
 
 

ઇન્ડક્શન ફનેસ 
 

1. ઇન્ડક્શન ફનેસ 

ઇલેક્ટ્રિક ઇન્ડ્શન ફનેસ એક પ્રકારની ગલન ભઠ્ઠી 

છે જ ેધાતુન ેઓગાળવા મારે ઇલેક્ટ્રિક પ્રવાહોનો 

ઉપયોગ કર ેછે. ઇન્ડ્શન ક્ટગક્ટ્ડિંગનો ક્ટસદ્ાિંત એ 

છે કે પ્રાથક્ટમક કોઇલથી ઉચ્ચ વો્રેજ ક્ટવદ્યુત સ્ત્રોત 

નીચા વો્રેજ, ધાતુ અથવા ગૌણ કોઇલમાિં ઉચ્ચ 

પ્રવાહને પ્રેક્ટરત કર ેછે. ઇન્ડ્શન ક્ટહક્ટરિંગ એ ઉષ્મા 

શક્ટિને સ્થાનાિંતક્ટરત કરવાની એક પદ્ક્ટત છે. 

ઇન્ડ્શન ક્ટહક્ટરિંગને ક્ટનયિંક્ટિત કરતા બે ક્ટનયમો છે: 

ઇલે્રિ ોમેગ્નેક્ટરક ઇન્ડ્શન અને જોલ ઇફે્ર. હાઈ 

ક્ટિકવન્સી ઇન્ડ્શન ફનેસ, હાઈ ક્ટિકવન્સી 

વૈકક્ટ્પક ક્ષેિ ્ારા પેાા કરાયેલ એડી પ્રવાહો ્ારા 

જનરરે થયેલી ક્ટહરનો ઉપયોગ કર ેછે. 

ફનેસમાિં ઠિંડા પાણીયુિ કોપર કોઇલ ્ારા ઘેરાયેલી યોગ્ય ક્ટરફે્રરી સામાન ્ારા બનેલી 

કુ્રક્ટસબલ હોય છે. કોઇલમાિં 500થી 2000 હર્ટ ઝ્ની હાઈ ક્ટિકવન્સી કરન્ર હોય છે. જનેા ્ારા 

જનરરે થતાિં વૈકક્ટ્પક ચુિંબકીય ક્ષેિ શક્ટિશાળી એડી પ્રવાહોને પ્રેક્ટરત કર ેછે જનેા પક્ટરણામે 

ખૂબ ્ડપી ગરમી આવે છે. 

ઇન્ડક્શન ફનેસના પ્રકારો 

 

કોરલેસ ઇન્ડક્શન ફનેસ 

 કોઇલ એ કોરલેસ ઇન્ડ્શન 

ફનેસનુિં હૃાય છે.  

 ગરમ થવાથી તેને સરુક્ટક્ષત 

કરવા મારે, કોઇલ પાણી વડે 

ઠિંડી થાય છે. 

 કોઇલ અને હોલો આિંતક્ટરક 

વચ્ચે ગ્રેન્યુલર પ્રત્યાવતઝન. 

 

કોરલેસ ઇન્ડક્શન ફનેસના ફાયદા 

 એલોય ક્ટમશ્રણ બાલવા મારે ફનેસ સિંપૂણઝપણે ખાલી થઈ શકે છે. 

 ગલન જરૂક્ટરયાતો પૂરી કરવા મારે તેનુિં કા બાલી શકાય છે. 

 ખૂબ કાયઝક્ષમ – ફોક્ટસલ ફ્યૂઅલ (7-50%) ની તુલનામાિં 55-80%. 

કોરલેસ ઇન્ડક્શન ફનેસના ગેરફાયદા 

 ક્ટરફે્રરી કે્રક અકાળે લાઈક્ટનિંગની ક્ટનષ્ફળતાનુિં કારણ બની શકે છે. 

 

ચેનલ ઇન્ડક્શન ફનેસ 



 
 

 સ્રીલથી બનાવેલા ક્ટરફે્રરી લાઈન્ડ ફનેસમાિં બનેલુિં બોડી.  

 ધાતુને ગરમ કરવા મારે કેરલાક ચેનલ પ્રકાર ઇન્ડ્રસઝ બોરમ ફ્લેન્્ડ આવે છે. 

 ચેનલમાિં હોર મેરલ ભઠ્ઠીમાિં 

મેરલના મુખ્ય ભાગમાિં ફેલાય 

છે જ્ાિં ત ેઠિંડી ધાતુમાિં ્ારા 

બાલવાવા પામે છે. 

 

ચેનલ ઇન્ડક્શન ફનેસના લાભ 

 કોરલેસ અને પ્રાકૃક્ટતક ગેસ 

ફનેસ કરતા વધાર ેકાયઝક્ષમ. 

 એકીકૃત તાપમાને ક્ટમશ્રણમાિં 

અત્યિંત અસરકારક. 

ચેનલ ઇન્ડક્શન ફનેસના ગેરફાયદા 

હોક્ટ્ડિંગના સમયગાળા ારક્ટમયાન ભઠ્ઠીમાિં ઓગળેલી નાની ધાતુની જરૂર પડે છે અને 

હોક્ટ્ડિંગની અવક્ટધ ારક્ટમયાન સતત પાવરની જરૂર પડે છે. 

1.2 ફનેસમાાં નુકસાનનો લાક્ષણિક સેન્કી ડાયાગ્રામ 

ફનેસમાિં અસિંખ્ય નુકસાન થાય છે જ ે

ચોક્કસ વીજળી વપરાશને 500 

કેડબ્યુચથી વધારી ાે છે. પક્ટરણામે થમઝલ 

ભઠ્ઠી, કોઇલ, કેપેક્ટસરર બેંક, કન્વરઝર, અને 

રિ ાન્સફોમઝરની મુખ્ય બાજુઓ પર 

નુકસાન થાય છે. 

 

1.3 ઇન્ડક્શન ણિટી ાંગના લાભો 

ઇન્ડ્શન ણિટી ાંગના કેરલાક ફાયાા નીચ ે

મજુબ છે: 

 

 હાયર ક્ટય્ડ: ાહન સ્રોતોની ગેરહાજરી ઓક્ટ્સડેશનનુ નુકસાન ઘરાડે છે જ ેપ્રોડ્શન 

ઇકોનોક્ટમ્સમાિં નોિંધપાિ છે. 

 ્ડપી સ્રારઝ-અપ: પાવર સપ્લાયમાિંથી સિંપૂણઝ પાવર મળે છે, ત્વક્ટરત રીતે, કામના 

તાપમાન સુધી પહોિંચવા મારે સમય ઘરાડે છે. 

 ફ્લેક્ટ્સક્ટબલીરી: ક્ટમડીયમ ક્ટિકવન્સી કોરલેસ ઇન્ડ્શન મે્રી િંગ ઇક્વીપમેન્ર્ટસ મારે 

કોઈ મેક્ટ્રિંગ મેરલની જરૂર નથી. જ ેવારિંવાર કો્ડ ચાજીસ અને એલોય બાલાવને 

સરળ બનાવે છે. 

 નેચરલ ક્ટસ્રક્ટરિંગ: મીક્ટડયમ િીક્વન્સી યુક્ટનર મજબૂત ઉત્તજેક ક્ટક્રયા આપી શકે છે જનેા 

પક્ટરણામે એકીકૃત રીતે ધાતુ ઓગળે છે. 

 ક્ટલલનર મેક્ટ્રિંગ: ાહન ્ારા બાય-પ્રોડ્ર્ટસનો અથઝ એ નથી કે ક્ટલલનર મેક્ટ્રિંગ 

વાતાવરણ અને ાહન પ્રાૂષણ ક્ટનયિંિણ ક્ટસસ્રમ્સ સાથે કોઈ સિંબિંક્ટધત ઉત્પાાનો નથી. 

 કોમ્પે્ર ઇન્સ્રોલેશન: નાની ભઠ્ઠીમાિં ઊિં ચા ગલન ાર મેળવી શકાય છે. 



 
 

 ઘરાડેલુિં પ્રત્યાવતઝન: ગલન ારના સિંાભઝમાિં કોમ્પે્ર કાનો અથઝ છે ઇન્ડ્શન ભઠ્ઠીઓને 

બળતણથી સજ્જ એકમો કરતાિં ઓછા ક્ટરફે્રરી સાધનોનો અવકાશ છે. 

 બેરર વક્ટકિંગ એન્વાયનઝમેન્ર: ગેસ ભઠ્ઠીઓ, આકઝ  ભઠ્ઠીઓ અથવા કપો્સ કરતા 

ઇન્ડ્શન ફનેસ ઘણી શાિંત છે અને કોઈ ગેસ અને કચરો ઓછો થાય છે. 

 ઉર્જઝ સિંરક્ષણ: ઇન્ડ્શન મેક્ટ્રિંગની કુલ ઉર્જઝ કાયઝક્ષમતા 55થી 75 રકા સુધી છે, અને 

ાહન પ્રક્ટક્રયા કરતા નોિંધપાિ રીતે સારી છે. 

 

1.4 થાઇક્ટરસ્રર (એસસીઆર) અને આઇજીબીરી આધાક્ટરત ફનેસ વચ્ચે તફાવત 

 

થાઇક્ટરસ્રર (એસસીઆર) અને આઇજીબીરી રેલનોલોજી આધાક્ટરત ઇન્ડ્શન ફનેસ વચ્ચેના 

મુખ્ય તફાવતો નીચે પ્રમાણે છે: 

 

તફાવત ણિરીસ્ટર (એસસીઆર) ફનેસ આઇજીબીટી ટેક્નોલોજીવાળી 

ફનેસ 

રેકનોલોજી એસસીઆર ઇન્ડ્શન મે્રી િંગ  

જૂની રેકનોલોજી છે. 

આઇજીબીરી ઇન્ડ્શન નવીનતમ / 

નવી ્ડપી પાવર સ્વીક્ટચિંગ 

રેલનોલોજી છે 

પાવર ફે્રર ઓછુિં  શક્ટિ પક્ટરબળ SC0.80 

સાથે એસસીઆર આધાક્ટરત 

ઇન્ડ્શન ગલન 

આઈબીબીરી આધાક્ટરત હાઇડ 

પાવર ફે્રર 0.95-0.98 સાથે 

ઇન્ડ્શન ઓગક્ટસ્રિંગ 

પાવર 

ગુણવત્તા 

વધુ હામોક્ટન્સ નુકસાન મ્રી પ્સ એક્ટપ્લકેશનને લીધે ઓછી 

હામોક્ટનકસ જનરશેન 

કન્વરઝર લોસ સામાન્ય રીતે 6%થી 7% ની 

રને્જમાિં 

સામાન્ય રીતે 3% -4% ની રને્જમાિં 

ઓછી 

કાયઝક્ષમતા 

ઉચ્ચ કાયઝક્ષમતા (3% વધુ)  

ઇન્સ્રોલેશન 

મારે જગ્યા 

વધુ જગ્યા જરૂરી  ઓછી જગ્યા જરૂરી 

 

આઇજીબીરી પ્રકારની ઇન્ડ્શન ફનેસમાિં ્ડપી મેક્ટ્રિંગ રરે ત્વક્ટરત હોય છે, સામાન્ય રીતે 

ઓગળવાનો સમય 5% ઓછો લાગે છે. આઇજીબીરી ફનેસમાિં મોક્ટનરક્ટરિંગ અને કિંરિ ોલ ક્ટસસ્રમ 

વધુ સારી છેેઃ 

 ક્ટરયલ રાઇમ ક્ટડસ્પ્લે અને ફનેસના પક્ટરમાણો જવેી કે Kw, Kwh, પાવર ફે્રર, મેક્ટ્રિંગ 

રરે, વગેર.ે 

 ઇલેક્ટ્રિકલ પાવર ક્ટડક્ટસ્રિબ્યુશન કિંપનીઓ ્ારા મેક્ટ્સમમ ક્ટડમાન્ડ પેન્રી રાળવા 

મારે ભઠ્ઠીની ઇલેક્ટ્રિ કલ માિંગને ક્ટનયિંક્ટિત કરવી. 

1.5 ઊર્જા બચત ટીપ્સ 

 ચાક્ટજિંગ, રતેી, ગિંાકી અને ઓઘલ-ગ્રીસ મુિથી હોવુિં જરૂરી છે. કાર લાગેલાિં સ્કૅ્રપને 

ઓગળવામાિં વધુ સમય તો લાગે જ છે પરિંતુ ચાજઝ ાીઠ ધાતુ પણ ઓછી બનાવે છે. 

1500 ક્ટડગ્રી સેક્ટ્સયસ પર બનેલા પ્રત્યેક 1% સ્લેગ મારે, ઊર્જઝનુિં નુકસાન 10 kWh 

પ્રક્ટત રન થાય છે. 



 
 

 ધાતુ કે સ્કે્રપના એક રુકડાનો મહત્તમ કાની ભઠ્ઠીમાિં કુ્રક્ટસબલનો વ્યાસ 1/3 કરતા વધુ 

હોવો જોઈએ નહી િં. તે ક્ટિક્ટજિંગની સમસ્યાને રાળે છે. 

 ક્ષમતા અનુસાર ચાક્ટજિંગ કરવુિં જોઈએ, ભઠ્ઠીમાિં કોઇલ લેવલની બહાર ક્યારયે ચાક્ટજિંગ 

કરવુિં જોઈએ નહી િં. 

 સારી રીતે સ્થપાયેલી ફનેસને બિંધ ક્ટસ્થક્ટતમાિં રાખવામાિં આવે તો તે રકે્ટડયશેન ક્ટહરથી 

થતાિં નુકસાનને ઇનપુર પાવરના આશર ે1% સુધી મયાઝક્ટાત કર ેછે. 

 મેરલની ક્ટબનજરૂરી સુપરક્ટહક્ટરિંગ રાળો. 50 ક્ટડગ્રી સેક્ટ્સયસ ્ારા સુપરક્ટહક્ટરિંગથી 

ભઠ્ઠીમાિં ચોક્કસ ઉર્જઝ વપરાશ પ્રક્ટત રન ાીઠ 25 કેડબ્યુએચ વધી શકે છે.  

 આઇજીબીરી આધાક્ટરત -6 પ્સ અથવા વધુ ઇન્ડ્શન ફનેસનો ઉપયોગ કરવો 

જોઈએ. 

 સક્યઝલેક્ટરિંગ વોરર ક્ટસસ્રમ ્ારા શ્રેષ્ઠતમ ઠિંડક મળે તેવી વ્યવસ્થા જરૂરી. 

 

2. ઇન્ડક્શન ણબલેટ ણિટર 

ઇણિપમેન્ટસની પસાંદગી 

મોરાભાગના ક્ટકસ્સાઓમાિં, ચોક્કસ એક્ટપ્લકેશન મારે સાધનસામગ્રી, પાવર સ્રોત અને 

મરેક્ટરયલ હેનડક્ટલિંગ બિંનનેી પસિંાગીમાિં સમાધાન સધાતુિં જોવા મળે છે. આવુિં મોરે ભાગે સ્રોક 

સામગ્રીની અલગ અલગ રને્જને કારણે થાય છે કારણ કે એક જ ઇન્ડ્શન હીક્ટરિંગ ક્ટસસ્રમની 

તેના પર પ્રક્ટક્રયા કરવાની જરૂર હોય છે. ઇન્ડ્શન હીક્ટરિંગ ક્ટસસ્રમનો લાક્ષક્ટણક બ્લોક 

ડાયાગ્રામ નીચે ાશાઝવાયો છે : 

ઇન્ડક્શન ણિટી ાંગ 

જ્ાર ેકિંડ્રર ઇલેક્ટ્રિક પ્રવાહ વહન કર ે છે, ત્યાર ેતે ચુિંબકીય ક્ષેિથી ઘરેાયેલો હોય છે, જ ે

વતઝમાનની તીવ્રતાના પ્રમાણમાિં ક્ટનમાઝણ 

પામે છે. કોઇલ આકારના કન્ડ્રર ્ારા 

પસાર થતો કરન્ર કોઇલની અિંાર અન ે

આસપાસ વૈકક્ટ્પક ચુિંબકીય ક્ષેિ બનાવે 

છે. જ્ાર ેઆવા વૈકક્ટ્પક ચુિંબકીય ક્ષેિની 

અિંાર મેરલનો ભાગ મકૂવામાિં આવે છે, 

ત્યાર ે મેરલમાિં ઇલેક્ટ્રિ ક પ્રવાહોને પ્રકે્ટરત 

થાય છે. મેરલમાિં ક્ટવદુ્યત પ્રક્ટતકાર હોવાન ે

કારણે, ધાતુમાિં પ્રેક્ટરત પ્રવાહ ્ારા ગરમી પેાા થાય છે. 

2.1 ઇન્ડક્શન ણબલેટ િીટરની ણવશેષતાઓ 



 
 

ઇન્ડ્શન ક્ટબલેર હીરરની કેરલીક મહત્વપૂણઝ ક્ટવશેષતાઓ નીચે પ્રમાણે છે: 

 થમોકપ્સ કરન્ર પેક્ટનરિ ેશનની ઊિં ડાઈ પર ક્ટસ્થત હોય છે. સાથે જ સ્રેક્ટરક ક્ટહરી િંગ મારે 

ઉપયોગમાિં લેવાતા ક્ટબલેર ઓવર પર પણ તે ક્ટસ્થત હોય છે.  

 રેન્ડર/બે્ પ્રોફાઇ્સ મારે મ્રીપલ સાઈડ એન્રિ ી થમોકપ્સ હોય છે, કિંરિ ોલ કરલેા 

્ોન ક્ટબલેર તાપમાનને ઓક્ટપ્રમાઇ્ કર ેછે. 

2.2 મેણ્ટાંગ  ને મેટલ તેમજ એલોયને બિાર કાઢવા જરૂરી તાપમાન 

 

સામાન્ય ધાતુઓ-એલોયનો ઓગાળવા 

જરૂરી તાપમાન 

સામાન્ય ધાતુઓ  ને એલોયને બિાર 

કાઢવા તાપમાન 

ધાતુ – એલોય તાપમાન oC ધાતુ- એલોય તાપમાન oC 

એ્યુક્ટમનીયમ 660 એ્યુક્ટમનીયમ અને 

એલોય 

400-500 

એ્યુક્ટમનીયમ 

એલોય 

463-671 મેગ્નેક્ટશયમ અને એલોય 300-400 

એ્યુક્ટમનીયમ 

િોન્્ 

600-655 કોપર 800-880 

િાસ 930 િાસીસ 650-850 

િાસ, યેલો 1084 ક્ટનકલ િાસીસ 750-900 

કોપર 1127-1204 ક્યૂપ્રો ક્ટનકલ 900-1000 

આયનઝ, ગ્રે કાસ્ર 650 ક્ટનકલ 1110-1130 

ક્ટનકલ 1453 મોનેલ 1110-1250 

કાબઝન સ્રીલ 1425-1540 સ્રીલ 1050-1250 

 

3. ધ્યાન રાખવા જવેાાં સામાન્ય પણરમાિ 

 

 ઉપભોક્તા િમોકપલ ટીપ : ઓવરક્ટહક્ટરિંગ 

અને વધારાનો વીજ વપરાશ રાળવા મારે 

રેપ કરતા પહેલા પ્રવાહી ધાતુની ચોક્કસ 

તાપમાનની ાેખરખે જરૂરી છે.  

 પાવર એનેલાઈઝર : પ્રવાહી ધાતુના ક્ટવક્ટશષ્ટ વીજ વપરાશ 

(Kw/Kg); OEMના કેરાલોગ સાથે આ મૂ્યની સરખામણી 

SECમાિં ક્ટવચલન આપે છે.  

 

 

 

 

 

 

 

  



 
 

જીઇએફ -યુનાઈટેડ – બીઇઇ પ્રોજકે્ટ 

 

" ભારતમાાં પસાંદ કરલે એમએસએમઇ ક્લસ્ટરોમાાં ઊર્જા કાયાક્ષમતા  ને નવીનીકરિ 

માટે પ્રોત્સાિન" 

 

ઉર્જા કાર્ાક્ષમતા બ્ર્ૂરોના સહર્ોગથી સંરુ્ક્ત રાષ્ટ્ર ઔદ્યોગગક ગિકાસ સંગઠન (રુ્એનઆઈડીઓ) દ્િારા પસંદ કરારે્લા 

ઊર્જા-સઘન એમએસએમઇ ક્લસ્ટરોમાં ઊર્જા કાર્ાક્ષમતા અન ેનિીનીકરણીર્ ઉર્જા ટેક્નોલોજીના ગિસ્તૃત ઉપર્ોગને 

પ્રસ્તુત કરિા માટે બર્જર પર્ાાિરણને ગિકસાિિા અને પ્રોત્સાગહત કરિાના હેતુ સાથે (બીઇઇ), ગ્લોબલ એન્િાર્નામેન્ટ 

ફેગસગલટી (જીઇએફ) દ્િારા ભંડોળ પૂરં પાડિામા ં આવરંુ્ હતંુ. માઇક્રો, સ્મોલ એન્ડ મીડડર્મ એન્ટરપ્રાઇઝ 

(એમઓએમએમએમઇ) અને ન્ર્ ૂએન્ડ ડરન્રૂ્એબલ એનર્જી મંત્રાલર્ દ્િારા "ભારતમા ંપસંદગીના એમએસએમઇ 

ક્લસ્ટરોમા ંપ્રમોટટંગ એનર્જી એડફએન્સી અને રીન્ર્ુએબલ એનર્જી" શીર્ાક હેઠળ આ પ્રોજેક્ટને અમલમા ં મુકિામાં 

આવર્ો છે. આ પ્રોજેક્ટ હાલમાં દેશભરના 5 ગિગિધ ક્ષેત્રોમા ં"પસંદ કરેલ" - (કોઈમ્બતૂર, બેલગામ અને ઇન્દોર), "ડેરી" 

- (ગુજરાત, કેરાલા અન ેગસક્કીમ), "ગસરાગમક" - (થાનગઢ, મોરબી અને ખુરર્જ), "હેન્ડટૂલ" - (જલંધર અને નાગૌર) 

અને "બ્રાસ" - (ર્જમનગર) ખાતે કાર્ારત કરિામા ંઆવર્ા છે. 

 

 

 

 

                                                              

                                                                  

 

 

 

 

 

 

 

                                                      

ણડસક્લેમર 

 

આ માગાદર્શાકા સીઆઈઆઈ દ્િારા જીઇએફ -યુનાઈટેડ – બીઇઇ પ્રોજેક્ટ પ્રિૃગિઓના ભાગ રૂપે બનાિિામા ં

આિી છે, જેનો હેતુ મુખ્ર્ત્િે જ્ઞાન પ્રસાર છે. સીઆઈઆઈએ આ માગાદર્શાકામા ંરજૂ કરિામાં આિેલી માગહતીની 

ચોકસાઈની ખાતરી કરિા માટે દરેક પ્રર્ત્નો કર્ાા છે. જો કે, જીઇએફ -યુનાઈટેડ – બીઇઇ, અથિા તેમના 

કમાચારીઓન ેઅહીં પૂરી પાડિામાં આિેલી માગહતીના ઉપર્ોગથી થતા કોઈપણ પડરણામો માટે જિાબદાર ઠેરિી શકાશે 

નહીં. જો કે, કોઈ ગિસંગતતા, ભૂલ િગેર ેડકસ્સામાં, ર્ોગ્ર્ સુધારણા માટે પી.એમ.રુ્.ને તે બાબત ધ્ર્ાને લાિિાની રહેશે. 
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