर पर कनयोकजत वेसलं्डग 

प्रकरियाएं हैं

1 फ्क्स शीले्डड मेटल आक्न  वेसलं्डग (स्टक इलेट्ोड्स का उपयोग 

करके)

2 TIG वेसलं्डग (TIG welding)

3 MIG वेसलं्डग (MIG welding)

4 गैस वेसलं्डग (Gas welding)

प्रकरिया(Procedure)

i वेसलं्डग मरम्मत करने से पहले,

-  लौह कमश्र धातुओ ंके मामले में कास्ंटग में दोषपूण्न के्षरिो ंको कचस्ंपग, 

ग्ाइंकडंग, गॉकजंग आकद द्ारा तैयार ककया जाता है

-  अलौह कमश्र धातु कास्ंटग को भरने या पीसने जैसे यांकरिक तरीको ंसे 

दोष हटाने की आवश्यकता होती है। वेसलं्डग से पहले दरारें  पूरी तरह 

से हटा दी जानी चाकहए।

ii ऊपर बताई गई वेसलं्डग प्रकरियाओ ंका उपयोग करके, दोषो ंको ठीक 

करने के कलए कास्ंटग को वेल्ड ककया जाता है।
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फ्क्स शीले्डड मेटल आक्न  वेसलं्डग फ्क्स कवर स्टक इलेक््ोड 

का उपयोग करता है। A.C. का उपयोग करके या D.C. शसक्त स्ोत, 

इलेक््ोड धातु के बीच एक कवद्त चाप मारा जाता है। वेसलं्डग इलेक््ोड 

अकधमानतः कास्ंटग के समान संरचना का होना चाकहए।

टंग्टन-इनट्न-गैस (यानी, TIG) वेसलं्डग में, टंग्टन/कमश्र धातु टंग्टन 

इलेक््ोड और दोषपूण्न कास्ंटग के बीच एक इलेसक््क ््टोक जाता है। 

का्ट अलॉय में आग्नन, हीकलयम या ककसी अन्य गैस अकरिय का उपयोग 

दोषो ंकी मरम्मत के दौरान चाप और कपघले हुए धातु के पूल को ढालने के 

कलए ककया जा सकता है। कास्ंटग दोषो ंको भरने और मरम्मत करने के 

कलए कास्ंटग के समान संरचना के एक अलग भराव धातु को कनयोकजत 

ककया जाता है।

धातु-अकरिय-गैस (एमआईजी) वेसलं्डग में, एक कनरंतर इलेक््ोड (सू्ल पर 

लुढ़का हुआ और का्ट भाग के धातु/कमश्र धातु के समान संरचना) और 

दोषपूण्न कास्ंटग के बीच एक कवद्त चाप मारा जाता है।

यह प्रकरिया फ्क्स शीले्डड मेटल आक्न  वेसलं्डग के समान है कसवाय इसके 

कक यह-

-  एक स्टक इलेक््ोड के बजाय एक कनरंतर इलेक््ोड का उपयोग करता 

है कजसे हर बार एक इलेक््ोड की खपत को बदलने की आवश्यकता 

होती है; इसकलए MIG वेसलं्डग एक तेज प्रकरिया है।

-  फ्क्स के बजाय एक अकरिय गैस का उपयोग करता है। MIG वेसलं्डग 

इलेक््ोड पर फ्क्स कोकटंग नही ंहोती है।

गैस वेसलं्डग गैस वेसलं्डग मशाल की नोक पर ज्ाला उत्न्न करने के कलए 

ऑक्सीजन और एकसकटलीन गैसो ंका उपयोग करती है, कजसका उपयोग 

दोषपूण्न कास्ंटग की मरम्मत के कलए ताप स्ोत के रूप में ककया जाता है।

TIG वेसलं्डग की तरह, कास्ंटग दोषो ंको ठीक करने के कलए लगभग उसी 

रासायकनक संरचना की एक अलग कफलर रॉड लगाई जाती है, जो कास्ंटग 

की होती है।

गैर-लौह धातु कास्ंटग में दोषो ंकी मरम्मत के कलए गैस वेसलं्डग का व्ापक 

रूप से उपयोग ककया जाता है; नरम और अकधक कवसररत ऊष्ा स्ोत 

अपेक्षाकृत कम गलनांक वाले कमश्र धातुओ ंके कलए कवशेष रूप से उपयुक्त 

है।

b बे्प़ंग, बे़् िेल्ंडग औि सो्डरिंग (Brazing, Braze Weld-
ing and Soldering)

- बे्रकजं़ग और बे्रज़ वेसलं्डग एक अलौह भराव धातु को गममी देकर धातुओ ं

को जोडते हैं जो 800 ° F से ऊपर लेककन कास्ंटग की धातु के 

कपघलने कबंदु से नीचे कपघलता है।

- बे्रकजं़ग और बे्रज़ वेसलं्डग अलग-अलग हैं। 

i संयुक्त कडजाइन (Joint design)

ii संयुक्त तैयारी (Joint preparation)

iii भराव धातु कवतरण की कवकध (Method of filler metal 
distribution)

- बे्रकजं़ग और बे्रज़ वेसलं्डग कास्ंटग की मरम्मत में कुछ लाभ प्रदान करते 

हैं, जो हैं:

1 कास्ंटग में कवकृकत का उनू्लन

2 कवस्तार, संकुचन और कवकृकत के कम प्रभाव

3 तनाव कवककसत होने की कम संभावना

4 खच्न में कमी

5 असमान धातुओ ंको जोडने, गे् आयरन कास्ंटग आकद की मरम्मत के 

कलए अत्यकधक उपयुक्त

सो्डरिंग (Soldering)

-  सोल्डररंग इस अ ््न में बे्रकजंग के समान है कक अलौह भराव धातु का 

उपयोग दो धातुओ ंको जोडने के कलए ककया जाता है। हालाँकक, यह 

बे्रकजं़ग से अलग है कोंककक भराव धातु यानी सोल्डर 800 ° F से नीचे 

कपघलता है। सोल्डररंग और बे्रकजंग दोनो ंमें कास्ंटग मेटल को कपघलाया 

नही ंजाता है।

-  सोल्डरेड जोड या तो बे्रकजं़ग या बे्रज़ वेसलं्डग द्ारा उत्ाकदत जोडो ंकी 

तुलना में कमजोर होते हैं।

सके्ससफुल बे्रकजं़ग और सोल्डररंग की कंुजी भराव धातु और कास्ंटग सतह 

के गीला होने के माध्यम से कास्ंटग के बीच सही संपक्न  की उपलसब्ध है।

c जलनया (Burning On)

यह अकनवाय्न रूप से एक वेसलं्डग प्रकरिया है लेककन फाउंड्ी में एक मोल्डर 

द्ारा ककया जाता है। कास्ंटग कैट में दोष वाले स्ान पर एक कैकवटी तैयार 

की जाती है।

-  दोषपूण्न कास्ंटग रेत में एमे्डेड है और कास्ंटग में तैयार गुहा को घेरने 

के कलए एक रेत मोल्ड बनाया गया है और यह तरल का जलाशय प्रदान 

करता है।

-  वांकछत संरचना की सुपर हीटेड कपघली हुई धातु को बाहरी स्ोत से 

लाया जाता है और मोल्ड के माध्यम से चलाया जाता है। जैसे ही ढलाई 

की सतह को उच्च तापमान पर गम्न ककया जाता है, आउटलेट को बंद 

कर कदया जाता है और गम्न धातु डालना तब तक जारी रखा जाता है जब 

तक कक मोल्ड राइजर स्तर तक भर न जाए (Fig 37.1)

-  इस तकनीक से बडी कास्ंटग को सफलतापूव्नक बचाया जा सकता है।

d िैच औि प्लग (Patches and Plugs)

- कास्ंटग में दोषपूण्न के्षरि को कड्ल ककया जाता है; एक पैच या प्ग या 

तो बार ्टॉक से का्ट या मशीनीकृत ककया जाता है और कास्ंटग में 

कड्ल ककए गए छेद में डाला जाता है। डालने या वेसलं्डग से कनपटने के 

द्ारा ससम्मकलत ककया जाता है।
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e कलपकंग औि संसेचन (Caulking and Impregnation)

-  (हाइड्ोकलक) दबाव परीक्षण के तहत, यकद एक तन्य कास्ंटग स्ानीय 

ररसाव कदखाती है, तो इसे कलककंग (caulking) द्ारा बचाया जा 

सकता है।

-  सीकलंग में प्ास्टक कवरूपण द्ारा ररसाव को बंद करने के कलए हा् 

या वायवीय ह्ौडा मारना शाकमल है।

-  कलककंग केवल कम दबाव वाले उपकरणो ंमें मामूली लीक की मरम्मत 

तक ही सीकमत है।

-  अकधक व्ापक सरंध्रता को सील करने के कलए संसेचन का उपयोग 

ककया जाता है।

-  कास्ंटग में कछद्ो ंमें एक सीकलंग यौकगक के सा् कास्ंटग को उपचाररत 

ककया जाता है, अकेले दबाव या दबाव और वैकूम उपचार के संयोजन 

से सहायता की जाती है।

-  आमतौर पर ्म्नल उपचार द्ारा सीकलंग कंपाउंड को ठीक ककया जाता 

है।

-  कसं्ेकटक रेकजन, सोकडयम कसकलकेट, अलसी का तेल आकद, आमतौर 

पर इसे्तमाल ककए जाने वाले संसेचन हैं।

-  सोकडयम कसकलकेट उपचार में 2 से 4 घंटे के कलए 150 से 200° F पर 

सोकडयम कसकलकेट में कास्ंटग को डुबोना शाकमल है। कास्ंटग को 

धोया जाता है और हवा में सुखाया जाता है या 215 से 300°F पर बेक 

ककया जाता है। सोकडयम कसकलकेट दबाव के सा् अकधक प्रभावी ढंग 

से लागू ककया जा सकता है।

-  उच्च शसक्त वाली गैर-धासत्वक सामग्ी जैसे एपॉक्सी और ऐरेिकलक 

रेकजन अल्नडाइट और एम-सील1, जो धातुओ ंका दृढ़ता से पालन करने 

में सक्षम हैं, का उपयोग कास्ंटग में ब्ोहोल्स जैसे दोषो ंको भरने के 

कलए ककया जाता है। यद्कप इन गैर-धासत्वक भराव यौकगको ंकी मदद से 

प्रशंसनीय शसक्त की मरम्मत की जा सकती है, कफर भी उन्ें अकधकांश 

संरचनात्मक मरम्मत के कलए अकधक उपयुक्त नही ं माना जाता है 

कोंककक उनके पास का्ट धातुओ ंसे बहुत अलग गुण होते हैं।
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.9.57-62 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - मोल्ंडग प्रपरियया

फेटपलंग (Fettling)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• ्ेटट शेक आउट (यया) सॉपलपडफयाइड कयाल्ंटग से नॉक आउट

• ठोस ढलयाई से पफन्स & फै्शेस को हटयाने करी लस्पत 

• गेट्स औि ियाइ़स्य को हटयाने करी लस्पत

• सतह करी सफयाई बतयाएं

• कयाल्ंटग करी पफपनपशंग बतयाएं।

कयाल्ंटग करी फेटपलंग औि पफपनपशंग (Fettling and finishing 
of casting)

फेटकलंग में कनम्नकलसखत चरण शाकमल हैं

i शेक आउट (या) नॉक आउट

ii मोसलं्डग रेत और कोर को कास्ंटग से हटाना।

iii कास्ंटग सतह (सतह की सफाई) से रेत और ऑक्साइड केिल का 

पालन करना।

iv कास्ंटग से गेट्स, राइजर, रनर आकद को हटाना।

v कास्ंटग से पंखो ंऔर अन्य अवांकछत अनुमानो ंको हटाना।

vi कास्ंटग का कफकनकशंग

i  शेक आउट / नॉक आउट (Shake out / Knock out)

जब कास्ंटग जम जाती है, तो इसे मोसलं्डग फ्ाकि से हटा कदया जाता 

है और इस ऑपरेशन को शेक आउट/नॉक आउट कहा जाता है। शेक 

आउट कायगों में कास्ंटग से सैंड कोर से फ्ाकि कास्ंटग से मोल्ड और रेत 

को अलग करना शाकमल है।

1 इसके बाद कास्ंटग को हुक बार के सा् रेत से बाहर कनकाला जा 

सकता है। यह मैनु्यअल रूप से शेक आउट ककया जाता है। रिो बार 

(या) वायवीय रैमर के ढेर के सा् कास्ंटग के चारो ंओर रेत तोडें।

2 कास्ंटग को पावर ऑपरेटेड (मैकेकनकल वाइबे्रकटंग टेबल) शेक आउट 

द्ारा बैंड से अलग ककया जा सकता है।

3 आधुकनक कवकास में, सैंड मोल््डस से कास्ंटग को अलग करने के कलए 

इतने सारे उपकरण कवककसत ककए गए हैं, जो रेत फाउंड्ी के आधुकनक 

उपकरणो ंमें बेहतर उत्ादकता में महत्वपूण्न योगदान दे रहे हैं।

4 पंच आउट मशीनें

5 शेक आउट टेबल और डेक।

6 वाइबे्रकटंग शेक आउट कने्यर।

ii कयाल्ंटग से बयालू हटयानया (Removal of sand from the 
castings)

उपयुक्त उपकरण के अभाव में सूखी रेत और कठोर कोर को हटाना 

मुसकिल हो सकता है।

कोर को कदया गया हैमररंग (या) कंपन उन्ें ढीला कर देता है और तोड 

देता है।

धातु की छत का उपयोग करके पॉककंग करिया द्ारा कास्ंटग के अंदर 

कचपके रेत के प्रोजेक्शन्स को हटा कदया जाता है।

नू्यमेकटक रैकपंग और हाइड्ो ब्ास्ंटग द्ारा बडी कास्ंटग से कोर को प्रभावी 

ढंग से हटाया जा सकता है।

iii कयाल्ंटग सतहो ं करी सफयाई (Cleaning of casting 
surfaces)

कास्ंटग की बाहरी और अंदर की सतहो ंको ररफै्क्री रेत और ऑक्साइड 

केिल को लगाकर साफ ककया जाता है और वे कचकनी और सुखद कदखती 

हैं।

कास्ंटग की सतहो ंसे हा् के तरीको ं(या) यांकरिक उपकरणो ंका उपयोग 

करके रेत को हटाया जा सकता है।

हा् के तरीके (Hand methods)

1 वायर ब्रश (Wire brush)

2 ़िाइल (File)

3 कपक (Pick)

4 रिो बार (Crow bar)

हा् के तरीके धीमे ्काऊ और महंगे होते हैं, खासकर जब साफ की जाने 

वाली कास्ंटग की संख्ा बडी होती है।

एक वायर ब्रश में कठोर ्टील के तार होते हैं जो लकडी के एक ब्ॉक में 

जडे होते हैं।

इसका मुख् रूप से गैर-लौह उत्ादन होता है जहां सामान्य साफ पट्ी 

पया्नप्त होती है और पूण्न सफाई संचालन से बचा जा सकता है।

यांकरिक उपकरण के तरीके

1 ्ंबकलंग

2 एयर ब्ास्ंटग - सैंड ब्ास्ंटग

    - शॉट ब्ास्ंटग (ककसी धातु को साफ करने, पॉकलश करने की कवकध)

3 व्ीलबे्रटर कस्टम

4 हाइड्ो ब्ास्ंटग

5 रासायकनक सफाई
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्ंबपलंग (Thumbling)

इसका उपयोग कास्ंटग से कचपकी रेत को हटाने के कलए ककया जाता है। 

इसमें एक घूमता हुआ लोहे का ड्म लगा होता है, जो खंड में बेलनाकार

होता है। बैरल कास्ंटग से भरा हुआ है। तारे के आकार के लोहे के टुकडे, 

फाटको ं के छोटे टुकडे और रनर गे्नाइट कचप्स, गे्फाइट इलेक््ोड के 

टुकडे आकद।

बैरल के कसरे बंद हैं और बैरल को लगभग 30 r.p.m. पर घुमाया जाता है।

जैसे ही बैरल घूमता है, कास्ंटग एक दूसरे के ऊपर रगडते हैं, पालन करने 

वाली रेत बंद हो जाती है और कास्ंटग की सतह जल जाती है।

एयि ब्याल्ंटग (Air blasting)

सैंड ब्याल्ंटग (Sand blasting)

एयर ब्ास्ंटग प्रकरिया हवा के एक उच्च दबाव वाली भाप का उपयोग 

करती है, कास्ंटग की सतह के सखलाफ सैंड ््टाइक करती है, इस प्रकरिया 

को सैंड ब्ास्ंटग के रूप में जाना जाता है।

दूसरी ओर यकद वायु की भाप समान काय्न करती है लेककन धातु के शॉट ले 

जाती है, तो इस प्रकरिया को एयर शॉट ब्ास्ंटग के रूप में पहचाना जाता 

है।

सैंड ब्ास्ंटग में सैंड पाकट्नकल्स को कंपे्रसड एयर जेट गे्कवटी फीड गंदे 

दबावो ंके कारण सक्शन के माध्यम से हवा की धारा में पेश ककया जाता है।

रेत के कण उच्च वेग वायु जेट में ़िीड करते हैं जो कास्ंटग सतहो ंपर 

अपघष्नक करिया के कलए कजमे्मदार होते हैं जो बदले में साफ हो जाते हैं।

करता है जब रेत जलती है और कास्ंटग सतहो ं से हीट-ट्ीटमेंट केिल 

को हटाना पडता है। संपीकडत हवा के माध्यम से कास्ंटग पर अपघष्नक 

प्रवाकहत होते हैं।

अपघष्नक शाकमल हैं (Abrasives include) 

कट वायर पेलेट्स (Cut wire pellets)

्टील शॉट (Steel shot)

सफेद कच्चा लोहा शॉट (White cast iron shot)

आघातवध्ननीय लोहे की कग्ट (Malleable iron grit)

सफेद का्ट आयरन कग्ट (White cast iron grit)

ठंडा लोहा कग्ट (Chilled iron grit)

लावा, एलू्कमना और कसकलकॉन काबा्नइड (Slag, alumina and sili-
con carbide)

(कग्ट शॉट को कुचलकर बनाया जाता है। इसमें अकनयकमत तेज ककनारे होते 

हैं जो हजारो ंछोटी चीज़ल के रूप में काय्न करते हैं और शॉट्स की तुलना 

में अकधक स्ककबंग करिया का उत्ादन करते हैं)।

शॉट कग्ल का आकार अकधकतम आयाम में 3 कममी और उससे अकधक 

तक हो सकता है।

बहुत हल्ी कास्ंटग की सफाई के कलए छोटे आकार के शॉट्स का उपयोग 

ककया जाता है। गे् - आयरन और आघातवध्ननीय आयरन कास्ंटग के कलए 

मध्यवतमी आकार और ्टील कास्ंटग के कलए मोटे शॉट

हवा का दबाव .7 kg/cm2 और अपघष्नक नोज़ल से कनकलने वाले कणो ं

का वेग 2150 से 4600 m/min तक होता है।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.9.57-62 से संबंपित पसदयंात

व्रील एबे्टि पस्टम (Wheel abrator system)

यह एयर शॉट ब्ास्ंटग जैसा कदखता है, केवल अंतर यह है कक हवा के 

बजाय, अपघष्नक यांकरिक रूप से उच्च गकत केन्दापसारक प्रररत करने वालो ं

के सा् कवस्ोकटत होते हैं।

हॉपर के माध्यम से अपघष्नक इसके कें द् में फें कने वाले पकहये में डाले 

जाते हैं।

एक सामान्य फें कने वाला पकहया 40 cm है। 9 m में इमे्कलंग एक्शन के 

कलए आठ बे्ड ्े और 2350 r.p.m. कनकाल रहे ्े।

वाकणसज्यक उपकरणो ंमें 81 meter per second के रिम के शॉट वेग 

प्राप्त ककए जा सकते हैं।

शॉट ब्याल्ंटग: (Shot blasting)

शॉट ब्ास्ंटग टम्कलंग प्रकरिया की तुलना में आउटपुट की उच्च दर प्रदान 
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हयाइड्ो ब्याल्ंटग (Hydro blasting)

सैंड ब्ास्ंटग में शुष्क कसकलका धूल (dust) की समस्या पैदा करने  के 

नुकसान ्े और इस तरह ऑपरेटर के कलए खतरा बढ़ गया ्ा।

एक वायु जेट के बजाय, जल धारा वाहक रेत और इस प्रकार कसकलका धूल 

को दबा कदया जाता है। यह बडी कास्ंटग के कलए लागू है।

गन को लगभग 140 kg/cm2 के दबाव और 6500 m/min तक की 

धारा की गकत से पानी की आपूकत्न की जाती है।

ियासयायपनक सफयाई (Chemical cleaning)

रासायकनक सफाई कवकधयो ंमें कपघले हुए कास्टक सोडा के स्ान का उपयोग 

ककया जाता है कजसमें सतह ऑक्साइड परत के सा् प्रकतकरिया करने और 

तोडने के कलए अन्य अकतररक्त अकभकम्नक होते हैं। इससे कचपकी रेत भी 

ढीली हो जाती है।

इलेक््ोलाइकटक कवकध में कवद्त प्रवाह का अनुप्रयोग शाकमल है; ऑक्साइड 

(परत) कास्ंटग पर मुक्त नवजात सोकडयम द्ारा कम ककया जाता है 

(कास्ंटग सकक्न ट में कै्ोड है)

कपककलंग मेकर कास्ंटग की सतहो ंऔर दुग्नम पॉकेट्स से रेत हटाने के 

कलए तनु अम्ल का उपयोग करता है।

हाइड्ोफ्ोररक एकसड कास्ंटग पर रेत पर अटैक करता है जबकक 

स्फू्ररक एकसड कास्ंटग धातु पर अटैक करता है और इस तरह कास्ंटग 

से कचपकी रेत को ढीला कर देता है।

कपककलंग में कास्ंटग को काफी लंबे समय तक एकसड (एकसड पू्रफ टैंक में 

रखा) में डुबोना शाकमल है। कफर ढलाई को बाहर कनकाल कलया जाता है 

और ढलाई को चूने के पानी में डुबो कर उस पर मौजूद अम्ल को उदासीन 

कर कदया जाता है। कास्ंटग को अंत में पानी में धोया जाता है।

ब्रास कास्ंटग को नाइकट्क एकसड में अचार बनाया जाता है। 

फेरस कास्ंटग को हाइड्ोफ्ोरोइक एकसड में अचार ककया जाता है।

(48% हाइड्ोफ्ोररक एकसड 1 भाग और 25 भाग पानी)

iv गेट औि ियाइजि को हटयानया (Removal of gates and 
risers)

फीकडंग और गेकटंग कस्टम को हटाने के कलए कई तरीके उपलब्ध हैं। ककसी 

कवशेष कवकध का चुनाव इस पर कनभ्नर करता है।

 - धातु का प्रकार (The type of metal)

 - कास्ंटग का आकार (Size of the casting)

 - रनस्न, गेट्स और उठने वालो ं का आकार (Size of 
runners,  gates and risers)

कुछ आमतौर पर इसे्तमाल की जाने वाली कवकधयाँ नीचे दी गई हैं:

1 ह्ौडो ंसे काटना (Chipping by hammers)

2 कोडे मारना (Flogging)

3 बाल काटना (Shearing)

4 आरी (Sawing)   -बेंड आरी (Bend saw)

       -हैक आरी (Hack saw)

       -गोलाकार आरी (Circular saw) आकद।

5 अबे्रकसव व्ील सस्कटंग (Abrasive wheel slitting)

6 मशीकनंग (Machining)

7 लौ काटना (Flame cutting)

8 प्ाज्ा काटना (Plasma cutting)

I ह्ौड़ो ंसे कयाटनया (Chipping by hammers)

चीज़ल की सामग्ी, काटने की कबट की तीक्णता, चीज़ल की नोक की 

ज्याकमकत और ढलाई के कलए इसका कटप चीज़ल की काटने की दक्षता को 

प्रभाकवत करता है।

II पजस्यानरी स़या (Flogging)

कोडे मारने का अ ््न भंगुर सामग्ी के कलए बहुत उपयुक्त में ह्ौडे या से्ज 

ह्ौडे से प्रहार करके कास्ंटग से फाटको ंऔर राइजर को हटाना है।

III कत्यन (Shearing)

कशयर या कशयररंग मशीन पर फीकडंग और गेकटंग कस्टम की कशयररंग की 

जाती है। इसमें एक भारी फे्म और ्टील बे्ड हैं जो फ्ाई व्ील और कैम 

असेंबली द्ारा एक दूसरे के पीछे काम कर रहे हैं। कशयररंग मशीन में पंच 

डाई कस्टम भी हो सकता है।

कशयररंग मशीनें केवल छोटे कनयकमत काम ही कर सकती हैं। संचालन तेज 

और ककफायती है।

पीतल और कांस्य, एलू्मीकनयम, मैग्ीकशयम नरम, मध्यम कठोर ्टील, 

आघातवध्ननीय लोहा भी कर सकते हैं

IV कयाटने कया कयाय्य (Sawing)

कास्ंटग से रनर, गेट और राइजर को हटाने के कलए कई तरह की आरी का 

इसे्तमाल ककया जाता है।

V अबे्पसि व्रील लस्लपटंग (Abrasive wheel slitting)

आमतौर पर इस प्रयोजन के कलए कनयोकजत पकहये 3 mm मोटाई से 500 
mm व्ास तक के होते हैं। पकहए की पररधीय गकत 48 से 81 m/s तक 

होती है

पकहया को एक कनकचित सस्कत में लगाया जाता है और कास्ंटग को हा् से 

वक्न  रे्ट के सा् धकेला जाता है, वैकसपिक रूप से कास्ंटग को टेबल पर 

जकडा जा सकता है और पकहया को संपक्न  में लाया जा सकता है (कास्ंटग 

के सा्)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.9.57-62 से संबंपित पसदयंात
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कास्ंटग पर छोडे जाने पर अकतररक्त धातु को हटा दें। 

सतह खत्म और उपसस्कत में सुधार।

कास्ंटग पर ककए गए कवकभन्न कफकनकशंग ऑपरेशन नीचे वकण्नत हैं:

b ग्याइंपडंग (Grinding)

ग्ाइंकडंग व्ील और अबे्रकसव बेल् दोनो ंही अलग-अलग आकार, आकृकत, 

कग्ट्स, कग्ट आकार और बाइंडर में उपलब्ध हैं।

ग्ाइंकडंग मशीनें सस्र (या) पोटनेबल प्रकार की होती हैं। बडी कास्ंटग को 

पूरा करने के कलए पोटनेबल मशीनो ंको प्रा्कमकता दी जाती है।

c िोटिरी फयाइपलंग (Rotary filing)

नरम धातुओ ंको पीसने के बजाय रोटरी ़िाइलो ंद्ारा समाप्त ककया जाता 

है, एक रोटरी ़िाइल वास्तव में कठोर ्टील से बना एक ग्ाइंकडंग व्ील 

होता है।

d मशरीपनंग (Machining)

उनकी आवश्यकताओ ंके अनुसार, खराद, शेपर, कमकलंग मशीन आकद पर 

कास्ंटग को अंकतम उपचार कदया जा सकता है।

e ियासयायपनक उिचयारित (Chemical treated)

उनकी सतहो ंको आकष्नक बनाने के कलए लौह और अलौह दोनो ंप्रकार 

की ढलाई का रासायकनक उपचार ककया जा सकता है। गे् आयरन कास्ंटग 

की सफाई के कलए सोकडयम हाइड्ॉक्साइड 95% सोकडयम नाइटे्ट और 

नाइट्ाइट 5% 800°F पर कपघला हुआ नमक स्ान उपयोग ककया जाता 

है।

f िॉपलश किनया (Polishing)

कचकनी सतह कफकनश करने के कलए कास्ंटग को पॉकलश ककया जा सकता 

है। पॉकलकशंग एक महीन कग्ट (80 से 400 जाल) का उपयोग करके एक 

अपघष्नक बेल् मशीन से की जा सकती है।

g ब्श किनया (Brushing)

ब्रश करने से कास्ंटग को एक कचकनी सतह क़िकनश कमलती है। कास्ंटग 

की सतहो ंसे अकतररक्त धातु और ग्ाइंकडंग के कनशान को हटाने के कलए 

रोटरी तार या फाइबर ब्रश को कनयोकजत ककया जा सकता है।

h बपफंग (Buffing)

बकफंग का्ट सतहो ंपर असाधारण उच्च चमक प्रदान करता है। एक बफ 
मलमल की एक सा् कसली हुई कडकि होती है और एक बकफंग मशीन के 
एक्सल पर लगाई जाती है, एक बकफंग मशीन एक ग्ाइंडर के समान होती 
है, इस अंतर के सा् कक एक बफ ग्ाइंकडंग व्ील के स्ान पर मौजूद होता 
है।

बफ के चेहरे को ग्ीस बाइंडर के सा् कमकश्रत महीन अपघष्नक से रगडा 
जाता है।

बारीक कफकनश प्राप्त करने के कलए कास्ंटग को बफ व्ील में डाला जाता 
है।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.9.57-62 से संबंपित पसदयंात

VI मशरीपनंग (Machining)

बडे फीडर हेड्स को हटाने के कलए मशीकनंग कवकध बहुत उपयुक्त है और 

जहां लगातार कटौती की जा सकती है।

VII लौ कयाटनया (Flame cutting)

फीडर हेड आकार और या अकनयकमत आकार में बडे होते हैं। 

ऑक्सीएकसकटलीन काटने वाली मशालो ं द्ारा ्टील कास्ंटग पर बहुत 

आसानी से हटा कदया जाता है।

फीडर कसर को पूरी तरह से हटाने के कलए मशालो ंको आसानी से कवकभन्न 

कोणो ंऔर सस्कतयो ंमें हेरफेर ककया जा सकता है।

फे्म ककटंग जो कभी उन धातुओ ं(जैसे ्टील, गे् का्ट आयरन, मैलेबल 

आयरन और डक्ाइल का्ट आयरन) के कलए इसे्तमाल ककया जाता ्ा।

कजसे ज्ाला द्ारा ऑक्सीकृत ककया जा सकता ्ा अब ्ेटनलेस ्टील को 

भी काटने के कलए कनयोकजत ककया जा सकता है।

पाउडर ककटंग के कसधिांतो ंका उपयोग करके ्ेटनलेस ्टील को काटा 

जाता है कजसमें टाच्न के माध्यम से लौ में लौह पाउडर की धारा प्रवाकहत 

की जाती है।

कयाल्ंटग से पफन्स औि अन् अियंापित प्रोजेक्शन्स को हटयानया 

(Removal of fins and other unwanted projections 
from castings)

फाइन, चैपल, वायर, पाकटिंग लाइन फै्श, पैड और फीडर हेड्स और 

इंगेट्स के ्ंटप को हटाने के कलए कास्ंटग्स को कट्म ककया जाता है। इन 

सभी अवांकछत अनुमानो ंको सतह के सा् फ्श ककया जाता है।

कास्ंटग से अवांकछत अनुमानो ंको हटाने के कलए प्रकरिया का पालन ककया 

जाता है

1 कछलना (Chipping)

2 काटना (Sawing)

3 लौ काटना (Flame cutting)

4 फे्म गॉकजंग और फे्म किाकफिं ग (Flame gouging and flame 
scarfing)

5 ग्ाइंकडंग (Grinding)

6 घष्नण बेल् मशीन (Abrasive belt machine)

7 रोटरी उपकरण (Rotary tools)

8 कट्कमंग और साइकजंग (Trimming and sizing)

a कयाल्ंटग कया पफपनपशंग (Finishing of casting)

कास्ंटग की सफाई में कास्ंटग की कफकनकशंग एक बाद की अवस्ा है। एक 

बार एमे्डेड रेत, गेट्स, राइजर और अन्य अवांकछत अनुमानो ंको कास्ंटग 

से हटा कदया गया है, इसके कलए कफकनकशंग का सहारा कलया जाता है।

कास्ंटग के उन के्षरिो ंको कचकना करें  जहां से गेट और राइजर हटा कदए 

गए हैं।
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ढलयाई कया पनिरीषिण (Inspection of casting)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• कयाल्ंटग के पनिरीषिण करी आिश्यकतया बतयाएं

• फयाउंड्री में अिनयाई जयाने ियालरी कयाल्ंटग के पनिरीषिण करी पिपि बतयाएं।

1 कयाल्ंटग के पनिरीषिण करी आिश्यकतया (Necessity of 
Inspection of casting)

गुणवतिा कवकनमा्नण के प्रभावी गुणवतिा आश्ासन काय्नरिम को लागू करने के 

कलए फाउंड्ी उद्ोग में जीकवत रहने की कंुजी है।

जमने के बाद कास्ंटग को साफ कर कदया गया है, यह जांचने के कलए 

उनका कनरीक्षण ककया जाता है कक का वे कनकम्नत उत्ाद की सेवा (या) 

स्वीकाय्नता के दौरान कनकद्नष्ट काय्न करें गे।

कनरीक्षण कनम्नकलसखत उदे्श्य को पूरा करता है

एक बार दोषपूण्न कास्ंटग को गैर-दोषपूण्न से अलग करता है और इस 

प्रकार का्ट की पया्नप्त गुणवतिा सुकनकचित करता कास्ंटग। यह न केवल 

कास्ंटग में खाकमयो ंका पता लगाने के कलए बसल् भकवष्य में कास्ंटग में 

दोष की घटना को रोकने के कलए भी है।

2 फयाउंड्री में अिनयाई जयाने ियालरी पनिरीषिण करी पिपि (Method of 
Inspection followed in foundry)

यह सुकनकचित करता है कक वे टाइप वन्स इन कडफेसक्व मे्ड और नॉन-

कडफेसक्व मे्ड का पालन करें । इसका उदे्श्य कास्ंटग में दोषो ंपर दोनो ं

सतहो ंको खोजना है।

कास्ंटग का कनरीक्षण मोटे तौर पर कास्ंटग की गुणवतिा की जांच करने के 

कलए उपयोग की जाने वाली कवकधयो ंऔर तकनीको ंकी एक बडी संख्ा को 

शाकमल करता है। इन कवकधयो ंको दो समूहो ंमें वगमीकृत ककया जा सकता है।

1 आयामी कनरीक्षण (Dimensional inspection)

2 कवनाशकारी कवकध (Destructive method)

3 अकवनाशी कवकध (Non-destructive method)

1 आययामरी पनिरीषिण (Dimensional inspection)

सभी प्रकार की कास्ंटग के कलए आमतौर पर आयामी कनयंरिण की 

आवश्यकता होती है। जब कास्ंटग लगातार सहनशीलता के भीतर पाई 

जाती है, तो स्ॉट चेक, पैटन्न की कनयकमत जांच के सा्-सा् उपयोग ककए 

जाने वाले मर पया्नप्त हो सकते हैं।

कास्ंटग का आयामी कनरीक्षण कवकभन्न तरीको ंसे ककया जा सकता है। रूल, 

वकन्नयर, कैलीपस्न, गेज जैसे माप उपकरणो ंका उपयोग करके।

टेम्पे्ट का उपयोग करके (By using templates)

सीमा गेज का उपयोग करके (By using limit gauge)

कवशेष जुडनार का उपयोग करके (By using special fixture)

2 पिनयाशकयािरी पिपि (Destructive method)

इस प्रकार के परीक्षण में, परीक्षण की प्रकरिया में नमूना नष्ट हो जाता है, 

अ्ा्नत परीक्षण नमूने का आगे उपयोग नही ंककया जा सकता है। परीक्षण 

का पररणाम इंजीकनयरो ंके कलए महत्वपूण्न सूचना बन जाता है।

3 गैि पिनयाशकयािरी पिपि (Non Destructive method)

इस प्रकार के परीक्षण में, काय्न टुकडा परीक्षण नमूना बन जाता है, 

पररणामस्वरूप, यह परीक्षण की प्रकरिया में नष्ट नही ंहोता है, अ्ा्नत परीक्षण 

का उपयोग उस व्ावहाररक के्षरि में ककया जा सकता है कजसके कलए इसे 

बनाया गया है। दरार, ब्ो होल, सरंध्रता आकद के कलए परीक्षण इस प्रकार 

के परीक्षण के कुछ उदाहरण हैं।

पिनयाशकयािरी पिपि (Destructive method)

कास्ंटग की जांच के कलए अब कवनाशकारी परीक्षण फाउंड्ी में आयोकजत 

ककए जाते हैं।

1 यांकरिक परीक्षण (Mechanical testing)

2 रासायकनक परीक्षण (Chemical testing)

1 ययंापत्रक ििरीषिण (Mechanical testing)

सभी फाउंड्ीज में का्ट मेटल के मैकेकनकल गुणो,ं यांकरिक गुणो ं और 

इसकी रासायकनक संरचना को कनधा्नररत करने की सुकवधा होनी चाकहए

यांकरिक परीक्षण कवकधयो ंमें कुछ प्रकरियाएँ शाकमल होती हैं कजनके कलए एक 

मानक प्रकार के उपकरण की आवश्यकता होती है। वे हैं।

a) तन्यता परीक्षण (Tensile test)

b) प्रभाव परीक्षण (Impact test)

c) कठोरता परीक्षण (Hardness test)

d) फटीग परीक्षण (Fatigue test)

तन्तया ििरीषिण (Tensile test)

तन्य शसक्त, उपज शसक्त, प्रकतशत बढ़ाव कनधा्नररत करने के कलए तन्यता 

परीक्षण।

प्रभयाि ििरीषिण (Impact test)

परीक्षण की गुणवतिा के आधार पर यह परीक्षण कवनाशकारी या गैर-

कवनाशकारी प्रकृकत का हो सकता है। इसके अलावा, इसका उपयोग सभी 

मामलो ंमें नही ंककया जा सकता कोंककक यह कास्ंटग को हाकन पहंुचा सकता 

है।

उपयुक्त आकार के ह्ौडे का उपयोग कास्ंटग के कुछ सदस्यो ंपर प्रहार 

करने के कलए ककया जाता है जहां दोष का संदेह होता है। यह उम्मीद की 

जाती है कक हाकनकारक दोष वाली कास्ंटग टूट जाएगी और इस तरह टूट 

जाएगी स्वतः अस्वीकृत हो जाता है। जबकक जो दोषरकहत हैं वे कसौटी पर 

खरे उतरें गे।

अन्य कवकध में कनकद्नष्ट ऊंचाई से ्टील बेस में कास्ंटग कगराना शाकमल है। 

इसमें सबसे अच्छा बहुत कवश्सनीय नही ं है और कभी-कभी दोष मुक्त 

कास्ंटग भी टूट सकती है।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.9.57-62 से संबंपित पसदयंात
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कठोि ििरीषिण (Hardness test)

जो धातु की मजबूती और लचीलेपन का संकेत दे सकता है।

फटरीग ििरीषिण (Fatigue test)

उस मामले में लागू ककया जाता है जहां सेवा में कास्ंटग के जीवन का 

मूल्ांकन ज्ात होना है।

2 ियासयायपनक ििरीषिण (Chemical Testing)

- रासायकनक संरचना आमतौर पर अलग-अलग डाले गए सैंपल 
पर या कास्ंटग से पहले करछुल या भट्ी से कपघला हुआ धातु 
का सैंपल खीचंकर कनधा्नररत ककया जाता है।

-   वास्तव में प्रकतकनकध होने के कलए, धातु का सैंपल उसी समय 
खीचंा जाना चाकहए जब सांचे डाले जा रहे हो ंकोंककक वाष्पशील 
या अन्य ऑक्सीकरण योग्य तत्वो ंके हाकन से रासायकनक संरचना 
में पररवत्नन हो सकता है।

-  से्क््ोग्ाकफक, और एक्स-रे प्रकतदीसप्त तकनीको ंका कवकास 
और उपयोग (जो गीले कवशे्षण को प्रकतस्ाकपत करता है) तत्वो ं
की एक व्ापक शे्रणी को एक सा् और तेजी से कनधा्नररत करने 
में सक्षम बनाता है।

गैि-पिनयाशकयािरी पिपि (Non-Destructive Methods)

गैर-कवनाशकारी परीक्षण, कजसे NDT के रूप में जाना जाता है, वसु्त को नष्ट 

ककए कबना या उसकी भकवष्य की उपयोकगता को ख़राब ककए कबना ककसी 

वसु्त, सामग्ी या प्रणाली की जांच करने के कलए परीक्षण कवकधयाँ हैं। ककसी 

उत्ाद या प्रणाली की गुणवतिा को सत्याकपत करने के कलए अक्सर गैर-

कवनाशकारी परीक्षण की आवश्यकता होती है

गैर कवनाशकारी परीक्षण के कलए आमतौर पर इसे्तमाल की जाने वाली 

तकनीकें  हैं

i दृश्य परीक्षण (या दृश्य कनरीक्षण) (Visual Testing (or Visual 
Inspection))

ii दबाव और ररसाव परीक्षण (Pressure and Leak Testing)

iii डाई पेनीट्ैंट परीक्षण (Dye Penetrant Testing)

iv चंुबकीय कण परीक्षण (Magnetic Particle Testing)

v एडी करंट कवकध (Eddy Current Method)

vi रेकडयोग्ाकफक परीक्षण (Radiographic Testing)

vii अल््ासोकनक परीक्षण (Ultrasonic Testing)

दृश्य ििरीषिण (यया दृश्य पनिरीषिण) (Visual Testing (or Visual 
Inspection)

दृश्य परीक्षण या कनरीक्षण शायद सबसे व्ापक रूप से इसे्तमाल की जाने 

वाली NDT तकनीक है। भले ही एक सामग्ी को अन्य गैर-कवनाशकारी 

परीक्षण पधिकत से गुजरना है, इसे एक अच्छी दृश्य परीक्षा दी जानी चाकहए। 

दृश्य परीक्षा के कलए पया्नप्त रोशनी कनतांत आवश्यक है।

दबयाि औि रिसयाि ििरीषिण (Pressure and Leak Testing)

इस कवकध में दोषो ंको तरल या गैस के प्रवाह में या दोषो ंके माध्यम से प्रकट 

ककया जाता है। आमतौर पर खोखली परीक्षण वसु्तओ ंका परीक्षण इस कवकध 

द्ारा ककया जाता है। खोखली परीक्षण वसु्त आसपास की हवा के दबाव से 

अकधक दबाव में गैस से भरी होती है। इस सस्कत में परीक्षण वसु्त को पानी 

में डुबोया जाता है। वसु्त के टपकने वाले कहसे में बुलबुले बनते हैं।

डयाई िेनेट्ेंट ििरीषिण (Dye Penetrant Testing)

यह तकनीक भौकतक सतहो ंया आंतररक दोषो ंपर असंतोष का पता लगाने 

के कलए लागू होती है जो परीक्षण वसु्त की सतह तक फैली हुई है। यह कवकध 

चंुबकीय और गैर-चंुबकीय दोनो ंसामकग्यो ंपर लागू होती है। पेकनटे्न्स 

दो प्रकार के हो सकते हैं: डाई पेकनटे्न्स और फ्ोरोसेंट पेकनटे्न्स। डाई 

पेनीट्ेंट के मामले में, डाई को कलसविड पेनीट्ेंट में घोला जाता है। फ्ोरोसेंट 

में, फ्ोरोसेंट सामग्ी पेकनटे्न्स में भंग हो जाती है। तरल पदा ््न, कजसमें 

डाई या फ्ोरोसेंट पदा ््न घुले होते हैं, डेवलपर कहलाते हैं। इस कवकध के 

मूल चरण Fig में वकण्नत हैं:

i सामग्ी की सतह को साफ करें

ii पूरे सतह पर प्रवेशक को लागू करें ; तरल केकशका करिया द्ारा सतह को 

तोडने वाले दोषो ंमें खीचं कलया जाता है।

iii अकतररक्त पेनीट्ेंट को हटा दें

iv फंसे हुए भेदक को सतह पर वापस लाने के कलए डेवलपर लगाएं

v पया्नप्त समय की अनुमकत दें , डेवलपर के सा्-सा् भेदक फैलता है 

और दोष के स्ान का संकेत देता है

vi संकेत वास्तकवक दोष की तुलना में देखना बहुत आसान है।

 अवलोकन का कनरीक्षण और व्ाख्ा करें ।

Fig: िंजक भेदन ििरीषिण के पिपभन्न चिण (Fig: Different 
stages of dye penetrant testing)
1 काम के टुकडे की सतह पर एक दरार कदखाई देती है, लेककन दरार का 

स्ान इतना अकधक कदखाई नही ंदेता है

2 पेनेट्ेंट को वक्न पीस की सतह पर लगाया जाता है

3 अकतररक्त पेनीट्ेंट को सतह से हटा कदया जाता है

4 डेवलपर लागू ककया जाता है, दरार कदखाई देती है।

चंुबकरीय कण ििरीषि ण(Magnetic Particle Testing)

यह कवकध केवल चंुबकीय सामग्ी पर लागू होती है। वक्न पीस में असमानताएं 

जैसे कक ब्ो होल, दरारें  और समावेशन को इस कवकध से अच्छी तरह से पता 

लगाया जा सकता है जैसा कक Fig में कदखाया गया है। यकद वक्न पीस को 
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चंुबकीय के्षरि के प्रभाव में रखा जाता है, तो चंुबकीय प्रवाह का माग्न कवकृत 

हो जाता है। ऐसा इसकलए होता है कोंककक असमरूपताएं आसपास की 

सामग्ी की तुलना में अलग गुण प्रदकश्नत करती हैं। कवषमताओ ंको दृश्यमान 

बनाने के कलए, चंुबकीय सामग्ी के कुछ कण या पाउडर (उदाहरण के कलए, 

लोहे का भराव) परीक्षण वसु्त की सतह पर फैल जाते हैं। काम के टुकडे में 

मौजूद दरारें  या ररक्त स्ान जैसे दोष उसके आसपास के सजातीय भाग के 

रूप में ज्यादा प्रवाह का सम ््नन नही ंकर सकते। नतीजतन, यह काम के 

टुकडे के बाहर कुछ प्रवाह को बल देता है। इस घटना को फ्क्स ररसाव 

के रूप में जाना जाता है। चंुबकीय पाउडर आककष्नत भाग है। यह दोष और 

उसकी सीमा का एक दृश्य स्ान बनाता है।

एडरी किंट पिपि (Eddy Current Method)

यह तकनीक सामग्ी की सतह के पास दरारें , ररक्त स्ान और समावेशन 

जैसे दोषो ंको खोजने के कलए कवद्त प्रवाहकीय सामग्ी पर लागू होती है 

(Fig)। जब प्रत्यावतमी धारा प्रवाकहत करने वाली कुण्डली को धातु की वसु्त 

के पास लाया जाता है, तो धातु में भँवर धाराएँ पे्रररत होती हैं। एडी की धारा 

का पररमाण धातु की वसु्त में असंततता या असमानता की उपसस्कत से 

प्रभाकवत होता है। धातु की वसु्त में पे्रररत भंवर धाराएं एक चंुबकीय के्षरि 

स्ाकपत करती हैं जो मूल चंुबकीय के्षरि का कवरोध करता है। यह सस्कत 

प्रकतबाधा के गठन का पक्ष लेती है और इसे स्ष्ट प्रकतबाधा कहा जाता है। 

ककसी दोष की उपसस्कत के कारण भंवर धारा का माग्न प्रभाकवत होता है। 

यह प्रकतबाधा में पररवत्नन का कारण बनता है। प्रकतबाधा में यह पररवत्नन 

मापा जा सकता है और दोष की उपसस्कत का संकेत देता है।

िेपडयोग्यापफक ििरीषिण (Radiographic Testing)

अब तक बताई गई NDT प्रकरियाएं सतह की खाकमयो ंका पता लगाने में 

मददगार हैं। लेककन वक्न पीस के अंदर ब्ो होल, रैिक आकद रह सकते हैं। 

इस तरह की खाकमयां बहुत खतरनाक होती हैं और कबना ककसी संकेत के 

वक्न पीस का फै्क्चर हो सकता है। ऐसे आंतररक दोषो ंका पता लगाने के 

कलए, रेकडयोग्ाकफक परीक्षण का उपयोग ककया जाता है (Fig)। वक्न पीस 

कवककरण स्ोत और कडटेक्र के बीच रखा गया है। कवककरण की मारिा 

वक्न पीस की मोटाई और घनत्व पर कनभ्नर करती है। ब्ो होल या फटे हुए 

के्षरि का घनत्व और मोटाई वक्न पीस के आसपास के के्षरि से कभन्न होती है। 

नतीजतन, इन के्षरिो ंके कलए आवश्यक कवककरण की मारिा दूसरे के्षरि से कभन्न 

होती है। कवककरण में यह कभन्नता ब्ो होल या कडटेक्र पर दरार की एक 

छकव बनाती है। इससे ब्ो होल या दरार की वास्तकवक सस्कत का पता 

लगाने में मदद कमलती है।

अल््यासोपनक ििरीषिण (Ultrasonic Testing)

अल््ासोकनक परीक्षण (Fig) आमतौर पर आंतररक दोषो ंका पता लगाने 

के कलए कनयोकजत ककया जाता है। उच्च आवृकति र्कन तरंग ‘ट्ांसडू्सर’ 

नामक उपकरण द्ारा बनाई जाती है। वक्न पीस के एक कसरे पर ट्ांसडू्सर 

लगा होता है और उच्च आवृकति की र्कन कनकलती है। र्कन तरंग काम की 

मोटाई के माध्यम से यारिा करती है टुकडा और वापस लौटता है। यह लौटी 

हुई र्कन तरंग या तो दूसरे के उसी ट्ांसडू्सर द्ारा प्राप्त की जाती है। यकद 

वक्न पीस के अंदर कोई दोष हो तो र्कन तरंग वही ंसे लौट जाती है। पे्रकषत 

या प्राप्त ऊजा्न की मारिा, और र्कन ऊजा्न की ररहाई और उसी की प्रासप्त के 

बीच का समय, दोष के स्ान को कनधा्नररत करने के कलए कवशे्षण ककया 

जाता है।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.9.57-62 से संबंपित पसदयंात

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



191

िरीफै्क्टिरीज (Refractories)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• िेफे्क््टरीज के बयािे में बतयाएं

• िेफे्क््टरीज के प्रकयाि औि अनुप्रयोगो ंको बतयाएं।

ररफे्क्री शब्द फ्ें च शब्द रेफै्क्र से आया है, कजसका अ ््न है 

“high-melting” इस प्रकार, एक अपवत्नक सामग्ी वह है जो उच्च 

तापमान पर अपनी ताकत बनाए रखने में सक्षम है। अकग्रोधक (ररफे्क्री) 

सामग्ी का उपयोग भकट्यो,ं भट्ो,ं भस्मक आकद के कलए अस्तर में ककया 

जाता है। इनका उपयोग रूिकसबल बनाने के कलए भी ककया जाता है।

ररफे्क्री सामग्ी द्ारा प्रदकश्नत सामान्य गुण कनम्नकलसखत हैं:

i उच्च शसक्त (अ्ा्नत् यंग के मापांक का उच्च मान)

ii उच्च गलनांक (2,200°C से ऊपर)

iii घनत्व 130 kg/m3 से 2300 kg/m3 तक है।

iv रासायकनक रूप से कनस्रिय अन्य घटको ंके सा् कपघलने की प्रकरिया में 

उनके संपक्न  में प्रकतकरिया नही ंकरते हैं और इसकलए, जंग के प्रकतरोधी 

हैं।

v ्म्नल शॉक के कलए प्रकतरोधी

vi उच्च और कनम्न तापीय चालकता रेफे्क््ीज दोनो ं उपलब्ध हैं और 

अनुप्रयोग के अनुसार लागू हैं।

vii घष्नण प्रकतरोधी

रिफै्क्टिरी सयामग्री औि उनके अनुप्रयोगो ं के प्रकयाि (Types 
Refractory materials and their Applications)

ररफै्क्री सामग्ी का सबसे समान्य वगमीकरण उनकी रासायकनक संरचना 

पर आधाररत है जो नीचे वकण्नत है:

अम्रीय रिफै्क्टिरी (Acidic Refractories): अम्लीय ररफै्क्री 

अम्लीय वातावरण में सस्र होते हैं लेककन क्षार द्ारा हमला ककया जाता 

है। इस प्रकार के ररफै्क्री के कलए मुख् कच्चा माल कसकलका (SiO2), 
कजरकोकनया (ZrO2), सेमी-कसकलका, लू्कमनोकसकलकेट आकद हैं। यह समूह 

RO2 समूह के रूप में जाना जाता है, जहां R यौकगक के धातु वाले कहसे 

को दशा्नता है।

प्रयाकृपतक रिफै्क्टिरी (Natural Refractories): उन के्षरिो ंमें उपयोग 

ककए जाने वाले तटस् ररफै्क्री जहां सै्ग और वातावरण या तो अम्लीय 

या बुकनयादी हो सकते हैं। इन सामकग्यो ंके सामान्य उदाहरण एलू्कमना 

(Al2O3), रिोकमया (Cr2O3) आकद हैं। अपवत्नक के इस समूह को आम 

तौर पर R2O3 समूह के रूप में संदकभ्नत ककया जाता है।

बेपसक िेफे्क््टरीज (Basic Refractories): बेकसक रीफे्क््ीज का 

उपयोग उन के्षरिो ंमें ककया जाता है जहां सै्ग और वातावरण बुकनयादी होते 

हैं। मुख् कच्चा माल मैगे्कशया (MgO), डोलोमाइट और रिोम मैगे्कशया 

हैं। अपवत्नक के इस समूह को आम तौर पर आरओ समूह कहा जाता है।
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.9.63-65 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - मोल्ंडग प्रपरियया

बयाइंडि औि एपडपटवस (Binder & additives)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• सयामयान् बयाइंडिो ंऔि योजको ंकया उले्ख किें

• बयाइंडिो ंके अनुप्रयोग बतयाएं

बयाइंडि (Binders)

िरिभयाषया(Definition):

बाइंडस्न वे सामकग्यां हैं जो रेत के कमश्रण को बेहतर प्ास्टकसटी प्राप्त करने 

के कलए मोसलं्डग या कोर बनाने वाली रेत के सा् कमकश्रत होती हैं।

बयाइंडि के प्रकयाि(Types of binder)

इसे दो रूपो ंमें वगमीकृत ककया गया है।

a काब्नकनक बाइंडर (Organic binder)

b अकाब्नकनक बाइंडर (Inorganic binder) 

कयाब्यपनक बयाइंडस्य के प्रकयाि (Types of organic binders)

I  डेक्सपट्न (Dextrine)

इसे कम घुलनशील ्टाच्न पदा ््न से प्राप्त ककया जाता है कजसका उपयोग 

ज्यादातर कोर सैंड कमश्रण में ककया जाता है। अच्छी प्ास्टकसटी पेश करें ।

II   गुड़ (Molasses)

चीनी से प्राप्त कैन को पानी में घोल सकते हैं। ज्यादातर कोर सैंड कमश्रण में 

अचे्छ सूखे बंधन का उपयोग ककया जाता है।

III  सल्याइट लयाइ (Sulphite lye)

यह कागज उद्ोग का अपकशष्ट उत्ाद है, पानी में आसानी से घुलनशील है 

और इसकी बंधन क्षमता अच्छी है।

IV अलसरी कया तेल (Linseed oil)

कोर सैंड कमश्रण के कलए उपयोग ककए जाने वाले अलसी के बीज से प्राप्त 

ककया जाता है।

V  पिच(Pitch)

कोयला उद्ोग के उत्ाद इस प्रकार के बाइंडरो ंका उपयोग सीकमत है।

अकयाब्यपनक बयाइंडस्य (Inorganic binders)

इसका उपयोग रूिकसबल के कनमा्नण में भी ककया जाता है।

I  चरीन पमट्री (China clay)

यह ररफै्क्री बाइंडर है, कमट्ी के बत्नन बनाने और अन्य उद्ोग में बडे 

पैमाने पर उपयोग की जाने वाली कम प्ास्टकसटी है, मृदुलन कबंदु 

1700°C से अकधक है।

II  बॉल के् (Ball clay)

यह कसं्ेकटक रेत कमश्रण में प्रयुक्त प्ास्टक ररफै्क्री कमट्ी है। इसका 

उपयोग रूिकसबल के कनमा्नण में भी ककया जाता है।

III अपनि पमट्री (Fire clay)

यह अत्यकधक ररफै्क्री कमट्ी है और कवशेष रूप से भट्ी कनमा्नण, ईंट 

बनाने, रूिकसबल बनाने में उपयोग की जाती है, कभी-कभी ्टील फाउंड्ी 

के कसं्ेकटक मोसलं्डग रेत में भी उपयोग की जाती है।

IV बेंटोनयाइट (Bentonite)

यह दूसरो ंकी तुलना में महीन प्ास्टक बाइंडर है। अपवत्नकता अच्छी 

है और संलयन कबंदु 1800°C है। इसकी पानी अवशोषण शसक्त अकधक 

है, व्ापक रूप से कसं्ेकटक मोसलं्डग रेत में प्ास्टकसटी बढ़ाने के कलए 

उपयोग ककया जाता है।

कॅरिअल (Cereal)

यह कॉन्न का उत्ाद है। यह मोसलं्डग रेत संरचना की हरी सामर््न, शुष्क 

सामर््न और ढहने की क्षमता को बढ़ाता है। इसे रेत के सा् 2% तक जोडा 

जा सकता है।

एपडपटवस (Additives)

मोसलं्डग रेत कमश्रण कसकलका, कमट्ी और नमी से बना है। इसके अलावा 

काम की प्रकृकत के अनुसार वांकछत काय्न गुण प्राप्त करने के कलए मोसलं्डग 

रेत में कुछ माध्यकमक सामकग्यो ंका उपयोग ककया जाता है, इन माध्यकमक 

सामकग्यो ंको “एकडकटवस” के रूप में जाना जाता है।

नरीचे चचया्य के अनुसयाि कुि योजक (Some of the additives as 
discussed below):

i सॉ ड्ट (Saw dust)

सॉ ड्ट का उपयोग रेत के कमश्रण के सा् ढहने की क्षमता बढ़ाने के कलए 

ककया जाता है, मोसलं्डग रेत के सा् अकधकतम 2% कमलाया जा सकता है।

ii पसपलकया कया आटया औि आयिन ऑक्सयाइड (Silica flour & 
iron oxide)

मोसलं्डग रेत की गम्न ताकत बढ़ाने के कलए इन योजक का उपयोग रेत 

कमश्रण के सा् ककया जाता है। ये कास्ंटग की सतह की कचकनाई में सुधार 

करने के कलए मोल्ड या कोर की भी मदद करते हैं।

कसकलका आटा कवशेष रूप से ्टील कास्ंटग के कलए 35% तक उपयोग 
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ककया जाता है, कमश्रण के सा् अकधकतम 1% आयरन ऑक्साइड कमलाया 

जाता है।

iii ईिंन तेल (Fuel oil)

यह नमी के स्ान पर रेत के कमश्रण में कमल जाता है। रेत की नमी के सा् 

3% तक अलौह कास्ंटग की अच्छी सतह उपसस्कत के कलए बं्रट मोबाइल 

तेल का उपयोग ईंधन तेल के रूप में ककया जाता है।

iv समुरिरी कोयलया (Sea coal)

यह बारीक पीसा हुआ कबटुकमनस कोयला है। इसका उपयोग रेत के कमश्रण 

के सा् पाउडर के रूप में ककया जाता है। यह डालने के दौरान धातु की 

तापीय सस्रता और जमने की दर को बढ़ाता है।

v कोयले करी िूल (Coal dust)

का्ट आयरन, ढलाई के कलए रेत के कमश्रण के सा् इसका व्ापक रूप 

से उपयोग ककया जाता है। इस उदे्श्य के कलए कबटुकमनस कूल का उपयोग 

ककया जाता है। यह 5% तक हरी रेत मोसलं्डग में प्रयोग ककया जाता है जो 

कास्ंटग के आकार पर कनभ्नर करता है। अकतररक्त मारिा कास्ंटग में गैस 

होल्स का उत्ादन करेगी।

कोयले करी िूल कया कयाय्य (Function of coal dust)

i यह रेत के कमश्रण की तापीय सस्रता को बढ़ाता है।

ii रेत के दानो ंपर काब्नन गैसो ंके जमा होने के समय में अकग्रोधकता बढ़ 

जाती है।

 जमा काब्नन गैस धातु और मोल्ड के बीच पतली कफल्म बनाती है कजसके 

कलए कास्ंटग सतह बहुत कचकनी हो जाती है।

फेपसंग / डे्पसंग सयामग्री (Facing / Dressing material)

िरिभयाषया (Definition)

ढलाई के दौरान तरल धातु की कार्नवाई के सखलाफ मोल्ड या कोर सतह 

को सुरक्षा देने के कलए फाउंड्ी में उपयोग की जाने वाली सामग्ी को सतह 

डे्कसंग सामग्ी कहा जाता है।

कयाय्य (Functions)

i यह कास्ंटग पर कचकनी त्वचा बनाने में मदद करता है।

ii यह डालने के दौरान मोल्ड फेस के धातु के प्रवेश को रोकता है।

iii सरफेस डे्कसंग मोल्ड को सैंड फू्जन से बचाती है, कजससे फेटकलंग 

लागत कम हो सकती है।

अनुप्रयोग (Application)

i इसे सूखे या पाउडर के रूप में धूल या रगड कर मोल्ड या कोर सतह 

पर इसे्तमाल ककया जा सकता है।

ii इसे से्प या पेंककटंग द्ारा तरल अवस्ा में मोल्ड या कोर सतह पर 

इसे्तमाल ककया जा सकता है।

िगगीकिण(Classification)

डे्कसंग को दो रूपो ंमें वगमीकृत ककया गया है

1 काबबोनेकसयस या गे्फाइट डे्कसंग (Carbonaceous or graphite 
dressings)

2 गैर-काबबोनेकसयस डे्कसंग (Non-Carbonaceous dressings)

1 कयाबबोनेपसयस (Carbonaceous)

यह काले रंग की डे्कसंग में काब्नन सामग्ी है। इसका उपयोग फेरस कास्ंटग 

के सांचो ंमें ककया जाता है।

a गे्फाइट (Graphite)

b पं्बैगो (Plumbago)

c लैम् बैक (Lamp back)

d चार कोयले की धूल (Char coal dust)

e एन्थे्साइट कोयला पाउडर (Anthracite coal powder) आकद।

2 अकयाब्यपनक (Non carbonaceous)

इस प्रकार की डे्कसंग का उपयोग आमतौर पर अलौह फाउंड्ी के काम में 

ककया जाता है। गैर काबबोनकसयस डे्कसंग हैं:

a फ्ें च चाक पाउडर (French chalk powder)

b सोप ्टोन पाउडर (Soap stone powder)

c चीनी कमट्ी (China clay)

d चाले्मट और कसकलकमनेट (Chalmette and siliminate)

e कज़रकॉन आटा (Zircon flour) - ्टील कास्ंटग में उपयोग ककया 

जाता है

f कसकलका आटा (Silica flour) - अत्यकधक अकग्रोधक (्टील कास्ंटग 

में प्रयुक्त)

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.9.63-65 से संबंपित पसदयंात
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कयाल्ंटग पडजयाइन (Casting design)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• कयाल्ंटग पडजयाइन किते समय पिचयाि को सूचरीबद किें

• खियाब औि अच्री पड़याइन करी सूचरी बनयाएं।

1 पडजयाइन पिचयाि (Design considerations)

1 अनुभाग की मोटाई जहां तक   संभव हो एक समान होनी चाकहए। 

कवकवधताएं, यकद आवश्यक हो, रिकमक होनी चाकहए। उदे्श्य हॉट स्ॉट 

को कम करना होना चाकहए। कवकभन्न का्ट धातुओ ं के कलए कवकशष्ट 

कडजाइन कनयम कास्ंटग कडजाइन हैंडबुक से कलए जा सकते हैं।

2 वेब्स और ररब्स में कोरड ओपकनंग बनाकर धातु की सघनता से बचा 

जा सकता है।

3 ररब्स या वेब्स कंकपत ककया जा सकता है, अगर कडजाइन अनुमकत देता 

है, गम्न स्ानो ंको खत्म करने के कलए।

4 पतली ररब्स को मोटे वगगों से नही ंजोडा जाना चाकहए; वे पहले जम 

जाएंगे और भारी द्व्मान से दूर हो जाएंगे।

5 ररब्स का प्रयोग केवल सम्ीडन में ही करना चाकहए।

6 L या V खंड के मामले में, जंक्शनो ंपर करिज्या प्रदान की जानी चाकहए 

ताकक जंक्शन पर मुख् चौडाई की तुलना में अनुभाग पतला हो सके।

 पसकलयो ंया जाले में 

7 कोर वाले होल तनाव की कदशा में लंबे आयाम के सा् आयताकार के 

बजाय अंडाकार होने चाकहए।

8 अत्यकधक पतले खंड डालने और भरने में ककठनाइयां पेश करें गे। 

नू्यनतम मोटाई डाली जाने वाली कमश्र धातु और उपयोग की जाने वाली 

ढलाई कवकध पर कनभ्नर करेगी। इसके अलावा, पतले खंड केवल एक 

सीकमत दूरी पर ही चलाए जा सकते हैं। नू्यनतम कास्ंटग मोटाई (mm) 

के कलए सामान्य कसफाररशें टेबल 1 में सूचीबधि हैं।

9 कास्ंटग पर उकचत आयामी टॉलरेंस प्रदान की जानी चाकहए ताकक 

उत्ादन की सही कवकध का चयन ककया जा सके, मशीकनंग भतेि को 

नू्यनतम मूल्ो ं पर रखा जाए, संयोजन करते समय घटको ं के बीच 

सही कमलान सुकनकचित ककया जाए, और सही आकार के चककंग टूल, 

कजग्स और कफक्चर का उपयोग ककया जाए। कचरि योजनाबधि रूप से 

सामान्य कडजाइन कवचार कदखाता है।       

टेबल 1

ियातु सैंड कयाल्ंटग डयाई कयाल्ंटग स्यायरी मो्ड कयाल्ंटग प्लया्टि मो्ड कयाल्ंटग

बड़या षेित्रो ं िोटया

षेित्रो ं

Al-कमश्र

Cu-कमश्र

गे् का्ट आयरन

सीसा कमश्र

Mg-कमश्र

नरम लोहा

इस्ात

कटन कमश्र धातु

सफेद का्ट आयरन

Zn कमश्र धातु

3-4.5
2.5
3-6
 -

3.5
3

4.5
-
3
-

2.0
2.5
-

2.0
2.0
-
-

1.5
-

1.2

1.2
1.5
-

1.0
1.25

-
-

0.75
-

0.40

3
3

4.5
-

3.5-4.5
-
-
-
-
-

1.0-2.5
1.5
-
-
-
-
-
-
-
-
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कास्ंटग आयाम पर सहनशीलता कई कारको ंपर कनभ्नर करती है

a कास्ंटग का कडजाइन

b पैटन्न और कोर बॉक्स की सामग्ी और सस्कत;

c मोसलं्डग बॉक्स और पैटन्न पे्टो ंपर झाकडयो ंऔर कपनो ंपर कनकासी;

d मोसलं्डग सामग्ी और मोसलं्डग कवशेषताएं

e पैटन्न की रैकपंग या स््टकपंग

f मोल्ड वृसधि के कारण मोल्ड गुहा में कवरूपण

g फेटकलंग प्रकरिया; और

h गममी उपचार

एक नई कयाल्ंटग कया पडजयाइन (Design of a new casting) 

शयापमल चिण (Steps involved)

1 कास्ंटग की ड्ाइंग तैयार करें ।

2 सेवा में रहते हुए का्ट पाट्न पर काम करने वाली ताकतो ंका कवशे्षण 

करें ।

3 तनाव-कवशे्षण करें  और सेवा भार को वहन करने के कलए अनुभाग 

की मोटाई तय करें ।

4 एक पैटन्न लेआउट तैयार करें ।

5 पैटन्न बनाओ।

6 ट्ायल कास्ंटग करें ; इसका कनरीक्षण और परीक्षण करें ।

7 उच्च तनाव का अनुभव करने वाले के्षरिो ंका पता लगाएं और तनाव गेज 

का उपयोग करके तनावो ंको मापें।

8 बडे के्षरि में तनाव फैलाने के कलए कास्ंटग कडज़ाइन बदलें।

9 अकधक परीक्षणो ं और परीक्षणो ं के कलए इन संशोकधत कास्ंटग का 

उत्ादन करें ।

10 आगे के संशोधनो ंके कलए कास्ंटग का परीक्षण करें , यकद कोई हो। 

11 सामान्य उत्ादन के कलए कास्ंटग जारी करें ।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.9.63-65 से संबंपित पसदयंात
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.10.66-69 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - फेटपलंग (कयास्ंटग यरील्ड प्रपतशत)

फ्लक्स (Flux)

उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• फ्लक्स बतयाएं

• फ्लक्स के प्रकयाि बतयाएं

• फ्लक्स के लयाभ।

फ्लक्स (Flux)

एक फ्लक्स एक कम गलनांक सामग्री है।

गम्म होने पर यह पपघल जाता है और राख, पिपपिपे सै्ग रेत, धातु 

ऑक्साइड आपि के साथ पमल जाता है और एक तरल पिाथ्म और आसानरी 

से बहने वाला लावा बनाता है।

यह धातुमल हल्ा होने के कारण पपघलरी हुई धातु करी सतह पर आ जाता 

है जहाँ से इसे आसानरी से पनकाला जा सकता है।

सै्ग पपघलरी हुई धातु को भट्री के वातावरण से बिाता है।

टयाइि (Type)

a प्रयाथपमक प्रवयाह

i िूना पत्थर

ii डोलोमाइट

b मयाध्यपमक प्रवयाह

i सोपडयम काबबोनेट

ii कैल्शियम काबा्मइड

iii बोरेक्स

iv ग्ास

v िारकोल

vi पसपलका बालू को साफ करें

vii िेगसेर

कया्ट आयिन पिघलयाने में प्रयुक्त फ्लक्स के प्रकयाि (Types of 
fluxes used in melting cast iron)

1 चूनया ित्थि (Lime stone)

कास्ट आयरन पपघलाते समय कपोला में 2-3% िूना पत्थर का उपयोग 

फ्लक्स के रूप में पकया जाता है। लगभग 1050°C के एक पनपचित 

तापमान पर िूने का पत्थर िूने और काब्मन डाइऑक्साइड में टूट रहा है।

CaCo3 -> CaO CO2

2 सोपडयम कयाबबोनेट (Na2CO3)(Sodium carbonate)

सोपडयम काबबोनेट (Na2CO3) को गांठो,ं फू्ज्ड सूअरो,ं या छररों के रूप में 

जोडा जा सकता है और यह धातुमल में और तरलता जोड िेगा। सोपडयम 

काबबोनेट का उपयोग सै्ग उपिार के रूप में भरी पकया जाता है कोंकपक 

इसका अपेक्ाकृत कम गलनांक इसे सै्टक में अपधक पपघलने िेता है और 

कोक के ऊपर टपकता है, पकसरी भरी पिपपिपे सै्ग के साथ प्रपतपरिया 

करता है।

3 कैस्शयम फ्लोियाइड (CaF2) (Calcium fluoride)

कैल्शियम फ्लोराइड (CaF2) लावा करी तरलता में सुधार करने के पलए 

जाना जाता है और यह एक शिलतिशिालरी फ्ललकं्सग एजेंट भरी है पजसे कभरी-

कभरी िूना पत्थर के साथ छोटरी मात्ा में उपयोग पकया जाता है।

4 कैस्शयम कयाबयाबाइड (Calcium carbide)

कैल्शियम काबा्मइड एक फ्ललकं्सग एजेंट है और इसमें कम संलयन 

और िहन तापमान होता है जो इसे कपोला बेड में पपघलने और जलने 

करी अनुमपत िेता है। इसका प्रभाव पपघलने करी िर में वृलधि, गम्म लोहे का 

उत्ािन और कोक आवश्यकताओ ंको कम करना है।

डोलोमयाइट (Dolomite)

इसका उपयोग स्टरील पपघलने करी प्रपरिया में पकया जाता है। यह पपघलरी हुई 

धातु में लावा भरी पैिा करता है।

मेल्ंटग एलु्मरीपनयम:नाइट्ोजन, हरीपलयम और क्ोररीन का उपयोग  

  एलु्मरीपनयम फाउंड्री में घुले हुए हाइड्ोजन और  

  एंट्ोपड ड्रॉस (डरीगेसर टैबलेट) को हटाने के पलए  

  पकया जाता है।

मेल्ंटग करॉपर          :कूपप्रट ब्रॉक, डरीऑक्सरीडाइपजंग टू्ब,

 बेस अलरॉय  िारकोल

मेपनिपसयम पमश्र धातु : KCI, MgO, MgCI2, CaF2, BaCI2 और  

  MnCI2

पिघलने में प्रयुक्त अन् सयामयान् फ्लक्स (Other common fluxes 
used in melting)

सयामयान् नमक (NaCI) (Common salt)

इसे करछुल में ले जाने के िौरान पपघले हुए धातु करी तरलता के महत्व के 

पलए पवितरीयक प्रवाह के रूप में भरी उपयोग पकया जाता है।
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बोिेक्स औि ग्यास (Borax and glass)

बोरेक्स और कांि का उपयोग गैर-लौह पपघला हुआ धातु में पवितरीयक प्रवाह 

के रूप में पपघला हुआ धातु में लावा पैिा करने के पलए पकया जाता है। 

लकडरी कया कोयलया (Charcoal)

तांबा पमश्र धातु फाउंड्री अभ्ास में पपघला हुआ धातु ऑक्सरीकरण होने से 

रोकने के पलए िारकोल का उपयोग पकया जाता है।

सयाफ पसपलकया बयालू (Clean silica sand)

पपघलरी हुई धातु को ऑक्सरीकरण से वायुमंडल में बिाने के पलए पपघलरी हुई 

धातु करी सतह पर स्वच्छ पसपलका बालू का उपयोग पकया जाता है।

फ्लक्स करी पवपशष्टतया (Specification of fluxes)

कवरिंग फ्लक्स (Covering flux)

पपघलने को आमतौर पर एक कवररंग फ्लक्स (क्ोराइड का पमश्रण) विारा 

संरपक्त पकया जाता है जो ऑक्सरीकरण को कम करता है।

क्रीपनंग फ्लक्स (Cleaning flux)

आक्साइड और अशुिलधियो ंके साथ प्रपतपरिया करने के पलए मुख्य रूप से 

एक क्रीपनंग फ्लक्स जोडा जाता है, और उन्ें तरल धातु करी सफाई के शिरीर्म 

पर एक सकल में ले जाने के पलए आमतौर पर फ्लोराइड्स, रिायोलाइट 

(Na3AIF6) होते हैं।

ड्रॉपिंग फ्लक्स (Drossing flux)

एक ड्रॉपजंग फ्लक्स तब जोडा जा सकता है। यह फ्लक्स धातु के कणो ंसे 

मुति और आसानरी से पनकाले जाने वाले मैल को िूण्म जैसा बना िेता है।

गे्न रिफयाइपनंग फ्लक्स (Grain refining flux)

गे्न ररफाइपनंग फ्लक्स डालने से पहले जोडे जाते हैं। इनमें टाइटेपनयम, 

प़िरकोपनयम और बोररॉन के यौपगक होते हैं। वे कालसं्टग में एक सूक्ष्म 

संरिना को बढावा िेते हैं। 

(एक वापणलयिक प्रवाह, हालांपक, एक से अपधक काय्म कर सकता है और 

इसका उपयोग पनमा्मता के पनिदेशिो ंके अनुसार पकया जाना िापहए।)

प्रवयाह के लयाभ (Advantages of flux)

जब फ्लक्स को गम्म पकया जाता है तो यह पपघल जाता है और राख, 

पिपपिपे सै्ग, सैंड मैटेपलक ऑक्साइड आपि के साथ पमलकर एक द्रव 

और आसान बहने वाला सै्ग बनाता है।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.10.66-69 से संबंपित पसदयंात
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.10.70-72 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - फेटपलंग (कयास्ंटग यरील्ड प्रपतशत)

पचल्स औि डेंसि (Chills and densers)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे;

• पचल्स के बयािे में बतयाएं

• डेंसि के बयािे में बतयाएं

• ढलयाई घरबाण िि सिंध्रतया को िोकने के पलए पचल्स कया सथयान बतयाएं

• पचल्स औि डेंसि के बरीच अंति बतयाएं।

पचल्स (Chills)

पिल्स धातु के टुकडे होते हैं पजनका उपयोग मोल्ड गुहा करी बाहररी सतह 

पर पकया जाता है जहां ढलाई के पलए अपतररति कठोरता करी आवश्यकता 

होतरी है पिल्स धातु से बनरी होतरी है पजसका पपघलने वाला तापमान धातु करी 

तुलना में अपधक होता है।

पिल्स को आग रोक सामग्री के साथ लेपपत पकया जा सकता है।

पिल्स से कालसं्टग के मोटे पहसो ंको पतलरी सतह के सममूल् (बराबर) 

पर जमना शुिरू करने में मिि पमलतरी है और कालसं्टग के मोटे पहसो ंको 

सममूल् (बराबर) पर जमना शुिरू करने में मिि पमलतरी है। पतलरी सतह 

अप्रत्यक् बाहररी पिल्स और सथानांतररत गुहा िरीवार के परीछे एमे्ड पकया 

गया है। 

एक अप्रत्यक् पिल्स तरल धातु के सरीधे संपक्म  में नहरी ंआतरी है। (Fig 2b)

डेंसि यया इंटिनल पचल्स (Densers or internal chills)
इंटरनल पिल्स डेंसर कहलातरी है, ये उसरी धातु के बने होते हैं पजसे डाला 

जाएगा।

इन टुकडो ंको िैपल करी मिि से रखा जाता है जो उसरी धातु से बना होता 

है।

जमने के बाि ये सथान कालसं्टग के अंिर हरी रहेंगे। सबसे अपधक संभावना 

है पक ये पपघल कर जुड जाएंगे। तरल धातु उस सथान पर तुरंत ठंडा हो 

जाता है जहां सघनताएं रखरी जातरी हैं और इसपलए पिशिात्मक ठोसकरण 

प्राप्त होता है। सघनता तराजू से मुति होना िापहए, जंग, गंिगरी, तेल, पेंट, 

ग्रीस आपि (Fig 3)

के साथ और शिरीतलन करी समान िर के पलए मिि करता है। (Fig 1)

बयाहिरी पचल्स के प्रकयाि(Types of external chills)
1 प्रत्यक् बाहररी पिल्स (Direct External chills)

2 अप्रत्यक् बाहररी पिल्स (Indirect external chills)

1 प्रत्यक्ष बयाहिरी पचल्स (Direct external chills)
एक प्रत्यक् बाहररी पिल्स मोल्ड गुहा के साथ बहतरी है और तरल धातु के सरीधे 

संपक्म  में आतरी है। (Fig 2a)

2 अप्रत्यक्ष बयाहिरी पचल्स (Indirect external chills) 

लोकेशन पचल्स कयास्ंटग िंक्शन िि सिंध्रतया को िोकने के पलए 
(Location chills to prevent porocity at casting 
junction)

बाहररी पिल्स प्रभावरी रूप से जंक्शन या कालसं्टग के अन्य भागो ंमें थरी, जो पक 

राइ़िर विारा फरीड मुलकिल है।

कालसं्टग में सरंध्रता के गठन को रोकने के पलए पिल्स का पता लगाने के 

पलए उपित जंक्शन सथानो ंका ियन पकया जा सकता है। (Fig 4)
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 पचल्स औि डेंसि के बरीच अंति (Different between chills and densers)

पचल्स डेंसि

1 बाहररी पिल्स को पिल्स कहा जाता है।

2 सांिे करी िरीवार में घुसा।

3 कालसं्टग के महत्वपूण्म के्त्ो ंमें उतृ्ष्ट पनयंत्ण कोपलंग िर।

4 पिल्स मोल्ड गुहा िरीवार के साथ फ्लशि है और तरल धातु के साथ सरीधे 

संपक्म  में आता है।

5 पिल्स आमतौर पर आयरन, स्टरील, करॉपर और ब्रॉक गे्फाइट से बनरी 

होतरी है

6 पिल्स बहुत हरी सुरपक्त और पवश्वसनरीय हैं।

7 साउंड कालसं्टग पाने के पलए पिल्स साफ होनरी िापहए, नमरी, तेल, ग्रीस 

और जंग से मुति होना िापहए।

8 पिल्स को सैंडब्ास्ट पकया जाना िापहए और उपयोग करने से पहले 

इसे पहले से गरम पकया जाना िापहए

 आंतररक पिल्स को डेंसर कहा जाता है।

 मोल्ड कैपवटरी के अंिर डेंसर पफक्स होते हैं और कालसं्टग करते समय 

फू्ज मोल्ड कैपवटरी में लटका रहता है।

 संरिनात्मक एकरूपता और डेंसस्म के अनुपित संलयन के कारण 

आमतौर पर डेंसर का कम उपयोग पकया जाता है।

 डेंसस्म फू्ज हो जाते हैं और कालसं्टग का पहसा बन जाते हैं।

 डेंसर कालसं्टग के साथ फू्ज हो जाते हैं, इसपलए कालसं्टग के उसरी धातु 

से बने होने िापहए।

 डेंसर कालसं्टग के साथ फू्ज हो जाते हैं, इसपलए कालसं्टग के उसरी धातु 

से बने होने िापहए।

 डेंसस्म साफ होनरी िापहए, नमरी वाले तेल, ग्रीस और जंग से मुति होना 

िापहए।

 डेंसस्म को सैंड ब्ास्ट पकया जाना िापहए और उपयोग से पहले इसे 

पहले से गरम पकया जाना िापहए।

चैिल (Chaptlets) (Fig 5)

1 िैपल में धालत्वक समथ्मन या से्सर होते हैं जो कालसं्टग प्रपरिया के 

िौरान अपनरी सहरी लसथपत में कोर को बनाए रखने के पलए मोल्ड में 

उपयोग पकए जाते हैं, जो स्वावलंबरी नहरी ंहोते हैं।

2 जब पकसरी पैटन्म में कोर पपं्रट या पपं्रट होते हैं जो उसरी उदे्श्य को पूरा 

करें गे तो उनकरी आवश्यकता नहरी ंहोतरी है।

3 पैटन्म को पड्ल पकया जाता है, जहां भरी िैपल करी जरूरत होतरी है।

चैिल कया उियोग (Use of chaplets)

कोर के पवके्पण से बिने और कालसं्टग करी सटरीक अनुभाग मोटाई प्राप्त 

करने के पलए, िैपल को अक्सर मोल्ड िरीवार या बेस और कोर के बरीि 

रखा जाना आवश्यक होता है। जहाँ तक संभव हो, पुषांजपल कास्ट धातु 

के समान संरिना के होने िापहए तापक एक समरूप संरिना प्राप्त हो और 

कोई आंतररक िोर पवकपसत न हो। फेरस कालसं्टग के पलए, स्टरील िैपल 

पवपभन्न आकार और आकारो ंमें हाड्मवेयर आइटम के रूप में उपलब्ध हैं। 

IS: 5904-1978 स्टरील िैपल के पलए आवश्यकताओ ंको कवर करता है 

और पनम्ानुसार 11 प्रकार के िैपल के आयाम िेता है

टाइप 1: पसंगल करॉलम िैपल, राउंड-हेडेड, करॉलर के साथ या पबना, 

करॉलम में गू्व के साथ या पबना 

टाइप 2: गोल या आयताकार करॉलम और स्कायर हेड के साथ पसंगल-

करॉलम िैपल

टाइप 3: फै्लट आयताकार या फै्लट रेपडयल हेड्स के साथ िो-सं्भ वाले 

िैपल

प्रकार 4: गोल या आयताकार सं्भो ंऔर आयताकार पसरो ंके साथ तरीन-

सं्भ वाले िैपल

प्रकार 5: गोल या आयताकार पसरो ंके साथ िार-सं्भ वाले िैपल

टाइप 6: फै्लट-पे्ट या करड्म-पे्ट हेड्स के साथ से्टम िैपलेट्स, से्टम पे्न 

या गू्रड होता है।

टाइप 7: फै्लट, आयताकार, मुद्रांपकत पसर वाले िो-सं्भ वाले िैपल।

प्रकार 8: एक टुकडे में िबाकर स्टरील करी पे्टो ंसे बने पुल-प्रकार के िैपल

टाइप 9: लपं्ग-बैक िैपल, सरी शेिप में एक परीस में िबाकर बनाया जाता है।

टाइप 10: बरॉक्स-प्रकार के िैपल, आयताकार या रेपडयल, अंत या कें द्ररीय 

ररब डालने के साथ।

टाइप 11: पसंगल या डबल सपोपटिंग स्ाइरल के साथ वायर िैपल।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.10.70-72 से संबंपित पसदयंात
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लौह औि अलौह ियातु (Ferrous and non ferrous metal)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• लौह औि अलौह ियातु बतयाएं

• लौह औि अलौह ियातु के बरीच अंति।

लौह ियातु (Ferrous metal)

सभरी धातुएँ पजनमें पकसरी भरी मात्ा में लोहे का मूल रूप होता है, उन्ें लौह 

धातु माना जाता है। लोहे के घटक में एकमात् लौह तत्व जैसे कई प्रपतशित 

होने के कारण। वे एक लौह धातु हैं। उिाहरण: से्टनलेस स्टरील, लोहा, 

काब्मन स्टरील और ररॉट आयरन

अलौह ियातु(Non ferrous metal)

अलौह धातु लौह धातुओ ंके पवपररीत गुण हैं। असाधारण लोहे के साथ आवत्म 

सारणरी में सभरी धातुओ ंमें लोहा न रखें। उिाहरण: एलू्मरीपनयम, परीतल, 

तांबा

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.10.70-72 से संबंपित पसदयंात
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 लौह औि अलौह ियातु के बरीच अंति (Difference between ferrous and nonferrous meta)

लौह ियातु (Ferrous metal) अलौह ियातु (Non ferrous metal)

1 लौह धातुओ ंमें अपधकतर लोहा होता है

2 लौह धातुओ ंमें िंुबकरीय शिलति सलमिपलत होतरी है

3 प्रपतरोध और संक्ारण बढ रहा है

4 उच्च गलनांक

5 अलौह करी तुलना में भाररी वजन

6 लागत कम है

7 अत्यपधक तरलता

8 फेरस मेटल नरॉन डलटिपलटरी प्ररॉपटटी है

9 लौह धातु िंुबकरीय तत्व है 

10 हले् रंग को कम करता है

11 आवाज कम है

12 उिाहरण पपग आयरन, स्टरील

आयरन न हो

अलौह धातुएँ िंुबकरीय शिलति नहरी ंहैं

लौह धातु करी तुलना में अपधक प्रपतरोधरी और जंग

कम गलनांक

वजन कम, हल्ा मैि

खिा्म यिािा है

कम तरलता

तन्य और आघातवध्मनरीयता का गुण होता है

गैर लौह गैर िंुबकरीय तत्व

हल्ा रंग बढाएँ

ध्वपन अपधक होतरी है

उिाहरण तांबा, सरीसा आपि

• लौह औि अलौह ियातु कया एक वरीपडयो चयाटबा पिखयाएं

ियातु के गुण (Properties of metal)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• ियातुओ ंके भौपतक औि ययंापरिक गुण बतयाएं

• ियातु के गलनयंाक करी सूचरी बनयाएं।

ियातुओ ंके भौपतक औि ययंापरिक गुण (Physical and mechanical 
properties of metals)

फाउंड्री मैन के पलए धातुओ ंके भौपतक और यांपत्क गुणो ंको समझना तेजरी 

से महत्वपूण्म हो गया है कोंकपक उन्ें कारको ंके पवरुधि पड़िाइन करी गई सेवा 

आवश्यकताओ ंको पूरा करने के पलए पवपभन्न घटको ंको बनाना पडता है, 

जैसे पक तापमान, तन्यता, संपरीडन और प्रभाव भार आपि का ज्ान। सामग्री 

के पवपभन्न गुण उसे अपना काम सफलतापूव्मक करने में मिि करें गे। यपि 

उपित सामग्री/धातु का उपयोग नहरी ंपकया जाता है तो यह फै्क्चर या अन्य 

प्रकार करी पवफलताओ ंका कारण बन सकता है, और घटक के जरीवन को 

खतरे में डाल सकता है जब इसे काय्म में लगाया जाता है।

Fig 1 में पिखाया गया है पक एक हरी भार पर काम करने पर धातु पकस 

तरह से पवकृत हो जातरी है।

पवरूपण करी मात्ा में अंतर पर ध्ान िें।

ियातुओ ंके भौपतक गुण (Physical properties of metals)

- रंग (Colour)

- वजन / पवपशिष्ट गुरुत्व (Weight/specific gravity)

- संरिना (Structure)

- िालकता (Conductivity)

- िंुबकरीय गुण (Magnetic property)

- संगलनरीयता (Fusibility)

िंग (Colour)

पवपभन्न धातुओ ंके अलग-अलग रंग होते हैं। उिाहरण के पलए, ताँबा एक 

पवपशिष्ट लाल रंग का होता है। माइल्ड स्टरील बू्/बै्क शिरीन का होता है।

वज़न (Weight)

पकसरी पिए गए आयतन के पलए उनके वजन के आधार पर धातुओ ंको 

अलग पकया जा सकता है। एलु्पमपनयम जैसरी धातुओ ंका वजन हल्ा 

(Sp. gr.2.8) gm/cc होता है और सरीसा जैसरी धातुओ ंका वजन अपधक 

होता है। (Sp.gravity 9) gm/cc

संिचनया (Structure) (Fig 2 औि 3)

सामान्य तौर पर माइरिोस्ोप के माध्म से बार के रिरॉस-सेक्शन को िेखते 

हुए धातुओ ंको उनकरी आंतररक संरिनाओ ंसे भरी अलग पकया जा सकता 

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.10.70-72 से संबंपित पसदयंात
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है। ररॉट आयरन और एलु्पमपनयम जैसरी धातुओ ंमें रेशेििार संरिना होतरी 

है और कच्चा लोहा और कांस्य जैसरी धातुओ ंमें िानेिार संरिना होतरी है।

चंुबकरीय गुण (Magnetic property)

पकसरी धातु को िुम्क विारा आकपर्मत करने पर उसे िुम्करीय गुण कहा 

जाता है।

कुछ प्रकार के से्टनलेस स्टरील को छोडकर लगभग सभरी लौह धातुएं िंुबक 

विारा आकपर्मत हो सकतरी हैं, और सभरी अलौह धातुएं और उनकरी पमश्र 

धातुएं िंुबक विारा आकपर्मत नहरी ंहोतरी हैं।

संगलनरीयतया (Fusibility) (Fig 6) 

यह पकसरी धातु का वह गुण है पजसके कारण वह गम्म करने पर पपघल जाता 

है। कई सामग्री पवपभन्न तापमानो ंपर ठोस से तरल में आकार में पररवत्मन 

के अधरीन हैं। लेड का पपघलने का तापमान कम होता है जबपक स्टरील उच्च 

तापमान पर पपघलता है।

पटन 232°C पर पपघलता है। 

टंगस्टन 3370 °C पर पपघलता है।

ययंापरिक पवशेरतयाएं (Mechanical properties)

- लिरीलापन (Ductility)

- आघातवध्मनरीयता (Malleability)

- कठोरता (Hardness)

- भंगुरता (Brittleness)

- िरीमडता (Toughness)

- दृढता (Tenacity)

- प्रत्यासथता (Elasticity)

लचरीलयािन (Ductility)(Fig 7)

एक धातु को तन्य कहा जाता है जब इसे पबना टूटे तनाव के तारो ंमें खरीिंा 

जा सकता है। तार खरीिंना धातु करी लोि पर पनभ्मर करता है।

एक तन्य धातु िोनो ं होनरी िापहए मजबूत और प्ालस्टक। करॉपर और 

एलु्मरीपनयम तन्य धातुओ ंके अचे्छ उिाहरण हैं।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.10.70-72 से संबंपित पसदयंात

चयालकतया (Conductivity) (Fig 4 औि 5)

तापरीय िालकता और पवि्त िालकता गमटी और पबजलरी का संिालन करने 

के पलए सामग्री करी क्मता के उपाय हैं। िालकता धातु से धातु में पभन्न 

होगरी। करॉपर और एलु्पमपनयम ऊष्ा और पबजलरी के अचे्छ संवाहक हैं।

आघयातविबानरीयतया (Malleability)(Fig 8 औि 9)

आघातवध्मनरीयता पकसरी धातु का वह गुण है पजसके विारा उसे पबना टूटे 
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भंगुितया (Brittleness) (Fig 11)

भंगुरता धातु का वह गुण है जो टूटने से पहले पकसरी सथायरी पवकृपत करी 

अनुमपत नहरी ंिेता है। कास्ट आयरन एक भंगुर धातु का एक उिाहरण है 

जो झटके या प्रभाव के तहत झुकने के बजाय टूट जाएगा।

चरीमडतया (Toughness) (Fig 12)

आघात या प्रभाव का सामना करने के पलए िरीमडता धातु का गुण है। 

िरीमडता भंगुरता के पवपररीत गुण है। ररॉट आयरन कठोर धातु का उिाहरण 

है।

दृढ़तया (Tenacity)

पकसरी धातु करी दृढता पबना टूटे तन्यता बलो ं के प्रभाव का पवरोध करने 

करी क्मता है। माइल्ड स्टरील, ररॉट आयरन और करॉपर दृढ धातुओ ंके कुछ 

उिाहरण हैं।

C G & M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास 1.10.70-72 से संबंपित पसदयंात

हथौडे से, लुढकाकर आपि पकसरी भरी पिशिा में बढाया जा सकता है। सरीसा 

आघातवध््म धातु का एक उिाहरण है।

प्रत्ययासथतया (Elasticity)

पकसरी धातु करी लोि, लागू बल के जाररी होने के बाि अपने मूल आकार में 

लौटने करी उसकरी शिलति है। लोि के पलए उपित रूप से गमटी-उपिाररत 

वसंत एक अच्छा उिाहरण है।

ियातु के गलनयंाक करी सूचरी बनयाइए (List out melting point of 
metal)

कठोितया (Hardness) (Fig 10)

कठोरता एक धातु करी खरोिं, पघसाव और घर्मण, कठोर पनकायो ं विारा 

इंडेंकटेशिन का सामना करने करी क्मता का एक उपाय है। पकसरी धातु करी 

कठोरता का पररीक्ण फाइल आपि विारा पिलन्त करके पकया जाता है।
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ियातु कया गलनयंाक (Melting point of metal)

ततों पचन्ह, प्रतरीक गलनयंाक in °C गलनयंाक in °F

1 एलु्पमपनयम

2 सुरमा

3 काब्मन

4 रिोपमयम

5 कोबा्ट

6 ताँबा

7 सोना

8 लोहा

9 सरीसा

10 मैनिरीपशियम

11 मैंगनरीज

12 पनकेल

13 फास्ोरस

14 पे्पटनम

15 पसपलकरॉन

16 िाँिरी

17 सल्फर

18 पटन

19 टंगस्टन

20 पजंक

Al

Sb

C

Cr

Co

Cu

Au

Fe

Pb

Mg

Mn

Ni

P

Pt

Si

Ag

S

Sn

W

Zn

660

630

3727

1875

1495

083

1063

1536

327

650

1245

1453

44.1

1774

1410

960.8

119

232

3410

419.4

1220

1166

6741

3407

2723

1982

1946

2797

621

1202

2273

2647

112

3225

2570

1761

237

450

6170

787
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कैिपटल गुड्स & मै ुफै रंग (C G & M) अ ास 1.11.73-75 से संबंिधत िस ांत
फाउंडीमैन (Foundryman) - कोर मेिकंग

लौह अय  (Iron ore)
उ े : इस पाठ के अंत म आप यह जान सकगे
• लौह अय  और उसके कारो ंका उ ेख कीिजए
• मुख लौह अय ो ंऔर उनके उपयोगो ंके नाम िल खए
• इंजीिनय रंग धातुओ ंके बारे म बताएं।

लौह अय  (Iron ore)

लोहा कृित म अय ो ंके प म पाया जाता है जो लोहे के ऑ ाइड, 
काब नेट, िसिलकेट और स ाइड होते ह और िजनसे धातु िनकाली जा 
सकती है। लोहे के प म अय  और िजससे धातु िनकाली जा सकती है। 
आयरन ऑ ाइड के प म अय  आयरन का सबसे मह पूण ोत है।

िम ी से िनकाले जाने पर लौह अय  क े प म होता है और इसम 
अलग-अलग मा ा म िम ी, चूना प र, ाट्ज और अ  सांसा रक पदाथ 
होते ह िज  आधा ी (gangue) कहा जाता है। अय  का ेड यानी 
धा क लोहे का ितशत जो अय  म होता है वह एक मह पूण कारक 
है।

उपयोग िकए जाने वाले मु  लौह अय  ह (The chief iron 
ores used are)

1 हेमेटाइट (Hematite)

2 मै ेटाइट (Magnetite)

3 िलमोनाइट (Limonite)

4 साइडराइट (Siderite)

हेमेटाइट (Hematite)

यह सभी लौह अय ो ंम मह पूण है। यह आयरन का फे रक ऑ ाइड 
है और शु  अव था म इसम लगभग 70% आयरन होता है। इसका रंग 
गहरे लाल से भूरे या काले रंग म िभ  होता है। यह मु  प से िबहार और 
उड़ीसा म पाया जाता है। इसका िविश  गु  4.9 से 5.3 है।

मै ेटाइट (Magnetite)

शु  अव था म इसम लगभग 72% आयरन होता है। यह काले रंग का 
होता है और इसम धा क चमक होती है। यह चंुबकीय गुण दिशत 
करता है। यह बराकर पहािड़यो ंगया और तिमलनाडु म पाया जाता है। 
इसका िविश  गु  लगभग 5.1 है

िलमोनाईट (Limonite)

यह पीले रंग का होता है। इसम लगभग 35 से 50% आयरन होता है। यह 
पि म बंगाल म पाया जाता है। इसका िविश  गु  3.5 से 4 तक होता है

साइडराइट (Siderite)

यह े या भूरे रंग का होता है और इसम लगभग 48% आयरन होता है। 

इसे ैिथक आयरन के नाम से भी जाना जाता है।

लौह अय  का पूव उपचार (Pre treatment of iron ore)

कै ीनेशन (Calcination): अ िधक नमी और CO2 को हटाने के 
िलए अय  पर कै ीनेशन िकया जाता है।

सां ता (Concentration): लौह अय  को िनकालने के िलए की 
गई सां ता

भूनना (Roasting) : वा शील पदाथ को हटाने के िलए भूनना।

अप य (Weathering) : अप य अ िधक स र को दूर करने वाला 
है जो वषा ारा धुल जाएगा।

इंजीिनय रंग धातु (Engineering metals)

लौह धातुएं (Ferrous Metals)

िजन धातुओ ंम लौह त  मुख मा ा म होता है, उ  लौह धातु कहते ह। 
िविभ  गुणो ंवाली लौह धातुओ ंका उपयोग िविभ  उ े ो ंके िलए िकया 
जाता है।

लौह धातुओ ंऔर िम  धातुओ ंका आमतौर पर उपयोग िकया जाता है:

- क ा लोहा (Pig-iron)

- ढलवां लोहा (Cast Iron)

- िपटवाँ लोहा (Wrought Iron)

-  ी  और िम  धातु ी  (Steels and Alloy steels)

लोहे और इ ात के उ ादन के िलए िविभ  ि याओ ंका उपयोग िकया 
जाता है।

क ा लोहा (िविनमाण ि या) (Pig-iron (Manufacturing 
process))

िपग आयरन लौह अय  के रासायिनक अपचयन ारा ा  िकया जाता 
है। लौह अय  को िपग आयरन म अपचियत करने की इस ि या को 
गलन कहते ह।

िपग आयरन के उ ादन के िलए आव क मु  क ा माल ह:

- लौह अय  (Iron ores)

- कोक (Coke)

-  (Flux)

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



206

लौह अय  (Iron ore)

उपयोग िकए जाने वाले मु  लौह अय  ह:

- मै ेटाइट (magnetite)

- हेमेटाइट (hematite)

- िलमोनाइट (limonite)

- काब नेट (carbonate)

इन अय ो ंम अलग-अलग अनुपात म लोहा होता है और ये ाकृितक 
प से उपल  होते ह।

कोक (Coke)

कोक वह ईंधन है िजसका उपयोग अपचायक ि या को जारी रखने 
के िलए आव क ऊ ा दान करने के िलए िकया जाता है। काबन 
मोनोऑ ाइड के प म कोक से िनकलने वाला काबन लौह अय  के 
साथ िमलकर इसे लोहे म बदल देता है।

 (Flux)

यह खिनज पदाथ है िजसे ा  फनस म अय  के गलनांक िबंदु को कम 
करने के िलए चाज िकया जाता है, और यह िपघला आ धातुमल बनाने के 
िलए अय  के गैर-धातु वाले िह े के साथ जुड़ जाता है।

चूना प र ा  फनस म सबसे अिधक इ ेमाल िकया जाने वाला  
है।

धमन भ ी (Blast furnace) (Fig 1)

लौह अय  गलाने के िलए यु  भ ी ा  फनस है। ा  फनस 
म गलाने से ा  उ ाद क ा लोहा है। ा  फनस के मु  भाग ह:

- throat

- stack

- bosh

- hearth

- double bell charging mechanism

- tuyeres

एक ा  फनस म गलन (Smelting in a blast furnace)

डबल बेल तं  के मा म से भ ी म लौह अय , कोक और  की 
वैक क परतो ंम क े माल को चाज िकया जाता है।

ूयर नामक कई निलकाओ ंके मा म से गम िव ोट को भ ी म धकेल 
िदया जाता है।

ूयर (मे ंग जोन) के ठीक ऊपर भ ी का तापमान 1000°C से 
1700°C के बीच होता है जब सभी पदाथ िपघलने लगते ह।

चूना प र, जो वाह के प म काय करता है, अय  म गैर-धा क 
पदाथ  के साथ िमलकर िपघला आ धातुमल बनाता है जो िपघले ए लोहे 
के ऊपर तैरता है। ैग होल के मा म से ैग को टैप िकया जाता है। 
िपघले ए लोहे को एक अलग टैिपंग होल के मा म से अंतराल पर टैप 
िकया जाता है।

िपघले ए लोहे को एक अलग टैिपंग होल के मा म से अंतराल पर टैप 
िकया जाता है।

िपघला आ लोहा िपगबेड्स म डाला जा सकता है या ील बनाने के िलए 
अ  सं रण संयं ो ंम इ ेमाल िकया जा सकता है।

C G & M: फाउंडीमैन (NSQF संशोिधत - 2022): अ ास 1.11.73-75 से संबंिधत िस ांत
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.12.76-78 से संबंपित पसदयंात

फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - मोल्ड औि गेपटंग पसस्टम

सयामयान् कच्या लोहया पमश्र ियातु (Common cast iron alloys)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• सयामयान् कयास्ट ऑयिन पमश्र ियातुओ ंके बयािे में बतयाएं।

कयास्ट ऑयिन (CAST IRON)

ढलवाँ लोहा शब्द, स्टील शब्द कटी तरह, लौह ममश्र धातु गे् आयरन, ममश्र 

धातु लोहा, सफेद लोहा, आघातवध्धनटीय लोहा, नमनटीय लोहे के एक पररवार 

को शाममल करता है। कार्धन और मसमलकॉन के रटीच संतुलन को मममश्रत 

करके और मवमिन्न प्रकार के ताप उपचार को लागू करके गुणो ंमें व्ापक 

मिन्नता प्राप्त कटी जा सकतटी है।

अमधकांश गे् आयरन कटी मशटीनेमरमलटटी वसु्तः सिटी अन्य कास् फेरस 

ममश्र धातुओ ंसे रेहतर होतटी है। गे्फाइट के गुचे् का फैलाव धातु में से्हक 

के रूप में काय्ध करता है जो मचप्स को तोड़ता है।

स्टीकाय्ध मशटीमनंग मनि्धर करता है; हालांमक, सूक्ष्म संरचना और कठोरता 

पर।

कयास्ट ऑयिन के प्रकयाि (Types of cast iron)

A गे् कास् ऑयरन (Gray Cast Iron)

B आघातवध्धनटीय कास् ऑयरन (Malleable cast iron)

C नोडूलर  कास् ऑयरन (Nodular cast iron)

D सफेद कास् ऑयरन (मवमचत्र लोहा) (White cast iron (Mottled 
iron)

A गे् कयास्ट आयिन (Gray Cast Iron)

अपिलक्षण (Characteristics)

गे् आयरन मूल रूप से लोहे के साथ कार्धन और मसमलकॉन का ममश्र धातु है, 

इसे आसानटी से रेत के साँचे में वांमित आकार में ढाला जाता है। 

इसमें 2.5-3.8%C, 1.1-2.8% Si, 0.4-0% Mn, 0.15% P और 

0.10% S शाममल हैं । यह फेराइट, पला्धइट या ऑसे्नाइट के मैमटरि क्स में 

गे्फाइट के फलैक्स कटी उपस्थमत से मचमनित है। गे्फाइट के फलैक्स धातु 

कटी मात्रा का लगिग 10% िाग घेरते हैं। फलैक्स कटी लंराई 0.05 mm 

से 0.1 mm तक मिन्न हो सकतटी है।

गे् कास् आयरन का डरर टूटने पर गे् रंग का रूप देता है। गे्-आयरन में 

लौह ममश्र धातुओ ंका सरसे कम गलनांक होता है। गे् कास् आयरन में 

उच्च तरलता होतटी है और इसमलए इसे जमटल आकृमतयो ंऔर पतले खंडो ंमें 

ढाला जा सकता है। इसमें स्टील कटी तुलना में रेहतर मशटीनटीकरण होता है।

इसमें मघसाव (स्ाइमडंग मघसाव समहत) के मलए उच्च प्रमतरोध है। इसमें 

उच्च कंपन डंमपंग क्षमता होतटी है, स्टील कटी तुलना में गे् आयरन में कम 

लचटीलापन और कम प्रिाव शसति होतटी है।

गे् कास् आयरन कटी जमने कटी सटीमा 2400-2000°F होतटी है। इसमें एक 

इंच/फुट (1mm/100mm) का मसकुड़न होता है। यह कम लागत को 

कठोरता और कठोरता के साथ जोड़ता है गे् कास् आयरन में उच्च संपटीड़न 

शसति होतटी है। गे् कास् आयरन में सरल और जमटल आकार रनाने के मलए 

उतृ्ष्ट काससं्ग गुण होते हैं।

अनुप्रयोग (Applications)

1 मशटीन उपकरण संरचनाएं

2 िूममगत उदे्शो ंके मलए गैस या पानटी के पाइप

3 मैनहोल कवर

4 मसलेंडर ब्ॉक और I.C.Engines के मलए हेड

5 सुरंग खंड

6 इलेसट्रि क मोटस्ध के मलए फे्म

7 इनगट मोल्डस

8 सेनेटरटी माल

9 मपस्न ररंग्स

10 रोमलंग ममल और सामान्य मशटीनरटी के पुजजे

11 घरेलू उपकरण आमद।

B आघयातवि्धनरीय कयास्ट आयिन (Malleable Cast Iron) 

अपिलक्षण (Characteristics)

आघातवध्धनटीय कास् आयरन वह है मजसे पटीटकर नया आकार प्राप्त करने 

के मलए लुढ़काया जा सकता है। मनंदनटीय कच्चा लोहा एक मनयंमत्रत ताप 

रूपांतरण प्रमरिया के माध्यम से कठोर और िंगुर लोहे से प्राप्त मकया जाता 

है।

फेररमटक मैलेरल कास् आयरन में फेराइट मैमटरि क्स होता है। पमल्धमटक 

मैमलएरल कास् आयरन में पल्धलाइट मैमटरि क्स होता है। एक ममश्र धातु 

आघातवध्धनटीय कास् आयरन मजसमें रिोममयम और मनकल होता है और 

इसमें उच्च शसति और संक्षारण प्रमतरोध होता है।

आघातवध्धनटीय कास् आयरन उच्च उपज शसति रखता है। इसमें उच्च युवा 

मापांक और थम्धल मवस्ार का कम गुणांक है। इसमें अच्ा जल प्रमतरोध 

और कंपन डस्ंपग क्षमता है।

इसका उपयोग -60 से 1200°F तक मकया जा सकता है। इसकटी जमने कटी 
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सटीमा 2550-2065°F है। इसमें 316 इंच प्रमत फुट (1.5mm/100mm) 
का मसकुड़न है। इसकटी कम से मध्यम लागत है। (आघातवध्धनटीय कास् 

आयरन में 2.3% Cm0.6-1.3% Si, 0.2- 0.6% Mn, 0.15% P 
और 0.10% S होता है।

उियोग(Uses)

1 मोटर वाहन उद्ोग

2 रेल माग्ध

3 कृमि उपकरण

4 मवद्ड त लाइन हाड्धवेयर

5 कने्यर चेन मलंक

6 मगयर केस

7 यूमनवस्धल जॉइंट योक

8 ररयर एक्सल रैंजो हाउमसंग

9 टरि क टेंडेम एक्सल असेंरलटी पाट्ड्धस

10 ऑटोमोमटव रिैं कशाफ्ट

11 रिैं कशाफ्ट स्पोकेट आमद

C नोडुलि कयास्ट आयिन (Nodular Cast Iron)

अपिलक्षण (Characteristics)

गे् कास् आयरन के रूप में लंरे गुचे् के मवपरटीत गे्फाइट नोडुलर कास् 

आयरन में गोल कण या मपंड या गोलाकार मदखाई देता है। नोडुलर कास् 

आयरन को नोडुलि आयिन- डक्याइल आयिन-से्िॉयडल गे्फयाइट 

आयिन के रूप में िटी जाना जाता है। से्रोइडाइमजंग तत्व जर मपघलने के 

मलए जोडे़ जाते हैं तो सल्फर और ऑक्सटीजन (मपघलने से) को खत्म कर देते 

हैं, जो जमने कटी मवशेिताओ ंको रदल देते हैं और संिवतः नोडू्लाइजेशन 

के मलए मजमे्दार होते हैं। नोडुलर कास् आयरन रहुत उच्च फटीड और 

गमत पर चालू मकया जा सकता है।

नोडुलर कास् आयरन के गुणो ंमें 3.2-4.2% C, 1.1-3.5% Si, 0.3-
0.8% Mn, 0.08% P, और 0.02% S शाममल हैं।

उियोग (Uses)

1 कागज उद्ोग मशटीनरटी

2 आंतररक दहन इंजन

3 मरजलटी टरि ांसममशन उपकरण

4 कृमि औजार और टरि ैट्र

5 पृथ्टी पर चलने वालटी मशटीनरटी

6 वाल्व और रुरादा

7 स्टील ममल रोल और ममल उपकरण

8 पाइप

9 पंप और कमे्पसर

10 मनमा्धण मशटीनरटी

D व्याइट कयास्ट आयिन (िबे्दयाि लोहया) (White Cast Iron) 

अपिलक्षण (Characteristics)

सफेद कच्चा लोहा अपना नाम इस तथ्य से प्राप्त करता है मक इसकटी ताजटी 

टूटटी हुई सतह िूरे रंग के लोहे के मवपरटीत एक चमकटीले सफेद फै्क्चर 

को दशा्धतटी है। सफेद कच्चा लोहा में कम से कम सारा कार्धन होता है। 

आयरन कारा्धइड, Fe3C के रूप में लोहे के साथ रासायमनक रूप से 

जुड़ा हुआ है। आयरन कारा्धइड एक रहुत हटी कठोर और िंगुर घटक है, 

इस प्रकार सफेद लोहे में उतृ्ष्ट अपघि्धक पहनने का प्रमतरोध होता है। 

सामान्य पररस्थमतयो ंमें सफेद लोहा िंगुर और रॉट मशटीन योग्य होता है। 

काफटी कम मसमलकॉन सामग्टी का उपयोग करके, कच्चा लोहा सफेद लोहे 

के रूप में ठोस रनाया जा सकता है। रेत के सांचो ंमें सफेद लोहे कटी ढलाई 

कटी जा सकतटी है।

गे् आयरन काससं्ग कटी सतह पर सफेद आयरन िटी रनाया जा सकता है, 

रशतजे सामग्टी मवशेि संरचना कटी हो। उमचत संघटन वाले लोहे को तेजटी से 

ठंडा मकया जाता है, मुति कार्धन संयुति रूप में चला जाता है और सफेद 

लोहे कटी ढलाई को जन्म देता है। सफेद लोहे में 1.8-3.6% C, 0.5-
2.0% SI, 0.2-0.8% Mn, 0.18% P और 0.10% S होता है।

सफेद लोहे कटी जमने कटी सटीमा 2550-2065°F है। मसकुड़न 8 इंच प्रमत 

फुट (1mm/100mm) है।

सफेद लोहा (एक मवशेि रासायमनक संरचना का) लचटीला लौह काससं्ग के 

उत्ादन में पहला कदम है।

उियोग(Uses):

1 आघातवध्धनटीय आयरन काससं्ग के उत्ादन के मलए।

2 उन घटक िागो ंके मनमा्धण के मलए मजन्ें कठोर और घि्धण प्रमतरोधटी 

सामग्टी कटी आवशकता होतटी है।

पिल्ड कयास्ट आयिन (Chilled cast iron)

जर काससं्ग कटी राहरटी सतह को पहनने का मवरोध करने के मलए रड़टी 

कठोरता कटी आवशकता होतटी है। सतह का दु्तशटीतन मकया जाता है। 

दु्तशटीतन त्वररत शटीतलन कटी प्रमरिया है। सांचे में ठंडटी रेत के संपक्ध  में 

लाकर काससं्ग को उनकटी राहरटी सतह पर ठंडा मकया जाता है। दु्तशटीतन 

एक कठोर राहरटी सतह देता है, काससं्ग का आंतररक िाग गे् रहता है। 

दु्तशटीतन (मचमलंग) कटी तकनटीक का उपयोग आमतौर पर रेल गाड़टी के 

पमहए कटी चलतटी हुई सतह को कठोर रनाने में मकया जाता है और रोल कटी 

ढलाई में िटी इसका उपयोग मकया जाता है।

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.12.79-81
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.12.79-81 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - मोल्ड औि गेपटंग पसस्टम

लौह ियातुओ ं के पलए पमश्र ियातु तत्व कया प्रियाव (Effects of alloying element for ferrous        
metals)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• लोहे औि इस्यात िि पमपश्रत तत्वो ंके नयाम औि प्रियाव

• पमपश्रत तत्वो ंके प्रियावो ंकया वण्धन किें ।

पमश्र ियातु तत्वो ंकया प्रियाव (Effects of alloying elements)
लोहे और स्टील के गुण काफटी हद तक उसमें मौजूद मसमलकॉन, सल्फर, 

फास्ोरस और मैंगनटीज कटी मात्रा पर मनि्धर करते हैं। यांमत्रक गुणो ंपर इन 

तत्वो ंका प्रिाव काफटी हद तक इस रात पर मनि्धर करेगा मक इन अशुसधियो ं

को स्टील कटी संरचना में कैसे मवतररत मकया जाता है।

पमश्र ियातु सयामग्री कया नयाम बतयाइए (Name the alloying 
materials)
मवमिन्न ममश्र धातु तत्व और उनके संरंमधत प्रिाव इस प्रकार हैं

1 मसमलकॉन (Silicon)

2 गंधक (Sulphur)

3 फास्ोरस (Phosphorus)

4 मैंगनटीज (Manganese)

5 मनकल (Nickel)

6 रिोममयम (Chromium)

7 वैनेमडयम (Vanadium)

8 टंगस्न (Tungston)

9 कोराल्ट (Cobalt)

स्टरील के पमश्र ियातु तत्वो ं कया प्रियाव (Effects of alloying 
elements of steel)
पसपलकॉन (Silicon)
मसमलकॉन मुति गे्फाइट के मनमा्धण को रढ़ावा देता है और स्टील को 

तरलता प्रदान करता है और इसमलए यह नरम और आसानटी से मशटीनटी हो 

जाता है। स्टील में मसमलकॉन कटी मात्रा 0.05 से 0.40% तक मिन्न होतटी है 

यह प्रत्ा्थ सटीमा में सुधार करतटी है।

गंिक (Sulphur)
यह तन्यता को कम करता है और इसकटी अमधकतम अनुमेय सामग्टी 

लगिग 0.45% है जो स्टील में आयरन सल्फाइड के रूप में होतटी है।

फयास्ोिस (Phosphorus)
स्टील में फॉस्ोरस कटी उपस्थमत काफटी हामनकारक होतटी है और यमद यह 

मात्रा 0.1% से अमधक हो जातटी है तो यह झटके के तहत स्टील को िंगुर 

रना देतटी है मजसे कोल शॉट्धनेस कहा जाता है। गहरटी डरि ाइंग और मुद्ांकन 

काययों के मलए उपयोग कटी जाने वालटी शटीट्डस और सस्रि प्स में फॉस्ोरस 

सामग्टी लगिग 0.04% होतटी है

मैंगनरीज (Manganese)

स्टील में मैंगनटीज कटी उपस्थमत उपयोगटी है। इसकटी मात्रा 0.2 से 1% 

मैंगनटीज तक अलग-अलग होतटी है, जर स्टील मैंगनटीज को डटीऑक्सटीडाइज 

करने के मलए िट्टी से टैप मकया जाता है और इसमलए इस तत्व के 

हामनकारक प्रिाव को रेअसर कर देता है। यह शसति और रूिरता में सुधार 

करता है।

पनकल (Nickel)
मनकल से कठोरता रढ़तटी है और स्टील कटी मजरूतटी रढ़तटी है। यह स्टील को 

संक्षारण प्रमतरोधटी रनाता है। यह लचटीलापन में सुधार करता है। यह आम 

तौर पर मनम्न और मध्यम कार्धन स्टील्स में जोड़ा जाता है। जोड़टी गई रामश 

36% तक हो सकतटी है।

क्ोपमयम (Chromium)
स्टील को कठोर रनाने के मलए गहराई रढ़ाने के मलए स्टील में रिोममयम 

ममलाया जाता है। जोड़टी गई रामश 18% तक हो सकतटी है। 1.5% रिोममयम 

वाले स्टील में अमधक तन्य शसति और कठोरता होतटी है।

वैनेपडयम (Vanadium)
यह एक डटीऑक्सटीडाइज़र के रूप में काय्ध करता है और मपघलटी हुई 

अव्था में स्टील के अपघटन में मदद करता है। कम और मध्यम कार्धन 

स्टील्स में वैनेमडयम को 0.2% तक जोड़ने से तन्यता में कमटी के मरना तन्य 

शसति और प्रत्ा्थ सटीमा रढ़ जातटी है।

टंगस्टन (Tungsten)
टंगस्न ममलाने से स्टील कठोर, सख्त और पहनने के मलए प्रमतरोधटी रन 

जाता है। जोड़टी गई मात्रा 0.5 से 1.5% तक मिन्न होतटी है टंगस्न का 

उच्च प्रमतशत स्टील को अपनटी कठोरता रनाए रखने के मलए तर िटी रनाता 

है जर उच्च गमत वाले स्टील्स में 6 से 18% टंगस्न जोड़ा जाता है। हाई 

स्टीड स्टील का उपयोग कमटंग टूल्स, डाई, मडरि ल, रटीमर और मममलंग कटर 

के मलए मकया जाता है।

मैंगनरीज (Manganese)
यह एक डटीऑक्सटीडाइज़र के रूप में काय्ध करता है और सल्फर के 

अवांिनटीय प्रिाव का प्रमतकार करता है। 0.8 से 1.5 कार्धन वाले स्टील 

में 11 से 14% मैंगनटीज ममलाने पर स्टील मजरूत और सख्त हो जाता है, 

मजससे स्टील रहुत सख्त और सख्त हो जाता है।

कोबयाल्ट (Cobalt)
यह गे्न्स को पररषृ्त करता है और कठोरता, कठोरता और तन्य शसति में 

सुधार करता है। इसे हाई स्टीड स्टील में 1 से 1.27% तक जोड़ा जाता है। 

यह स्टील के चंुरकटीय गुणो ंमें सुधार करता है।
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पमश्र ियातु तत्वो ंकया लोहे िि प्रियाव (Effects of alloying elements on iron)

तत्व सयामयान् स्ति सकयाियात्मक असि नकयाियात्मक प्रियावरी

मसमलकॉन (Si) कास् आयरन - 2.5 - 4.0%
सफेद लोहा - 1.8 - 3.6%
नोडुलर आयरन -1.8-4.0%

ठंड कटी प्रवृमति कम करें , कासे्मरमलटटी 
रढ़ाएं, ताकत रढ़ाएं, साउंड काससं्ग 
रनाने में मदद करें ।

स्र रढ़ने से यांमत्रक शसति घट जातटी है। 
नोडुलर लोहे पर कम प्रिाव शसति देने में 
वृसधि करता है।

सल्फर (S) कास् आयरन - 0.25% तक
सफेद लोहा - 0.06 - 0.2%
नोडुलर आयरन - 0.03% तक

यह Mn के साथ ममलकर लोहे कटी 
ताकत को प्रिामवत करेगा।

इससे कठोर और िंगुर लोहा रन सकता 
है। एक उच्च 5 सामग्टी सै्ग के साथ 
समस्ाओ ं को रढ़ातटी है और सै्ग 
संरंधटी दोिो ंके मलए खतरा है। रढ़ते स्र, 
नोडुलर आयरन पर Mg उपचार कटी 
मनरंतरता में कमटी।

फास्ोरस (P) कास् आयरन - 0.10% तक
सफेद लोहा - 0.06 - 0.2%
नोडुलर आयरन - 0.03% तक

कास् आयरन कटी तरलता रढ़ाता 
है, मघसाव के प्रमतरोध को रढ़ाता है। 
नोडुलर आयरन पर कठोरता और 
शसति रढ़ाता है।

कास् आयरन सख्त और अमधक िंगुर 
रनाता है। सूक्ष्म मसकुड़न रनाने कटी प्रवृमति 
रढ़ाएँ। रढ़ते स्र, गांठदार लोहे कटी 
लचटीलापन कम हो जातटी है।

मैंगनटीज (Mg) कास् आयरन - 0.2 - 1.0%
सफेद लोहा - 0.25 - 0.8%
नोडुलर आयरन - 0.1 - 2.0%

मशटीनटीकरण और अनाज के आकार 
में सुधार करता है। ताकत में सुधार 
करता है। नोडुलर आयरन पर 
कठोरता में सुधार करता है।

रहुत अमधक स्र से धातुमल रढ़ सकता 
है। रनाना, स्र रढ़ाना, यांमत्रक शसति 
को कम करना और नोडुलर आयरन पर 
संकोचन को रढ़ावा दे सकता है।

मनकल (Ni) कास् आयरन - 0.5% तक
नोडुलर आयरन - 0.2% तक

शसति, कठोरता और लम्ाई रढ़ाता 
है। संक्षारण गुणो ं में सुधार करें । 
कठोरता रढ़ाता है और नोडुलर 
आयरन पर दु्तशटीतन प्रिाव को कम 
करता है।

उच्च स्र पतले वगयों में कठोरता को रढ़ा 
सकते हैं।

रिोममयम (Cr) कास् आयरन - 0.5% तक

नोडुलर आयरन - 0.1% तक

उच्च कठोरता और रेहतर मघसाव 
के प्रमतरोध दें। नोडुलर आयरन पर 
संक्षारण गुणो ंमें सुधार।

सूक्ष्म मसकुड़न और दु्तशटीतन प्रिाव के 
मलए रढ़टी हुई प्रवृमति।

वैनेमडयम (V) कास् आयरन - 0.10% तक
नोडुलर आयरन - 0.02% तक

ताकत और कठोरता में सुधार करें । 
रेहतर मघसाव के प्रमतरोध।

शटीत प्रवृमति को रढ़ाता है।

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.12.79-81

इनोक्यूलेशन (Inoculation)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• टरीके के बयािे में बतयाएं

• अलॉय के सयामयान् इनोक्यूलेशन उिियाि कया वण्धन किें

• कयास्ट आयिन के इनोक्यूलेशन कया उदे्श्य बतयाएं।

इनोक्यूलेशन (An inoculant)
ठोस धातु और ममश्र धातु के जमने कटी संरचना और गुणो ंको संशोमधत करने 

के मलए मपघलने कटी प्रमरिया के राद मपघलटी हुई धातु में एक जोड़ मदया जाता 

है, मजसे इनोकुलेंट कहा जाता है।

सयामयान् इनोक्यूलेशन ट्रीटमेंट हैं
पमश्र ियातु पवपशष्ट इनोकुलेंट्स

इस्ात

एलु्मममनयम रेस

मैग्टीमशयम रेस

Mg, Ai

Mg, Ai
Ti, B, Nb, Zr
C, D
C

ढलवयंा लोहे लगयाने कया उदे्श्य (Purpose of inoculation of 
cast iron)
मपघले हुए ढलवां लोहे का इनोकू्लेशन (Inoculation of molten 
cast iron)

1 संरचना या गे्फाइट गठन को संशोमधत करें ।

2 गे्फाइट प्रकार का पररवत्धन प्राप्त मकया जा सकता है

3 यांमत्रक और िौमतक गुणो ंमें सुधार करें

4 यह गे्फाइट के फामजेशन को रढ़ावा देता है और मचमलंग को रोकता है 

और इसके पररणामस्रूप उनके खंड में सफेद लोहे के फामजेशन से 

रचा जाता है।
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.12.82-84 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - मोल्ड औि गेपटंग पसस्टम

आक्ध  फननेस द्यािया इस्यात पनमया्धण प्रपक्यया (Steel manufacturing process by arc furnace)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• इस्यात के बयािे में बतयाएं

• ियाि िपटियो ंमें इस्यात के पनमया्धण करी प्रपक्यया कया उले्ख करीपजए

• डयायिेक् आक्ध  फननेस के बयािे में बतयाएं

• इनडयायिेक् आक्ध  फननेस के बयािे में बतयाएं

• इस्यात करी अन् पनमया्धण प्रपक्यया के बयािे में बतयाएं।

इस्यात (Steel)
स्टील मूल रूप से लोहे और कार्धन का एक ममश्र धातु है मजसमें अन्य धातुओ ं

जैसे मनकल, रिोममयम, एलू्मटीमनयम, कोराल्ट, मोमलस्डयम, टंगस्न आमद 

का एक िोटा प्रमतशत होता है।

स्टील एक कठोर तन्य और लचटीला ठोस है और प्ासस्क और लोहे के राद 

शायद यह सरसे ठोस पदाथ्ध है।

स्टरील के प्रकयाि (Types of steel)
• कम कार्धन इस्ात (low carbon steel)

•  मध्यम कार्धन इस्ात (Medium carbon steel)

• उच्च कार्धन इस्ात (High carbon steel)

कार्धन इस्ात का एक महत्वपूण्ध ममश्र धातु तत्व है जो मवमिन्न प्रकार के 

स्टील में मौजूद कार्धन सामग्टी के आधार पर नटीचे दटी गई टेरल 1 में मदया 

गया है।

टेबल 1 (Table 1)

नयाम समयूह कयाब्धन सयामग्री % उियोगो ंके उदयाहिण

डेड माइल इस्ात सादा कॉर्धन स्टील 0.1 - 0.15
मोटर कार रॉडटी पैनल, पतले तार, रॉड और खटीचंटी गई 

टू्र जैसटी आकृमतयो ंको दराने के मलए शटीट।

नरम इस्ात सादा कॉर्धन स्टील 0.15 - 0.3 सामान्य प्रयोजन काय्धशाला रार, रॉयलर पे्ट, गड्धस्ध।

मध्यम कार्धन इस्ात सादा कॉर्धन स्टील
0.3 - 0.5
0.5 - 0.8

रिैं कशाफ्ट फोमजिंग, एक्सल, लटीफ ससं्पग्स, कोल चटीज़ल

उच्च कार्धन इस्ात सादा कॉर्धन स्टील
0.8 - 1.0
1.0 - 1.2
1.2 - 1.4

कड़टी के काम में इसे्माल होने वालटी कॉइल ससं्पग्स, 

चटीज़ल, फाइलें, मडरि ल्स, टैप्स और डाइस

रारटीक धार वाले औजार (चाकू आमद)।

आक्ध  फननेस में स्टरील करी पनमया्धण प्रपक्यया (Manufacturing 
process of steel in arc furnace)

आक्ध  फनजेस के प्रकार नटीचे मदए गए हैं।

1 डायरेट् आक्ध  फनजेस (Direct arc furnace)

2 इनडायरेट् आक्ध  फनजेस (Indirect arc furnace)

डयायिेक् आक्ध  फननेस (DIRECT ARC FURNACE)

िरििय (Introduction)

यह स्टील फाउंडरि टी में सरसे व्ापक रूप से इसे्माल कटी जाने वालटी 

रटीमेसलं्टग यूमनट है। यह व्ापक रूप से मिन्न रचनाओ ंके स्टील्स को रटीमेल्ट 

करतटी है। सरसे रड़टी डायरेट् आक्ध  फनजेस कटी क्षमता लगिग 125 टन 

है। डायरेट् आक्ध  फनजेस का व्ास 6 मटीटर तक होता है। आक्ध  को मरजलटी 

कटी आपूमत्ध करने वाले टरि ांसफॉम्धर कटी रेमटंग 800 KVA से 40,000 KVA 

तक होतटी है। 50 टन डायरेट् आक्ध  फनजेस को 25000 Amps के 

ऑड्धर के आक्ध  करंट और लगिग 250 वोल्ट के आक्ध  वोले्टज कटी 

आवशकता हो सकतटी है।

पनमया्धण (Construction)

एक डायरेट् आक्ध  फनजेस में एक िारटी स्टील का खोल होता है जो एमसड 

लाइन वालटी फनजेस के मलए ररफै्ट्रटी ईंट और मसमलका से ढका होता है 

और रुमनयादटी पंसति वालटी िमट्यो ंके मलए चंुरकटीय होता है।

1 एमसड लाइमनंग को प्राथममकता दटी जातटी है जर अच्ा स्टील सै्कप 

सल्फर और फॉस्ोरस में कम उपलब्ध हो तामक इन दो तत्वो ंको 

हटाने कटी आवशकता न हो, गममी रहुत तेजटी से उत्न्न होतटी है

2 एक रुमनयादटी परत वालटी फनजेस फायदेमंद है क्ोंकमक अच्ा स्टील 

रनाने के मलए घमटया सै्कप का इसे्माल मकया जा सकता है, मूल 
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प्रमरिया धातु से S & P को हटा देतटी है। हालांमक एमसड मलंड फनजेस कटी 

तुलना में गम्ध होने में अमधक समय लगता है।

3 इसके अलावा, रेमसक रटीफै्ट्रटीज एमसड रटीफै्ट्रटीज कटी तुलना में 

महंगे हैं।

डायरेट् आक्ध  फनजेस कटी ित में एक स्टील कटी ित होतटी है मजसमें मसमलका 

ईंटो ंको स्थमत में मफक्स मकया जाता है।

1 डायरेट् आक्ध  फनजेस को या तो चामजिंग डोर से चाज्ध मकया जा सकता 

है जो मपघलटी हुई धातु (के ऊपर) से सै्ग को हटाने के मलए िटी काम 

करता है या फनजेस कटी ित के सामने जो फनजेस को उठाने और साफ 

करने के मलए रनाई गई है।

2 कुि अमतररति ितें हर समय उपलब्ध कराई जा सकतटी हैं क्ोंकमक ित 

का जटीवन रहुत लंरा नहटी ंहोता है।

यह इस रात पर मनि्धर करता है मक यह तटीन चरण वालटी इलेसट्रि क फनजेस 

का दो चरण है, दो या तटीन ग्ामफक इलेट्रि ोड ित में िेद के माध्यम से िट्टी 

में डाले जाते हैं।

1 इलेट्रि ोड ऊपर या नटीचे उठाया जा सकता है।

2 50 टन कटी फनजेस के मलए, प्रते्क इलेट्रि ोड में 25000 ए्पटीयर के 

रिम का करंट होता है।

फनजेस (िट्टी) कटी ित पर रखे गए इलेट्रि ोड गाइड (मचसन्त नहटी)ं 
हामनकारक गममी को दूर करने के मलए पानटी ठंडा मकया जाता है। सिटी 

आक्ध  िमट्यां अपने दोनो ंतरफ रटीयररंगो ंमें आराम करतटी हैं और रदले में 

रटीयररंगो ंको ट्रू मनयन में लगाया जाता है, इस प्रकार आक्ध  फनजेस को चाज्ध 

करने के मलए पटीिे या आगे झुकाया जा सकता है। लावा को रंद करें  और 

मपघलटी हुई धातु को करिुल में डालें।

संियालन (Operation)

िट्टी में धातु चाज्ध रखने से पहले िट्टी के इंटटीररयर (यानटी अमग्रोधक अस्र, 

आमद) को पहले से गरम मकया जाता है।

1 प्रटीहटीमटंग वैकसपिक रूप से (ऊर्ा्धधर) इलेट्रि ोड और चूल्ा पर रखे 

इलेट्रि ोड के टुकड़ो ंके रटीच आक्ध  को तोड़कर मकया जाता है।

2 चूले् पर रखे इलेट्रि ोड के टुकड़ो ंको प्रटीहटीमटंग के राद हटा मदया जाता 

है

फनजेस को या तो ित पर घुमाकर या चामजिंग दरवाजे के माध्यम से चाज्ध 

मकया जाता है।

1 कास् आयरन मपघलाने के मलए िट्टी एमसड से ढकटी होतटी है और धातु 

आवेश के एक रडे़ महसे् में कास् आयरन फाउंडरि टी (वापसटी) सै्कप 

होता है, मजसमें रेत का पालन होता है।

2 स्टील को मपघलाने के मलए चाज्ध आमतौर पर स्टील सै्कप होता है और 

इसकटी सल्फर और फास्ोरस सामग्टी के आधार पर, एक एमसड या 

रेमसक लाइमनंग फनजेस काय्धरत होतटी है

3 रटीमेसलं्टग उदे्शो ंके अलावा स्टील रनाने के मलए एक डायरेट् आक्ध  

फनजेस का िटी इसे्माल मकया जा सकता है, इस मामले में चाज्ध में मपग 

आयरन और स्टील सै्कप शाममल होगें। स्टील उसटी मवमध का उपयोग 

करके रनाया जाता है जैसा मक खुलटी चूल्ा फनजेस (open hearth 
furnace) के मलए वमण्धत है।

एक रार जर कोल चाज्ध को फनजेस के चूले् पर रख मदया जाता है, तो 

इलेट्रि ोड और मेटल चाज्ध कटी सतहो ंके रटीच इलेसट्रि क आक्ध  खटीचंा जाता 

है, जर तक मक इलेट्रि ोड और चाज्ध सतह के रटीच कटी खाई को करंट जंप 

नहटी ंकर देता।

इलेट्रि ोड और चाज्ध के रटीच आक्ध  गैप को स्चामलत मनयंत्रण द्ारा मनयंमत्रत 

मकया जाता है जो इलेट्रि ोड को कम करता है और मन रंतर चाप वोले्टज को 

रनाए रखते हुए वांमित आक्ध  गैप (या आक्ध  लंराई) को रनाए रखता है।

िोटटी चाप कटी लंराई अमधक तटीव्र गममी पैदा करतटी है, हालांमक मपघला हुआ 

धातु गे्फाइट (इलेट्रि ोड सामग्टी) के साथ दूमित होने का थोड़ा डर है।

आक्ध  से ऊष्ा मवमकरण और िट्टी कटी गम्ध आग रोक दटीवारो ंऔर गम्ध 

ररफै्ट्रटी (दटीवार) अस्र से चालन के कारण धातु का आवेश मपघलता है 

जर िट्टी कटी चट्ानें और मपघला हुआ धातु उसटी पर लुढ़कता है।

मपघलने के मलए एक अप्रत्क्ष आक्ध  फनजेस (indirect arc furnace) का 

उपयोग मकया जाता है

1 कास् आयरन

2 स्टील

3 ताँरा और उसकटी ममश्रधातुएँ

एक अप्रत्क्ष आक्ध  फनजेस कम तापमान प्राप्त करतटी है और प्रत्क्ष आक्ध  

फनजेस कटी तुलना में कम दक्षता रखतटी है।

पनमया्धण (Construction)

एक अप्रत्क्ष आक्ध  फनजेस में एक रैरल प्रकार का खोल होता है जो स्टील 

पे्टो ंसे रना होता है, मजसके अंदर ररफै्ट्रटी अस्र होता है।

दो ग्ामफक इलेट्रि ोड के मलए तटीन ओपमनंग्स हैं और धातु चाज्ध को फनजेस 

में डालने के मलए तटीसरा चामजिंग दरवाजा है। चामजिंग डोर के साथ मरल्ट 

अप टोटंटी डाल रहा है

फनजेस को रोलस्ध (संदि्ध Fig 13.11) पर लगाया जाता है, जो मपघलने के 

दौरान फनजेस हैक और आगे रॉक करने के मलए एक रॉमकंग डरि ाइव यूमनट 

द्ारा खटीचें जाते हैं।

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.12.82-84
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1 जरमक फनजेस चट्ानें, तरल धातु गम्ध ररफै्ट्रटी अस्र पर धोतटी है और 

उनसे गममी को अवशोमित करतटी है। इसके अलावा, रॉमकंग के दौरान 

धातु आवेश घटक अच्टी तरह से मममश्रत हो जाते हैं।

2 फनजेस  के महलने से मपघलने कटी गमत तेज हो जातटी है, मपघलटी हुई धातु 

को महलाया जाता है, ररफै्ट्रटी अस्र को अमधक गम्ध होने से रचातटी है 

और मफर उनके जटीवन को रढ़ातटी है।

3 फनजेस के घुमाव के कोण को इस तरह से समायोमजत मकया जाता है मक 

तरल धातु का स्र डालने वाले टोटंटी के नटीचे रहता है।

संियालन (Operations)

सव्धप्रथम मपग आयरन को फनजेस में चाज्ध मकया जाता है। मपग आयरन के 

ऊपर सै्कप रखा जाता है।

गे्फाइट पर मवद्ड त शसति के साथ इलेट्रि ोड को करंट जंप के करटीर लाया 

जाता है और उनके रटीच इलेसट्रि क ्थामपत मकया जाता है।

एक साथ जलने वाले तटीन चाप 11000°F के रिम का तापमान उत्न्न 

करते हैं और फ्लक्स, रेत (चाज्ध कटी सतह पर एमे्डेड) और धातु सै्कप को 

आसानटी से मपघला देते हैं।

1 फ्लक्स, रेत आमद के मपघलने के कारण रनने वाला लावा धातु के मपघले 

हुए पूल को ढक देता है।

2 मपघले हुए धातु स्ान के शटीि्ध पर मौजूद सै्ग इसके ऑक्सटीकरण को 

कम करता है।

3 धातु को पररषृ्त करता है और

4 मपघलटी हुई धातु से मनकलने वालटी रड़टी मात्रा में गममी से ित और रगल 

कटी दटीवारो ंकटी रक्षा करता है

5 मपघला हुआ पूल समय रटीतने के साथ आकार में रढ़ता जाता है जर 

तक मक पूरा सै्कप मपघल नहटी ंजाता।

तरल धातु को करिुल में डालने से पहले, फनजेस को पटीिे कटी ओर झुकाया 

जाता है और लावा को चामजिंग दरवाजे से डाला जाता है।

इसके राद फनजेस को आगे कटी ओर झुका मदया जाता है (Fig13.10 देखें) 
और मपघलटी हुई धातु को करिुल में खालटी कर मदया जाता है।

चूले्, मकनारे कटी दटीवारो ं और फनजेस कटी ित कटी प्रते्क ताप के राद 

उपयुति ररफै्ट्रटी सामग्टी कटी मदद से मरम्त कटी जातटी है।

डयायिेक् आक्ध  फननेस के लयाि (Advantages of Direct Arc 
Furnace)

1 रुिमडरल िमट्यो ंके मवपरटीत प्रत्क्ष आक्ध  फनजेस एक मनमचित धातु शोधन 

अनुरिम करतटी हैं।

- आवेश में पररवध्धन इस प्रकार मकया जाता है मक धातुमल रनते हैं 

मजनकटी धातु पर शोधन मरिया होतटी है

- मपघले हुए धातु को एक उमचत मवशे्िण के मलए पररषृ्त मकया 

जाता है और उपयुति डालने वाले तापमान में गरम मकया जाता है।

2 इलेसट्रि क फनजेस तापमान और गममी मनयंत्रण को रंद करने के मलए खुद 

को उधार देतटी हैं।

3 मपघलने का मवशे्िण सटटीक सटीमा तक रखा जा सकता है।

4 एक सटीधटी चाप फनजेस कटी ऊष्टीय क्षमता लगिग 70% होतटी है

5 मपघलटी हुई धातु के ऊपर िट्टी के वातावरण को मनयंमत्रत करना 

मुसकिल नहटी ंहै।

6 Cr,Ni, और W जैसे ममश्रधातु तत्वो ंको कम नुकसान के साथ सै्कप से 

पुनप्रा्धप्त मकया जा सकता है

7 इंडक्शन हटीमटंग फनजेस कटी तुलना में यह मपग आयरन और स्टील सै्कप 

से सटीधे स्टील रना सकता है।

8 आक्ध  फनजेस रड़ा होता है और इसके मवद्ड त उपकरण ्थामपत करना 

सस्ा होता है।

9 इसके मलए आक्ध  फनजेस को प्राथममकता दटी जातटी है

- उपयोग के मलए त्वररत तैयारटी,

- लंरा चूल्ा जटीवन,

- मरम्त में आसानटी,

- चाज्ध कटी गुणवतिा कटी अमधक स्तंत्रता

सरीमयाएं (Limitations)

1 हटीमटंग लागत अन्य (जैसे रूिमसरल) िमट्यो ंकटी तुलना में अमधक है। 

हालांमक इसे मेटल चाज्ध के रूप में कम लागत वाले सै्कप टमनिंग या 

रोररंग का उपयोग करके कुि हद तक समायोमजत मकया जा सकता 

है।

उियोग (Uses)

सामान्य रूप से उच्च गुणवतिा वाले कार्धन स्टील्स और ममश्र धातु स्टील्स 

थोक में इलेसट्रि क डायरेट् आक्ध  फनजेस में रनाए जाते हैं।

अप्रत्यक्ष इलेक्क््क आक्ध  फननेस (यया िॉपकंग फननेस) (INDIRECT 
ELECTRIC ARC FURNACE (OR ROCKING 
FURNACE)

िरििय (Introduction)

एक अप्रत्क्ष इलेसट्रि क आक्ध  फनजेस कटी क्षमता कुि मकलो से लेकर 2 टन 

तक होतटी है
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डायरेट् आक्ध  फनजेस कटी तुलना में इसे िोटे मेल्ट्डस के उत्ादन के मलए 

पसंद मकया जाता है।

डायरेट् आक्ध  फनजेस के मवपरटीत एक मवद्ड त आक्ध  दो ग्ामफक इलेट्रि ोड के 

रटीच मारा जाता है और धातु आवेश मवद्ड त पररपथ का महस्ा नहटी ंरनता है।

एक अप्रत्क्ष मवद्ड त आक्ध  फनजेस रॉमकंग प्रकार कटी होतटी है क्ोंकमक यह 

मपघलने कटी प्रमरिया के दौरान आगे और पटीिे महलतटी है। धातु इस प्रकार 

गम्ध ररफै्ट्रटी अस्र के संपक्ध  में आतटी है और अस्र से मपघलने के मलए 

गममी उठातटी है

जैसे हटी कुि धातु मपघल जातटी है फनजेस रॉक करने के मलए सेट हो जातटी है 

और रॉमकंग के मलए ररफै्ट्रटी अस्र, मपघलटी हुई धातु और ठोस धातु के 

रटीच रेहतर ताप मवमनमय में मदद ममलतटी है।

िट्टी कटी रॉमकंग और गे्फाइट इलेट्रि ोड के रटीच आक्ध  गैप का समायोजन 

स्चामलत रूप से मनयंमत्रत होता है।

जर मपघलने का काम पूरा हो जाता है, तो िट्टी को यांमत्रक रूप से (लेमकन 

सूचनात्मक रूप से नहटी)ं झुकाया जाता है, तामक द्व धातु को तरल धातु 

को लेटल में डालने वाले टोटंटी (नल िेद) से राहर मनकालने कटी अनुममत 

ममल सके।

लयाि (Advantages)

1 धातु आवेश मवद्ड त पररपथ का िाग नहटी ंहोता है

2 िट्टी का महलना

- ज़ादा गरम होने से रचें और इस प्रकार दुद्धम्य अस्र को नुकसान 

पहंुचाते हैं,

- स्रि स और इस प्रकार एकसमान रचनाओ ंका मपघल प्रदान करता है

- मपघलने को तेज करें

3 एक अप्रत्क्ष आक्ध  फनजेस में कम लागत वालटी सै्कप धातु का उपयोग 

मकया जा सकता है।

4 िट्टी का संचालन और मनयंत्रण सरल है।

स्टरील करी अन् पवपनमया्धण प्रपक्ययाएं (Other Manufacturing 
processes of steel)

स्टील कटी अन्य मवमिन्न मनमा्धण प्रमरियाएं नटीचे सूचटीरधि हैं।

• रेसेमर प्रमरिया (Bessemer process)

• ओपन चूल्ा प्रमरिया (Open hearth process)

• उच्च आवृमति िट्टी (The high frequency furnace)

बेसेमि प्रपक्यया (Bessemer process)

सर हेनरटी रेसेमर, एक मरिमटश इंजटीमनयर ने एक रडे़ नाशपातटी के आकार 

के कंटेनर का उपयोग करके मपघले हुए मपग-आयरन को स्टील में रदलने 

कटी इस प्रमरिया का आमवष्ार मकया। इसे रेसेमर पररवत्धक (Bessemer 
converter) कहते हैं। (Fig 1)यह मपघले हुए लोहे के माध्यम से संपटीमड़त 

हवा में मवस्ोट करके और अमतररतिYकार्धन और अन्य अशुसधियो ंको 

जलाकर स्टील रनाने कटी एक मवमध है। यह कार्धन और अन्य अशुसधियो ंको 

हटाने के मलए उपयोग कटी जाने वालटी ऑक्सटीकरण प्रमरिया से प्राप्त ऊष्ा 

के अलावा मकसटी अन्य स्ोत का उपयोग नहटी ंकरता है।

इस प्रमरिया के तटीन चरण हैं:

- प्रारंमिक चरण (the preliminary stage)

      (सै्ग गठन) 

- उराल चरण (the boil stage)

      (शानदार ज्ाला उड़ाने कटी अवमध)

- अंमतम चरण (the finishing stage)

       (लाल रंग के धुएं कटी अवमध)।

ब्ास् फनजेस से मपघला हुआ कच्चा लोहा कनवट्धर में डाला जाता है। (Fig 
2) मफर 150 से 250 KN/m2 (मकलो नू्यटन /m2) पर हवा का एक 

धमाका मपघला हुआ धातु में मनदजे कमशत मकया जाता है, और कनवट्धर को एक 

सटीधटी स्थमत में घुमाया जाता है (Fig 3) रूपांतरण चरण अर शुरू होता है।

प्रारंमिक अव्था में, मवस्ोट कटी ऑक्सटीजन लोहे को फेरस ऑक्साइड 

में ऑक्सटीकृत कर देतटी है। लावा के रूप में, फेरस ऑक्साइड धातु के 

साथ मममश्रत होता है। मसमलकॉन और मैंगनटीज, ऑक्सटीजन के मलए उनकटी 

आत्मटीयता के कारण, ऑक्साइड के रूप में अलग हो जाते हैं और लावा 

में चले जाते हैं। इस अमिमरिया के दौरान अत्मधक मात्रा में ऊष्ा उत्न्न 

होतटी है जो तापमान को 1250°C से रढ़ाकर 1525°C कर देतटी है। यह 

अव्था 3 से 4 ममनट तक रहतटी है।

दूसरा चरण मपघले हुए स्ान से कार्धन को जलाने में मदद करता है। घुमलत 

कार्धन धातुमल के फेरस ऑक्साइड द्ारा ऑक्सटीकृत होता है। उसटी समय, 

चमकदार सफेद लौ के साथ कनवट्धर कटी नाक पर कार्धन मोनोऑक्साइड 

जल रहा होगा। कार्धन का यह मनष्ासन लगिग 8 से 12 ममनट तक होता 

है। तटीसरा चरण ज्ाला के शांत होने के साथ शुरू होता है। इसका मतलर 

है मक चाज्ध से कार्धन व्ावहाररक रूप से हटा मदया गया है। यह अव्था 

एक या दो ममनट तक चलतटी है। मफर कनवट्धर को कै्षमतज स्थमत में लाया 

जाता है। (Fig 4)
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ऑक्सटीजन को खत्म करने और स्टील कटी मसमलकॉन, मैंगनटीज और कार्धन 

सामग्टी को एक मवमशष्ट सटीमा तक लाने के मलए, फेरो-मैंगनटीज, फेरो-

मसमलकॉन या एलू्मटीमनयम जैसे डटी-ऑक्सटीडस्ध को धातु स्ान में जोड़ा 

जाता है।

रेसेमर प्रमरिया के मनम्नमलसखत नुकसान हैं।

रेसेमर प्रमरिया द्ारा उत्ामदत स्टील में ऑक्सटीजन कटी मात्रा रढ़ जाएगटी जो 

इसके यांमत्रक गुणो ंको कम कर देगटी। इस कारण से, इसका उपयोग काटने 

के उपकरण, ससं्पग्स और प्रिाव, िार आमद के अधटीन िागो ंके उत्ादन के 

मलए नहटी ंमकया जा सकता है।

जर रेसेमर पररवत्धक पर मसमलकस ररफै्ट्रटी पदाथ्ध कटी परत चढ़टी होतटी है, 

तो इस प्रमरिया को अम्ल प्रमरिया कहते हैं।

जर पररवत्धक एक मूल अपवत्धक के साथ पंसतिरधि होता है, तो इसे मूल 

प्रमरिया या थॉमस प्रमरिया कहा जाता है।

खुलरी ियूल्या प्रपक्यया द्यािया इस्यात पनमया्धण (Steel manufacturing 
by open-hearth process)

यह प्रमरिया रेसेमर प्रमरिया कटी कममयो ंको दूर करतटी है। हमारे देश में 

अमधकांश स्टील का उत्ादन सटीमेंस-मामट्धन प्रमरिया द्ारा खुला चूल्ा 

फनजेस का उपयोग करके मकया जाता है।

खुलया ियूल्या फननेस (Open-hearth furnace)

एक खुला चूल्ा फनजेस एक परावत्धनटीय फनजेस है, मजसमें ररफै्ट्रटी सामग्टी 

के साथ मनमम्धत एक मपघलाने वाला कक्ष होता है, जो ित से ऊपर और नटीचे 

चूल्ा से मघरा होता है। चामजिंग दरवाजे साइड कटी दटीवारो ंपर मदए गए हैं। 

मपघलने वाले के्षत्र को रंदरगाहो ं के माध्यम से पुनज्धननकता्धओ ं से जोड़ा 

जाता है।

इस प्रमरिया के मलए ईंधन एक संयंत्र द्ारा उत्न्न उत्ादक गैस है मजसे 

दो जनक कक्षो ंके माध्यम से चूले् में डाला जा सकता है। हवा, जो एक 

ज्लनशटील ममश्रण रनातटी है, उसटी तरह अन्य दो कक्षो ंके माध्यम से फटीड 

मकया जा सकता है।

उत्ादक गैस और वायु के माध्यम से गम्ध करना खुला चूल्ा फनजेस कटी 

मवशेिता है।

आवेश कटी रासायमनक प्रमतमरिया के मलए तटीव्र ऊष्ा कटी आवशकता होतटी 

है। यह पुनजमीमवत कक्षो ंके माध्यम से प्राप्त मकया जा सकता है।

प्रपक्यया (The process)

चूल्ा पहले तैयार मकया जाता है और 1500°C तक अच्टी तरह से गरम 

मकया जाता है। चाज्ध मपग-आयरन और स्टील सै्कप का ममश्रण है, जो मक 

मनमम्धत होने वाले स्टील के वग्ध के अनुसार आवशक है।

कास् आयरन और सै्कप का अनुपात 1:4 से 4:1 के रटीच होता है। एक 

उमचत अनुपात 3:2 है। चामजिंग खत्म होने के राद, गैस को मेसलं्टग चेंरर 

में जाने मदया जाता है। मपघलने के दौरान, कार्धन का महस्ा, अमधकांश 

मसमलकॉन और मैंगनटीज ऑक्सटीकरण द्ारा हटा मदए जाते हैं। आवेश में 

लौह अयस्क ममलाने से अमधक कार्धन रॉईल अव्था में ऑक्सटीकृत हो 

जाएगा। जर राथ कार्धन के अपेमक्षत प्रमतशत तक पहँुच जाता है, तो िट्टी 

को दोहन के मलए अनुममत दटी जातटी है। जरमक धातु करिुल में रह रहटी है, 

हवा को हटाने और धातु में मजरूतटी सुमनमचित करने के मलए स्टील में एक 

डटी-ऑक्सटीडाइज़र जोड़ा जाता है।

उच् आवृपति फननेस  (The high frequency furnace) (Fig 5)

इस फनजेस में ररफै्ट्रटी सामग्टी से रना एक रूिमसरल होता है, जो एक प्रारंि 

करने वाला कंुडल से मघरा होता है जो प्रत्ावतमी धारा को वहन करता है, 

और इंसुलेटेड और पानटी से ठंडा होता है। राहरटी ररंग मवशेि चंुरकटीय लोहे 

के लैममनेशन से रनटी होतटी है, और यह आवरण को रहुत अमधक गम्ध होने 

से रचातटी है। यह कंुडलटी में चंुरकटीय प्रवाह को रढ़ाने के मलए चंुरकटीय ढाल 

के रूप में िटी काय्ध करता है। उपयोग मकए गए चाज्ध में स्टील सै्कप और 

आयरन ऑक्साइड होता है।

स्टील को मफर से मपघलाकर और आवशक ममश्र धातु तत्वो ंको ममलाकर 

पररषृ्त मकया जाता है। इन प्रमरियाओ ंद्ारा उत्ामदत स्टील का उपयोग 

पे्रस उपकरण, काटने के उपकरण और सटटीक मापन उपकरण रनाने के 

मलए मकया जाता है।

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.12.82-84
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पमश्र ियातु इस्यात (Alloy steels)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• अलॉय स्टरील के बयािे में बतयाएं

• अलॉय स्टरील्स, प्रकयाि औि इसके उियोगो ंकया वण्धन किें ।

ममश्र धातु इस्ात वे होते हैं मजनमें कार्धन और लोहे के अमतररति मनकेल, 

रिोममयम, वैनेमडयम, टंगस्न, मोमल्डेनम, कोराल्ट, मैंगनटीज या मसमलकॉन 

जैसे ममश्र धातु तत्व होते हैं। इनमें से प्रते्क ममश्र धातु तत्व स्टील को एक 

मवमशष्ट गुण देता है। (मघसावट, क्षरण एक अपघि्धक मरिया)

सयामयान् तत्वो ंकरी सयूिरी (Listout of common elements)

1 मनकेल स्टील (Nickel steel)

2 रिोममयम स्टील (Chromium steel)

3 से्नलेस स्टील (Stainless steel)

4 हाई स्टीड स्टील (High speed steel)

पनकेल स्टरील्स (Nickel steels)

इन स्टील्स में मनकेल प्रमुख ममश्र धातु तत्व है जो जोड़ा गया रामश 36% तक 

हो सकतटी है

0.2 से 0.35% कार्धन और 5% तक मनकेल वाले स्टील कठोर, फटटीग के 

प्रमतरोधटी होते हैं और अमधक तन्य शसति वाले मनकेल स्टील होते हैं मजनमें 

36% होते हैं, इन्ार कहलाते हैं। इसमें मवस्ार का नू्यनतम गुणांक है।

पनकल स्टरील्स के उियोग (Uses nickel steel):

1 तरलटीकृत गैसो ंके मलए िंडारण मसलेंडर

2 िारटी फोमजिंग

3 टरा्धइन बे्ड

4 अत्मधक तनाव वाले पेंच, रोल्ट और नट

5 शाफ्ट, मगयर, प्रोपेलर शाफ्ट और चामरयां

6 ससं्पग्स

7 जोड़ने वालटी िड़ें और उनके रोल्ट

8 रिैं कशाफ्ट

9 रोमलंग तत्व

10 मरयररंग्स

11 मापने के उपकरण

क्ोपमयम स्टरील्स (Chromium steels)

इन स्टील्स में रिोममयम प्रमुख ममश्र धातु तत्व है। 2% तक जोड़ स्टील 

को अमधक मजरूत और कठोर रनाता है लेमकन तन्यता कम हो जातटी है। 

मनकल और रिोममयम दोनो ंको ममलाने से स्टील कटी तन्यता में सुधार होता है

क्ोपमयम स्टरील्स कया उियोग (Uses of chromium steels):

1 समज्धकल उपकरण

2 मडरि ल्स

3 फाइल्स

4 ररंच

5 शेमवंग बे्ड

6 कमटंग मशटीन के पुजजे

से्टनलेस स्टरील (Stainless steel)

इन स्टील्स में मुख्य रूप से रिोममयम और मनकेल होते हैं और इन्ें 

मनम्नानुसार वगमीकृत मकया जाता है।

मयाटटें सपसपटक से्टनलेस स्टरील्स (Martensitic stainless steels)

इनमें लगिग 12 से 14% रिोममयम और 0.1% से 0.3% कार्धन होता 

है। ये स्टील्स कोल वरड्ध और वक्ध  हाडजेड हो सकते हैं।

उियोग (Uses)

1 कटलरटी

2 ससं्पग्स

3 िाप टरराइन बे्ड

4 रॉल रेयररंग

फेरिपटक से्टनलेस स्टरील (Ferritic stainless steel)

इनमें 15 से 30% तक रिोममयम होता है और इनका ताप-उपचार नहटी ं

मकया जा सकता है। वे जंग के प्रमतरोधटी हैं और उनमें रड़टी ताकत है।

उियोग (Uses)

1 कटलरटी

2 समज्धकल उपकरण

3 ऑटोमोराइल पाट्ड्धस

4 रेिवरटी उद्ोग उपकरण

5 औद्ोमगक उपकरण (जैसे पेपर ममल, रासायमनक संयंत्र, जल उपचार)

6 रड़टी इमारतो ंमें मनमा्धण सामग्टी

7 रासायमनक उद्ोग उपकरण

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.12.82-84
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ऑसे्टपनपटक से्टनलेस स्टरील (Austenitic stainless steel)

इन स्टील्स में रिोममयम और मनकल होता है। उनमें 15 से 20% रिोममयम 

और 8 से 10% मनकल 18/8 (रिोममयम = 18%) और मनकल 8% होता 

है। स्टील का सरसे ज्ादा इसे्माल होता है। इन स्टील्स को हटीट टरि टीटमेंट 

द्ारा कठोर नहटी ंमकया जा सकता है।

उियोग (Uses)

1 िंडारण टैंक

2 खाद् उद्ोग उपकरण

3 डेयरटी उपकरण

4 हटीट एक्सचेंजस्ध

हयाई स्रीड स्टरील्स (High speed steels)

हाई स्टीड स्टील्स कठोरता खोए मरना उच्च तापमान का सामना कर सकते 

हैं। इसमलए इनका उपयोग औजार रनाने में मकया जाता है। कार्धन स्टील्स 

से रने उपकरणो ंकटी तुलना में उच्च गमत वाले स्टील्स से रने उपकरण उच्च 

गमत पर चलाए जा सकते हैं। लैथ और शेपर के मलए मडरि ल, मममलंग कल्टर 

टूल हाई स्टीड स्टील्स से रने होते हैं। मवमिन्न उच्च गमत वाले स्टील इस 

प्रकार हैं।

टंगस्टन हयाई स्रीड स्टरील (Tungston high speed steel)

इसे 18 - 4 - 1 हाई स्टीड स्टील के रूप में िटी जाना जाता है क्ोंकमक यह 

टंगस्न 14% रिोममयम 4% और वैनेमडयम 1% को मनयंमत्रत करता है 

ऐसे स्टील्स में कार्धन 0.7% होता है

मोपलबडेनम हयाई स्रीड स्टरील्स (Molybdenum high speed 
steels)

इसमें मोमल्डेनम 6% टंगस्न 6% रिोममयम 4% वैनेमडयम 2% शाममल 

है

कोबयाल्ट उच् गपत स्टरील्स (Cobalt high speed steels)

इन स्टील्स में कोराल्ट कटी मात्रा 15% तक होतटी है एक मवमशष्ट कोराल्ट 

हाई स्टीड स्टील कटी मनम्नमलसखत संरचना होतटी है

 कार्धन - 0.8%

 टंगस्न - 14%

 रिोममयम - 4%

 वैनेमडयम - 2%

 कोराल्ट - 8%

 मोमल्डेनम - 0.5%

हयाई स्रीड स्टरील कया उियोग (Uses of high speed steel)

1 कमटंग टूल्स

2 मडरि ल्स

3 नल

4 मममलंग कटर

5 टूल मरट्डस

6 हॉमरंग (मगयर) कटर

7 आरा बे्ड

8 प्ानर और ज्ाइंटर बे्ड

9 राउटर मरट्डस

10 पंच और डाइस आमद

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.12.82-84
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.12.85-88 से संबंपित पसदयंात

फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - मोल्ड औि गेपटंग पसस्टम

स्पयू गेट औि क्किम बॉब गेट्स के लयाि (Advantages of sprue gate and skim bob gates)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• से्प गेट औि क्किम बॉब गेट के लयाि बतयाएं।

स्पयू गेट के लयाि (Advantages of sprue gate)

1 अच्टी तरलता

2 सरल मनमा्धण

3 लागू राइजर कटी मवसृ्त शंृ्रखला

4 सामग्टी िरना अच्ा है।

5 ढाले उत्ादो ंकटी सतह कम मसकुड़तटी है।

6 प्रवाह पथ के प्रसंस्करण को िोड़ दें।

7 कम दराव का नुकसान

8 यह रडे़ या गहरे ढाले उत्ादो ंका मनमा्धण कर सकता है।

क्किम बॉब गेट के फयायदे (Advantages of skim bob gate)

1 यह कै्षमतज प्रवाह में िारटी अशुसधियो ंको फँसाता है।

2 यह मैल (हल्ा) अशुसधियो ंको फँसाता है।

3 इसकटी राहत डालना दराव।

4 इसका उपयोग काससं्ग को सखलाने के मलए धातु जलाशय के मलए 

मकया जाता है।

5 रेत को कसकर पकड़ना।

पिटवयँा लोहया (Wrought iron)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• पिटवयँा लोहया के पनमया्धण के बयािे में बतयाएं

• िुड्पलंग प्रपक्यया को बतयाएं।

रॉट आयरन लोहे का सरसे शुधि रूप है Fig 1 रॉट आयरन का मवशे्िण 

लोहे का 99.9% मदखाता है। (Fig 2) गम्ध करने पर गढ़ा हुआ लोहा 

मपघलता नहटी ंहै, रसल् केवल पेस्टी हो जाता है और इस रूप में इसे मकसटी 

िटी आकार में ढाला जा सकता है।

रड़टी मात्रा में रॉट आयरन का उत्ादन करने के मलए इसे्माल कटी जाने 

वालटी आधुमनक मवमधयाँ हैं

- पुड्डमलंग प्रमरिया (puddling process)

- एस्न या रायस्ध प्रमरिया (aston or Byers process)

संयुति कार्धन में रदल मदया जाता है।

उपरोति प्रमरिया एक पोखर िट्टी में कटी जातटी है।

िुड्पलंग फननेस (Puddling furnace)

यह फनजेस कोयले से चलने वालटी परावत्धनटीय फनजेस है। (Fig 2)

ररवररेरेटरटी शब्द इसमलए लागू मकया जाता है क्ोंकमक चाज्ध आग के 

वास्मवक संपक्ध  में नहटी ंहोता है, लेमकन गंुरद के आकार कटी िट्टी कटी ित 

से प्रमतमरंर द्ारा इसकटी गममी प्राप्त करता है।

िुड्पलंग प्रपक्यया (Puddling process)

मपग आयरन को पररषृ्त करके रॉट आयरन का मनमा्धण मकया जाता है।

मपग-आयरन को पररषृ्त करने से मसमलकॉन पूरटी तरह से हटा मदया जाता 

है, फास्ोरस कटी एक रड़टी मात्रा को हटा मदया जाता है, और गे्फाइट को 

प्राप्त उत्ाद को लगिग 50 मकलोग्ाम के द्व्मान वाले रॉल्स (या बू्म्स) 
के रूप में फनजेस से राहर मनकाला जाता है।

इसके राद गम्ध धातु को गू्वड रोलस्ध से गुजारा जाता है जो बू्म्स को रार 

में रदल देता है मजसे MUCK BARS या PUDDLE BARS कहा 

जाता है।
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इन िड़ो ंको िोटटी लंराई में काटा जाता है, पाइल्स में एक साथ रांधा जाता 

है, वेसलंग तापमान पर दोरारा गम्ध मकया जाता है और मफर से सलाखो ंमें 

घुमाया जाता है।

एस्टन प्रपक्यया (Aston process)

इस प्रमरिया में मपघला हुआ मपग-आयरन और स्टील सै्कप को रेसेमर 

कन्ट्धर में पररषृ्त मकया जाता है।

लोहे कटी मसमलकेट अव्था में पररषृ्त मपघलटी हुई धातु को खुलटी चूल्ा 

फनजेस में डाला जाता है। यह अमधकांश कार्धन को हटा देता है।

लावा मपघले हुए धातु को एक पेस्टी द्व्मान में ठंडा करता है मजसे राद 

में अमधकांश धातुमल को हटाने के मलए एक हाइडरि ोमलक पे्रस में मनचोड़ा 

जाता है। इस द्व्मान से बू्म के रूप में जाने जाने वाले आयताकार ब्ॉक 

रनते हैं।

पिटवया लोहे के संघटक (Composition of wrought iron)
कार्धन 0.02 to 0.03%
मसमलकॉन 0.1 to 0.2%
मैंगनटीज 0.02 to 0.1%
सल्फर 0.02 to 0.04%
फा्फरोस 0.05 to 0.2%
लोहा राकटी का %

मवमिन्न आकृमतयो ं और आकारो ं के मपटवा लोहे (wrought iron) के 

उत्ादो ंका उत्ादन करने के मलए हॉट बू्म को तुरंत रोमलंग ममलो ं के 

माध्यम से पाररत मकया जाता है।

िॉट आयिन के गुण औि उियोग (Properties and uses of wrought iron)

गुण उियोग

आघातवध्धनटीय और तन्य, इसे न तो कठोर मकया जा सकता है और न हटी 

संयत मकया जा सकता है।

कमठन, शॉक प्रमतरोधटी रेशेदार संरचना; फोज्ध वेसलंग के मलए आसान, 

लगिग 350 नू्यटन प्रमत वग्ध मममटी कटी अंमतम तन्य शसति

खारे पानटी में कोई प्रिाव नहटी ं

चंुरकत्व को ररकरार नहटी ंरखेगा

जंग प्रमतरोधटी

फोज्ध करने में आसान - मवसृ्त तापमान रेंज 850°C से 1350°C तक

वासु् संरंधटी काय्ध

रेिन हुक, चेन मलंक, रोल्ट और नट और रेलवे कपमलंग

समुद्टी काम करता है।

अ्थायटी मैगे्ट, डायनेमो का कोर

कृमि उपकरण

पाइप, फ्लैंज, आमद।

तयँाबया (Copper)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• तयंाबे के पनमया्धण के बयािे में बतयाएं।

तयँाबया/ कॉिि (Copper)

कॉपर गममी और मरजलटी कटी अच्टी चालकता, अमग्रोधक गुणवतिा और 

वायुमंडलटीय प्रिाव के मलए एक असाधारण प्रमतरोध के साथ एक रहुत हटी 

नरम और मवस्ारणटीय सामग्टी है। कॉपर में स्टील के मलए एक आसंजन रल 

होता है और यह एक रहुमुखटी धातु है मजसे आसानटी से फोज्ध और सोलर 

मकया जा सकता है।

कॉिि को तयंाबे के अयकिो ंसे पिघलयायया जयातया है। तांरे के अलावा, तांरे 

के अयस्को ंमें अक्सर सल्फर और ऑक्सटीजन िटी होते हैं। तांरे के अयस्को ं

में कार्धन कटी मात्रा मिन्न होतटी है।

शुष् प्रमरिया में कॉपर िूनने-अपचायक मवमध द्ारा प्राप्त मकया जाता है। 

तांरे के अयस्को ंसे सल्फर समाप्त हो जाता है: तांरे कटी चमक और पटीले 

तांरे के अयस्क को कैसल्सनर में िूनने से सरसे पहले तांरे का ऑक्साइड 

असस्त्व में आता है। (लाल तांरे के अयस्क को िुना नहटी ंजाता है)

शाफ्ट फनजेस में मपघलने कटी प्रमरिया को कम करके ऑक्सटीजन को तांरे के 

ऑक्साइड से अलग मकया जाता है। पररणामटी उत्ाद मोटा तांरा या

अयस्क कटी प्रजामतयाँ
तांरे कटी 

सामग्टी
ममलने का ्थान

लाल तांरा अयस्क तांरा- 

ऑक्सटीजन यौमगक 88%
मुख्य रूप से संयुति 

राज् अमेररका कांगो, 

से्न में

कॉपर ग्ैंस कॉपर 

सल्फू्ररक 

यौमगक

80% कुि हद तक जम्धनटी में 

िटी (मैन्सफेल, हेसे्, 

राइन प्रांत)
मवमवध तांरा 

अयस्क
58%

पटीला तांरा 

अयस्क
35%

वामणसज्क तांरा है। शुधि तांरे का उत्ादन रार-रार रटीमेसलं्टग (ररफाइमनंग) 
द्ारा मकया जाता है।

गटीलटी प्रमरिया में तांरे के अयस्को ंको सल्फू्ररक या हाइडरि ोक्ोररक एमसड 

में धोया जाता है।

इलेट्रि ोलाइमटक प्रमरिया द्ारा उच्चतम शुधिता (99 से 99.99% शुधिता 
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गे्ड) का कॉपर प्राप्त मकया जाता है। मोटे तांरे कटी एक पे्ट धनात्मक धु्व 

(एनोड) रनातटी है, और शुधि तांरे कटी एक शटीट ऋणात्मक धु्व (कैथोड) 
रनातटी है, दोनो ंको सल्फू्ररक एमसड (इलेट्रि ोलाइट) के घोल में रखा जाता 

है।

मोटा तांरा घुल जाता है, अशुसधियाँ नटीचे मगर जातटी हैं और मवद्ड त प्रवाह के 

प्रिाव में शुधि तांरा नकारात्मक धु्व पर जमा हो जाता है। (Fig 1)

तरलटीकृत तांरे को ब्ॉक या रार में डाला जाता है। रोमलंग और डरि ॉइंग 

ब्ॉक से सेमटी-प्रोडट््डस जैसे शटीट्डस, रैंड्डस, वायस्ध, रॉड्डस, टू्ब्स, फोर््ध 

और पे्र्ड पाट्ड्धस पर काम मकया जा सकता है। उनके आकार और आयाम 

मानकटीकृत हैं। 

तयंाबे के गुण (Copper properties)

• अच्टी मवद्ड त चालकता

• अच्टी तापटीय चालकता

• जंग प्रमतरोध

• ममश्र धातु के मलए पूव्ध

• तन्य

• चटीमड़ता

• गैर-चंुरकटीय

• आसानटी से मशटीमनंग

तयंाबे के उियोग (Uses of copper)

1 पं्मपंग घटक

2 मरजलटी के घटक

3 ित कवररंग

4 औद्ोमगक मशटीनरटी (हटीट एक्सचेंजस्ध)

5 तार
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.12.89-90 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - मोल्ड औि गेपटंग पसस्टम

एल्यूमरीपनयम करी पनमया्धण प्रपक्यया, गुण औि उियोग (Manufacturing process, properties and 
use of aluminium)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• एलु्पमपनयम करी पनमया्धण प्रपक्यया कया उले्ख करीपजए

• एलु्मरीपनयम के गुणो ंऔि अनुप्रयोगो ंको बतयाएं।

अलु्मरीपनयम (Aluminum)

एलु्मटीमनयम एक रहुत हटी नरम और एक्सेंकमसरल सामग्टी है मजसमें गममी 

और मरजलटी के संचालन का गुण होता है। यह जंग के मलए अत्मधक 

प्रमतरोधटी है और आसानटी से अलॉय करने योग्य है।

एल्यूमरीपनयम कया उत्यादन (Production of aluminum): 
रॉक्साइट एलू्मटीमनयम के उत्ादन के मलए सरसे महत्वपूण्ध रुमनयादटी 

सामग्टी है। सव्धप्रथम मृगमय ममट्टी को रॉक्साइट से मनकाला जाता है उसके 

राद कत्थई ममट्टी से एलु्मममनयम प्राप्त मकया जाता है। रॉक्साइट में 55 

से 60% कंटटीलटी ममट्टी (Al2O3 = एलू्मटीमनयम का ऑक्साइड) होता है। 

अन्य सलाह फेररक ऑक्साइड, पानटी और मसमलमकक एमसड हैं। (Fig 1)

खोजने के प्रमुख स्यान (Principle places of finding): दमक्षणटी 

फ्ांस, हंगरटी, रूस, इस्रिया, डालममटया, िारत, अकािंसस, गुयाना, फु्लमडया 

के पास जम्धनटी में पे्सर नगण्य हैं।

रायर प्रमरिया में, रॉक्साइट को सुखाकर पटीसा जाता है। मफर इसे सोडा 

लाइ के साथ ममलाया जाता है और आटोके्व में उराला जाता है, जो 7 

वायुमंडल और 180°C के दराव में अमतररति पदाथयों को अलग करने 

के मलए पे्रशर टाइट रॉयलर होते हैं। इस लेई से मृमतकामय ममट्टी को िान 

मलया जाता है और 1300°C पर घूमने वाले टू्रलर िटे् में सूखने के 

राद एलू्मटीमनयम का शुधि ऑक्साइड देता है। मफर इलेट्रि ोमलमसस के 

एलू्मटीमनयम के उपचाररत ऑक्साइड से शुधि एलू्मटीमनयम जटीता जाता 

है। इस प्रयोजन के मलए, मवद्ड त प्रवाह द्ारा शुधि मृमतकामय पृथ्टी को 

एलू्मटीमनयम और ऑक्सटीजन में अलग मकया जाना चामहए। आमग्धलेमसयस 

अथ्ध (2000°C) के उच्च गलनांक को कम करने के मलए रिायोलाइट के 
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अमतररति इलेट्रि ोमलमसस फनजेस में मपघलाया जाता है। यह एक ऐसा खमनज 

है जो लगिग 900°C पर तरल हो जाता है और मजसके ग्टीनलैंड में समृधि 

िंडार हैं लेमकन मजसे कृमत्रम रूप से िटी उत्ामदत मकया जा सकता है। 
(Fig 1)

इलेट्रि ोमलमसस फनजेस में लोहे के टैंक होते हैं जो कोयले से ढके होते हैं और 

शंृ्रखला में काम करते हैं और ऋणात्मक धु्व (कैथोड) रनाते हैं। धनात्मक 

धु्व (एनोड) के रूप में काय्ध करने वाले कई कोयला इलेट्रि ोड उति 

टैंको ंमें मवसमज्धत हो जाते हैं। एलू्मटीमनयम के उत्ादन के मलए मपघलने 

कटी प्रमरिया के मलए 5 से 6 V कटी मवद्ड त प्रवाह क्षमता और 20000 से 

70000 ए्पटीयर कटी तटीव्रता कटी आवशकता होतटी है। ऑक्सटीजन से अलग 
1000°C के तरलटीकृत एलू्मटीमनयम को टैंक के तल पर एकत्र मकया 

जाता है जहां से इसे चूसा जाता है और िोटे मससलियां (ठंड) में मपघलाया 

जाता है मजसे राद में काससं्ग या रोमलंग में संसामधत मकया जाता है। प्राप्त 

एलू्मटीमनयम में उच्च शुधिता होतटी है।

मरलु्ल शुधि एलू्मटीमनयम, शुधिता प्रमतशत 99.99 जंग के मलए उच्चतम 

प्रमतरोध का है।

शुधि एलू्मटीमनयम कटी चादरें  और रैंड लुढ़काए जाते हैं, टू्र और तार 

खटीचें जाते हैं, ठोस प्रोफाइल या तो एक्सट्रू ज़न मोसलंग या मनरंतर काससं्ग 

द्ारा मनमम्धत होते हैं। मनरंतर काससं्ग प्रमरिया में, रहुत ठोस प्रोफाइल के 

उत्ादन के मलए, काससं्ग प्रमरिया के दौरान मोल को लंरवत ऊपर कटी 

ओर ले जाया जाता है।

गुण (Properties)

1 इसका रंग चांदटी जैसा सफेद होता है

2 यह वजन में हल्ा होता है। मवमशष्ट गुरुत्व 2.7 gm/cc है

3 यह गैर संक्षारक है

4 इसमें रहुत अच्टी तापटीय और मवद्ड त चालकता है

5 इसमें प्रकाश कटी अच्टी परावत्धकता है

6 यह डाई कास्, फोर््ध, ब्ैंरड, डरि ॉ, फॉमजेड और मशटीन्ड हो सकता है।

7 इसका गलनांक 660°C है।

8 यह रहुत अमधक आघातवध्धनटीय और तन्य है।

9 एलु्मटीमनयम चंुरकटीय नहटी ंहै

10 इसकटी उच्च तनन-सामथ्य्ध है।

11 यह वजन-ताकत का अनुपात स्टील से रेहतर है।

12 इसमें अच्टी मशटीनेमरमलटटी है।

13 इसे ठंडटी अव्था और गम्ध अव्था दोनो ंमें काम मकया जा सकता है।

14 कोल वमकिं ग द्ारा इसकटी ताकत में सुधार मकया जा सकता है।

15 एलु्मटीमनयम गैर मविैला और गैर स्ामकिं ग है।

16 हालांमक इस धातु में वायुमंडलटीय जंग के मलए खरार प्रमतरोध है, सतह 

पर एलू्मटीमनयम ऑक्साइड का गठन, इसे जंग से रचाता है।

17 ऐलुमममनयम पर अम्ल, क्षार और लवण आसानटी से आरिमण कर देते 

हैं।

अनुप्रयोग (Application)

1 एलु्मटीमनयम का उपयोग मरजलटी के कंडट्र केरल और रस रार 

रनाने के मलए मकया जाता है।

2 इसका उपयोग घरेलू रत्धनो ंऔर उपकरणो ंको रनाने में मकया जाता 

है।

3 परावत्धको,ं दप्धणो ंऔर दूररटीनो ंके मलए उपयोग मकया जाता है।

4 इसके हले् वजन के कारण एलु्मटीमनयम का उपयोग मवमान उद्ोग 

और ऑटोमोराइल उद्ोग में मकया जाता है।

गे् कयास्ट आयिन के गुण (Properties of Grey Cast Iron)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• गे् कयास्ट आयिन के गुण बतयाएं।

गे् कच्या लोहया (Grey Cast Iron)

गे् कास् आयरन मपग आयरन को मपघलाकर रनाया जाता है। यह कार्धन 

और आयरन कटी ममश्रधातु है। इसमें मसमलकॉन, फॉस्ोरस, मैंगनटीज और 

सल्फर कटी थोड़टी मात्रा िटी मौजूद होतटी है। इसकटी लोकमप्रयता के पटीिे 

के कारण हैं: जमटल संरचनाएँ रनाने कटी क्षमता और कम लागत। इसके 

अलावा, गे् कास् आयरन के उतृ्ष्ट गुणो ं ने इसे सरसे व्ापक रूप से 

उपयोग मकए जाने वाले ममश्र धातुओ ंमें से एक रना मदया है। इसके गुण 

इस प्रकार हैं:

उच् संिरीड़न सयामर््ध (High Compressive Strength)

यह ताकत मकसटी िटी धातु या ममश्र धातु के अपने संपटीमड़त रलो ंका सामना 

करने के मलए स्थरता से पररिामित होतटी है। गे् कास् आयरन में एक 

उच्च संपटीड़न शसति होतटी है और यहटी कारण है मक इसका व्ापक रूप 

से इमारतो ंके पदो ंऔर सं्िो ंमें उपयोग मकया जाता है। इसके अलावा, 

उनकटी कंपे्रमसव स्रि ेंथ कुि माइल स्टील्स मजतनटी ज्ादा हो सकतटी है।

तन्तया सयामर््ध (Tensile Strength)

गे् कास् आयरन कटी मवमिन्न मकस्ें हैं और उनकटी तन्यता सामथ्य्ध तदनुसार 

मिन्न होतटी है। कुि मकस्ें 5 टन प्रमत वग्ध इंच कटी तन्यता सामथ्य्ध मदखातटी 

हैं, कुि 19 मदखातटी हैं, लेमकन औसतन उनकटी ताकत 7 टन प्रमत वग्ध इंच 

होतटी है। हालांमक, वैनेमडयम जोड़ने से गे् कास् आयरन कटी सामथ्य्ध रढ़ 

सकतटी है।
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कठोितया (Hardness)

गे् कास् आयरन कटी कठोरता सामान्य इंजटीमनयररंग मशटीनरटी िागो ं कटी 

पहनने के मलए प्रमतरोधटी आवशकताओ ंको पूरा कर सकतटी है। कठोरता 

मजतनटी अमधक होगटी, पहनने का प्रमतरोध उतना हटी रेहतर होगा।

प्रत्ययास्तया मयाियंाक (Modulus of elasticity)

गे् कास् आयरन कटी प्रत्ा्थता मापांक एक मनमचित मान नहटी ं है, रसल् 

एक चर है। प्रमतरल-मवकृमत वरि में कोई सटीधटी रेखा नहटी ंहोतटी है, क्ोंकमक 

गे्फाइट कटी मौजूदगटी के कारण धूसर ढलवां लोहा थोडे़ से दराव में िटी 

प्ासस्क मवरूपण उत्न्न कर देता है। गे् कास् आयरन का प्रत्ा्थता 

मापांक इसकटी ताकत से संरंमधत है। गे्ड मजतना अमधक होता है, प्रत्ा्थता 

मापांक उतना हटी अमधक होता है।

इमै्क् िरीमड़िन (Impact toughness)

गे् कास् आयरन कम चटीमड़पन और प्ासस्मसटटी के साथ एक िंगुर सामग्टी 

है। इ्ैपट् लोड वहन करने वालटी सामग्टी के रूप में गे् कास् आयरन का 

उपयोग करने कटी अनुशंसा नहटी ंकटी जातटी है।

पिगोने कया गुण (Damping property)

गे् कास् आयरन में अच्टी डंमपंग गुण और डंमपंग गुण होतटी है, मजसका 

व्ापक रूप से मशटीन टूल काससं्ग और आंतररक दहन इंजन काससं्ग में 

नमटी आवशकताओ ंके साथ उपयोग मकया जाता है।

पघसयाव कया प्रपतिोि (Wear resistance)

गे् कास् आयरन में स्ाइमडंग स्थमत के तहत अच्ा मघसाव का प्रमतरोध है, 

व्ापक रूप से रेिक पैड, रेिक डरि म, मसलेंडर लाइनर, मपस्न ररंग, गाइड रेल 

और अन्य िागो ंके साथ मशटीन रेड में उपयोग मकया जाता है।

तयाि फटरीग प्रपतिोि (Heat fatigue resistance)

गे् कास् आयरन में अच्ा ताप फटटीग प्रमतरोध होता है, मजसका व्ापक 

रूप से ऑटोमोराइल मसलेंडर, मसलेंडर हेड, मपंड मोल और अन्य काससं्ग 

में उपयोग मकया जाता है।

सघनतया (Compactness)

गे्फाइट का असस्त्व मैमटरि क्स कटी मनरंतरता और कॉ्ैपट्नेस को नष्ट कर 

देता है, लेमकन यह अिटी िटी मवमिन्न मनयंत्रण कारको ं के माध्यम से एक 

मनमचित कॉ्ैपट्नेस रनाए रख सकता है, तामक हाइडरि ोमलक िागो,ं मसलेंडर, 

पंप रॉडटी, कंपे्रसर और अन्य दरावो ंमें और ररसाव प्रमतरोधटी िागो ंमें गे् 

कास् आयरन का व्ापक रूप से उपयोग मकया जा सके।

पवकृपत कया प्रपतिोि (Resistance to Deformation)

गे् कास् आयरन मवरूपण के मलए अत्मधक प्रमतरोधटी है और एक कठोर 

फे्म प्रदान करता है। हालांमक, अगर मनमा्धण संरंधटी कुि समस्ा है, तो गे् 

कास् आयरन से रना ढांचा िटी टूट सकता है।

कम गलनयंाक (Low Melting Point)

गे् कास् आयरन का गलनांक कम होता है - 1140 ºC से 1200 ºC

ऑक्रीकिण कया प्रपतिोि (Resistance to Oxidation)

गे् कास् आयरन जंग के मलए अत्मधक प्रमतरोधटी है, जो ऑक्सटीजन और 

आयरन कटी प्रमतमरिया से रनता है। जंग कटी समस्ा से रचने के मलए यह 

एक अचूक उपाय है

कयाक्सं्टग गुण (Casting properties)

• गे् कास् आयरन में अच्टी तरलता हो

• जमने के दौरान ग्ामफटाइजेशन के मवस्ार के कारण गे् कास् आयरन 

का संकोचन कम हो जाता है, मजसका उत्ादन में मसकुड़न और 

अवमशष्ट तनाव को कम करने के मलए पूरटी तरह से उपयोग मकया जा 

सकता है।

• गे् कास् आयरन का काससं्ग तनाव, थम्धल तनाव, पररवत्धन तनाव और 

यांमत्रक प्रमतरोध तनाव से रना है, उनमें से थम्धल तनाव मुख्य कारक है, 

और काससं्ग तनाव गे् आयरन काससं्ग के ठंडे दरार और मवरूपण का 

मुख्य कारण है। 

• काससं्ग के प्रते्क िाग कटी अलग-अलग दटीवार कटी मोटाई और 

संरचना अलगाव के कारण, काससं्ग के प्रते्क िाग कटी संरचना 

अलग-अलग होतटी है, मजसके पररणामस्रूप काससं्ग के प्रते्क िाग 

कटी ताकत और कठोरता में रहुत अंतर होता है। इस अंतर को सेक्शन 

सेंकमसमटमवटटी कहा जाता है। संरचना मजतनटी अमधक जमटल होगटी, दटीवार 

कटी मोटाई उतनटी हटी असमान होगटी, खंड संवेदनशटीलता मजतनटी अमधक 

होगटी। 

मशरीनरीकिण (Machinability)

गे् कास् आयरन कटी संरचना में फे्लक गे्फाइट धातु के मैमटरि क्स को काटता 

है, इसमलए इसमें अच्टी मशटीनेमरमलटटी होतटी है। हालांमक, ताकत और 

कठोरता में वृसधि के साथ, मशटीनटीकरण कम हो जाता है। जर संरचना में 

सटीमेंटाइट मदखाई देता है, तो मशटीनटीकरण तेजटी से मरगड़ता है।

सयूक्ष्मसंििनयात्मक पवशे्षण (Microstructural analysis)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• सयूक्ष्मसंििनयात्मक पवशे्षण के कयाय्ध कया उले्ख करीपजए

• पवपिन्न ियातुओ ंकरी सयूक्ष्म संििनया बतयाएं।

सयूक्ष्मसंििनया (Microstructure)

माइरिोस्रि क्चर एक सामग्टी कटी रहुत िोटटी पैमाने कटी संरचना है, मजसे 

सामग्टी कटी तैयार सतह कटी संरचना के रूप में पररिामित मकया गया है, 

जैसा मक 25 × आवध्धन से ऊपर एक ऑमटिकल माइरिोस्कोप द्ारा प्रकट 

होता है।
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सयूक्ष्मसंििनयात्मक पवशे्षण (Microstructural analysis)

उत्ादो ं और साममग्यो ं का मूल्ांकन करने के मलए माइरिोस्रि क्चरल 

मवशे्िण का व्ापक रूप से उपयोग मकया जाता है। एक धातु ममश्र धातु में 

माइरिोस्रि क्चर का मूल्ांकन करने के मलए एक माइरिोस्रि क्चरल मवशे्िण 

मकया जाता है।

मकए जाने वाले अवलोकन के आधार पर अवलोकन मवमिन्न आवध्धन 

(magnifications) पर मकया जाता है।

एक सामग्टी कटी सूक्ष्म संरचना आपूमत्ध कटी स्थमत और धातुकम्ध दोिो ंकटी 

संिामवत उपस्थमत का मूल्ांकन करने कटी अनुममत देतटी है।

सैंपल को यह देखना चामहए मक मोटाई के काय्ध के रूप में मवशेिताएँ कैसे 

मिन्न होतटी हैं।

इस मवशे्िण को करने के मलए िोटे आयामो ं (कुि mm2) का सैंपल 

होना पया्धप्त है, हालांमक यह आदश्ध होगा मक अमधकांश प्रमतमनमध के्षत्रो ंपर 

इनका प्रदश्धन मवशे्िण के तहत टुकडे़ के एक महसे् से एकत्र मकया जाए 

तामक दोनो ंकोर और सतह पर एक अवलोकन को शाममल मकया जा सके।

ियातुकम्ध मयाइक्ोकिोि (Metallurgical Microscope)
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फै्क्चि टेस्ट (Fracture test)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• फै्क्चि टेस्ट कया कयाय्ध बतयाएं।

फै्क्चि टेस्ट (Fracture test):

फै्क्चर चटीमड़पन परटीक्षण एक पूव्ध-मौजूदा दोि के मवकास या प्रसार का 

मवरोध करने के मलए एक सामग्टी कटी क्षमता को मापता है। दोि या दोि 

परटीक्षण सामग्टी में थकान दरार, शून्य या मकसटी अन्य असंगमत के रूप में 

हो सकता है। फै्क्चर चटीमड़पन परटीक्षण पहले से मौजूद दरार के साथ एक 

परटीक्षण सैंपल कटी मशटीमनंग द्ारा मकया जाता है और मफर चरिटीय रूप  से 

दरार के प्रते्क पक्ष पर एक लोड लागू मकया जाता है तामक यह उन रलो ं

का अनुिव करे जो इसे रढ़ने का कारण रनते हैं। सैंपल कटी दरार रढ़ने 

तक चरिटीय िार लागू होता है। फै्क्चर के चरिो ंकटी संख्या ररकॉड्ध कटी जातटी 

है और सामग्टी कटी फै्क्चर वृसधि मवशेिताओ ंको मनधा्धररत करने के मलए 

उपयोग कटी जातटी है।

फै्क्चि िरीमड़िन ििरीक्षण कया उदे्श्य (Purpose of fracture 
toughness testing)

फै्क्चर चटीमड़पन वह तनाव है जो पहले से मौजूद दरार या दोि को रढ़ने 

या फैलाने का कारण रनता है। यह मनमा्धण उद्ोग में एक महत्वपूण्ध िौमतक 

गुण है, क्ोंकमक दोिो ंकटी उपस्थमत पूरटी तरह से टालने योग्य नहटी ंहै

तनाव तटीव्रता कारक, जो दोि के आकार, ज्ामममत और लोमडंग का एक 

काय्ध है, का उपयोग सामग्टी के फै्क्चर कटी कठोरता को मनधा्धररत करने 

के मलए मकया जाता है। एक सामग्टी का तनाव तटीव्रता कारक (stress 
intensity factor) और फै्क्चर चटीमड़पन (fracture toughness) 
एक दूसरे से उसटी तरह संरंमधत होतटी है जैसे stress और tensile stress 
एक दूसरे से संरंमधत होते हैं।

फै्क्चि िरीमड़िन ििरीक्षण के प्रकयाि (Types of fracture 
toughness tests)

अमधकांश फै्क्चर चटीमड़पन परटीक्षणो ंके मलए दरार प्रसार के मलए फै्क्चर 

के तटीन अलग-अलग तरटीके हैं। मोड 1 के मलए आवशक है मक लागू िार 

रैिक पे्न कटी सामान्य मदशा में हो। मोड 2 में रैिक पे्न कटी लंराई के 

साथ लोड लगाया जाता है। अंत में, मोड 3 के मलए रैिक पे्न कटी चौड़ाई 

में लोड लगाया जाता है। आम तौर पर परटीक्षण नमूने के मलए दो अलग-

अलग मवन्यास होते हैं: मसंगल एज नॉच रेंड (थ्टी पॉइंट रेंकमडंग) और कॉ्ैपट् 

टेंशन। एक तटीन मरंदु झुकने वाले नमूने में उस मरंदु से मवपरटीत मदशा में 

ममडसेक्शन पर स्थत प्रारंमिक दरार होतटी है जहां दरार के समान प्रते्क 

िोर पर स्थत रल के मवपरटीत मरंदुओ ंके साथ ममडसेक्शन लोड लगाया 

जाता है। एक कॉ्ैपट् तनाव नमूना उनु्मख है इसमलए दरार के प्रते्क पक्ष 

पर इस तरह से िार लगाया जाता है जो दरार कटी चौड़ाई को रढ़ाता है।

फै्क्चि िरीमड़िन ििरीक्षणो ंके सया् ििरीक्षण करी गई सयामग्री के प्रकयाि 

(Types of materials tested with fracture toughness 
tests)

लगिग सिटी मनमम्धत साममग्यो ंमें कुि पररमाण में दोि, कममयां या दरारें  

होगंटी और इन मवसंगमतयो ंके कारण फै्क्चर का अनुिव हो सकता है और 

जर या यमद ऐसा होता है तो उस सामग्टी कटी फै्क्चर कठोरता प्रदमश्धत 

कटी जाएगटी। फै्क्चर चटीमड़पन के मलए मजन साममग्यो ंका सरसे अमधक 

परटीक्षण मकया जाता है, वे फटटीग परटीक्षणो ंमें परटीक्षण कटी गई सामग्टी के 

समान होतटी हैं, लेमकन थोड़ा अलग झुकाव होता है। इन साममग्यो ंमें धातु, 

प्ासस्क, चटीनटी ममट्टी कटी चटीज़ें और कंपोमजट के साथ-साथ कई अन्य 

कठोर सरस्रि ेट्डस शाममल हैं मजनमें दोि हो सकते हैं।

तन्तया ििरीक्षण (Tensile test)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• तन्तया ििरीक्षण मशरीन कया कयाय्ध बतयाइए।

तन्तया ििरीक्षण (Tensile testing)

तन्यता परटीक्षण तनाव परटीक्षण का एक रूप है और एक मवनाशकारटी 

इंजटीमनयररंग और सामग्टी मवज्ान परटीक्षण है मजससे नमूना पर मनयंमत्रत 

तनाव तर तक लागू होता है जर तक मक यह पूरटी तरह से मवफल न हो 

जाए।

यह सरसे सामान्य यांमत्रक परटीक्षण तकनटीको ंमें से एक है। इसका उपयोग 

यह पता लगाने के मलए मकया जाता है मक कोई सामग्टी मकतनटी मजरूत 

है और यह िटी मक टूटने से पहले उसे मकतना रढ़ाया जा सकता है। इस 

परटीक्षण मवमध का उपयोग उपज शसति, परम तन्य शसति, तन्यता, तनाव 

सख्त मवशेिताओ,ं यंग मॉडू्लस और पॉसो ंके अनुपात को मनधा्धररत करने 

के मलए मकया जाता है।
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ििरीक्षण गुण (Test Properties)

िियािव सयामर््ध (Yield Strength)

उपज शसति वह मरंदु है मजस पर तनाव के तहत प्ासस्क मवरूपण होता 

है। यह एक्सटेन्सोमटीटर के रूप में ज्ात उपकरणो ंके उपयोग के माध्यम 

से मापटी गई गेज लंराई पर परटीक्षण के दौरान मनधा्धररत मकया जाता है। 

उपकरण या तो मैकेमनकल सक्प ऑन या वटीमडयो हो सकते हैं जहां गैर-

संपक्ध  एक सटीमा है, उदाहरण- ऊंचा तापमान परटीक्षण

ििम तन् शक्ति (Ultimate Tensile Strength (UTS))

UTS अमधकतम तनाव है जो एक नमूना परटीक्षण के दौरान उजागर होता 

है। यह िंगुर, तन्य या दोनो ं के गुणो ं के आधार पर टूटने पर नमूने कटी 

सामथ्य्ध से मिन्न हो सकता है। ये िौमतक गुण पया्धवरण के आधार पर रदल 

सकते हैं, उदाहरण के मलए अत्मधक गम्ध या ठंडे पररस्थमतयो ंमें

तन्तया (Ductility)

तन्यता एक तनन परटीक्षण कटी लम्ाई से संरंमधत है। रढ़ाव के प्रमतशत कटी 

गणना मूल गेज लंराई से मविामजत अमधकतम गेज लंराई से कटी जातटी है। 

यह आमतौर पर वमण्धत है

पवकृत कठोिण (Strain Hardening)

प्ासस्क मवरूपण से यह मकतना सख्त हो जाता है।

प्रत्ययास्तया मयाियंाक (Modulus of Elasticity)

प्रत्ा्थता मापांक को यंग के मापांक के रूप में िटी जाना जाता है, एक 

नमूने कटी कठोरता को मापता है मजससे िार हटा मदए जाने के राद सामग्टी 

अपनटी मूल स्थमत में वापस आ जाएगटी। एक रार जर सामग्टी को उस मरंदु 

तक खटीचं मलया जाता है जहां वह अर अपनटी मूल लंराई पर वापस नहटी ं

आतटी है और ्थायटी मवरूपण मदखाया जाता है, हुक का कानून अर लागू 

नहटी ंहोता है। इसे प्रत्ा्थ या आनुपामतक सटीमा (परािव सामथ्य्ध िटी) के 

रूप में जाना जाता है।

तन्तया ििरीक्षण मशरीन (Tensile testing machine)

कठोितया ििरीक्षण (Hardness test)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• कठोितया ििरीक्षण कया कयाय्ध बतयाइये

• पवपिन्न प्रकयाि के कठोितया ििरीक्षणो ंकया उले्ख करीपजए।

कठोितया / दृढ़तया ििरीक्षण (Hardness test)

कठोरता परटीक्षण िौमतक गुणो ं के मलए एक यांमत्रक परटीक्षण है मजसका 

उपयोग इंजटीमनयररंग मडजाइन, संरचनाओ ंके मवशे्िण और साममग्यो ंके 

मवकास में मकया जाता है। कठोरता परटीक्षण का मुख्य उदे्श मकसटी मदए 

गए अनुप्रयोग के मलए मकसटी सामग्टी कटी उपयुतिता का मनधा्धरण करना 

है, या मवशेि उपचार मजसके मलए सामग्टी का मविय है। मजस आसानटी से 

कठोरता परटीक्षण मकया जा सकता है, उसने इसे धातुओ ंऔर ममश्र धातुओ ं

के मनरटीक्षण का सरसे आम तरटीका रना मदया है।

कठोितया / दृढ़तया (Hardness)

इंडेंकटेशन, मघसाव, घि्धण, खरोचं जैसे ्थायटी मवरूपण के मलए सामग्टी के 

प्रमतरोध के रूप में पररिामित मकया गया। मुख्य रूप से, कठोरता परटीक्षण 

का महत्व सामग्टी कटी कठोरता और अन्य गुणो ंके रटीच संरंध से संरंमधत 

है।  उदाहरण के मलए, कठोरता परटीक्षण और तन्यता परटीक्षण दोनो ंधातु के 

प्ासस्क प्रवाह के प्रमतरोध को मापते हैं, और इन परटीक्षणो ंके पररणाम एक 

दूसरे के समानांतर हो सकते हैं। कठोरता परटीक्षण को प्राथममकता दटी जातटी 

है क्ोंकमक यह सरल, आसान और अपेक्षाकृत गैर-मवनाशकारटी है। वत्धमान 

में कई कठोरता परटीक्षण उपयोग में हैं। इन सिटी मवमिन्न कठोरता परटीक्षणो ं

कटी आवशकता नरम ररर से लेकर कठोर मसरेममक तक कठोरता कटी 

महान शे्रणटी को वगमीकृत करने कटी आवशकता के कारण है।

कठोितया ििरीक्षण के प्रकयाि (Types of Hardness testes)

1 मरिनेल कठोरता परटीक्षण (Brinell hardness test)

2 रॉकवेल कठोरता परटीक्षण (Rockwell hardness test)

3 मवकस्ध कठोरता परटीक्षण (Vickers hardness test)

4 नूप कठोरता परटीक्षण (Knoop hardness test)
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परिनेल कठोितया ििरीक्षण (Brinell hardness test)

मरिनेल कठोरता परटीक्षण का उपयोग मोटे या अमानवटीय गे्न संरचना वालटी 

साममग्यो ंमें रडे़ नमूनो ंकटी कठोरता परटीक्षण के मलए मकया जाता है। मरिनेल 

कठोरता परटीक्षण (HBW) इंडेंकटेशन टंगस्न कारा्धइड रॉल का उपयोग 

करके अपेक्षाकृत रड़टी िाप िोड़ता है। इंडेंट का आकार वैकसपिक रूप 

से पढ़ा जाता है।

• आम तौर पर रडे़ नमूना ज्ामममत के मलए उपयोग मकया जाता है

• एक ‘त्वररत परटीक्षण’ मुख्य रूप से धातु सामग्टी के मलए प्रयोग मकया 

जाता है

• उन्नत परटीक्षणो ंके मलए इसे्माल मकया जा सकता है, जैसे मक जॉममनटी 

(एंड क्ें च) टेस् (HRC)

पवकस्ध कठोितया ििरीक्षण (Vickers hardness test)

मवकस्ध धातु सामग्टी समहत सिटी ठोस पदाथयों के मलए एक कठोरता परटीक्षण 

है। मवकस्ध हाड्धनेस (HV) कटी गणना एक मदए गए लोड के साथ डायमंड 

मपराममड इंडेंटर को पेश करके िोड़टी गई नमूना सामग्टी में एक इंडेंट कटी 

मवकण्ध लंराई को मापकर कटी जातटी है। टेरल या सूत्र का उपयोग करके 

कठोरता को मनधा्धररत करने के मलए इंडेंट के मवकणयों को वैकसपिक रूप 

से मापा जाता है।

• धातु सामग्टी समहत सिटी ठोस साममग्यो ंकटी कठोरता परटीक्षण के मलए 

उपयोग मकया जाता है

• अनुप्रयोगो ंकटी एक मवसृ्त शंृ्रखला के मलए उपयुति

• वेल के कठोरता परटीक्षण का एक उप-समूह शाममल है

• मोटे या असमान गे्न संरचना वालटी साममग्यो ंके मलए उपयोग मकया 

जाता है

• रडे़ नमूनो ंके मलए उपयोग मकया जाता है

• फोमजिंग और काससं्ग के मलए उपयुति जहां संरचनात्मक तत्व रडे़ हैं

िॉकवेल कठोितया ििरीक्षण (Rockwell hardness test)

रॉकवेल एक तेज़ कठोरता परटीक्षण मवमध है मजसे उत्ादन मनयंत्रण के 

मलए मवकमसत मकया गया है, प्रत्क्ष रटीडआउट के साथ, मुख्य रूप से धातु 

सामग्टी के मलए उपयोग मकया जाता है। रॉकवेल कठोरता (HR) कटी गणना 

इंडेंट कटी गहराई को मापने के द्ारा कटी जातटी है, जर एक इंडेंटर को मदए 

गए लोड पर नमूना सामग्टी में फोस्ध मकया जाता है।

नयूि कठोितया ििरीक्षण (Knoop hardness test)

नूप (HK) माइरिो हाड्धनेस टेससं्ग रेंज में मवकस्ध टेस् का एक मवकपि 

है। यह मुख्य रूप से िंगुर सामग्टी में दरार को दूर करने के साथ-साथ 

पतलटी परतो ंकटी कठोरता परटीक्षण को सुमवधाजनक रनाने के मलए उपयोग 

मकया जाता है। इंडेंटर एक असमममत मपराममडनुमा हटीरा है, और इंडेंट को 

वैकसपिक रूप से लंरे मवकण्ध को मापकर मापा जाता है।

• मसरेममक जैसे कठोर और िंगुर पदाथयों के मलए उपयोग मकया जाता है

• कोमटंग जैसे िोटे लंरे के्षत्रो ंके मलए उपयुति
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.13.91-93 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - बडे फरीडि हेड के सयाथ मोटरी कयास्ंटग

कॉिि बेस पमश्र (Copper base alloys)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• कॉिि बेस एलॉय के पनमयामाण करी प्रपरियया के गुणो ंऔि उियोगो ंको बतयाएं।

तयंाबे करी पमश्र ियातु (Copper alloys)

आधार धातु तांबे के गुणो ंको ममश्रधातु द्ारा सुधारा जाता है जो दो या दो से 

अमधक धातुओ ंका अमियोग (allegation) है जो द्रवीिूत अवस्ा में हैं। 

ममश्रधातु का पररणाम शक्ति और कठोरता में वृक्धि के सा्-सा् काटने 

और ढलाई के गुणो ंऔर मपघलने की क्षमता में होता है। ममश्र धातुओ ंकी 

प्रकृमत और जोडे गए कोटा के आधार पर, तांबे की ममश्र धातुओ ंका रंग 

तांबे से मिन्न होता है। 

िरीतल (Brass)

पीतल एक कॉपर-मजंक है मजसमें कम से कम 50% कॉपर होता है 

(Fig 1)

कॉपर-मजंक ममश्र धातुओ ंमें 67% से अमधक Cu (तांबा) होते हैं मजन्ें 

किी-किी टॉमबैक कहा जाता है। उच्च तनाव के मलए मवशेष पीतल 

का उपयोग मकया जाता है। कॉपर और मजंक के अलावा इसमें मैंगनीज, 

एलु्मममनयम, आयरन, मनकेल, मसक्ज़ियम और मटन के महसे् िी होते हैं। 

कास्ट ब्ास और रोल्ड ब्ास (काक्सं्टग एलॉय और फोमजिंग एलॉय) हैं।

िरीतल के गुण (Properties of brass)

• लचीलापन (Ductility)

• मघसाव प्रमतरोध (Wear resistance)

• ऊष्ीय चालकता (Thermal conductivity)

• जंग प्रमतरोध (Corrosion resistance)

• अच्ी मशीनीकरण (Good machinability)

िरीतल कया प्रयोग (Use of brass)

• मबजली के सॉकेट और क्विच

• इलेक्ट्रि कल और नलसाजी अनुप्रयोग

• संगीत के उपकरण

• घरेलू सामान मूमततियां आमद...

कयंासया (Bronze)

कांसे कम से कम 60% तांबे और एक या अमधक ममश्र धातु धातुओ ं से 

बने ममश्र धातु होते हैं।  ममश्रधातु प्रमरिया में जब मटन, एलु्मममनयम, लेड, 

मसमलकॉन, मैंगनीज, मनकल या बेररमलयम को तांबे में ममलाया जाता है, तो 

पररणामी उत्ाद मटन कांस्य, एलू्मीमनयम कांस्य, सीसा कांस्य, मसमलकॉन 

कांस्य, मैंगनीज कांस्य, मनकल कांस्य और बेररमलयम कांस्य होता है 

(Fig 2) वे नरम से सख्त होते हैं, मबना मकसी कमठनाई के ढले और काटे 

जा सकते हैं और जंग के मलए उच्च प्रमतरोध के सा्-सा् अचे् चलने वाले 

गुण िी होते हैं

कांसे को दो-या कई सामग्ी ममश्र धातुओ ंके रूप में वगगीकृत मकया जा 

सकता है और उन्ें कास्ट या रोल मकया जा सकता है।

मनमातिण मवमध के अनुसार, कास्ट ब्ॉनज को काक्सं्टग एलॉय कहा जाता है 

जबमक रोल्ड ब्ॉनज को फोमजिंग एलॉय कहा जाता है।

कयंास्य के गुण (Properties of bronze)

• लाल-िूरा रंग (Reddish -brown colour)

• कठोरता और िंगुरता (Hardness and brittleness)

• जंग प्रमतरोध (Corrosion resistance)

• उच्च मवदयु त चालकता (High electrical conductivity)

• कम घषतिण गुण (Low-friction properties)

उियोग (Uses)

• समुद्री और मछली पकडना (Marine and fishing)

• मूमततियां (Sculptures)

• संगीत वाद्ययंत्र (Musical instruments)

• मवदयु त कनेट्सति और क्पं्ग्स (Electrical connecters and 
springs)
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• बुमशंग्स और मबयररंग्स (Bushings and bearings)

गन ियातु (Gun metal)

गन मेटल, मजसे लाल पीतल के रूप में िी जाना जाता है, यह तांबा, मटन 

और जस्ा का ममश्र धातु है। अनुपात मिन्न होते हैं लेमकन 88% तांबा, 

8-10% मटन और 2-4% जस्ा एक अनुमान है। मूल रूप से मुख्य रूप 

से बंदूकें  बनाने के मलए उपयोग मकया जाता ्ा, इसे काफी हद तक स्टील 

से बदल मदया गया है। 

गन मेटल कया उत्यादन (Production of Gun metal)

गन धातु कम से कम 80% तांबे, 8-10% मटन और 2-4% जस्ा से बनी 

ममश्र धातुएँ हैं। कचे्च माल को पहले ममलाया जाता है और मफर मपघलाया 

जाता है, तामक प्रते्क उत्ादन के मलए मवमशष्ट यांमत्रक और रासायमनक 

मवशेषताओ ंवाला ममश्र धातु प्राप्त मकया जा सके।

गुण (Properties)

1 यह अत्मधक मजबूत है, मवस्ोट, कठोर और चीमड का मवरोध कर 

सकता है

2 यह बेहतर काक्सं्टग देता है,

3 अमधक, जंग रोधी

उियोग (Uses)

इसका उपयोग हाइडरि ोमलक मफमटंग, उच्च दबाव िाप संयंत्र, समुद्री पंप, 

पानी, मफमटंग इत्ामद के मलए मकया जाता है।

एल्यूपमपनयम पमश्र ियातु (Aluminium alloys)  

उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• एलु्मरीपनयम पमश्रियातुओ ंकरी पनमयामाण प्रपरियया, अनुप्रयोगो ंकया उले्ख किें ।

एल्यूमरीपनयम पमश्र ियातु (Aluminium alloys)

यमद अन्य धातु जैसे तांबे, मैंगनीज, मसमलकॉन, मैंगनीज को एलू्मीमनयम में 

जोडा जाता है (Fig 1) एलू्मीमनयम ममश्र धातु का पररणाम होगा। उनमें 

उच्च शक्ति और कठोरता होती है, जबमक मबजली की कायतिशीलता और 

चालकता कम हो जाती है। एलू्मीमनयम ममश्र धातु सबसे बहुमुखी प्रमतिा 

के हैं। कुछ एलू्मीमनयम ममश्र धातु, उदाहरण के मलए कू्मप्रफेरस ममश्र 

धातु, टेम्पडति-कठोर हो सकते हैं। इस प्रसंस्करण के सा्, ममश्र धातु अचे् 

स्टील की ताकत प्राप्त करती है।  एलू्मीमनयम-फोमजिंग ममश्र धातुएं हैं जो 

फोमजिंग द्ारा अधति-उत्ादो ंके मलए काम की जाती हैं, और अधति-उत्ादो ंके 

मलए एलू्मीमनयम-काक्सं्टग ममश्र धातुएं काक्सं्टग द्ारा अपना आकार प्राप्त 

करती हैं।

एलू्मीमनयम काक्सं्टग ममश्र धातुओ ंको रेत काक्सं्टग, ठंडा काक्सं्टग और 

दबाए गए काक्सं्टग में काम मकया जाता है।  गे् कास्ट आयरन के सांचो ंमें 

तरलीकृत धातु डालकर ठंडा काक्सं्टग तैयार मकया जाता है। सैंड काक्सं्टग 
Forgings alloys - The abbreviation AlMg3 means: 
Al = aluminum alloy : Mg3 = average magnesium 
content = 3%

की तुलना में उनके पास बेहतर आयामी सटीकता और ताकत है। स्टील के 

सटीक आकार के सांचो ंमें उच्च दबाव में तरलीकृत धातु को दबाकर पे्रस 

की गई काक्सं्टग बनाई जाती है।

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.13.91-93
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संकेतयाक्षि
(पिशेषतया िंग) पिशेषतया गुण

तन्तया 
सयामर्मा kg/
mm2

पितरित होने िि आकयाि औि 
शततें अनुप्रयोग

AlCuMg (गहरा लाल) 
व्ावसामयक रूप से 
डू्रालुममन और बांडुर के 
रूप में उपलब्ध है

उच्च सामर्ति ममश्र धातु; वििाव कठोर, 

पररवेश के तापमान पर ऐज-हाडति, 

बहुत उच्च सामर्ति; जब मवशेष रूप 

से समुद्र के पानी के क्खलाफ जंग के 

मलए उच्चतम प्रमतरोध चढाया जाता है; 

एनोडाइज़ मकया जा सकता है,

18 से 45

पे्टें, बैंड, पे्ट और बैंड प्रोफाइल, 

मढवाया

और नॉन-पे्टेड टू्ब, सॉमलड 

बार, वायर, प्रोमफलेटेड बार, पे्रसड 

पाटयुतिस और फोर्ति पीस। इन सेमी-

प्रोडट्युस की मडलीवरी क्स्मत 

सॉफ्ट, ऐज-हाडति या हाडति पे्रसड हो 

सकती है।

संक्षारण प्रमतरोध की 

उच्च आवश्यकताओ ं के 

सा् उच्च तनाव वाले 

संरचनात्मक सदस्यो ं

के मलए उच्च शे्रणी की 

संरचनात्मक सामग्ी

AlCuMgPb (काला)

अच्ी मशीमनंग गुण; ऐज-हामडतिनेब्ल; 

एनोडाइज़ मकया जा सकता है; उच्च 

सामर्ति ममश्र धातु। 

मवमशष्ट गुरुत्व 2.8 kg/m3

33 से 38
क्स्टरि प्स, टू्ब, बार दबाए गए महसे्, 

जाली टुकडे

क्स्टरि प्स, टू्ब, बार दबाए 

गए महसे्, जाली टुकडे

AlMgSi (सफेद) 
व्ावसामयक रूप से पैंटल, 

एंटीकोरोडल के रूप में 

उपलब्ध है

ऐज-हामडतिनेब्ल, सीममत ऐज- उपकरण 

के तापमान पर सख्त होना गमति ऐज- 

हामडतिनेब्ल, मध्यम सामर्ति, अच्ी तरह 

से काम करने योग्य पॉमलश करने योग्य, 

संक्षारण के मलए अच्ा प्रमतरोध, वेल्ड 

करने योग्य 

मवमशष्ट गुरुत्व 2.7 kg/m3

11 से 32

पे्टें, बैंड, पे्ट और बैंड प्रोफाइल, 

टू्ब, ठोस बार, दबाए गए महसे् 

और जाली टुकडे

संरचनात्मक सदस्य, 

मध्यम रूप से रसायनो ंके 

प्रमत अचे् प्रमतरोध पर जोर 

देते हैं

AlMg3 Si (हरा-सफेद) 
पैंटल, एंटीकोराडल के रूप 

में व्ावसामयक रूप से 

उपलब्ध है

बहुत अच्ी वेले्डमबमलटी, रसायनो ं के 

मलए बहुत अच्ा प्रमतरोध, 

मवमशष्ट गुरुत्व 2.7 kg/m3

पे्टें, बैंड, ठोस बार, तार, 

प्रोमफलेटेड बार, दबाए गए महसे् 

जाली टुकडे।

संरचनात्मक सदस्य, 

मध्यम रूप से तनावग्स्, 

वायुमंडलीय जंग के मलए 

उच्च प्रमतरोध; टैंक मनमातिण
AlMg3Si  (हरा-पीला) 
व्ावसामयक रूप से 

हाइडरि ोनमलयम के रूप में 

उपलब्ध है

AlMg5 के समान गुण

और AlMg7

मवमशष्ट गुरुत्व 2.65 kg/m3

17 से 26

पे्ट, बैंड, टू्ब, सॉमलड बार, 

वायर, प्रोमफलेटेड बार, पे्रसड 

पाटयुतिस और फोर्ति पीस पे्ट, 

टू्ब, सॉमलड बार, पे्रसड पाटयुतिस 

और फोर्ति पीस

अमधमानतः सजावटी 

एनोडाइमजंग के मलए और 

AlMg5 और AlMg7 के 

समान
AlMg5 (हरा-काला) 
व्ावसामयक रूप से 

हाइडरि ोनमलयम के रूप में 

उपलब्ध है

शुधि एलू्मीमनयम और अन्य अनपे्टेड 

ममश्र धातुओ ंकी तुलना में समुद्र के पानी 

और कम क्षारीय समाधानो ंके मलए उच्च 

प्रमतरोध; बहुत अच्ा पॉमलश करने 

योग्य, anodizable, वेल्ड करने योग्य।

मवमशष्ट गुरुत्व 2.6 kg/m3

22 से 25

मामूली और अत्मधक 

तनाव वाले संरचनात्मक 

सदस्य; जंग और समुद्र के 

पानी के मलए उच्च प्रमतरोध; 

मुख्य रूप से रासायमनक 

और खाद्य उद्योगो ं में 

नौसैमनक मनमातिण के मलए 

उपयोग मकया जाता है

AlMg7 (हरा-लाल) 
व्ावसामयक रूप से 

हाइडरि ोनमलयम के रूप में 

उपलब्ध है

30 से 35

AlMgMn (हरा) अच्ा वेले्डमबमलटी, समुद्र के पानी के 

मलए प्रमतरोधी। मवमशष्ट गुरुत्व

2.7 पूवातिह्न 2.75 kg/m3

18 से 26
पे्टें, टू्ब, ठोस बार, दबाए गए 

महसे् और जाली टुकडे

वाहन फेमसंग, जहाज 

मनमातिण, रसायन और खाद्य 

उद्योगAlMn (बैंगनी) 9 से 15

 II एल्ययूमरीनपयम कयास्टपंग मपशि् (Aluminium casting alloys)

सैंड औि पिल्ड कयास्ंटग (Sand and chilled castings)

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.13.91-93
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संकेतयाक्षि 
(पिशेषतया िंग)

तन्तया सयामर्मा
 kg/mm3

पिपशष्ट गुरुत्व 
kg/m3 अपिलयाक्षपणक गुण अनुप्रयोग

G Al S (नीला-सफेद) 17-26 2.65
रसायनो ं के मलए अच्ा प्रमतरोध, 

उतृ्ष्ट काक्सं्टग गुण, अच्ी 

वेले्डमबमलटी

रासायमनक रूप से तनावग्स् काक्सं्टग, 

खाद्य उद्योग के मलए िी; जमटल पतली 

दीवार वाली काक्सं्टग तरल-तंग और 

झटके और कंपन का मवरोध करने के 

मलए।

G AlSi (Cu) (नीला) 15-26 2.65
बहुत अच्ी काक्सं्टग गुण, वेल्ड करने 

योग्य

सिी प्रकार की जमटल और पतली 

दीवार वाली अत्मधक तनाव वाली 

तरल-तंग काक्सं्टग।

G AlSi Mg
 (नीला-पीला-सफेद)

18-32 2.65
रसायनो ं के मलए अच्ा प्रमतरोध, 

उतृ्ष्ट काक्सं्टग गुण, अच्ी 

वेले्डमबमलटी, ऐज-हामडतिनेब्ल

सिी प्रकार की जमटल और पतली 

दीवार वाली अत्मधक तनाव वाली 

तरल-तंग काक्सं्टग।

पहनने के अधीन काक्सं्टग के मामले में: 

Si 11 से 11 से 13%

G Al Si Mg (Cu) 
(नीला-पीला)

18-32 2.7
उतृ्ष्ट काक्सं्टग गुण, अच्ी 

वेले्डमबमलटी, ऐज-हामडतिनेब्ल जमटल और पतली दीवार वाली सिी 

प्रकार की अत्मधक तनाव वाली 

काक्सं्टगG Al Si5 Cu 1 
(नीला-लाल)

16-30 2.8
बहुत अच्ी काक्सं्टग संपमति, अच्ी 

वेले्डमबमलटी, ऐज-हामडतिनेब्ल

G Al Si9 (Cu) 
(नीला-लाल-नीला)

15-22 2.7
बहुत अच्ी काक्सं्टग गुण, वेल्ड करने 

योग्य

जमटल पतली दीवार वाली अत्मधक 

तंग काक्सं्टग

G Al Mg Mn 
(सफेद-पीला-सफेद)

14-33 2.7

समुद्री जल के मलए बहुत अच्ा 

रासायमनक प्रमतरोध; शुधि 

एलू्मीमनयम की तुलना में उच्च 

क्स्रता; Si-content के मलए अच्ा 

पॉमलश करने योग्य एनोडाइमजंग 

और ऐज हामडतिनेब्ल acc

काक्सं्टग के मलए जो मध्यम और उच्च 

तनाव के अधीन हैं: जहाज मनमातिण और 

समुद्री इंजीमनयररंग, अमनि सुरक्षा, िवन, 

रसायन और खाद्य उद्योग
G Al Mg3

(पीला-सफेद)
14-33 2.7

G Al Mg3 (Cu) (पीला) 14-20 2.7
रसायनो ं के मलए अच्ा प्रमतरोध, 

अच्ी तरह से पॉमलश करने योग्य 

और एनोमडजब्ल

मध्यम तनाव वाली काक्सं्टग के मलए: 

िवन, मफमटंग, उपकरण

G Al Mg5 
  (पीला-सफेद-पीला)

16-25 2.6

समुद्री जल के मलए बहुत अच्ा 

रासायमनक प्रमतरोध; पॉमलमशंग, 

एनोडाइमजंग और उम्र सख्त करने 

के मलए अचे् गुण

आमकति टेक्चर और इंटररो सजावट, 

िोजन और रासायमनक उद्योगो ंके मलए 

जंग के मलए अमतसंवेदनशील जमटल 

काक्सं्टग

G Al Si5
  (पीला-हरा-पीला)

15-30 2.7
अच्ा काक्सं्टग गुण, उम्र कठोर, 

अच्ी तरह से पॉमलश करने योग्य, 

रसायनो ंके मलए अच्ा प्रमतरोध

हाडतिवेयर और मफमटंग के सा्-सा् 

रासायमनक और खाद्य उद्योगो ं की 

ढलाई के मलए

G Al Si6 Cu3 (लाल) 16-22 2.75 अच्ा काक्सं्टग गुण वेल्ड करने योग्य
सिी प्रकार, मध्यम और उच्च तनावो ं

की पतली दीवार वाली ढलाई के मलए

G Al Cu Si (लाल-लाल) 16-22 2.8
अच्ा काक्सं्टग गुण, झटके के मलए 

गैर-प्रमतरोधी, अच्ी व्ावहाररकता

सिी प्रकार की सामान्य रूप से 

तनावग्स् काक्सं्टग के मलए
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एल्यूमरीपनयम पमश्र ियातुओ ंके उियोग नरीिे पदए गए हैं (The uses 
of aluminum alloys are given below)

1 टरि ांसपे्रशन उद्योग में, इन ममश्र धातुओ ंका उपयोग संरचनात्मक फे्म 

वकति , इंजन के पुजजों, सजावटी हाडतिवेयर, दरवाजे, क्खडकी के फे्म, टैंक, 

फमनतिमशंग और मफमटंग के मलए मकया जाता है।

2 ओवर हेड केबल और हीट एक्सचेंजर घटको ंके मलए।

3 खाद्य प्रसंस्करण उद्योग में पैन, प्रशीतन और िंडारण कंटेनर और 

बेकरी उपकरण के रूप में।

4 प्रकाश जुडनार, मग्ल, झंझरी, छत और बन्धन बनाने के मलए।

5 रासायमनक उद्योगो ंमें जुडनार, मग्ल, झंझरी, छत आमद।

कुिोलया िट्री (Cupola furnace)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• कुिोलया िट्री के बयािे में बतयाएं

• कुिोलया िट्री के िुर्जे औि उसके कयाययों करी व्याख्या किें

• कुिोलया िट्री के के्षतो ंकरी सयूिरी बनयाएं।

कुिोलया िट्री (Cupola furnace)

टू्यर के माध्यम से दबाव के तहत हवा को फोसति करके ईंधन के सीधे 

संपकति  में मपघलने के मलए बेलनाकार िट्ी आमतौर पर रेफे्ट्सति के सा् 

पंक्तिबधि होती है।

कपोला के महसे् कपोला के महसे् Fig 1 में मदखाए गए हैं

1 फाउंडेशन (Foundation)

2 प्रॉमपंग रॉड (Propping rod)

3 कुपोला लेग्स (Cupola legs)

4 नीचे की पे्ट (Bottom plate)

5 मनचला दरवाजा (Bottom door)

6 धातु टोटंी (Metal spout)

7 बै्स्ट होल (Breast hole)

8 लावा टोटंी (Slag spout)

9 टू्यरेस (Tuyeres)

10 मवंड बॉक्स (Wind box) 

11 ब्लास्ट पाइप (Blast pipe) 

12 खोल (Shell)

13 चामजिंग पे्टफॉमति (Charging platform)

14 चामजिंग दरवाजा (Charging door)

15 स्ाकति  एररयास्टर (Spark areaster)

पनमयामाण (Construction)

नरीिं औि िैि (Foundation & legs)

फाउंडेशन स्टील कॉलम कंरिीट को बोल्ट और नट से जोडते हैं, यह 

कपोला का प्रमतरोध करता है।

नरीिे करी पे्ट (Bottom plate)

एक पे्ट मजस पर कपोला का खोल (Shell) खडा होता है।

प्रॉपिंग िॉड (Propping rod)

कपोला के मनचले दरवाजो ंको सहारा देने के मलए इसे्माल की जाने वाली 

लोहे की छड या पाइप।

नरीिे कया दिियार्या (Bottom door)

नीचे का दरवाजा मटका हुआ है और जब खोला जाता है तो वितंत्र रूप से 

झलू सकता है, इसे हले् स्टील से बने ऊर्ातिधर प्रोप द्ारा बंद रखा जाता है।

ियातु टोटंरी (Metal spout)

एक ओपमनंग िट्ी में मपघला हुआ धातु रास्ा मनकालने के मलए जो 

ररफै्ट्री सामग्ी के सा् पंक्तिबधि है।

बै््ट होल (Breast hole)

यह कपास के कचरे और जलाऊ लकडी को रोशन करने का तरीका है।

लयािया टोटंरी (Slag spout)

कुपोला िट्ी में एक ओपमनंग मपघला हुआ धातुमल सै्ग टैंक के मलए रास्ा 

देता है।

ट्यूयिेस (Tuyeres)

टू्यरेस मजसका उपयोग एक कपोला खोल और आग रोक अस्र में 

खोलने के मलए मकया जाता है मजसके माध्यम से हवा को दहन के मलए 

फोसति मकया जाता है

ििन िेटरी (Wind box)

यह मवस्ोट की मात्रा और दबाव को बराबर करता है और इसे टू्यसति 

तक पहंुचाता है।

ब्या्ट ियाइि (Blast pipe)

दबाव में चालन हवा के मलए पाइप, आमतौर पर ब्लोअर या पंखे और 

कपोला एयर बेल्ट के बीच के खंड को संदमितित करता है।

खोल (Shell)

इसमें खोल से बना एक ऊर्ातिधर, बेलनाकार खोल होता है जो कम से कम 
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12 mm मोटाई का होता है। यह एक ररफै्ट्री अस्र के अंदर एक सुरक्षा 

दीवार के रूप में कायति करता है।

ियापर्िंग पे्टफॉममा (Charging platform)

चामजिंग सामग्ी उस पे्टफॉमति पर रखी जाती है मजसका उपयोग कपोला में 

चाजति करने के मलए मकया जाता है।

ियापर्िंग दिियार्या (Charging door)

इसका उपयोग सामग्ी को िट्ी में चाजति करने के मलए मकया जाता है।

स्याकमा  एरियया्टि यया पिमनरी(Spark areaster or chimney)

कुपोला के ऊपर मचंगारी के उत्सजतिन को रोकने के मलए एक उपकरण।

किोलया िट्री के के्षत (Zones of cupola furnace)

1 वॉल जोन का रूिमसबल जोन (Crucible zone of wall zone)

2 टु्असति जोन (Tuyeres zone)

3 कंपशन जोन (Compustion zone)

4 रेमडंग जोन (Reduing zone)

5 मपघलने वाला के्षत्र (Melting zone)

6 प्रीहीमटंग जोन (Preheating zone)

7 ढेर के्षत्र (Stack zone)

एक कुिोलया में र्ोन (Zones in a cupola)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• कयू ि यया रियू पसबल र्ोन कया उले्ख किें

• टु्असमा र्ोन कया उले्ख करीपर्ए

• ऑक्रीकिण र्ोन यया दहन र्ोन बतयाएं

• रिड्यूपसंग र्ोन यया प्रोटेसटिि र्ोन बतयाएं

• मेस्ंटग र्ोन बतयाएं

• प्ररीहरीपटंग र्ोन बतयाएं

• ्ैटक र्ोन बतयाएं।

कुआँ यया रियू पसबल जोन(Well or crucible zone)

टू्यर के मनचले मकनारे और कपोला के नीचे के बीच के महसे् का पता 

लगाएं, इस के्षत्र में कोई दहन नही ंहोता है।

टु्असमा र्ोन (Tuyere zone) (B)

टू्यर से 50 सेमी ऊपर और टू्यर से 50 सेमी नीचे। यह टू्यसति द्ारा 

कब्ा कर मलया गया स्ान है। 

ऑक्रीकिण र्ोन यया दहन र्ोन (Oxidising zone or 
combustion zone)

टू्यसति के शीषति से सामान्य रूप से 15cm से 30cm ऊपर क्स्त करें ।

ज़ोन में होने वाले वास्मवक दहन के कारण वायु मवस्ोट में सिी ऑक्सीजन 

की खपत यहाँ होती है।

यहाँ से बहुत अमधक ऊष्ा मुति होती है और अन्य के्षत्रो ंमें आपूमतति की 

जाती है। मैंगनीज और मसमलकॉन के ऑक्सीकरण से और िी अमधक ऊष्ा 

मनकलती है।

इस के्षत्र में होने वाली रासायमनक (अ्ातितयु ऊष्ाके्षपी) अमिमरियाएँ हैं

C + O2 (from air) -> CO2 + Heat           - (i)

2Mn + O2 (from air) -> MnO2 + Heat    - (ii)

Si + O2 (from air) -> SiO2 + Heat          - (iii)

एक्सो्ेममक ररएक्शन कोक में काबतिन का 14452 BTU प्रमत पाउंड हीट 

पैदा करता है

दहन के्षत्र का तापमान 1550°C से मिन्न होता है।

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.13.91-93

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



234

िेडयू पसंग र्ोन यया प्रोटेसटिि र्ोन (डरी) (Reducing zone or 
protective zone (D))

दहन के्षत्र के ऊपर से कोक बेड तक फैली हुई है।

वातावरण को कम करना और इस प्रकार ऊपर धातु के आवेश और उसके 

माध्यम से मगरने से ऑक्सीकरण से बचाता है। इस के्षत्र में एक एंडो्ममतिक 

प्रमतमरिया होती है मजसमें कुछ गमति CO2 गमति कोक के माध्यम से ऊपर की 

ओर कम हो जाती है।

CO2 + C(coke) -> 2CO - heat

ररडू्मसंग जोन में गमगी को कम करता है और पररणामविरूप कोक में 

कुल काबतिन के केवल 2910 BTU / पाउंड के रिम का तापमान होता है।

मेस्ंटग र्ोन (Melting zone) (E)

मेक्लं्टग जोन कोक बेड के ऊपर मेटल चाजति की पहली परत से शुरू होता 

है और 90 cm या उससे कम की ऊंचाई तक फैलता है।

इस के्षत्र में लोहे के चाजति को मपघलाएं और (प्रारंमिक) कोक बेड के माध्यम 

से कुएं के के्षत्र में नीचे जाएं।

मपघलने वाले के्षत्र में तापमान 1600°C के आसपास या उससे ऊपर है।

इस के्षत्र में होने वाली अमिमरिया के बाद मपघला हुआ लोहा काबतिन ग्हण 

करता है।

3Fe 2CO -> Fe3C CO2

प्ररी हरीपटंग र्ोन (Pre heating zone) (F)

प्रीहीमटंग ज़ोन मेक्लं्टग ज़ोन के ऊपर से शुरू होता है और चामजिंग डोर के 

नीचे तक फैला होता है।

प्रीहीमटंग ज़ोन में कोक, चूना पत्थर और धातु की वैकक्पिक परतो ंके रूप 

में कपोला चाजति होता है।

CO2, CO और N2 जैसी गैसें दहन से ऊपर की ओर उठती हैं और जोन 

को कम करती हैं जो कपोला को 1100°C से ऊपर गमति करती हैं।

मपघलने वाले के्षत्र में प्रीहीट शुल् धीरे-धीरे नीचे चला जाता है।

्ैटक र्ोन (Stack zone) (G)

प्रीहीमटंग ज़ोन के ऊपर से सै्टक ज़ोन का मवस्ार करें  जहाँ कपोला खोल 

समाप्त होता है और स्ाकति  अरेस्टर जुडा होता है, कपोला से मनकलने वाली 

गमति गैसें सै्टक ज़ोन से गुजरती हैं और वायुमंडल में सै्टक गैसो ंसे बच जाती 

हैं (यानी सै्टक ज़ोन से गुजरने वाली गैसें) सामान्य रूप से समान मात्रा 

में होती हैं CO2 और CO का जो प्रते्क 12% है और बाकी 76% 
नाइटरि ोजन है जो कपोला ज़ोन से जुडा है, कपोला के मलए हीट संतुलन है।
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.14.94-96 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - ब्यास्ट फननेस

ब्यास्ट फननेस (Blast furnace)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• ब्यास्ट फननेस के बयािे में बतयाएं

• ब्यास्ट फननेस के पनमयामाण औि संचयालन के बयािे में बतयाएं |

ब्यास्ट फननेस (Blast Furnace):

ब्ास्ट फननेस, एक ऊर्ावाधर शाफ्ट भट्टी है जो धातु के अयस्क, कोक और 

फ्लक्स के ममश्रण के साथ भट्टी के तल में दबाव में पेश कटी गई हवा के प्रवाह 

कटी प्रमतमरिया से तरल धातुओ ंका उत्ादन करतटी है। ब्ास्ट फननेस का 

उपयोग स्टटील में बाद में प्रसंस्करण के मलए लौह अयस्क से मपग आयरन 

का उत्ादन करने के मलए मकया जाता है, और वे प्रसंस्करण सटीसा, तांबा 

और अन्य धातुओ ंमें भटी कायवारत हैं। दबाव में हवा कटी धारा द्ारा तटीव्र दहन 

को बनाए रखा जाता है।

शयाफ़ट यया सै्टक  (Shaft or stack)
भट्टी में मुख्य रूप से लगभग 30 m ऊंचाई और 10 m व्ास के सबसे 

बडे महसे् में एक लंबा ढांचा होता है। यह दो शंकुओ ंसे बना होता है, मजनके 

आधार एक साथ ऊपरटी होते हैं (सै्टक और शाफ्ट के रूप में जाना जाता 

है)। शाफ्ट कटी ऊंचाई पूरटी भट्टी कटी ऊंचाई का लगभग तटीन पांचवां (3 / 5) 
महस्ा है। सै्टक का व्ास धटीरे-धटीरे शबो ंको बढाता है। चाजवा के आसान 

वंश कटी अनुममत देने के मलए जो नटीचे कटी ओर बढतटी गममी के कारण खचवा 

होता है।

ऊपरटी मिन्नक 12 या 16 कच्ा लोहा खंभे पर सममथवात है।

बोश (Bosh)

शंकु के मनचले मिन्नक को बोश कहते हैं। यह ऊंचाई में बहुत िोटा है, भट्टी 

का सबसे गमवा महस्ा मुख्य मपघलने वाले के्त्र का मनमावाण करता है। सै्टक के 

साथ जंक्शन से लगभग 5 m कटी ऊर्ावाधर ऊंचाई में इसका व्ास लगभग 

10 से 8 m तक कम हो जाता है।

कुआँ यया चूल्या (Well or hearth)

बोश एक िोटे बेलनाकार खंड पर आराम करता है मजसे चूल्ा या कुआँ 

कहा जाता है। कुएं का कुि व्ास मनचले और बोश का होता है। इसकटी 

ऊंचाई इसके व्ास का तटीन चौथाई से सात-आठ है। यह मपघला हुआ 

लोहा और लावा इकट्ा करने के मलए एक बतवान के रूप में कायवा करता है। 

यह अमनि ईंटो ंकटी कई परतो ंसे ढकटी मजबूत कंरिटीट नटीवं पर मटकटी हुई है।

अस्ति (Lining)

सै्टक, बोश और हाटवा को उपयुक्त मोटाई कटी ईंटो ंके साथ पंक्क्तबद्ध मकया 

गया है। सै्टक के मलए उपयोग कटी जाने वालटी ईंटें उच् एलू्ममना गे्फाइट 

और रिोमेट ईंटें होतटी हैं मजनका उपयोग बोश और हृदय के्त्रो ंमें मकया जाता 

है, मजसमें दोनो ंउच् तापमान पररमाजवान मरिया होतटी है।

टैपिंग औि सै्ग होल (Tapping and Slag hole)

लावा धातु कटी तुलना में हल्ा होता है। यह मपघले हुए लोहे के टैप पर तैरता 

है इसमलए सै्ग होल को टैप होल कटी तुलना में उच् स्तर पर प्रदान मकया 

जाता है, मपघलटी हुई धातु को समय-समय पर (हर िह घंटे में) टैप मकया 

जाता है और लगभग 40 kg के मपग्स में डाला जाता है। प्रते्क या डायरेक्ट 

स्टटील बनाने वालटी भट्टी में ले जाया जाता है।

ब्यास्ट ियाइि औि टू्यसमा (Blast pipe and Tuyers)

बस्टल पाइप नामक एक वृत्ाकार मुख्य हवा के झोंकके को भट्टी तक ले 

जाता है, मजससे 12 िोटे पेप्स मजन्ें “टू्यसवा” कहा जाता है, बस्टल पाइप से 

जुडे होते हैं। टू्यसवा के माध्यम से हवा को भट्टी में ले जाया जाता है।

ब्यास्ट चूल्या (Blast stove)

भट्टी में डालने से पहले हवा को “ब्ास्ट स्टोव” के रूप में जाने वाले हटीटरो ं

में पहले से गरम मकया जाता है (लगभग 800°C तक)

शरीतलन प्रणयालरी (Cooling system)

ठंडे पानटी कटी मनरंतर धारा को ईंट के काम में मवतररत कई शटीतलन बके्स के 

माध्यम से पररचामलत मकया जाता है तामक भट्टी कटी दटीवारो ंकटी रक्ा के मलए 

भट्टी कटी दटीवारो ंऔर कुएं के के्त्रो ंको उच् तापमान से बचाया जा सके, प्रमत 
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मदन लगभग 20 से 25 मममलयन लटीटर पानटी एक ब्ास्ट फननेस को ठंडा 

करने के मलए आवश्यक होता है।

संचयालन (Operation) :

लोहे कटी सामग्टी (जैसे, लौह अयस्क िररों और मसंटर) कोक, और फ्लक्स 

(जैसे, चूना पत्थर) का फननेस चाजवा, या भार, शाफ्ट के माध्यम से उतरता 

है, जहां इसे पहले से गरम मकया जाता है और तरल लोहा और लावा का 

उत्ादन करने के मलए आरोहटी कम करने वालटी गैसो ंके साथ प्रमतमरिया 

करता है। जो चूले् में जमा हो जाता है। हवा मजसे 900 से 1250°C 
(1650 और 2300°F) के तापमान पर पहले से गरम मकया गया है, साथ 

में तेल या प्राकृमतक गैस जैसे इंजेक्शन वाले ईंधन के साथ, शटीरवा के पास 

भट्टी कटी पररमध के आसपास क््थत कई टू्यर नोजल के माध्यम से भट्टी में 

उडाया जाता है। चूले् के मामले में, बडटी भमट्यो ंपर इन नोज़लो ंकटी संख्या 

12 से लेकर 40 तक हो सकतटी है।

बदले में, पहले से गरम कटी गई हवा कटी आपूमतवा भट्टी को घेरने वाले बडे 

व्ास वाले पाइप से कटी जातटी है। पहले से गरम मकया हुआ और पहले से 

गरम कोक के साथ जोरदार प्रमतमरिया करता है। मजसके पररणामस्वरूप 

कम करने वालटी गैस (काबवान मोनोऑक्साइड) का मनमावाण होता है जो फननेस 

के माध्यम से उगता है और लगभग 1650°C (3000 °F) का बहुत उच् 

तापमान होता है जो तरल लोहा और लावा का उत्ादन करता है।

हवा और कोक के बटीच कटी प्रमतमरिया के करटीब होने के कारण बॉश भट्टी 

का सबसे गमवा महस्ा है। चूल्ा में मपघला हुआ लोहा जमा हो जाता है, 

मजसमें मपघले हुए लोहे को मनकालने के मलए एक टैप होल होता है और 

ऊपर कटी ओर अशुक्द्धयो ंऔर फ्लक्स के ममश्रण को हटाने के मलए एक 

सै्ग होल होता है। चूल्ा और बॉश काबवान-प्रकार के दुदवाम्य ब्ॉको ं के 

साथ मोटटी-मोटटी संरचनाएं होतटी हैं। जबमक भट्टी के खोल कटी रक्ा के मलए 

ढेर को उच् गुणवत्ा वालटी फायरके् ईंट के साथ पंक्क्तबद्ध मकया गया है।

सै्ग में चूना पत्थर का प्रवाह, कोक से राख और प्रवाह के साथ अयस्क में 

अशुक्द्धयो ंकटी प्रमतमरिया से बनने वाले पदाथवा होते हैं। यह मपघले हुए लोहे 

के ऊपर गमलत अव्था में तैरता है। दहन के्त्र से गमवा गैसें उठतटी हैं, ढेर में 

ताजटी सामग्टी को गमवा करतटी हैं और मफर भट्टी के शटीरवा के पास नमलकाओ ंसे 

बाहर मनकलतटी हैं। सै्ग में चूना पत्थर का प्रवाह, कोक से राख और प्रवाह 

के साथ अयस्क में अशुक्द्धयो ंकटी प्रमतमरिया से बनने वाले पदाथवा होते हैं। यह 

मपघले हुए लोहे के ऊपर गमलत अव्था में तैरता है। दहन के्त्र से गमवा गैसें 

उठतटी हैं, ढेर में ताजटी सामग्टी को गमवा करतटी हैं और मफर भट्टी के शटीरवा के 

पास नमलकाओ ंसे बाहर मनकलतटी हैं।

खुलरी चूल्या भट्री (Open hearth furnace)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• खुलरी चूल्या भट्री करी कयायमापिपि बतयाइये।

खुलरी चूल्या भट्री (Open hearth furnace)

1 एक वायु भट्टी स्टटील को मपघलाने के मलए पयावाप्त तापमान मवकमसत 

नहटी ंकरतटी है कोंकमक ईंधन के दहन से उत्न्न गममी कटी एक अच्टी मात्रा 

गमवा अपमशष्ट गैसो ंमें खो जातटी है जो मचमनटी से गुजरतटी हैं।

2 इस कारण से, खुलटी चूल्ा भमट्यां, जो पहले केवल स्टटील बनाने के 

संबंध में उपयोग कटी जातटी थटी,ं अब बडे स्टटील फाउंड्टी में व्ापक रूप 

से उपयोग कटी जातटी हैं।

3 संयुक्त राज्य अमेररका में स्टटील काक्सं्टग के वामरवाक टन भार का 

लगभग 65% खुले चूल्ा भट्टी में उत्ामदत होता है।

4 स्टटील फाउंड्टी में उपयोग के मलए, खुलटी चूल्ा भमट्यां 5 से 100 टन 

क्मता कटी होतटी हैं, मजनमें से 25 टन कटी भट्टी लोकमप्रय है।

      - ज्यादातर खुलटी चूल्ा भमट्यां क््थर होतटी हैं लेमकन कुि इकाइयां 

मटक््ंटग प्रकार कटी भटी होतटी हैं।

5 एक खुलटी चूल्ा भट्टी में एक लंबा उथला बेमसन होता है मजसे चूल्ा/ 

हथवा कहा जाता है (लगभग 4.5 मटीटर चौडा, 12 मटीटर लंबा और आधा 

मटीटर गहरा) जो एक बेमसक (O.H. फननेस) प्रमरिया के मामले में और 

मसमलका फायर मरिक के साथ डोलोमाइट आमद के साथ पंक्क्तबद्ध होता 

है। अगर प्रमरिया अम्टीय है।

6 सै्कप मेटल, मपग आयरन और फ्लक्स को चामजिंग दरवाजो ंके माध्यम 

से भट्टी/फननेस में चाजवा मकया जाता है।

7 ताप गैसटीय ईंधन (यानटी प्राकृमतक गैस, उत्ादक गैस या परमाणु तेल) 
को जलाकर मकया जाता है

- ईंधन को नोज़ल से जलाया जाता है (अथावात् चूले् के मवपरटीत मसरो ं

से 20 से 30 ममनट के मलए वैकक्पिक रूप से काम करनेवाले 

बनवार। इस प्रकार बनवार में से एक हर समय मनक््रिय रहता है।)

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.14.94-96
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8 बनने वालटी गमवा गैसें चूले् के ऊपर से उसके मवपरटीत िोर तक जातटी 

हैं। ऐसा करने में, चूले् पर सममथवात धातु आवेश खुले रूप से आग कटी 

लपटो ंके संपकवा  में आ जाता है और मपघलटी हुई धातु में पररवमतवात हो 

जाता है।

 - सटीधे आग कटी लपटो ंके संपकवा  में आने के अलावा, दटीवारो ंसे   

 मवमकरणऔरभट्टी कटी कम गमवा ित से भटी धातु का आवेश गमवा  

 होता है।

9 चूल्ा के ऊपर से गुजरने के बाद, दहन के उत्ाद एक चेकर कक् से 

होकर गुजरते हैं और उसे गमवा करते हैं।

-   प्रमरिया (लगभग 20 से 30 ममनट के बाद) मफर उलट  

 जातटी है, मनक््रिय बनवार ईंधन को प्रज्वमलत करता है, लौ   

 मवपरटीत मदशा से चूले् के ऊपर से गुजरतटी है और शुरू में  

 समरिय बनवार मनक््रिय हो जाता है।

-   ज्वलन के उत्ाद धातु के आवेश को पार करने के बाद  

 दूसरे चेकर कक् में प्रवेश करते हैं और इसे गमवा करते हैं।  

 इस प्रकार प्रते्क चेकर कक् को वैकक्पिक रूप से गमवा  

 मकया जाता है।

10 एक खुलटी चूल्ा भट्टी को काम करने के मलए हवा और गैसटीय ईंधन कटी 

आवश्यकता होतटी है। यमद फायररंग से पहले इस हवा और गैसटीय ईंधन 

को पहले से गरम मकया जा सकता है, तो लौ का तापमान पयावाप्त रूप 

से बढाया जा सकता है।

-   दो चेकर कक् यानटी। चेकर-वकवा  फायरमरिक्स के मधुकोश  

 दहन के मलए आवश्यक हवा को पहले से गरम करने का  

 काम करते हैं। गैसटीय ईंधन को भटी गमवा करने के मलए मचत्र           

में मदखाए गए चेकसवा के बगल में ऐसे दो और चेकसवा मदए  

जा सकते हैं।

- चेकर कक् (अथावात् पुनजवाननकतावा) बडटी मात्रा में ऊष्ा का  

भंडारण और मवमोचन करते हैं जो अन्यथा वायुमंडल में   

चलटी जातटी और इस प्रकार व्थवा हो जातटी।

-  पुनययोजटी प्रणालटी के रूप में जानटी जाने वालटी हवा और ईंधन को 

प्रटीहटीट करने कटी यह प्रणालटी, भट्टी तक पहंुचने से पहले हवा को 

लगभग 2400°F तक गमवा करतटी है। पुनययोजटी प्रणालटी, इसकटी 

वैकक्पिक मरिया के कारण धातु के मपघलने को गमत देतटी है और 

स्टटील को मपघलाने के मलए पयावाप्त तापमान मवकमसत करतटी है।

11 इसके दूसरटी ओर, चूले् के मनचले भाग में खुलटी चूल्ा भट्टी में एक टैप 

होल होता है जो धातु डालने के मलए तैयार होने तक एक आग रोक प्लग 

के साथ बंद रहता है।

12 मपघले हुए धातु को लैडल में डालने से पहले, उसके रासायमनक संघटन 

के संबंध में उसके नमूने का परटीक्ण मकया जा सकता है।

13 जबमक बडटी खुलटी चूल्ा भमट्यो ंमें धातु को टैप होल के माध्यम से 

मनकाला जाता है, िोटटी खुलटी चूल्ा भमट्यो ंको डालने के मलए झुकाया 

जा सकता है।

14 स्टटील्स को मपघलाने के अलावा, Al, Cu और उनके ममश्र धातुओ ंको 

भटी बडटी मात्रा में मपघलाने के मलए एक खुलटी चूल्ा भट्टी का उपयोग 

मकया जा सकता है।

15 एमसड और बेमसक लाइमनंग दोनो ंका उपयोग खुले चूले् कटी भमट्यो ं

में मकया जाता है, जो स्टटील के प्रकार और धातु के चाजवा के प्रकार पर 

मनभवार करता है।

एपसड (अम्रीय) खुलरी चूल्या प्रपरियया बेपसक (क्यािरीय) खुलरी चूल्या प्रपरियया

1    यह एमसड फननेस लाइमनंग (मसमलका फायरमरिक्स) का उपयोग 

करता है और धातु शोधन के मलए एमसड सै्ग का उपयोग करता 

है।

-     चंूमक एमसड सै्ग द्ारा अमतररक्त फास्ोरस या मसमलकॉन को        

हटाया नहटी ंजा सकता है, इसमलए इन ततो ंकटी मात्रा को खुलटी 

चूल्ा भट्टी में मनयंमत्रत मकया जाना चामहए।

2    धातु चाजवा में कम फास्ोरस और कम सल्फर मपग आयरन 

और सै्कप होना चामहए, अगर इसे एमसड ओपन चूल्ा भट्टी में 

इसे्तमाल मकया जाना है। सै्ग द्रव को रखने के मलए चूना पत्थर 

कटी आवश्यकता होतटी है।

3    अम्टीय ररफे्क््टटीज क्ारटीय रटीफे्क््टटीज कटी तुलना में ससे्त हैं

      यह मूल अस्तर का उपयोग करता है, अथावात, डोलोमाइट, कुचले हुए 

मैनेिसाइट आमद का।

-    स्टटील सै्कप और मनचले गे्ड के मपग आयरन को मूल पंक्क्तबद्ध भमट्यो ंमें 

चाजवा मकया जा सकता है कोंकमक अत्मधक मात्रा में अशुक्द्धयाँ (सै्ग द्ारा) 
समाप्त हो जातटी हैं।

      मेटल चाजवा में मपग आयरन और सै्कप आयरन होता है। सै्ग बनाने के 

मलए चूना पत्थर कटी जरूरत होतटी है। यमद मौजूद हो तो अमतररक्त काबवान 

को जलाने के मलए लौह अयस्क (लौह ऑक्साइड) जोडा जा सकता है।

      क्ारटीय रटीफे्क््टटीज अमधक महंगे हैं।   
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एयि फननेस (यया) रिििबेिेटिरी फननेस (Air furnace (or) reverberatory furnace)
एक वायु भट्टी एक एमसड-लाइनेड ररवरबेरेटरटी प्रकार कटी भट्टी है मजसका 

उपयोग आघातवधवानटीय लोहे और उच्-परटीक्ण गे् आयरन काक्सं्टग के 

उत्ादन के मलए मकया जाता है।

एक वायु भट्टी में एक लंबटी, आयताकार संरचना होतटी है मजसमें ममट्टी कटी 

धुलाई से भटीगटी हुई रेत से बने उथले चूले् के ऊपर हटाने योग्य धनुराकार 

ित के खंड (बग कहा जाता है) होते हैं।

कुि अंतरो ंको िोडकर यह खुलटी चूल्ा भट्टी जैसा मदखता है।

1 इसमें आने वालटी हवा को पहले से गरम करने के मलए कोई पुनययोजटी 

कक् नहटी ंहै।

2 धातु को बंग्स के माध्यम से चाजवा मकया जाता है।

3 खुले चूले् कटी भट्टी में तापमान उससे कम होता है।

वायु भट्टी में, मपघले हुए लोहे के नमूनो ंके मवशे्रण के मलए समय उपलब्ध 

होता है और इस प्रकार यमद आवश्यक हो तो मपग आयरन या फेरो ममश्र 

धातु जैसे उमचत पररवधवान मकए जा सकते हैं। वायु भट्टी में, रासायमनक 

संरचना पर काफटी मात्रा में मनयंत्रण मकया जा सकता है और इसमलए मपघल 

कटी गुणवत्ा है।

जबमक, कपोला को लगातार टैप मकया जाता है और इस प्रकार टैप करने 

से पहले मे्ट कटी रासायमनक संरचना का मवशे्रण और मनयंत्रण करने का 

समय नहटी ंहोता है।

कुपोला के मवपरटीत, वायु भट्टी में केवल लौ, ईंधन नहटी,ं मपघले हुए लोहे के 

संपकवा  में आतटी है और इस प्रकार कोक से काबवान और सल्फर जैसे कुि 

ततो ंका ्थानांतरण और मपघल में समाप्त हो जाता है।

चंूमक एक वायु भट्टी धातु कटी संरचना के अचे् मनयंत्रण कटी अनुममत देतटी है, 

इसका उपयोग अक्सर एक डुपे्लक्कं्सग ऑपरेशन में मकया जाता है, मजसमें 

एक कपोला होता है जो (जल्टी और कुशलता से) मपघला देता है और 

मपघला हुआ कास्ट आयरन प्रदान करता है और मफर इसे शुद्ध करने और 

इसकटी संरचना को समायोमजत करने के मलए एक वायु भट्टी में ्थानांतररत 

कर मदया जाता है।

वायु भट्टी में मपघलने (धातु से ईंधन) का राशन 2:1 का होता है, लेमकन 1:1 

का अनुपात भटी असामान्य नहटी ंहै।

कंूमक कुपोला में यह राशन आम तौर पर 10”1 या 8:1 होता है, एक 

कुपोला में एक एयर फननेस कटी तुलना में कम काम करने कटी लागत शाममल 

होतटी है।

चंूमक कुपोला कास्ट आयरन कटी एक िोटटी लेमकन मनरंतर आपूमतवा प्रदान 

करता है, जो पूरे फाउंड्टी में इसके मनपटान को आसान बनाता है, बडटी 

संख्या में िोटटी काक्सं्टग आसानटी से उत्ामदत कटी जा सकतटी है।

दूसरटी ओर एक वायु भट्टी बडटी मात्रा में बैचो ंमें (समय के अंतराल पर) 
मपघलटी हुई धातु कटी आपूमतवा करतटी है इसमलए यह बडटी काक्सं्टग जैसे रोल 

आमद के उत्ादन कटी सुमवधा प्रदान करतटी है।

काम करने कटी लागत के अलावा, वायु भट्टी कटी प्रारंमभक लागत भटी 

एक कुपोला कटी तुलना में अमधक है और इस कारण से वायु भट्टी को 

आघातवधवानटीय लोहे कटी ढलाई के उत्ादन के अलावा व्ापक अनुप्रयोग 

नहटी ंममलते हैं।

वायु भमट्यो ंकटी क्मता 5 से 50 टन प्रमत ताप से मभन्न होतटी है; एक गममी का 

तात्यवा एक समय में मपघलने कटी मात्रा से है।

िुड्पलंग प्रपरियया (Puddling process)

ररवरबेरेटरटी शब लागू मकया जाता है कोंकमक चाजवा आग के वास्तमवक 

संपकवा  में नहटी ंहोता है, लेमकन गंुबद के आकार कटी भट्टी कटी ित से प्रमतमबंब 

द्ारा इसकटी गममी प्राप्त करता है।

प्राप्त उत्ाद को लगभग 50 kg के द्रव्मान वाले गेंदो ं(या बू्म्स) के रूप 

में भट्टी से बाहर मनकाला जाता है।

धातु को गमवा करने और मपघलाने के मलए ईंधन के रूप में तेल या चूमणवात 

मबटुममनस गांठ कोयले का उपयोग मकया जाता है।

भट्टी के एक िोर से हवा और ईंधन को उडाया जाता है तामक आग भट्टी के 

चूले् में पडे धातु आवेश के ऊपर से गुजरे।

ज्वाला और गमवा गैसें (जैसे खुलटी चूल्ा भट्टी में) वायु भट्टी कटी ित और 

दटीवारो ंको गमवा करतटी हैं। ित और दटीवारो ंसे परावमतवात और मवकटीणवा होने 

वालटी ऊष्ा का उपयोग धातु आवेश को मपघलाने और अमततामपत करने 

के मलए मकया जाता है।

मपघला हुआ धातु के ऊपर एमसड सै्ग इसे लौ और भट्टी के वातावरण के 

सटीधे संपकवा  में आने से बचाता है।

एक वायु भट्टी को िेद के माध्यम से बंग को हटाकर और मफर चाजवा (यानटी 

सै्कप, मपग आयरन, आमद) को मगराकर चाजवा मकया जाता है; इसके बाद 

बंग्स को ममट्टी से बदल मदया जाता है और सटील कर मदया जाता है।

पूरा चाजवा यानटी कचे् माल कटी पूरटी मात्रा को एक बार में भट्टी में डाल मदया 

जाता है, एक बैच में मपघलाया जाता है और सहटी संरचना (मवशे्रण के बाद 

पाया जाता है) और तापमान प्राप्त होने पर मनकाला जाता है।

कुिोलया औि ियायु भट्री के बरीच अंति (Difference between 
cupola and air furnace)
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इसके बाद गमवा धातु को गू्वड रोलसवा से गुजारा जाता है जो बू्म्स को बार 

में बदल देता है मजसे MUCK BARS या PUDDLE BARS कहा 

जाता है।

इन िडो ंको िोटटी लंबाई में काटा जाता है, पाइल्स में एक साथ बांधा जाता 

है, वेक््ंडग तापमान पर दोबारा गमवा मकया जाता है और मफर से बार में 

घुमाया जाता है।
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.14.97-99 से संबंपित पसदयंात

फयाउंड्रीमैन (Foundryman) -  कयास्ट मेटल को पिघलयाने के पलए फननेस

कयाससं्टग कया हरीट ट्रीटमेंट (Heat treatment of casting)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• कयाससं्टग करी पिपभन्न प्रकयाि करी तयाि उिचयाि करी पिपियो ंकया िणमान किें

तयाि उिचयाि औि इसकया उदे्श्य (Heat treatment and its 
purpose)

स्टटील के गुण इसकटी संरचना और इसके संघटक पर मनभवार करते हैं। 

इसकटी संरचना या इसके संघटको ंको बदलकर इन गुणो ंको काफटी हद 

तक बदला जा सकता है। स्टटील कटी संरचना को एक मवशेर तापमान पर 

गमवा करके और मफर इसे एक मनमचित दर पर ठंडा करने कटी अनुममत 

देकर बदला जा सकता है। स्टटील कटी संरचना को बदलने और इस प्रकार 

स्टटील के गुणो ंको गमवा करने और ठंडा करने कटी प्रमरिया को ‘स्टटील का 

ताप उपचार’ कहा जाता है।

गममा होने िि स्टरील करी संिचनया (Structure of steel when 
heated)

अगर स्टटील को गमवा मकया जाता है, तो संरचना में बदलाव 723°C से 

शुरू होता है। बनने वालटी नई संरचना को ‘ऑसे्टनाइट’ कहा जाता है। 

ऑसे्टनाइट गैर-चंुबकटीय है। यमद गमवा स्टटील को धटीरे-धटीरे ठंडा मकया 

जाता है, तो पुरानटी संरचना बनटी रहतटी है और इसमें महटीन दाने होते हैं 

जो इसे आसानटी से बनाने योग्य बनाता है

यमद गमवा स्टटील को तेजटी से ठंडा मकया जाता है तो ऑसे्टनाइट एक नई 

संरचना में बदल जाता है मजसे ‘माटटेंसाइट’ कहा जाता है। यह संरचना 

बहुत महटीन, बहुत कठोर और चंुबकटीय है। यह अत्मधक धारण के मलए 

प्रमतरोधटी है और अन्य धातुओ ंको काट सकता है।

रियासतिक तयािमयान(Critical temperatures)

पनम्न रियासतिक तयािमयान(Lower critical temperature)

मजस तापमान पर ऑसे्टनाइट में संरचना का पररवतवान शुरू होता है - 
723°C , सभटी सादे काबवान स्टटील्स के मलए कम महतपूणवा तापमान कहा 

जाता है

उच्च रियासतिक तयािमयान(Upper critical temperature)

मजस तापमान पर स्टटील कटी संरचना पूरटी तरह से ऑसे्टनाइट में 

बदल जातटी है उसे ऊपरटी महतपूणवा तापमान कहा जाता है। यह 

स्टटील में काबवान के प्रमतशत के आधार पर अलग - अलग होता है                                    
(Fig 1 & Fig 2)

उदयाहिण (Example)

0.57% और 1.15% काबवान स्टटील। इन मामलो ं में मनम्न महतपूणवा 

तापमान 723°C है और ऊपरटी महतपूणवा तापमान 800°C है।

0.84%   काबवान स्टटील के मलए, LCT और UCT दोनो ं723°C हैं। इसे 

यूटेक्टॉइड 

स्टटील कहा जाता है।

तयाि उिचयाि के तरीन चिण (Three stages of heat treat-
ment)

1 गमवा करना (Heating)

2 सोमकंग (Soaking)

3 ठंडा करना (Quenching)

जब स्टटील गमवा होने पर आवश्यक तापमान तक पहँुच जाता है। इसे कुि 
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समय के मलए एक हटी तापमान में रखा जाता है। यह हटीमटंग को पूरे खंड 

में समान रूप से जगह लेने कटी अनुममत देता है। इस प्रमरिया को सोमकंग 

कहा जाता है।

सोपकंग  टयाइम (Soaking time)

यह स्टटील के रिॉस-सेक्शन, इसकटी रासायमनक संरचना, भट्टी में आवेश 

कटी मात्रा और भट्टी में आवेश कटी व्व्था पर मनभवार करता है। सामान्य 

पररक््थमतयो ंमें मभगोने के समय के मलए एक अच्ा सामान्य गाइड काबवान 

और कम ममश्र धातु स्टटील्स के मलए पांच ममनट प्रमत 10 मममटी मोटाई और 

उच् ममश्र धातु स्टटील्स के मलए 10 ममनट प्रमत 10 मममटी मोटाई है।

स्टरील को गममा किनया (Heating the steel)

यह भट्टी के चयन पर मनभवार करता है, हटीमटंग के मलए इसे्तमाल मकया 

जाने वाला ईंधन, समय अंतराल और आवश्यक तापमान तक भाग लाने 

में मनयमन। हटीमटंग दर और हटीमटंग का समय भटी स्टटील कटी संरचना, 

इसकटी संरचना, भाग के आकार और माप पर गममी-उपचार आमद पर 

मनभवार करता है

िूिमातयािन (Preheating)

स्टटील को मजतना हो सके धटीरे-धटीरे 600°C तक कम तापमान पर गमवा 

मकया जाना चामहए

ठंडया किनया (Quenching)

आवश्यक शटीतलन कटी गंभटीरता के आधार पर, अलग-अलग शमन 

माध्यमो ंका उपयोग मकया जाता है

- नमकटीन घोल (brine solution)

- पानटी (water)

- तेल (oil)

- वायु (air)

रिाइन सॉलू्शन कूमलंग कटी तेज दर देता है जबमक एयर कूमलंग में कूमलंग 

कटी दर सबसे धटीमटी होतटी है।

नमकटीन घोल (सोमडयम क्ोराइड) गंभटीर शमन देता है कोंकमक इसका 

क्वथनांक शुद्ध पानटी कटी तुलना में अमधक होता है और नमक कटी मात्रा 

गमवा होने के कारण धातु कटी सतहो ंपर बने शल्ो ंको हटा देतटी है। यह 

शमन माध्यम और गममी उपचाररत धातु के साथ बेहतर संपकवा  प्रदान 

करता है।

सादे काबवान स्टटील्स के मलए पानटी का आमतौर पर उपयोग मकया जाता 

है। शमन माध्यम के रूप में जल का उपयोग करते समय कायवा को 

आंदोमलत करना चामहए इससे शटीतलन कटी दर बढ सकतटी है

इसे्तमाल मकया जाने वाला शमन तेल कम मचपमचपापन का होना चामहए। 

इस उदे्श्य के मलए साधारण मचकनाई वाले तेलो ंका उपयोग नहटी ंमकया 

जाना चामहए। मवशेर शमन तेल, जो कम धूमन और कम अमनि जोक्खम 

के साथ तेजटी से और समान शटीतलन दे सकते हैं, व्ावसामयक रूप से 

उपलब्ध हैं। ममश्र धातु स्टटील्स के मलए तेल का व्ापक रूप से उपयोग 

मकया जाता है जहां शटीतलन दर सादे काबवान स्टटील्स कटी तुलना में धटीमटी 

होतटी है।

कुि मवशेर अलॉय स्टटील्स को सख्त करने के मलए ठंडटी हवा का उपयोग 

मकया जाता है।

गममी उिचयाि प्रपरिययाओ ं औि उदे्श्यो ं (Heat treatment 
processes and purposes)

कोंकमक स्टटील गमवा करने और ठंडा करने पर संरचना में पररवतवान से 

गुजरता है, इसके गुण उपयुक्त ताप उपचार द्ारा बहुत बदल सकते हैं

मनम्नमलक्खत मवमभन्न ताप उपचार और उनके उदे्श्य हैं

हाडवा मनंग:              काटने कटी क्मता जोडने के मलए

                          धारक के प्रमतरोध को बढाने के मलए।

तडका लगाना :      सख्त होने के कारण उत्न्न अत्मधक भंगुरता को      

                          एक हद तक दूर करने के मलए रूिरता और शॉक-             

                          प्रमतरोध को पे्रररत करने के मलए।

एनटीमलंग:               तनाव और तनाव को दूर करने के मलए। तनाव/  

                          कठोरता को खत्म करने के मलए। मशटीनटीकरण में  

                          सुधार करने के मलए।

                          स्टटील को मुलायम करने के मलए।

सामान्यटीकरण :     स्टटील कटी संरचना को पररषृ्त करने के मलए

एनरीपलंग औि सयामयान्रीकिण (Annealing and normalising)

संतुलन कटी क््थमत पैदा करने वाले उपचार एनटीमलंग और सामान्यटीकरण 

कर रहे हैं

गैर-संतुलन कटी क््थमत पैदा करने वाले उपचार सख्त और तडके होते हैं 

(आमतौर पर एक दूसरे के साथ ममलकर मकए जाते हैं)

एनरीपलंग (Annealing)

इस प्रमरिया में, स्टटील को उसकटी काबवान सामग्टी के आधार पर एक 

उपयुक्त तापमान पर गमवा मकया जाता है और उस तापमान पर पयावाप्त 

समय के मलए रखा जाता है, और मफर धटीरे-धटीरे कमरे के तापमान तक 

ठंडा मकया जाता है।

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.14.97-99
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गमवा करने, मभगोने (उस तापमान पर पकड) और धटीमटी गमत से ठंडा करने 

से दाने बडे हो जाते हैं, और इस प्रमरिया में, कोमलता और लचटीलापन 

पैदा करते हैं।

एनटीमलंग के मलए, हाइपो यूटेक्टॉइड स्टटील को ऊपरटी महतपूणवा तापमान 

से 30°C से 50°C तक गमवा मकया जाता है, और यह हाइपरेयूटेक्टॉइड 

स्टटील के मलए कम महतपूणवा तापमान से 50°C ऊपर होता है। (Fig 3)

काबवान स्टटील के मलए इस तापमान पर मभगोने का समय 5 मटीटर/10 

मममटी मोटाई है। काबवान स्टटील के मलए शटीतलन दर 1000C से 1500C/

घंटा है।

भट्टी को बंद करके भमट्यो ंमें हटी शटीतलन मकया जाता है या स्टटील को रेत 

या सूखे चूने और सूखटी राख में ढक मदया जाता है। 

एनरीपलंग कया उदे्श्य (Purpose of annealing)

एनटीमलंग कटी जातटी है

1 कोमलता प्राप्त करने के मलए

2 मशटीनटीकरण में सुधार करने के मलए

3 लचटीलापन बढाने के मलए

4 आंतररक तनाव दूर करने के मलए

5 एकरूपता में संरचनात्मक को कम करने या समाप्त करने के मलए

6 अनाज के आकार को पररषृ्त करने और बाद कटी गममी उपचार 

प्रमरियाओ ंके मलए स्टटील तैयार करने के मलए

नयामनेलयाइपिंग (Normalising)

लगातार हथौडे मारने या असमान रूप से ठंडा करने के कारण स्टटील कटी 

आंतररक संरचना में क्खंचाव और तनाव पैदा हो जाता है। इन्ें फोमजिंग या 

काक्सं्टग से हटा मदया जाना चामहए; अन्यथा, उपयोग के दौरान वे मकसटी 

भटी समय मवफल हो सकते हैं

संरचना कटी एकरूपता और बेहतर यांमत्रक गुणो ं के मलए एक अच्ा 

अनाज का उत्ादन करने के मलए नामनेलाइमजंग मकया जाता है।

नयामनेलयाइपिंग प्रपरियया: इस प्रमरिया में, स्टटील को काबवान कटी मात्रा के 

आधार पर उपयुक्त तापमान पर गमवा मकया जाता है, (Fig 4) और उसटी 

तापमान पर रखा जाता है, और मफर हवा में स्वतंत्र रूप से ठंडा मकया 

जाता है।

इन पररचालनो ं के मलए स्टटील को सवयोत्म क््थमत में रखने के मलए 

आमतौर पर मशटीमनंग से पहले और सख्त होने से पहले सामान्यटीकरण 

मकया जाता है।

स्टटील को एक तापमान (ऊपरटी महतपूणवा तापमान से 30 से 40 °C 
ऊपर) तक गमवा मकया जाता है, मजस पर उच् काबवान स्टटील के मामले में 

भटी सभटी ऑसे्टनाइट मौजूद होते हैं। ऐसा इसमलए है कोंकमक यह प्रमरिया 

अंमतम गुणो ंके उत्ादन कटी मदशा में पहला कदम है, और एकरूपता 

सुमनमचित करने के मलए ऑसे्टनाइट से शुरू करना आवश्यक है।

हयाडमा पनंग औि टेम्परिंग(Hardening and Tempering)
यमद स्टटील के एक टुकडे को पयावाप्त उच् तापमान पर गमवा मकया जाता है, 

तो सभटी काबवान ठोस लोहे में घुलकर ठोस घोल, स्टटील का ऑसे्टनाइट बन 

जाएगा। जब इसे धटीरे-धटीरे ठंडा मकया जाता है, तो लोहे के परमाणुओ ंकटी 

व्व्था में बदलाव से फेराइट नामक एक ठोस घोल का उत्ादन होता 

है। ठोस घोल में केवल 0.006% तक काबवान हो सकता है, और इसमलए 

अमतररक्त काबवान को ठोस घोल िोडने और सटीमेंटाइट का उत्ादन 

करने के मलए मजबूर मकया जाएगा। यह, फेराइट के साथ, एक परतदार 

संरचना का मनमावाण करेगा मजसे पलावाइट कहा जाता है।

सख्त होने कया पसदयंात(The principle of hardening):   यमद 

स्टटील को तेजटी से ठंडा मकया जाता है (बुझाया जाता है) तो अमतररक्त 

काबवान के पास ठोस घोल िोडने के मलए पयावाप्त समय नहटी ंहोगा, मजसके 

पररणामस्वरूप यह लोहे में फंस जाएगा, और इसमलए आंतररक मवकृमत 

का कारण बनता है। यह आंतररक मवकृमत स्टटील कटी कठोरता में वृक्द्ध 

का कारण है, साथ हटी इसकटी सामर्वा और लचटीलापन में कमटी। यह सख्त 

प्रमरिया का आधार है।

इस उपचार के पररणामस्वरूप उत्न्न होने वाले यांमत्रक गुणो ंपर मनभवार 

करेगा :

- स्टटील कटी काबवान सामग्टी

- मजस तापमान पर इसे गमवा मकया जाता है

- हटीमटंग कटी अवमध

- शमन कटी शुरुआत में स्टटील का तापमान

- शमन द्ारा उत्ामदत शटीतलन दर

उत्ामदत कठोरता पर काबवान सामग्टी का प्रभाव प्रमरिया द्ारा Fig 5 
मेमदखाया गया है।

काबवान सामग्टी में वृक्द्ध के पररणामस्वरूप उपचार द्ारा उत्ामदत 

कठोरता में वृक्द्ध होगटी

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.14.97-99

नयामनेलयाइपिंग के पलए गममा पकए गए टुकडे को गरीलरी िगह 
िि, गरीलरी हिया में यया मिबूि हिया में नहरी ं िखनया चयापहए 
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लगभग 0.15% से कम काबवान वाला स्टटील इस उपचार का जवाब नहटी ं

देगा

सख्त किने करी प्रपरियया(Process of hardening):वांमित 

प्रभाव उत्न्न करने के मलए, पयावाप्त काबवान को ठोस घोल में डाला जाना 

चामहए तामक शमन द्ारा लोहे में फँसने पर आंतररक मवकृमत पैदा हो 

सके।

जब काबवान सामग्टी 0.83% से कम होतटी है, तो स्टटील को उसके ऊपरटी 

महतपूणवा मबंदु (हटीमटंग) के ठटीक ऊपर गमवा मकया जाता है

जब इसकटी काबवान सामग्टी 0.83% से अमधक होतटी है तो स्टटील को 

उसके मनचले महतपूणवा मबंदु (हटीमटंग) के ठटीक ऊपर गमवा मकया जाता है।

Fig 6 में वह तापमान मदखाया गया है मजस पर शमन से पहले स्टटील्स 

को गमवा मकया जाता है।

सोपकंग कया समय(Soaking time): गमवा करने के बाद, स्टटील को 

उस तापमान पर कुि समय के मलए रखा जाता है। आमतौर पर स्टटील 

कटी 10 mm मोटाई के मलए सोमकंग के समय के रूप में 5 mm कटी 

अनुममत दटी जातटी है।

कूपलंग (Cooling): मफर स्टटील को एक उपयुक्त शमन माध्यम में 

एक मनमचित नू्यनतम दर पर ठंडा मकया जाता है मजसे मरिमटकल कूमलंग 

रेट कहा जाता है। महतपूणवा शटीतलन दर स्टटील कटी संरचना पर मनभवार 

करतटी है। यह शटीतलन सभटी ऑसे्टनाइट को महटीन, सुई जैसटी संरचना में 

बदल देता है मजसे माटवान साइट कहा जाता है, मजसका स्वरूप Fig 6 
में मदखाया गया है

इस तरह से उपचाररत स्टटील कटी संरचना बहुत कठोर और मजबूत होतटी 

है, लेमकन बहुत भंगुर होतटी है।

शमन मयाध्यम (The quenching medium): शमन माध्यम शटीतलन 

कटी दर को मनयंमत्रत करता है।

तेजटी से शमन के मलए पानटी में नमक या काक्स्टक सोडा के घोल का 

उपयोग मकया जाता है।

बहुत धटीमटी शमन के मलए हवा का एक झोकंा हटी काफटी होता है। तेल एक 

मध्यवतमी शमन देता है।

पानटी और तेल सबसे आम शमन माध्यम हैं मजनका उपयोग मकया जाता 

है।

वायु शमन केवल कुि मवशेर ममश्र धातु स्टटील्स के मलए उपयुक्त है।

टेम्परिंग (Tempering): सख्त होने के बाद, स्टटील को आमतौर पर 

इसकटी कठोरता और लचटीलापन में सुधार करने के मलए मनचले महतपूणवा 

मबंदु (हटीमटंग) के नटीचे एक उपयुक्त तापमान पर मफर से गरम मकया 

जाता है, लेमकन यह कठोरता और ताकत कटी कटीमत पर मकया जाता है

यह स्टटील को सेवा आवश्यकताओ ंके मलए अमधक उपयुक्त बनाने के 

मलए मकया जाता है

स्टरील को टेम्परिंग किने कया उदे्श्य (Purpose of tempering 
the steel): स्टटील, अपनटी कठोर क््थमत में, आमतौर पर बहुत भंगुर 

और बहुत अमधक तनावग्स्त होता है। इस क््थमत में, स्टटील का उपयोग 

नहटी ंमकया जा सकता है, और इसमलए इसे टेम्पररंग करना कहते है।

टेम्परिंग के उदे्श्य हैं :-

- स्टटील को आंतररक तनाव और तनाव से राहत देने के मलए

-  कठोरता और रूिरता को मवमनयममत करने के मलए

- भंगुरता को कम करने के मलए

- कुि लचटीलापन बहाल करने के मलए

- शॉक रेमजस्टेंस को कम करने के मलए

टेम्परिंग करी प्रपरियया (Process of tempering): टेम्पररंग का 

तापमान आवश्यक गुणो ंपर मनभवार करता है, लेमकन यह 180°C और 

650 °C के बटीच होता है। (Fig 7) तापन कटी अवमध पदाथवा कटी मोटाई 

पर मनभवार करतटी है। उपकरण आमतौर पर कम तापमान पर टेम्पडवा 

होते हैं। तापमान को गमवा करने पर बनने वालटी ऑक्साइड मफल्म के 

रंग से हटी आंका जाता है। (टेबल 1 देखें)
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हालाँमक, यह मवमध सटटीक तापमान मूल्ांकन के मलए उपयुक्त नहटी ंहै।

एक मवमनमावाण संयंत्र में, जब उत्ादन के आधार पर ताप उपचार मकया 

जाता है, तो आधुमनक मवमधयो ं का उपयोग मकया जाता है। आधुमनक 

उपकरणो ं द्ारा मनयंमत्रत तापमान के साथ मनयंमत्रत-वातावरण भमट्यो ं

में टेंपररंग कटी जातटी है। ऐसटी क््थमतयो ंमें, मकसटी भटी संख्या में टुकडो ंमें 

सटटीक और समान पररणाम प्राप्त करना संभव है।

टेबल 1
टेम्परिंग कया तयािमयान (Tempering temperature)

Temper colour Temperature in °C

Pale straw
Dark straw

Brown
Brownish purple

Purple
Dark purple

Blue

230
240
250
260
s270
280
300

Fig 8 कठोर और टेम्पडवा स्टटील के माइरिोस््टक्चर कटी उपक््थमत को 

मदखाता है।आम तौर पर, कम तापमान रेंज में बढे हुए समय के मलए 
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टेम्पररंग वांिनटीय यांमत्रक गुणो ं को हामसल करने में अमधक मनयंत्रण 

प्रदान करता है। ऐसा ताप उपचार सभटी पररक््थमतयो ंमें संभव नहटी ंहो 

सकता है। सटटीक काम के मलए, जहां पररणाम मवमध को सहटी ठहराते 

हैं, और यांमत्रक गुणो ंके कुि संयोजन के मलए, कम तापमान रेंज में लंबे 

समय तक

Fig 9 मदखाता है मक कठोर के यांमत्रक गुण कैसे होते हैं

स्टरील्स करी सतह सख्त (Surface hardening of steels)

बेहतर सेवा क््थमत और लंबे जटीवन के मलए अमधकांश घटको ं में एक 

कमठन, धारण-प्रमतरोधटी सतह होनटी चामहए जो एक कमठन, शॉक-

सेमसक्सं्टग कोर द्ारा सममथवात हो। मवमभन्न गुणो ंका यह संयोजन स्टटील के 

एक टुकडे में सतह को सख्त करके प्राप्त मकया जा सकता है (Fig 10)

 सतह सख्त किने के प्रकयाि(Types of surface hardening)

- केस हाडवा मनंग

- नाइट्ाइमडंग

- ज्वाला सख्त

- पे्ररण सख्त

सतह सख्त प्रमरियाओ ंको इस प्रकार वगमीकृत मकया जा सकता है :

– प्रमरियाएं मजनमें पूरे घटक को गमवा मकया जाता है, जैसे। मामला 

सख्त और नाइट्ाइमडंग।

- प्रमरियाएं मजनमें केवल घटक कटी सतह गमवा होतटी है,

उदा. लौ सख्त और पे्ररण सख्त

केस हयाडमा पनंग(Case hardening): इस प्रमरिया द्ारा कठोर मकए 

जाने वाले पुजरों को स्टटील से 0.15% काबवान सामग्टी के साथ बनाया 

जाता है तामक वे सटीधे हाडवा मनंग का जवाब न दें । स्टटील का उपचार मकया 
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मजस सतह को नरम रहना चामहए, उसे उपयुक्त पेस्ट के साथ लेप करके 

या तांबे के साथ लगाकर काबवाराइमजंग के क्खलाफ इनु्लेट मकया जा 

सकता है।

- केस हाडवा मनंग दो चरणो ंमें होता है।

- काबवाराइमजंग मजसमें सतह कटी काबवान सामग्टी बढ जातटी है।

- हटीट ट्टीटमेंट मजसमें कोर को पररषृ्त मकया जाता है और सतह को 

कठोर मकया जाता है।

कयाबमाियाइपिंग(Carburising): इस ऑपरेशन में, स्टटील को 

काबवानयुक्त वातावरण में एक उपयुक्त तापमान पर गमवा मकया जाता 

है, और उस तापमान पर तब तक रखा जाता है जब तक मक काबवान 

आवश्यक गहराई तक नहटी ंपहंुच जाता

काबवान को ठोस, तरल या गैस के रूप में आपूमतवा कटी जा सकतटी है

सभटी मामलो ं में, इन साममग्यो ं से आने वालटी काबवानयुक्त गैसें 880°-
930°C के तापमान पर वकवा पटीस कटी सतह में प्रवेश (फैलना) करतटी हैं।

िैक कयाबमाियाइपिंग (Pack carburising) (Fig 12): भागो ं को 

एक उपयुक्त धातु के बके्स में पैक मकया जाता है मजसमें वे काबवाराइमजंग 

माध्यम से मघरे होते हैं। ढक्कन को बॉक्स में मफट मकया जाता है और 

फायरके् से सटील कर मदया जाता है और तार के एक टुकडे से बांध मदया 

जाता है तामक कोई काबवान गैस बाहर न मनकल सके और कोई भटी हवा 

बॉक्स में प्रवेश न कर सके मजससे डटीकाबवाराइजेशन हो सके।

काबवाराइमजंग माध्यम लकडटी, हड्टी, चमडा या लकडटी का कोयला हो 

सकता है, लेमकन प्रमरिया को गमत देने के मलए बेररयम काबयोनेट जैसे एक 

ऊजावाकारक को जोडा जाता है

जाता है मजसमें सतह परत कटी काबवान सामग्टी लगभग 0.9% तक बढ 

जातटी है।

जब काबवाराइज्ड स्टटील को गमवा और बुझाया जाता है, तो केवल सतह कटी 

परत हटी प्रमतमरिया देगटी, और कोर आवश्यकतानुसार नरम और सख्त 

रहेगा। (Fig 11)

पलसविड कयाबमाियाइपिंग (Liquid carburising): काबवाराइमजंग को 

गमवा नमक-स्ान में मकया जा सकता है। (सोमडयम काबयोनेट, सोमडयम 

साइनाइड और बेररयम क्ोराइड मवमशष्ट काबवाराइमजंग लवण हैं।) 
काबवाराइजेशन के मनरंतर समय और तापमान के मलए, मामले कटी गहराई 

साइनाइड सामग्टी पर मनभवार करतटी है।

सा्ट-बाथ काबवाराइमजंग बहुत तेज है, और हमेशा उपयुक्त नहटी ंहोता है 

कोंकमक यह सतह से कोर तक काबवान सामग्टी में अचानक पररवतवान पैदा 

करता है। यह केस के परतदार होने कटी प्रवृमत् पैदा करता है।

यह पतले केस के मलए उपयुक्त है, लगभग 0.25 mm गहरा। इसका 

लाभ यह है मक ताप तेजटी से होता है और मवरूपण कम से कम होता है।

Fig 13 काबवाराइमजंग द्ारा मनममवात इसके खंड में संरचना कटी उपक््थमत 

को दशावाता है।
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हरीट ट्रीटमेंट(Heat treatment): काबवाराइमजंग के बाद, केस में 

लगभग 0.9% काबवान होगा, और कोर में अभटी भटी लगभग 0.15% 

काबवान होगा। केस और कोर के बटीच काबवान सामग्टी का रिममक संरिमण 

होगा
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नाइट्ाइमडंग प्रमरिया में, सतह को काबवान से नहटी,ं बक्ल् नाइट्ोजन 

से समृद्ध मकया जाता है। सामान्य उपयोग में दो प्रणामलयाँ थटी,ं गैस 

नाइट्ाइमडंग और सॉ्ट बाथ नाइट्ाइमडंग

गैस नयाइट्याइपडंग (Gas nitriding)

गैस नाइट्ाइमडंग प्रमरिया में 100 घंटे तक अमोमनया गैस के मनरंतर 

संचलन में भागो ंको 500°C पर गमवा करना शाममल है

गैस नाइट्ाइमडंग प्रमरिया के दौरान, भागो ंको बाहरटी रूप से गमवा गैस-तंग 

बॉक्स में रखा जाता है, जो अमोमनया गैस के मलए इनलेट और आउटलेट 

बोरो ंसे सुसक्जित होता है जो नाइट्ोजन कटी आपूमतवा करता है। ‘मभगोने’ 

के पूरा होने पर अमोमनया को तब तक पररचामलत मकया जाता है जब 

तक मक स्टटील का तापमान लगभग 150°C तक मगर न जाए। जब बॉक्स 

खोला जाता है, और शटीतलन हवा में पूरा हो जाता है। नाइट्ाइमडंग के 

कारण सतह पर एक मफल्म बनतटी है लेमकन इसे हल्टी बमफंग द्ारा 

हटाया जा सकता है।

सयाल्ट बयाथ में नयाइट्याइपडंग (Nitriding in salt bath)

सा्ट बाथ नाइट्ाइमडंग के मलए मवशेर नाइट्ाइमडंग बाथ का उपयोग 

मकया जाता है। यह प्रमरिया सभटी मममश्रत और गैर-मममश्रत प्रकार के स्टटील 

के मलए उपयुक्त है, एनटीलेड या गैर-एनटीलेड, और कच्ा लोहा के मलए 

भटी

प्रपरियया (Process)

पूरटी तरह से तनाव से मुक्त वकवा पटीस को सा्ट बाथ (लगभग 520- 
570°C) में डालने से पहले पहले से गरम (लगभग 400°C) मकया जाता 

है। सतह पर 0.01 से 0.02mm मोटटी परत बनतटी है मजसमें काबवान 

और नाइट्ोजन यौमगक होते हैं। नाइट्ाइमडंग कटी अवमध वकवा पटीस के 

रिॉस-सेक्शन (आधे घंटे से तटीन घंटे) पर मनभवार करतटी है। (यह गैस 

नाइट्ाइमडंग कटी तुलना में बहुत िोटा है।) बाथ से बाहर मनकालने के 

बाद, वकवा पटीस को बुझाया जाता है और पानटी में धोया जाता है और 

सुखाया जाता है

लयाभ(Advantages):

भागो ंको नाइट्ाइमडंग से पहले अंमतम रूप से तैयार मकया जा सकता है 

कोंकमक नाइट्ाइमडंग के बाद शमन नहटी ंमकया जाता है, और इसमलए, वे 

शमन मवरूपण से पटीमडत नहटी ंहोगें

इस प्रमरिया में, भागो ंको महतपूणवा तापमान से ऊपर गमवा नहटी ं मकया 

जाता है, और इसमलए मवरूपण या मवरूपण नहटी ंहोता है।

कठोरता और पहनने के प्रमतरोध असाधारण हैं। संक्ारण-प्रमतरोध में भटी 

थोडा सुधार हुआ है

चंूमक उपयोग मकए गए ममश्र धातु स्टटील्स स्वाभामवक रूप से मजबूत होते 

हैं जब ठटीक से गममी का इलाज मकया जाता है, ताकत और पहनने के 

प्रमतरोध के उले्खनटीय संयोजन प्राप्त होते हैं।
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लंबे समय तक हटीमटंग के कारण, कोर खुरदरा होगा, और एक उमचत 

रूिरता पैदा करने के मलए, इसे पररषृ्त मकया जाना चामहए।

कोर को पररषृ्त करने के मलए, काबवाराइज्ड स्टटील को लगभग 870°C 
तक गमवा मकया जाता है और उस तापमान पर एक समान संरचना का 

उत्ादन करने के मलए पयावाप्त समय तक रखा जाता है, और मफर ठंडा 

होने के दौरान गे्न के मवकास को रोकने के मलए तेजटी से ठंडा मकया 

जाता Aहै।

इस हटीमटंग का तापमान केस के मलए उपयुक्त तापमान से काफटी अमधक 

है, और इसमलए, एक अतं्त भंगुर माटवान साइट का उत्ादन मकया 

जाएगा (Fig 14) 

केस और कोर कटी बाहरटी परतो ंको अब पररषृ्त मकया जाना चामहए। 

मामले के अनुरूप स्टटील को लगभग 760°C पर मफर से गमवा करके 

और इसे बुझाने के द्ारा शोधन मकया जाता है

टेम्परिंग(Tempering): शमन तनाव को दूर करने के मलए अंत में 

केस को लगभग 300°C पर टेम्पडवा मकया जाता है।

यमद भाग को झटके का मवरोध करने कटी आवश्यकता नहटी ंहै, तो कोर 

ररफाइमनंग ऑपरेशन करना आवश्यक है ; इन क््थमतयो ंमें, सतह पर 

एक मोटे माटवान साइट से परेशानटी नहटी ंहो सकतटी है, और इसमलए इस 

महसे् को काबवाराइमजंग के बाद सटीधे बुझाया जा सकता है।

Fig 15 केस हाडवा मनंग द्ारा मनममवात इसके खंड में संरचना कटी उपक््थमत 

को दशावाता है।नयाइट्याइपडंग (Nitriding)
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वकवा पटीस को सख्त तापमान पर केवल बहुत कम समय के मलए बनाए 

रखा जाता है, तामक वकवा पटीस में हटीट आवश्यकता से अमधक संचामलत 

न हो।

सतह सख्त करने के मलए उपयोग मकए जाने वाले स्टटील्स में काबवान 

सामग्टी 0.35% से 0.7% होगटी।

पे्रिण सख्त (Induction hardening)

 यह सतह-सख्त करने कटी एक उत्ादन मवमध है मजसमें सतह-कठोर 

होने वाले महसे् को एक प्रारंभ करनेवाला कंुडलटी के भटीतर रखा जाता है 

मजसके माध्यम से एक उच् आवृमत् प्रवाह पाररत मकया जाता है। (Fig 
18) जैसे-जैसे आवृमत् बढतटी है, हटीमटंग के प्रवेश कटी गहराई कम होतटी 

जातटी है।

उच् आवृमत् धारा के मलए सख्त करने कटी गहराई 0.7 से 1.0mm। 

मध्यम आवृमत् धारा के मलए सख्त करने कटी गहराई 1.5 से 2.0mm है। 
0.35 से 0.7% कटी काबवान सामग्टी वाले मवशेर स्टटील्स और अनलॉकड 

स्टटील्स का उपयोग मकया जाता है।

वकवा पटीस के इंडक्शन-सख्त होने के बाद, तनाव aसे राहत आवश्यक 

है। इस प्रकार के सख्त होने के मनम्नमलक्खत फायदे हैं। सख्त होने कटी 

गहराई, चौडाई में मवतरण और तापमान को आसानटी से मनयंमत्रत मकया 

जा सकता है। सख्त होने के कारण आवश्यक समय और मवरूपण बहुत 

िोटा है।

सतह पैमाने से मुक्त रहतटी है। इस प्रकार कटी सख्तता को बडे पैमाने पर 

उत्ादन में आसानटी से शाममल मकया जा सकता है।

हयाई स्रीड स्टरील कया हरीट ट्रीटमेंट (Heat treatment of high 
speed steel)

हाई स्टीड स्टटील्स को उनका नाम इस तर् से ममलता है मक उन्ें सादे 

काबवान टूल स्टटील कटी तुलना में बहुत अमधक गमत से काटने के उपकरण 

के रूप में संचामलत मकया जा सकता है। चंूमक उच् गमत वाले स्टटील 

कटी अमधकतम कठोरता उच् तापमान पर तडके से प्राप्त होतटी है, 

इसे कठोरता के नुकसान के मबना उसटी तापमान सटीमा में काटने के 

उपकरण के रूप में संचामलत मकया जा सकता है। अथावात्, घरवाण के 

कारण तापमान में वृक्द्ध उपकरण मबंदु के तापमान को कम नहटी ंकरेगटी 

कोंकमक यह स्टटील में कट जाता है। टूल स्टटील्स को अक्सर मशटीमनंग या 

बनाने से पहले नरम करने के मलए और गे्न शोधन प्राप्त करने के मलए 

भटी एनटील मकया जाता है।

एनरीपलंग (Annealing)

लगभग चार घंटे के मलए 900°C पर मभगो दें । मफर धटीरे-धटीरे 20°C प्रमत 

घंटे से 600°C तक ठंडा करें । मफर इसे शांत हवा में कमरे के तापमान 

तक ठंडा मकया जा सकता है।

हयाडमा पनंग (Hardening)

रैिमकंग को रोकने के मलए धटीरे-धटीरे 850°C पर प्रटीहटीट करें । उपयोग 

मकए गए ममश्र धातु के आधार पर लगभग 1250°C सा्ट-बाथ भट्टी में 

तेजटी से गममी सा्ट बाथ भट्टी में यह तेजटी से गमवा होने से गे्न कटी वृक्द्ध 

कम हो जातटी है और हटीमटंग के दौरान स्टटील के ऑक्सटीकरण को रोकता 

है। घटक के द्रव्मान के आधार पर एक हवाई मवस्ोट या तेल में 

बुझाना। जब सॉ्ट बाथ भट्टी उपलब्ध नहटी ंहोतटी है, तो इसे काबवाराइमजंग 

वातावरण देने के मलए अमतररक्त ईंधन का उपयोग करके एक डबल 

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.14.97-99

फे्म हयाडमा पनंग (Flame hardening)

इस प्रकार के सख्त होने में, मवशेर रूप से मनममवात बनवार द्ारा वकवा पटीस 

कटी सतह पर हटीट लागू कटी जातटी है। हटीट बहुत तेजटी से सतह पर लागू 

होतटी है और पानटी के मिडकाव से वकवा  तुरंत बुझ जाता है। (Fig 16 Fig 
17) सख्त तापमान आम तौर पर पूणवा सख्त होने कटी तुलना में लगभग 

50°C अमधक होता है
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चेंबर मफल भट्टी (Fig19) में कम मकया जा सकता है। हालांमक, यह 

दहन क्मता को कम करता है, और सख्त तापमान तक पहंुचने में कुि 

कमठनाई हो सकतटी है। उच् तापमान सा्ट उपलब्ध होने के साथ, 

आधुमनक अभ्ास सा्ट-बाथ भट्टी के उपयोग का समथवान करता है।

पवितरीयक हयाडमा पनंग (Secondary hardening)

इसे कभटी-कभटी टेंपररंग लगाना कहा जाता है। हालाँमक, यह शब कडाई 

से सच नहटी ंहै। सेकें डरटी हाडवा मनंग न केवल स्टटील कटी कठोरता को बढाता 

है, बक्ल् यह कठोरता को भटी बढाता है जबमक टेम्पररंग से कठोरता कटी 

कटीमत पर कठोरता बढ जातटी है। सेकें डरटी हाडवा मनंग के प्रभाव से इन 

स्टटील्स को पे्लन काबवान टूल स्टटील्स कटी तुलना में उच्तम तापमान पर 

प्रभावटी ढंग से काम करने में मदद ममलतटी है।

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.14.97-99
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.15.100-101 से संबंपित पसदयंात

फयाउंड्रीमैन (Foundryman) - तेल िेत औि कोई बेक कोि नहरी ं

फेिोसे्पटक दबयाव (Ferrostatic pressure)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• फेिोसे्पटक दबयाव बतयाएं

• नरीचे करी ओि, बग़ल में बतयाएं औि ऊिि करी ओि दबयाव।

फेिोसे्पटक दबयाव (Ferrostatic pressure)

सभी तरल पदार्थ सभी ददशाओ ंमें दबाव डालते हैं। गैस द्ारा लगाए गए 

दबाव को “गैस पे्शर” के रूप में जाना जाता है। पानी द्ारा लगाए गए 

दबाव को हाइड्ोसे्दिक दबाव के रूप में जाना जाता है। इसी प्कार 

तरल धातु द्ारा लगाए गए दबाव को “एरोसे्दिक दबाव” या धातुसरैदतक 

दबाव के रूप में जाना जाता है। तरल धातु सभी ददशाओ ंमें तरल दबाव 

डालती है जैसे नीचे की ओर, बगल में और ऊपर की ओर। डालने के 

दौरान शीर्थ बॉक्स को उठाने की संभावना से बचने के दलए मोल्ड को 

पया्थप्त कठोरता प्दान करने के दलए प्ते्क दबाव का पता लगाना 

आवश्यक है

नरीचे करी ओि दबयाव (Downward pressure) (Fig 1)

मोल्ड कैदविी में तरल धातु द्ारा नीचे की ओर लगाए गए दबाव को 

डाउनवड्थ  पे्शर के रूप में जाना जाता है। इस दबाव को दूर करने के 

दलए सांचे को कठोर बनाया जाना चादहए और कुल दबाव का पृथ्ी द्ारा 

प्दतरोध दकया जाएगा। नीचे के दबाव की गणना दनम्न सूत्र का उपयोग 

करके की जा सकती है।

नीचे की ओर दबाव = धातु का शीर्थ x धातु का घनत्व x मोल्ड कैदविी 

की दनचली सतह का के्त्रफल।

इस केस में धातु का शीर्थ = सू्प की ऊंचाई और मोल्ड कैदविी की 

ऊंचाई।

सयाइड वे पे्शि (Side way pressure) (Fig 2)

साँचे की कैदविी में तरल धातु द्ारा साँचे की दीवार के दकनारो ंकी ओर 

लगाए गए दबाव को साइड वे पे्शर के रूप में जाना जाता है। मोल्ड की 

दीवारो ंऔर मोललं्डग बॉक्स की कठोरता से साइड वे दबाव का दवरोध 

दकया जाता है। साइडवे दबाव की गणना प्ते्क पक् के दलए अलग-

अलग सूत्र का उपयोग करके की जाती है।

ऊिि करी ओि दबयाव (Upward pressure)(Fig 3)

मोल्ड कैदविी में तरल धातु द्ारा ऊपर की ओर लगाए गए दबाव को 

ऊपर की ओर दबाव के रूप में जाना जाता है। इस दबाव को मोल्ड की 

कठोरता और शीर्थ बॉक्स में कै्ल्ंपग दसस्म प्दान करके या सामना पर 

वजन रखकर प्दतरोध दकया जाता है। ऊपर की ओर दबाव की गणना 

दनम्न सूत्र का उपयोग करके की जाती है।

ऊपर की ओर दबाव = धातु का शीर्थ x धातु का घनत्व x मोल्ड कैदविी 

की ऊपरी सतह का के्त्रफल।

इस मामले में धातु का शीर्थ = केवल सू्प की ऊंचाई।

ऊपर की ओर दबाव का दवरोध करने के दलए सामना करने के दलए 

आवश्यक वजन ऊपरी दबाव से अदधक होना चादहए। अरा्थत। कोप का 

वजन दजसमें घुसी हुई रेत भी शादमल है और कोप के ऊपर रखा गया 

वजन ऊपर की ओर दबाव से अदधक होना चादहए।

साइड वे पे्शर = मेिल हेड x मेिल का डेंसदसिी x मोल्ड कैदविी के 

साइड का एररया।

इस मामले में धातु का शीर्थ = दिद्र की ऊंचाई+1/2 कैदविी की ऊंचाई।
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250 CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.15.100-101

मोल्ड िि आवश्यक वजन करी गणनया(Calculation of weight 
required on a mould)

एक फाउंड्ी प्दरिया में जहां कम से कम 4:1 के रेत-से-धातु अनुपात के 

आधार पर मोल्ड्डस बनते हैं।

अच्ा रेत धातु अनुपात 4:1 है।

4:1 रेत से धातु के अनुपात का मतलब है रेत से धातु डाली गई प्ते्क 

ढलाई मात्रा के दलए 25 मात्रा

उदयाहिण(Example)

कालसं्ग वजन = 5 दकलो

की संख्ा कैदविी प्दत मोल्ड = 4

सांचे (रेत) का वजन = 5 x 4 x 4 = 80 kg
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सरीजरी औि एम (CG & M) अभ्यास 1.16.102-103 से संबंपित पसदयंात
फयाउंड्रीमैन (Foundryman) -  िैटन्न के पबनया ढयालनया (ट्यामेपलंग पवपि) (Mould without pattern 
(Trammelling method)

पवपिन्न आकयाि के सयंाचो ं (एल्यूमरीपनयम, िरीतल, तयंाबया, C.I. आपद) के पलए आवश्यक पिघलरी हुई ियातु 
करी गणनया(Calculation of molten metal required for different size mould 
(Aluminum, brass, copper, C.I. etc.)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• मोल्ड के पलए आवश्यक पिघलरी हुई ियातु कया आकलन

• पवपिन्न ियातुओ ंके घनत्व करी सयूचरी बनयाएं।

पिघलरी हुई ियातु करी गणनया (Calculation of molten metal)

वजन करी गणनया (Weight calculation)

कुल दपघला हुआ धातु वजन = cm3 x धातु का घनत्व ग्ाम/cm3 में 

कुल आयतन

कुल आयतन = कप डालने का आयतन (A) + सू्प आयतन

(B) + सू्प बेस वॉलू्म (C) + रनर बार वॉलू्म (D) + इंगेि वॉलू्म 

(E) + कालसं्ग वॉलू्म(F) + ररसर वॉलू्म (G)

उदयाहिण गणनया (Example calculation)

i) कप मात्रा डालना

अदधकतम व्ास (φ) = 60mm = 6 cm

(r) = 30mm = 3 cm 

ऊँचाई = 100mm = 10 cm 

आयतन =π r2h

          = π  x 3 x 3 x 10

डालने का कप मात्रा (A) = 283 cc (अदधकतम व्ास)

कप मात्रा डालना

नू्नतम व्ास (φ) = 40mm = 4 cm

(r) = 20mm = 2 cm 

ऊँचाई = 100mm = 10 cm 

आयतन =    r2h

= π  x 2 x 2 x 10

पोररंग कप वॉलू्म (नू्नतम व्ास) (φ) = 126 CC

औसत आयतन =

औसत पौररंग कप वॉलू्म (A) = 205 CC

ii) सू्प वॉलू्म (B)

         ब्ास (φ) = 40mm = 4 cm

        (r) = 20mm = 2 cm

         ऊँचाई = 100mm = 10 cm

         आयतन =    r2h

                     = π  x 2 x 2 x 10

        सू्प वॉलू्म (B) = 126 CC             

π

2
126283+

π
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iii) सू्प बेस वॉलू्म (C) 

      व्ास (φ) = 60mm = 6 cm

      (r) = 30mm = 3 cm 

      ऊँचाई = 30mm = 3 cm 

     आयतन =π r2h

              = π  x 3 x 3 x 3

           सू्प बेस वॉलू्म (C) = 85 cc

iv) रनर बार वॉलू्म (D)

         भुजा = a = 30mm = 3mm

         लंबाई (L) = 150mm = 15 cm

         वॉलू्म = a2 X l

                  = 3 x 3 x 15

         रनर बार वॉलू्म (D) = 135 cc

v) इंगेि वॉलू्म (E)

भुजा = a = 20mm = 2mm

लंबाई (L) = 40mm = 4 cm

वॉलू्म a2 X l

= 2 x 2 x 4

= 16 C.C

फािको ंकी संख्ा = 2

= 2 x 16

इंगेि वॉलू्म (E) = 32 cc

vi) कालसं्ग मात्रा (F)

 लंबाई (l) = 130mm = 13 cm

 सांस (b) = 180mm = 18 cm

 ऊँचाई (h) = 100mm = 10 cm

 वॉलू्म = l X b X h

         =13 x 18 x 10

कालसं्ग वॉलू्म (F) = 2340 cc

vii) ररसर वॉलू्म (G)

 दीया (φ) = 20mm = 2 cm

 ऊँचाई (एच) = 200mm = 20 cm

 आयतन = πr2h

 = π x 1 x 1 x 20

 ररसर वॉलू्म (G) = 63 cc

 कुल मात्रा = A+B+C+D+E+F+G

 = 205 +126 +85 +135 +32 +2340+ 63

 कुल मात्रा = 2986 CC

 कुल दपघला हुआ धातु वजन = कुल मात्रा x धातु का घनत्व

 धातु = एलु्दमदनयम

 घनत्व = 2.7 gm/CC

 कुल दपघला हुआ धातु वजन = 2986 x 2.7

  = 8062 gm =            = 8.06 kg1000
8062
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कुल पिघलया हुआ ियातु वजन = 8.06 पकलो

पवपिन्न प्कयाि करी मोललं्डग प्परियया के पलए गेपटंग पसस्म 

कया पडजयाइन बदलया जयानया चयापहए।

टेबल 1 - पवपिन्न ियातुओ ंकया घनत्व

S.No ियातुओं घनत्व(in gm/cc)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

अलु्मीदनयम

पीतल

ताँबा

प्मुख

गे् कच्ा लोहा

पीतल

इस्ात

गनमेिल

मैगनीदशयम

दिन

2.7

3.5

3.96

11.3

6.9

8.8

8.05

8.72

1.74

7.17
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.17.104 -105 से संबंपित पसदयंात

फयाउंड्रीमैन (Foundryman) -  गे्पिटरी डयाई कयास्ंटग

पिपिन्न ियातुओ ंद्यािया सयाियािण ढलयाई करी लयागत औि आकलन (Cost and estimation of simple 
casting by different metals)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• अनुमयापनत लयागत कया आकलन एक कयास्ंटग के संबंि में पकयया जयातया है

• फयाउंड्री शॉि में ियाए जयाने ियाले पिपिन्न सेक्शनो ंकरी सूचरी बनयाएं

• कयास्ंटग के पनमयामाण करी कुल कया्ट में शयापमल लयागत के पिपिन्न ततो ंकरी सूचरी बनयाएं

• समझयाएं पक ऊििरी खचमा क्या हैं

• एक कया्ट कंिोनेंट करी कुल लयागत करी गणनया किें ।

फयाउंड्री शॉि में लयागत अनुमयान(Cost estimation in foundry 
shop)

फाउंड्री एक धातु ढलाई प्रक्रिया है क्जसमें धातु को क्पघलाया जाता है 

और घटको ंको वांक्ित माप और आकार में प्राप्त करने के क्लए सांचो ंमें 

डाला जाता है। कास्ंटग एक फाउंड्री शॉप से     प्राप्त करी जातरी है।

आम तौर पर, फाउंड्री शॉप में क्नम्नक्लसित भाग होते हैं:

1 िैटनमा मेपकंग सेक्शन (Pattern making Section)

इस िंड में सांचे बनाने के क्लए पैटन्न क्नक्म्नत क्कए जाते हैं।  पैटन्न बनाने 

में शाक्मल मशरीनें बहुत महंगरी हैं और िोटरी फाउंड्री इन मशरीनो ंको वहन 

करने में सक्षम नहरी ंहो सकतरी हैं। ऐसे मामलो ंमें पैटन्न बाहररी पाक्ट्नयो ंके 

क्लए बनवाए जाते हैं जो पैटन्न बनाने में क्वशेषज्ञ होते हैं। पैटन्न लकडरी या 

धातु से बने होते हैं।

2 िेत - पमश्रण सेक्शन (Sand - mixing section)

इस िंड में क्मट्री आक्ि को हटाने के क्लए कच्री रेत को धोया जाता है, 

और रेत में कोर और मोल्ड बनाने के क्लए क्वक्भन्न सामग्री क्मलाई जातरी 

है।

3 कोि-मेपकंग सेक्शन (Core - making section)

इस िंड में कोर बनाए जाते हैं और कास्ंटग में क्िद्र या कैक्वटरी प्रिान 

करने के क्लए सांचो ंमें उपयोग क्कया जाता है।

4 मोल्ड मेपकंग सेक्शन (Mould making section)

यह वह िंड है जहां पैटन्न करी मिि से सांचे बनाए जाते हैं। मोल्ड 

मैनु्अल रूप से या मोसलं्डग मशरीन के साथ बनाया जा सकता है।

5 मेस्ंटग सेक्शन (Melting section)
धातु को भट्री में क्पघलाया जाता है और क्वक्भन्न घटको ंको जोडकर धातु 

करी वांक्ित संरचना प्राप्त करी जातरी है। धातु को कपोला में या इंडक्शन 

में या आक्न  फननेस में क्पघलाया जा सकता है। कुि मामलो ंमें धातुओ ंको 

क्पघलाने के क्लए गडे् वालरी भट्री का भरी उपयोग क्कया जाता है।

6 फेटपलंग सेक्शन (Fettling section)
सांचो ं में डालने के बाि क्पघलरी हुई धातु को ठंडा होने क्िया जाता है 

और ढलाई को सांचे से बाहर क्नकाल क्लया जाता है। रेत और अक्तररक्त 

सामग्री को हटाने के क्लए कास्ंटग को साफ क्कया जाता है और फेटक्लंग 

सेक्शन में शॉट ब्ा्ट क्कया जाता है। फेटक्लंग ऑपरेशन में राइजर, 

रनर और गेट को काट कर हटा क्िया जाता है।

7 पनिरीक्षण अनुियाग (Inspection section)

कारिाने से बाहर भेजे जाने से पहले कास्ंटग का क्नररीक्षण अनुभाग में 

क्नररीक्षण क्कया जाता है।

कयास्ंटग करी लयागत कया अनुमयान (Estimation of cost of 
castings)

एक घटक के क्नमा्नण करी कुल लागत में क्नम्नक्लसित तत्व होते हैं।

1 सामग्री लागत (Material cost)

2 श्रम लागत (Labour cost)

3 प्रत्यक्ष अन् िचने (Direct other expenses)

4 ऊपररी िच्न (Overhead expenses)

1 सयामग्री लयागत(Material cost)

a कास्ंटग के क्लए आवश्यक सामग्री करी लागत करी गणना क्नम्नानुसार 

करी जातरी है:-

i घटक ड्ाइंग से, कास्ंटग के क्लए आवश्यक सामग्री करी मात्ा करी 

गणना करें । सामग्री के घनत्व से गुणा करी गई यह मात्ा कास्ंटग का 

शुद्ध वजन िेतरी है।

ii प्रोसेस सै्कप का वजन जोडें  यानरी कास्ंटग प्राप्त करने में प्रक्रिया के 

एक भाग के रूप में रनर, गेट और राइजर और अन् सामग्री का 

वजन जोडें।

iii भट्री में ऑक्रीकरण में, फाटको ंऔर धावको ंको काटने और ओवर 

रन आक्ि में धातु के नुकसान के क्लए अलाउंस जोडें।

iv सामग्री के प्रक्त यूक्नट वजन करी लागत से कुल वजन को गुणा करें

V प्रत्यक्ष सामग्री लागत प्राप्त करने के क्लए चरण में प्राप्त राक्श से सै्कप 

ररटन्न का मूल्य घटाएं
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तैययाि घटक के आययामो ंके पलए पिपिन्न िते् जैसे - पसकुड़न, 

ड्याफ्ट औि मशरीपनंग अलयाउंस आपि को जोड़कि कयास्ंटग 

ड्याइंग बनयाई जयातरी है।

b प्रत्यक्ष सामग्री के अक्तररक्त, कास्ंटग के क्नमा्नण करी प्रक्रिया में 

क्वक्भन्न अन् सामक्ग्यो ंका उपयोग क्कया जाता है। कुि सामक्ग्यां 

हैं:

i धातु को क्पघलाने के क्लए आवश्यक सामग्री, जैसे कोयला, चूना 

पत्थर और अन् फ्लक् आक्ि। इन सामक्ग्यो ंकरी लागत करी गणना 

प्रक्त टन के आधार पर उपयोग करी जाने वालरी सामग्री के मूल्य को 

सारणरीबद्ध करके और क्फर प्रते्यक वसु् पर क्वभाक्जत करके करी 

जातरी है।

ii कोर बनाने के क्लए कोर शॉप में उपयोग करी जाने वालरी सामग्री, 

यानरी तेल, बाइंडस्न और ररफे्क््रीज आक्ि। कोर सामग्री करी लागत 

करी गणना कोर के आकार और कोर बनाने करी क्वक्ध के आधार पर 

करी जातरी है। इसरी तरह, रेत सामग्री को ढालने करी लागत करी भरी 

गणना करी जातरी है।

     इन सामक्ग्यो ंपर क्कए गए व्यय को आम तौर पर कास्ंटग वजन 

के प्रक्त क्कलो के रूप में व्यक्त क्कया जाता है और इसे ओवरहेड 

लागतो ंके तहत कवर क्कया जाता है।

2 श्रम लयागत(Labour cost)

फाउंड्री शॉप में श्रम क्वक्भन्न चरणो ंमें शाक्मल होता है। मोटे तौर पर इसे 

िो शे्रक्णयो ंमें बांटा गया है:

i कोर बनाने, कोर और मोल्ड्डस करी बेक्कंग में शाक्मल श्रम करी लागत 

क्वक्भन्न मोल्ड्डस और कोर बनाने में लगने वाले समय पर आधाररत है।

ii भट्री को जलाने, क्पघलाने और धातु डालने में शाक्मल श्रम करी लागत। 

कास्ंटग करी सफाई, फेटक्लंग, कास्ंटग करी पेंटक्टंग आक्ि करी गणना 

आमतौर पर प्रक्त क्कलो का्ट वजन के आधार पर करी जातरी है।

3 प्रत्यक्ष अन् खचचे (Direct other expenses)

प्रत्यक्ष व्यय में पैटन्न, कोर बॉक्, मशरीनो ंका उपयोग करने करी लागत 

और अन् मिो ंपर क्कए गए व्यय शाक्मल हैं क्जन्ें क्कसरी क्वशेष उत्ाि 

के साथ सरीधे पहचाना जा सकता है। पैटन्न, कोर बॉक् आक्ि करी लागत 

प्रक्त मि के आधार पर क्वतररत करी जातरी है।

4 ऊििरी खचमा (Overhead expenses)

ओवरहेड्डस में सुपरवाइजररी ्टाफ, पैटन्न शॉप ्टाफ और क्नररीक्षण 

्टाफ, प्रशासक्नक व्यय, पानरी और क्बजलरी शुल्क आक्ि के वेतन और 

मजिूररी शाक्मल हैं। ओवरहेड्डस को आमतौर पर श्रम शुल्क के प्रक्तशत 

के रूप में व्यक्त क्कया जाता है।

का्ट कंपोनेंट करी लागत करी गणना उपरोक्त घटको ंको जोडकर करी 

जातरी है।

उियाहिण 1(Example 1): क्नम्नक्लसित आंकडो ंसे Fig 1 में िशा्नए 

गए CI (का्ट आयरन) कैप करी कुल लागत करी गणना करें :

कुपोला टोटंरी पर क्पघले हुए लोहे करी करीमत = रु. 30 प्रक्त kg 

प्रक्रिया सै्कप                                        =   कास्ंटग के शुद्ध वजन                

                                                            का 17 प्रक्तशत

प्रक्रिया सै्कप वापसरी मूल्य                       = रु. 5 प्रक्त kg 

प्रशासक्नक उपररव्यय                            = रु. 2 प्रक्त kg धातु डालरी 

                                                            गई

प्रयुक्त सामग्री का घनत्व                         = 7.2 ग्ाम/CC 

अन् व्यय क्ववरण हैं:

Process  Time per piece Labour charges per hr Shop overheads per hr

Moulding and pouring 
     Casting removal, 
     gate cutting etc

Fettling and inspection

10 min
4 min

6 min

Rs 30
Rs 10

Rs 10

Rs 30
Rs 30

Rs 30

हल : सामग्री लागत करी गणना करने के क्लए :

घटक का आयतन = (2 x 6 x 2 x 6) + ½ x p [(7.5)2 - (6)2] 6

                      = 335 CC

कास्ंटग का शुद्ध वजन      = 335 x 7.2

                                = 2,412 gms

                                = 2.4 kg

प्रोसेस सै्कप                    =   2.4 x 0.17 = 0.4 kg

प्रक्त परीस आवश्यक धातु    = 2.4 0.4 = 2.8 kg

सामग्री लागत / टुकडा      = 2.8 x 30 = Rs 84

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.17.104-105
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प्रोसेस ररटन्न                = 0.4 x 5 = रु. 2

शुद्ध सामग्री लागत प्रक्त = 84 -2 = रु 82 टुकडा

श्रम शुल्क                   = रु 6.67 प्रक्त परीस

िुकान उपररव्यय         = रु. 10 प्रक्त परीस

प्रशासक्नक िच्न      = 2 x 2.8 = रु. 5.6
कुल लागत प्रक्त नग = 82 6.67 10 5.6
                        = रु. 104.27

i श्रम लागत और ओवरहेड्डस करी गणना करें

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.17.104-105

Process Time per piece
      (min)

Labour charges per piece 
(Rs.)

Shop overheads per piece 
(Rs.)

Moulding and pouring

Casting removal, gate cut-
ting, etc.

Fettling and inspection

10

4

6

Total 6.67 10

उियाहिण 2
Fig 2 के अनुसार एक कच्ा लोहा घटक का क्नमा्नण क्कया जाना है। 

क्नम्नक्लसित आंकडो ंसे प्रक्त परीस क्बरिरी मूल्य का अनुमान लगाएं:

सामग्री का घनत्व                                    = 7.2 gms/cc

कुपोला टोटंरी पर क्पघलरी हुई धातु करी करीमत = रु. 20 per kg

प्रक्रिया सै्कप                                          =   शुद्ध भार का 20%

सै्कप वापसरी मूल्य                                    = रु. 6 per kg

प्रशासक्नक िचने                                      = रु. 30 घंटे से

क्बरिरी उपररव्यय                                      = कारिाने करी लागत   

                                                              का 20%

लाभ                                                     = कारिाने करी लागत 

                                                              का 20%

क्ििाया गया घटक कास्ंटग मशरीक्नंग के बाि प्राप्त क्कया जाता है। क्जस 

पैटन्न करी करीमत रु 5,000 सै्कप क्कए जाने से पहले 1,000 टुकडे का 

उत्ािन कर सकते हैं। मशरीक्नंग अलाउंस प्रते्यक तरफ 2mm के रूप 

में क्लया जाना है।

हल (Solution)

Fig 2 (b) घटक को समाप्त स्थक्त में क्ििाता है। Fig 2 (a) प्रते्यक 

पक्ष पर 2mm के मशरीक्नंग अलाउंस को जोडकर तैयार क्कया गया है। 

का्ट करी शुद्ध मात्ा घटक 

                               =(102 x 6+82 x 4+62 x 4 - 2.6 x14)

                            = 711 सरी.सरी

का्ट कंपोनेंट का शुद्ध वजन = 711 x 7.2 = 5.117 kg

प्रक्रिया सै्कप                      =   5.117 kg of 20%

                                  = 0.2 x 5.117 = 1.02 kg.

कुल आवश्यक धातु प्रक्त      = 5.12 1.02 = 6.14 kg. 

अवयव डाले गए धातु का मूल्य = 6.14 x 20 = Rs 122.8  

प्रक्रिया वापसरी मूल्य              = 1.02 x 6 = Rs 6.12

सामग्री लागत प्रक्त घटक       = 122.8 - 6.1 = Rs 116.7

ii श्रम लागत और कारिाना उपररव्यय-:

श्रम लागत                     = Rs 6.83

िुकान उपररव्यय            = Rs 22.3

iii फैक्ररी लागत प्रक्त घटक 

                                   = 116.70 + 6.83 + 22.33

                               = Rs 145.86

iv प्रशासक्नक उपरर       =     = Rs 1360

v क्बरिरी उपररव्यय        = 0.2 x 145.86

                               = Rs 29.17

                           लाभ = 0.2 x 145.86

                              = RS 29.17
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vi प्रक्त घटक क्वरिय मूल्य = फैक्ररी लागत + प्रशासक्नक उपररव्यय 

क्बरिरी + उपररव्यय + लाभ
                                     = 145.86 + 13 + 29.17 + 29.17

                                 = Rs 217.2

प्रपरियया समय प्रपत टुकड़या श्रम लयागत प्रपत नग (रु.) िुकयान उिरिव्यय प्रपत टुकड़या

(पमनट) (रु.)
क्पघलना और बहना

शॉट क्वस्ोट

फेटक्लंग

15

5

6

5.00

0.83

1.00

15.00

3.33

4.0

कुल 26 min 6.83 23.33

अन् व्यय हैं:

संचयालन समय (पमनट) श्रम लयागत / घंटया (रु।) िुकयान उिरिव्यय/घंटया (रु.)

ढालना और डालना

शॉट्न ब्ास्ंटग फेटक्लंग

फेटक्लंग

15

5

6

20

10

10

60

40

40

पनम्न ियाब औि उच्च ियाब डयाई कयास्ंटग प्रपरियया (Low pressure and high pressure die 
casting process)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• डयाई कयास्ंटग औि पे्रशि डयाई कयास्ंटग बतयाएं

• शरीत कक्ष प्रपरियया औि गममा कक्ष प्रपरियया के कयाययों करी व्ययाख्या किें

• लो पे्रशि डयाई कयास्ंटग बतयाएं

• हयाई पे्रशि डयाई कयास्ंटग बतयाएं।

मेटल सयंाचो ंमें ढयालनया (Die casting)

डाई कास्ंटग करी प्रक्रिया में धासत्वक डाई कैक्वटरी में क्पघला हुआ धातु 

डालकर नेट शेप कास्ंटग के पास उत्ािन होता है डाई आमतौर पर 

गम्न डाई ्टरील्स से तैयार करी जातरी हैं।

डाई कास्ंटग के तकनरीकरी फायिे कई हैं। प्रक्रिया एक ऐसरी संरचना का 

क्नमा्नण करतरी है जो रेत करी ढलाई से बेहतर होतरी है। तेजरी से जमने से 

बहुत महरीन िाने वालरी संरचना बनतरी है, जो रेत करी ढलाई में आमतौर 

पर प्राप्त होने वालरी तुलना में उच् शसक्त में योगिान करतरी है।

सुपरीररयर डायमेंशनल टॉलरेंस और बहुत अच्री सतह क्फक्नश डाई 

कास्ंटग करी अन् क्िलचस्प क्वशेषताएं हैं। हालांक्क, क्मश्र धातु क्जनमें 

उच् संकोचन गुणांक और/या लंबे समय तक जमने का समय होता 

है, डाई कास्ंटग के क्लए अनुपयुक्त होते हैं। प्रारंक्भक उपकरण और 

रिरिाव करी उच् लागत के कारण, डाई कास्ंटग प्रक्रिया आक्थ्नक रूप 

से तभरी संभव होगरी जब बडरी संख्ा में कास्ंटग करी आवश्यकता हो

पे्रशि डयाई कयास्ंटग (Pressure die casting)

डाई कास्ंटग फाउंड्री मैन को पारंपररक रेत कास्ंटग द्ारा सामान् रूप 

से प्राप्त सटरीकता करी तुलना में बहुत अक्धक सटरीकता के साथ कास्ंटग 

का उत्ािन करने का सबसे तेज़ साधन प्रिान करता है। वास्व में, यह 

क्वक्ध बडे पैमाने पर उत्ािन काय्न के क्लए उत्कृ ष्ट नहरी ंहै कोंटक्क कम 

लागत पर बहुत तेजरी से कई कास्ंटग का उत्ािन क्कया जा सकता है। 

इसके अलावा, कास्ंटग को बहुत कररीबरी सक्हषु्ता और ठरीक सतह 

ित्म के साथ बनाया जा सकता है। हालांक्क यह प्रक्रिया केवल कुि 

अलौह धातुओ ंऔर िोटे आकार करी ढलाई के क्लए अनुकूल है।

डयाई कयास्ंटग डयाइस (Die casting dies)

उच् िबाव में क्पघलरी हुई धातु को एक धातु में डालकर डाई कास्ंटग 

तैयार करी जातरी है क्जसे “डाई” कहा जाता है। डाई सामान् प्रकार के 

्थायरी मोल्ड जैसा क्ििता है क्जसमें इसके भरी िो क्हसे् होते हैं जो एक 

ऊर्ा्नधर क्बिाई के साथ िुलते और बंि होते हैं। डाई पर- कास्ंटग 

मशरीन, डाई आधा क्जसे “कवर डाई” कहा जाता है, स्थर है। िूसरा 

डाई आधा, जो िुलता और बंि होता है, “इजेक्र डाई” के रूप में जाना 

जाता है।

डाई-कास्ंटग डाई आमतौर पर एक क्मश्र धातु इस्पात से बने होते हैं, जो 

क्क आयामरी रूप से स्थर होना चाक्हए, हरीट करी जाँच का सामना करना 

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.17.104-105

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



258

चाक्हए, का्ट क्मश्र धातु से क्मश्र नहरी ंहोना चाक्हए, सख्त होना चाक्हए 

और क्षरण का क्वरोध करना चाक्हए।

डाई कैक्वटरी को बडरी सटरीकता के साथ मशरीनरीककृ त करना पडता है। 

कभरी-कभरी डाई कैक्वटरीज़ को हॉक्बंग नामक प्रक्रिया द्ारा मशरीनरीककृ त 

क्कया जाता है। एक कठोर ्टरील मा्टर, क्जसे “हॉब” कहा जाता है, 

को एक एनरीलेड क्मश्र धातु-्टरील डाई ब्ॉक में मजबूर क्कया जाता है। 

एक बार हॉब बन जाने के बाि, उसमें से कई डाई कैक्वटरी करी नकल 

करी जा सकतरी है। चंूक्क डाई कैक्वटरी पर कोई लेप नहरी ंलगाया जाता है, 

इसक्लए यह क्वक्ध अक्धक क्चकनरी कास्ंटग बनातरी है और ्थायरी मोल्ड 

कास्ंटग के पररणामस्वरूप होने वालरी तुलना में अक्धक सहनशरीलता 

बनाए रितरी है

डयाई कयास्ंटग मशरीनें (Die casting machines)

डाई कास्ंटग मशरीनो ंके प्रमुि काय्न इस प्रकार हैं:

मूवेबल हाफ (इजेक्र डाई) को क्फक्स्ड हाफ (कवर डाई) करी ओर ले 

जाकर डाई के िो क्हस्ो ंको बंि करना;

डाई के िो क्हस्ो ं को मजबूतरी से एक साथ सुरक्क्षत करना, ताक्क वे 

क्पघले हुए धातु के िबाव के कारण अलग न हो;ं

िबाव डालने करी सुक्वधा के क्लए ्टरील के पक्हये डाले जाते है।

शरीत कक्ष प्रपरियया  (Cold chamber process)

इस मशरीन में एक कास्ंटग के क्लए पया्नप्त धातु का चाज्न डाई से सटे 

स्रीव में डाला जाता है। क्फर पं्जर रनर चैनलो ंके माध्यम से चाज्न को 

डाई कैक्वटरी में हरी डालता है। इस प्रक्रिया में लौह संिूषण बहुत कम 

होता है (Fig 1)

कुि आधुक्नक डाई-कास्ंटग मशरीनो ंमें, लॉक्कंग बल लगभग 1000 टन 

तक हो सकता है, जो डाई के आकार और क्पघले हुए धातु के िबाव पर 

क्नभ्नर करता है।

क्कसरी डाई को िोलने के क्लए अक्धकतम बल मोल्ड कैक्वटरी और गेक्टंग 

के कुल अनुमाक्नत के्षत् के अक्धकतम क्पघले हुए धातु के िबाव के गुणा 

के बराबर होगा।

डयाइस को बंि किने औि लॉक किने के पलए उियोग करी जयाने 

ियालरी पिपिययँा (Methods used for closing and locking 
the dies)

डाई को बंि करने और लॉक करने के क्लए इसे्माल करी जाने वालरी 

क्वक्धयाँ सरीधे हाइड्ोक्लक, हाइड्ोक्लक और मैकेक्नकल या क्वशुद्ध रूप 

से मैकेक्नकल हो सकतरी हैं।

1 ्े्टट हयाइड्ॉपलक (Straight hydraulic)- जब हाइड्ॉक्लक 

कै्स्ंपग को सरीधे डाइस पर लगाया जाता है और लगातार लाइन 

पे्रशर बनाए रिा जाता है तो डाई के बंि होने पर लगातार बैक अप 

होता है।

2 हयाइड्ोपलक औि मैकेपनकल(Hydraulic and mechani-
cal) -यहां, हाइड्ोक्लक िबाव और हाइड्ोक्लक क्सलेंडर में क्प्टन 

के आंिोलन द्ारा गक्त में सेट क्कए गए टॉक्गंग क्लंक के एक साथ 

सरीधा होने के कारण मरने वाले िोनो ंको बंि कर क्िया जाता है। 

इस प्रकार, जब तक टॉगल कै्स्ंपग तंत् को सहरी ढंग से समायोक्जत 

क्कया जाता है, तब तक मरने पर सुरक्क्षत रूप से लॉक रिा जा 

सकता है

3 मैकेपनकल (Mechanical)- यांक्त्क क्वक्ध क्कसरी भरी हाइड्ोक्लक 

िबाव का उपयोग नहरी ंकरतरी है, लेक्कन डाई को बंि करने और 

लॉक करने के क्लए पूररी तरह से यांक्त्क सुक्वधा पर क्नभ्नर करतरी है

 ऑटोमोबाइल और एयर रिाफ्ट घटको,ं पंपो ंके क्लए इ्ेपलस्न और 

बाररश के पानरी करी क्फक्टंग के क्नमा्नण में लो पे्रशर कास्ंटग का 

उपयोग क्कया जाता है। उिाहरण के क्लए, एक संयंत् में जहां लगभग 
250mm व्यास के एलू्यमरीक्नयम क्मश्र धातु पंप इ्ेपलर 0.75 का 

िबाव पैिा करते हैं, 30 - 45 सेकंड करी अवक्ध के क्लए बनाए रिा 

जाता है। डाई और डाइस, कोर उपयोग से पहले लगभग 250°C 

तक गरम क्कया जाता है। डाइस पर होल्ड डाउन पे्रशर, लगभग 30 
kg/mm2 वायवरीय रूप से लगाया जाता है। कोर प्ा्टर में बने होते 

हैं। यह पररणाम, 1mm मोटाई के वैन के साथ कास्ंटग में, गुणवत्ा 

का एक उच् स्र है। सटरीकता, और ित्म, और शायि हरी 2% 

अस्वरीककृ क्त िर

डयाई कयास्ंटग मशरीनो ं के प्रकयाि (Types of die casting 
machines)

िबाव में धातु को डाई में डालने वालरी मशरीनें हैं

1 गम्न कक्ष मशरीन;

एक डाई-कास्ंटग मशरीन में एक मजबूत फे्म होना चाक्हए क्जसे डाई 

क्हस्ो ं को सहरी संरेिण में सहारा िेने और िोलने के क्लए क्डज़ाइन 

क्कया गया हो। फे्म ्थायरी शसक्त का होना चाक्हए, कोंटक्क इकटे् डाई 

का वजन अक्र कई टन से अक्धक होता है। इसके अलावा, मरने वाले 

क्हस्ो ंको एक साथ रिने के क्लए आवश्यक लॉक्कंग बल क्पघला हुआ 

धातु द्ारा क्वकक्सत अक्धकतम बल से पया्नप्त रूप से अक्धक होना 

चाक्हए ताक्क डाई पाक्टिंग पर ररसाव-सबूत क्ैंटक्पंग सुक्नक्चित हो सके। 
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2 शरीत कक्ष मशरीन, और

3 एयर-ब्ो या गूज-नेक मशरीन

1 गममा कक्ष मशरीन (Hot chamber machine)

इस मशरीन (Fig 2) में धातु को क्पघलाने और धारण करने के क्लए एक 

उपयुक्त भट्री है। क्पघलरी हुई धातु करी सतह के नरीचे डूबा हुआ। 

पं्जर एक क्सलेंडर के भरीतर काम करता है। जब पं्जर को ऊपर 

उठाया जाता है, तो यह क्सलेंडर करी िरीवार में एक ओपक्नंग या पोट्न 

को िोल िेता है क्जससे धातु क्सलेंडर में फैल जातरी है। क्सलेंडर भर 

जाने के बाि, पं्जर को नरीचे करी ओर धकेल क्िया जाता है, वायवरीय या 

हाइड्ॉक्लक रूप से उि्ड घाटन को बंि कर क्िया जाता है और क्फर एक 

चैनल और नोजल के माध्यम से मरने के क्लए सरीक्मत धातु को मजबूर 

क्कया जाता है। एक पूव्न क्नधा्नररत समय के बाि, पं्जर को क्फर से ऊपर 

उठाया जाता है, क्जससे चैनल में अक्धशेष क्पघला हुआ धातु और नोजल 

वापस क्सलेंडर में क्गर जाता है। इसके बाि डाई को िोला जाता है और 

सॉक्लड डाई कास्ंटग को बाहर क्नकाला जाता है। धातु इंजेक्शन गक्त 

और िबाव क्वक्भन्न धातुओ ंऔर कास्ंटग के अनुरूप क्नयंक्त्त होते हैं।

आम तौर पर, ये मशरीनें 150 kg/cm2 से कम िबाव पर काम करतरी 

हैं कोंटक्क उच् िबाव फायिेमंि साक्बत नहरी ंहुआ है। एकरूपता और 

संचालन करी अक्धकतम गक्त प्राप्त करने के क्लए, क्वक्भन्न काययों के क्लए 

पूव्न क्नधा्नररत और स्वचाक्लत रूप से क्नयंक्त्त चरि का उपयोग करना 

आवश्यक है। हालांक्क ऑपरेटर को डाई से कास्ंटग को मैनु्अल रूप 

से हटाने और क्नररीक्षण करने और कभरी-कभरी इसे लुक्रिकेट करने करी 

आवश्यकता होतरी है

हिया से उड़यायया यया गूज-नेक मशरीन (Air-blown or goose-
neck machine)

यह मशरीन हॉट चेंबर मशरीन से इस मायने में क्भन्न है क्क यह तरल को 

डाई में डालने के क्लए संपरीक्डत हवा का उपयोग करतरी है (Fig 3)। 

चंूक्क बोतल गूज-नेक आकार का होता है, इसक्लए इसे हवा से उडने 

वालरी स्थक्त से भरने करी स्थक्त तक और इसके क्वपररीत िंडहरो ंके बारे 

में झुकाया जा सकता है। इस प्रकार धातु को बोतल में आसानरी से भरा 

जा सकता है।

पं्जर प्रकार करी तुलना में हवा से चलने वालरी मशरीन संचालन और 

क्नमा्नण में बहुत आसान है कोंटक्क इसमें चलने वाले क्हसे् नहरी ंहोते हैं

पं्जर प्रकार करी तुलना में हवा से चलने वालरी मशरीन संचालन और 

क्नमा्नण में बहुत आसान है कोंटक्क इसमें चलने वाले क्हसे् नहरी ंहोते हैं। 

हालाँक्क, इस पर ऑपरेटर से अक्धक ध्यान िेने करी आवश्यकता होतरी 

है कोंटक्क काम ज्ािातर मैनुअल होता है। यह बडे पैमाने पर गम्न कक्ष 

मशरीन द्ारा प्रक्त्थाक्पत क्कया जा रहा है जो वत्नमान में उत्ािन करी 

उच् िर ररकॉड्न  करता है और मुख् रूप से बडे पैमाने पर उत्ािन के 

क्लए आसान अनुकूलन क्षमता के कारण इसका समथ्नन करता है।

डयाई कयास्ंटग के पलए ियातु (Metals for die casting)

डाई कॉ्ट सामग्री करी कमरी के कारण जो क्पघला हुआ धातु के उच् 

डालने वाले तापमान का सामना कर सकता है, लोहे और ्टरील जैसे 

का्ट धातुओ ं करी डाई व्यावहाररक नहरी ं है, जो अन् जॉब के क्लए 

उपयुक्त हैं। अब तक, केवल अलौह क्मश्र धातुओ ं को ढाला गया है। 

लगभग 380°C के गलनांक वालरी क्जंक क्मश्र धातुएँ सबसे आसानरी से 

डाई का्ट होतरी हैं। अन् डाई कास्ंटग क्मश्र धातुएं महत्व के रिम में हैं, 

एलू्यमरीक्नयम, मैग्रीक्शयम, तांबा-बेस क्मश्र धातु, क्टन-बेस क्मश्र धातु और 

सरीसा

लो पे्रशि डयाई कयास्ंटग(Low pressure die casting)

लो पे्रशर डाई कास्ंटग को हाल हरी में उन कास्ंटग के उत्ािन को सक्षम 

करने के क्लए क्वकक्सत क्कया गया है जो क्निदोष हैं, बहुत पतले वग्न हैं, 

और एलू्यमरीक्नयम और मैग्रीक्शयम जैसरी धातुओ ंमें भरी 100% तक पहंुच 

िज्न करते हैं। साँचा, जो धातु (आमतौर पर कच्ा लोहा) में बनाया जाता 

है, क्पघले हुए धातु के ऊपर करी ओर एक से्ल्ड मेस्ंटग पॉट या बाथ 
(Fig 4) से भरा जाता है। यह क्व्थापन स्ान में क्पघलरी हुई धातु करी 

सतह पर शुष्क हवा (0.5 ~1.0 kg/mm2) के अपेक्षाककृ त कम िबाव 

को लागू करने से प्रभाक्वत होता है। 

िबाव के कारण धातु लो एक कें द्ररीय कच्ा लोहा टू्ब के माध्यम से ऊपर 

उठता है और डाई कैक्वटरी में चला जाता है। डाई को हवा के स्वरीकाय्न 
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क्नकास के क्लए पया्नप्त वेंटक्टंग प्रिान करी जातरी है। धातु के जमने तक 

िबाव बना रहता है; क्फर इसे िोड क्िया जाता है क्जससे अक्तररक्त तरल 

धातु कनेसकं्ग टू्ब को वापस बाथ में बहा िेतरी है। चंूक्क ऊपर करी ओर 

भरने करी इस प्रणालरी के क्लए क्कसरी रनर और राइजर करी आवश्यकता 

नहरी ंहोतरी है, इसक्लए धातु करी शायि हरी कोई बबा्निरी होतरी है।

धातु को िांचे और कैक्वटरीओ ंको भरने के क्लए मजबूर करने के क्लए 

बनाए रिा जाता है, उत्कृ ष्ट सतह करी गुणवत्ा, क्फक्नश और मजबूतरी के 

साथ कास्ंटग का उत्ािन क्कया जाता है। धातु पर कम िबाव क्वक्षोभ 

और वायु आकांक्षा को पूररी तरह से समाप्त कर िेता है। कोर, यक्ि 

आवश्यक हो, का उपयोग डाई में क्कया जा सकता है: वे रेत या िोल 

के हो सकते हैं।

गे्पिटरी डयाई कयास्ंटग(Gravity die casting):

परमानेंट मोल्ड कास्ंटग को गे्क्वटरी डाई कास्ंटग भरी कहा जाता है। 

परमानेंट मोल्ड कास्ंटग प्रोसेस के सेक्शन के तहत इस पर चचा्न करी 

गई है।

(R.T.E - 1.9.53-56)
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कैपिटल गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग (C G & M) अभ्यास 1.18.106-107 से संबंपित पसदयंात

फयाउंड्रीमैन (Foundryman) -  पनिेश कयास्ंटग

फयाउंड्री मशरीनरीकिण (Foundry mechanization)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• फयाउंड्री मशरीनरीकिण को बतयाएं

• सूचरी प्रियाह आििेशन फयाउंड्री के आिुपनकरीकिण के पलए शयापमल हैं

• फयाउंड्री मशरीनरीकिण के उनके फयायिे औि नुकसयान बतयाएं।

1 फयाउंड्री मशरीनरीकिण को बतयाएं (State the foundry 
mechanization)

 जब क्कसरी क्िए गए फाउंड्री से आवश्यक कास्ंटग करी संख्ा बढ़ जातरी 

है, तो यांक्त्क उपकरणो ंका सहारा लेना तेजरी से क्कफायतरी हो जाता है।

बडरी मात्ा में कास्ंटग का उत्ािन केवल हैंडक्लंग उपकरण के उपयोग 

पर क्नभ्नर नहरी ंकरता है, उपकरण से अक्धकतम लाभ प्राप्त करने के क्लए 

क्वशेष तकनरीको ं(अथा्नत्ड आधुक्नकरीकरण) करी भरी आवश्यकता होतरी है।

इस प्रकार फाउंड्री में बडे पैमाने पर क्कफायतरी और गुणवत्ापूण्न 

उत्ािन के क्लए आधुक्नकरीकरण और मशरीनरीकरण िोनो ंप्रमुि भूक्मका 

क्नभाते हैं।

2 फयाउंड्री कया आिुपनकरीकिण(Modernization of found-
ries)

1 बेहतर और नए फाउंड्री उपकरणो ंको बिलना;

2 नए, बेहतर और अक्धक क्कफायतरी मोसलं्डग, क्पघलने और कास्ंटग 

तकनरीको ंको क्नयोक्जत करना

3 फाउंड्री को गंिा, धूल भरा और धंुआ भरा बनाने वालरी पररस्थक्तयो ं

को हटाना यानरी फाउंड्री में काम करने करी स्थक्त में सुधार करना, 

पया्नप्त रोशनरी प्रिान करना, वायु पररसंचरण, धूल क्नष्कष्नण आक्ि। 

आिुपनकरीकिण मिि कितया है (Modernization helps)

1 कास्ंटग करी गुणवत्ा में सुधार,

2 उत्ािन को बढ़ावा िेना,

3 उत्ािन लागत को कम करना,

4 श्रक्मको ंकरी सुरक्षा बढ़ाना,

5 काम करने करी स्थक्त को सुिि और कम थका िेने वाला बनाना

6 काय्नकता्नओ ंका मनोबल बढ़ाना,

यंत्रीकिण (Mechanization)

1 मशरीनरीकरण का तात्य्न पहले हाथ से क्कए गए काय्न को पूरा करने 

के क्लए मशरीनररी के उपयोग से है।

2 मैकेनाइज्ड फाउंड्री सरल रोलर-टै्क क्स्टम से लेकर बहुत जक्टल 

और आंक्शक रूप से स्वचाक्लत इं्टॉलेशन तक होतरी है।

3 मैकेनाइज्ड फाउंड्रीज बडरी मात्ा में डरील करतरी हैं और अंक्तम लागत 

को कम करने के क्लए हर िोटरी अथ्नव्यव्था करी तलाश करतरी हैं।

4 फाउंड्री मशरीनरीकरण क्नम्नक्लसित िो क्वकासो ं के कारण संभव हो 

सका,

a मशरीनो ं को रेत क्मश्रण, मोसलं्डग और कोर-मेक्कंग के क्लए 

क्डज़ाइन और क्नक्म्नत क्कया गया था

b इन मशरीनो ं को सामग्री प्रबंधन उपकरणो ं के साथ एकरीककृ त 

क्कया गया था ताक्क फाउंड्री में क्नरंतर प्रसंस्रण पूरा क्कया जा 

सके

3 फयाउंड्री मशरीनरीकिण के लयाि (Advantages of foundry 
mechanization)

a) क्िए गए फाउंड्री फ्लोर से्पस से उत्ािन में वकृसद्ध

b) कास्ंटग में कररीब आयामरी सहनशरीलता होतरी है,

     बेहतर सतह ित्म और उच् सटरीकता

c) भाररी उठाने और अन् श्रमसाध्य काययों को यांक्त्क रूप से क्कए जाने 

से समय और श्रम िोनो ंकरी बचत होतरी है।

d) फाउंड्री में अक्धक स्वच् और स्व्थ काम करने करी स्थक्त।

e) कम से कम कास्ंटग िोष।

f) र्क्न कास्ंटग का उत्ािन। 

g) उत्ािन करी तेज िर।

h) कम उत्ािन लागत।

i) फाउंड्री श्रक्मको ंके क्लए आय में वकृसद्ध 

4. फयाउंड्री मशरीनरीकिण के नुकसयान (Disadvantages of 
foundry mechanization)

1 कम मात्ा में कास्ंटग का उत्ािन करने वालरी फाउंड्री के क्लए 

असंवैधाक्नक और िोहराए जाने वाले आिेशो ंकरी अपेक्षा नहरी ंकरना

2 बेरोजगाररी करी संभावना में वकृसद्ध 
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फयाउंड्री को पकस हि तक यंत्रीकृत पकयया जया सकतया है, यह इस िि 

पनिमाि कितया है (The extent to which a foundry can be 
mechanized depends upon):

1 क्वक्भन्न कास्ंटग करी मात्ा का उत्ािन क्कया जाना है। कम या 

क्बना िोहराए ऑड्नर वाले केवल एक या िो कास्ंटग का उत्ािन 

करने वालरी एक िोटरी जॉब शॉप फाउंड्री के क्लए, केवल नू्नतम 

मशरीनरीकरण आवश्यक है, जबक्क अपने िोहराव वाले बडे पैमाने 

पर उत्ािन के साथ ऑटोमोबाइल पाट्ड्नस बनाने वालरी फाउंड्री 

मशरीनरीकरण करी उच्तम क्डग्री के क्लए जा सकतरी है।

2 क्वक्भन्न कास्ंटग के उत्ािन में वांक्ित लचरीलेपन करी मात्ा।

3 कास्ंटग बनाने में क्वक्भन्न चरणो ंको करने के क्लए इसे्माल करी जाने 

वालरी क्वक्धयाँ।

4 काम करने करी स्थक्त में सुधार करी आवश्यकता है।

यंत्रीकृत फयाउंड्री (Mechanized foundry)

Fig 1 एक क्वक्शष्ट मशरीनरीककृ त फाउंड्री का आरेि है

1) नॉक आउट ्ेटशन पर वाइरेिटररी क्ग्ड पर सांचो ंसे ढलाई क्नकालरी 

जातरी है।

2) रेत क्ग्ड के माध्यम से एक हॉपर में जातरी है और कास्ंटग कूक्लंग टे् 

में कंपन करतरी है।

3) एक कने्यर पर रेत ररकंक्डशक्नंग चैंबर और क्मसकं्ग प्ांट से 

होकर गुजरतरी है और क्फर एक ओवरहेड बे्ट कने्यर द्ारा 

मोसलं्डग मशरीन के ऊपर स्थत हॉपर में पहंुचाई जातरी है।

4) मोल्ड्डस (यानरी, कोप और डै्ग) और कोर को क्फर से एक कने्यर 

पर इकट्ा करने के बाि, उन्ें कास्ंटग ्ेटशन पर ले जाया जाता है, 

जहां मोनोरेल रनवे के साथ चलने वालरी हल्करी रेिन से लटके लैडल्स 

द्ारा क्पघला हुआ धातु डाला जाता है।

5) क्पघले हुए धातु से भरे मोल्ड को ठंडा क्कया जाता है कोंटक्क वे 

कूक्लंग टनल (CT) से गुजरते हैं और अंत में नॉक आउट ्ेटशन तक 

पहँुचते हैं और एक नया फाउंड्री चरि शुरू होता है।

मशरीनरीकृत फयाउंड्री में प्रसंस्किण चिण (Processing steps 
in mechanized foundries)

फाउंड्रीज में मशरीनरीकरण के क्वक्भन्न प्रसंस्रण चरण नरीचे क्िए गए हैं:

1 मोल्ड शेक आउट

2 रेत सुधार और रेत करी तैयाररी

3 मोसलं्डग मशरीन

4 कोर बनाने वालरी मशरीनें

5 क्पघलना और डालना

6 सामग्री प्रबंधन प्रणालरी

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.18.106-107
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छोटरी फयाउंड्री कया लेआउट (Layout of small foundry)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• फयाउंड्री फ्ोचयाटमा  ऑििेशन करी स्यािनया

एक फयाउंड्री के पिपिन्न खंड (Different sections of a 
foundry)

रेत करी ढलाई करने के रिम में फाउंड्री के िस अलग-अलग क्हस्ो ंको 

क्ििाता है।

फयाउंड्री लेआउट (Foundry layout) (Fig 1)

क्चत् एक मैनुअल फाउंड्री का लेआउट क्ििाता है और मशरीनरीककृ त 

फाउंड्री का लेआउट िेता है

मशरीनरीककृ त फाउंड्री में, रेत को एक अलग इकाई में तैयार क्कया जाता 

है, जहाँ से यह मोसलं्डग मशरीन के ठरीक ऊपर हॉपर तक पहँुचतरी है। 

िालरी मोसलं्डग बके् को (रोलर कने्यर पर) मोसलं्डग मशरीनो ंमें ले जाया 

जाता है जहां उन्ें घुमाया जाता है, इकट्ा क्कया जाता है और (रोलर 

कने्यर पर)

पोररंग ्ेटशन पर ले जाया गया (Fig 2 में कपोलो ं को क्चक्नित क्कया 

गया)। क्पघलरी हुई धातु के जमने के बाि, मोल्ड्डस कूक्लंग ज़ोन से गुजरते 

हैं और अंततः शेक आउट ्ेटशन कास्ंटग को मोल्ड्डस से बाहर क्नकाल 

क्िया जाता है। कास्ंटग फेटक्लंग और क्फक्नक्शंग के क्लए जाते हैं जबक्क 

िालरी कूल्ड मोसलं्डग बॉक् रोलर को मोसलं्डग मशरीनो ं तक पहंुचाया 

जाता है और नया कास्ंटग चरि शुरू होता है।

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.18.106-107

फयाउंड्री करी प्रपरियया प्रियाह चयाटमा (Process flow chart of foundry) (Fig 3)
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सयामग्री प्रबंिन उिकिणो ंऔि उनके उियोगो ंकरी सूचरी (List of material handling equipments 
and their uses)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप यह जान सकें गे

• यंत्रीकृत फयाउंड्री में सयामग्री प्रबंिन उिकिण के महत कया उले्ख करीपजए

• सयामग्री प्रबंिन उिकिणो ंकया िगगीकिण।

मशरीनरीकृत फयाउंड्री में सयामग्री प्रबंिन उिकिण (Material han-
dling equipments in a mechanized foundry)

1 मटेररयल हैंडक्लंग उपकरण अपने प्रभावरी, कुशल और सफल 

संचालन के क्लए मशरीनरीककृ त फाउंड्री का क्िल हैं।

2 क्वशेष रूप से बडे पैमाने पर उत्ािन फाउंड्री में, सामग्री प्रबंधन 

उपकरण उत्ािन लागत को कम रिने में मिि करते हैं। ऐसा 

इसक्लए है, कोंटक्क सामग्री आक्ि का प्रवाह तेज हो जाता है और इस 

प्रकार मानव-घंटे प्रभावरी रूप से बच जाते हैं।

3 एक फाउंड्री करी क्वक्भन्न सामग्री और उपकरण क्जन्ें पररवहन या 

संभालने करी आवश्यकता होतरी है

i सैंड, मोसलं्डग और कोर सैंड िोनो।ं

ii मोसलं्डग बॉक् िोनो ंिालरी और घुसाए गए।

iii फननेस मेटल चाज्न, ईंधन और फ्लक्।

iv क्पघला हुआ धातु। V कास्ंटग।

मशरीनरीककृ त फाउंड्री में क्नम्नक्लसित सामग्री प्रबंधन उपकरणो ंकरी मिि 

से रेत को एक ्थान से िूसरे ्थान पर ले जाया जाता है।

- नॉक आउट यूक्नट से चंुबकरीय क्वभाजक (एप्रन कने्यर) तक।

- स्करीक्नंग (एप्रन कने्यर) के क्लए चंुबकरीय क्वभाजक से पहेक्लयो ं

तक।

- स्करीन से लेकर सैंड ररकंक्डशक्नंग यूक्नट (बे्ट कने्यर) तक।

- सैंड ्टोर से सैंड क्मसकं्ग प्ांट (बे्ट कने्यर, रेिन, होइ्ट या 

इंडस््टयल ट्क) तक।

- सैंड ररकंक्डशक्नंग प्ांट से लेकर सैंड क्मसकं्ग प्ांट (बे्ट कने्यर) 
तक।

- मोसलं्डग मशरीन (ओवरहेड बे्ट कने्यर) के ऊपर स्थत क्मसकं्ग 

प्ांट से लेकर ओवरहेड हॉपर तक।

िालरी मोसलं्डग बॉक् और मोल्ड्डस को क्नम्नानुसार क्नयंक्त्त क्कया जाता 

है:

- नॉक आउट ्ेटशन से कूक्लंग टे् (एप्रन कने्यर) तक।

- कूक्लंग टे् से लेकर मोसलं्डग मशरीन (रोलर कने्यर) तक।

- मोसलं्डग मशरीन से कास्ंटग ्ेटशन (बे्ट या रोलर कने्यर) तक।

मोल्ड्डस और मोसलं्डग बॉक् को पैलेट कने्यर या ओवरहेड कने्यर 

द्ारा भरी ले जाया जा सकता है।

कयास्ंटग(Castings): कास्ंटग को नॉक आउट ्ेटशन से फेटक्लंग 

और क्फक्नक्शंग सेक्शन में ले जाया जाता है। इस उदे्श्य के क्लए 

क्नम्नक्लसित सामग्री प्रबंधन उपकरणो ंका उपयोग क्कया जा सकता है।

- एप्रन कने्यर

- रोलर कने्यर

- ओवरहेड चेन कने्यर, आक्ि।

रेिन, कने्यर, और औद्ोक्गक ट्क इत्याक्ि जैसे क्वक्भन्न सामग्री हैंडक्लंग 

उपकरण

पिघलनया औि बहनया(Melting and pouring)

मशरीनरीककृ त फाउंड्री में क्पघलने और डालने के संचालन में शाक्मल होता 

है,

i क्पघलने वालरी भक्ट्यां।

ii सामग्री और ईंधन (यानरी कोक, आक्ि) पररवहन के क्लए तंत्।

iii ईंधन और कचे् माल को बिलने के क्लए यांक्त्क उपकरण। 

iv यंत्वत्ड संचाक्लत करिुल।

1 उनके ्टोर से भट्री तक कोक, फ्लक् और मेटल चाज्न आक्ि के 

पररवहन के क्लए उपकरण हैं:

- रेिन

- ट्को ंको उठाओ।

- बे्ट या बा्टरी कने्यर।

2 भट्री में धातु आवेश करी आपूक्त्न के क्लए क्नयोक्जत उपकरण हैं

- रेिन (Cranes): एक रेिन मेटल चाज्न से भररी बॉटम-क्ड्चाज्न 

बकेट को उठातरी है, इसे चाक्जिंग डोर के ऊपर रितरी है और 

चाज्न को बकेट के नरीचे से क्गरने िेतरी है।

- सस्कि होइ्ट (Skip hoist): मेटल चाज्न से भररी बा्टरी को 

केबल करी मिि से मोटर द्ारा वक्ट्नकल या इंक्ाइन टै्क के 

साथ उठाया जाता है।

भट्री में चाज्न िोडने के क्लए भट्री के चाक्जिंग िरवाजे में प्रवेश करते हरी 

बा्टरी को पलटने के क्लए बनाया जाता है।

3 यांक्त्क रूप से संचाक्लत लैडल जैसे रेिन या मोनोरेल लैडल आक्ि, 

मशरीनरीककृ त फाउंड्री में क्पघले हुए धातु को सांचो ंमें डालने के क्लए 

उपयोग क्कया जाता है
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सयामग्री प्रबंिन उिकिणो ं कया िगगीकिण(Classification of 
material handling equipments)

धातु कास्ंटग संचालन में सामग्री को संभालने करी लागत क्वक्भन्न प्रकार 

से कास्ंटग के उत्ािन करी कुल लागत का 20 से 40% तक होतरी है। 

रेत फाउंड्री में क्कए गए अध्ययन, उिाहरण के क्लए, क्ििाते हैं क्क 70 
- 80 टन सामग्री (क्पघलरी हुई धातु, क्पघलरी हुई धातु, नई और पुनः प्राप्त 

रेत, बाइंडस्न, मोल्ड्डस, कोर, शेकआउट रेत, ररटन्न, आक्ि) को उठाना, 

संपे्रक्षत करना, उडा िेना चाक्हए। 1 टन कास्ंटग का उत्ािन करने के 

क्लए िरीचंा गया, नरीचे रिा गया, और अन्था संभाला गया।

a) Industrial trucks
Manual-wheeled type

Powdered
Platform type
Pallet lift
Fork lift truck

Low lift

High lift

d) Slides and chutes
Straight

Vibrating

Spiral

f) Tractors and trailers
g) Robots

b) Cranes
Overhead bridge crane

Gantry crane

Jib crane

c) Hoists
Chain type (manual)

Electrical

Pneumatic

c) Conveyors
Belt conveyor

Chain conveyor

Bucket conveyor

Apron conveyor
Flight conveyor
Pallet conveyor

CG&M: फयाउंड्रीमैन (NSQF संशोपित - 2022): अभ्यास से संबंपित पसदयंात 1.18.106-107

जब उत्ािन लागत का आंकडा 20-40% करी सरीमा में चला जाता है, 

तो क्कसरी फाउंड्री में क्वत्रीय प्रबंधको ं को यह पूिने करी आवश्यकता 

होतरी है क्क लागत कैसे और कहाँ कम करी जा सकतरी है। पररचालन 

लागत में 5-10% करी कमरी, या पररचालन लागत में 5-10% करी कमरी, 

या पररचालन लागत में 5-10% करी कमरी या उत्ािकता में 5-10% 
करी वकृसद्ध, फाउंड्री करी लाभप्रिता को िोगुना या क्तगुना कर सकतरी है।
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