
 
 
 

ईधंन से चलने वाली भट्टी 

भट्टी एक प्रकार का उपकरण है जो ढलाई के ललए धातुओ ंको लपघलाने या आकार में पररवततन के ललए 

(घुमाने या गढ़ने के ललए) मटेररयल को गमत करने के काम आता है.वैकल्पिक रूप से गुणो ंमें बदलाव (हीट 

टर ीटमेंट) 

 

भट्टी को इस प्रकार से लिजाइन लकया जाना चालहए तालक लदए गए समय में एक समान तापमान पर कम से 

कम ईंधन और श्रम का उपयोग कर, अलधक से अलधक मटेररयल गमत हो सके. इस अंत को हालसल करने के 

ललए, लनम्न मापदंिो ंको ध्यान में रखना चालहए- 

 

 मटेररयल या ईंधन को दी जाने वाली हीट की मात्रा का लनधातरण  

 सामग्री को गमत करने तथा पूरी तरह से हीट के नुकसान पर काबू पाने के ललए भट्टी के भीतर पयातप्त 

गमी का लनवारण  

 भट्टी में मौजूद गैसो ंमें उपलब्ध ऊष्मा 

के लहसे्स का स्थानांतरण हीलटंग स्टॉक 

की सतह पर करना  

 स्टॉक या सामग्री के भीतर तापमान 

का संतुलन बनाना  

 भट्टी से होने वाली उष्मा की क्षलत को 

यथासम्भव कम करना  

 

ईंधन से चलने वाली भट्टी का सैंकी (फ्लो चाटत) 

रेखालचत्र  

 

ईंधन से चलने वाली एक भट्टी में 30-60 प्रलतशत ऊजात का उपयोग गमी पैदा करने के ललए होता है तथा शेष 

बची 40-70 प्रलतशत ऊजात लवलभन्न क्षलतयो ंके कारण प्रयोग में आये लबना रह जाती हैं. भलट्टयो ंमें होने वाली 

इन क्षलतयो ंमें शालमल हैं- 

 भट्टी की संरचना में होने वाला ऊष्मा का संग्रहण  

 भट्टी की बाहरी दीवार या संरचना के कारण होने वाली क्षलत  

 लोि कने्वयसत, लिक्सचसत तथा टर े  आलद के द्वारा भट्टी के बाहर स्थानांतररत होने वाली उष्मा  

 खुली हुई जगह या गरम खुले हुए लहस्सो ंआलद से होने वाली रेलिएशन क्षलत  

 भट्टी में ठंिी हवा के घुस जाने से ऊष्मा का लनकल जाना  

 भट्टी के बनतसत में प्रयोग की जाने वाली अलतररक्त हवा की वजह से ऊष्मा का लनकल जाना  

 

1. ईधंन से चलने वाली भट्टी के प्रकार: 

 



 
 
 

1.1 फोर्जिंग फनेस या गढ़ाई के र्लए प्रयुक्त भट्टी: 

गढ़ाई के ललए प्रयुक्त भट्टी का प्रयोग लबलेट तथा लसल (छोटे धातु आकार) की प्री हीलटंग के ललए लकया जाता 

है तालक गढ़ाई के ललए तापमान प्राप्त लकया जा सके. भट्टी का तापमान करीब 1200-1250 लिग्री सेल्पियस 

पर बनाकर रखा जाता है. गढ़ने वाली भलट्टयां एक खुले िायरपे्लस लसस्टम का उपयोग करती हैं और 

अलधकांश उष्मा रेलिएशन द्वारा प्रसाररत होती है. इस प्रकार की भलट्टयो ंमें आदशत लोलिंग प्रलतलदन 16-18 

घंटे भट्टी के संचालन के साथ 5-6 टन की होती है. कुल संचालन चक्र को तीन लहस्सो ं(1) हीट अप टाइम (2) 

सोलकंग टाइम तथा (3) िोलजिंग टाइम में बांटा जाता है 

 

1.2 रीरोर्लंग र्िल भट्टी  

 

1.1.1 बैच टाइप  

बॉक्सनुमा एक भट्टी को बैच टाइप रीरोललंग लमल में काम में ललया जाता है. इस भट्टी का उपयोग आमतौर 

पर सै्क्रप तथा 2-20 लकलोग्राम तक के वजन वाले छोटे लबलेट्स और इनगॉट्स को गमत करने के ललए लकया 

जाता है. रीरोललंग के ललए. मटेररयल यानी सामग्री की चालजिंग तथा लिस्चालजिंग (सामग्री को भरना) हाथो ंसे 

की जाती है, और िाइनल उत्पाद रॉि, ल्पस्टर प्स आलद के रूप में लनकलता है. इसके संचालन का तापमान 

करीब 1200 लिग्री सेल्पियस होता है. पूरे चक्र में लगने वाला कुल समय अपेलक्षत तापमान के लहसाब से 

बढ़ाया जा सकता है और इसे रीरोललंग के ललए हाथ से हटाया भी जा सकता है. इन भलट्टयो ंसे प्राप्त औसत 

उत्पादन 10-15 टन प्रलतलदन  तक होता है तथा लवलशष्ट ईंधन खपत गमत की गई सामग्री के लहसाब से 180-

280 लकलो कोयला प्रलत टन हो सकती है  

 

1.1.2 कन्टीनू्यस पुशर टाइप 

एक कन्टीनू्यस पुशर टाइप का संचालन चक्र तथा प्रलक्रया का प्रवाह (प्रोसेस फ्लो) बैच भट्टी के ही समान 

होता है. इसका संचालन का तापमान करीब 1250 लिग्री सेल्पियस होता है. सामान्यतः ये भलट्टयां 20-25 टन 

प्रलतलदन के उत्पादन के साथ 8-10 घंटे तक संचाललत की जाती हैं. मटेररयल या स्टॉक (सामग्री) लचमनी की 

गैसो ंमें मौजूद उष्मा के एक लहसे्स को भट्टी में नीचे की और जाते हुए पुनः प्राप्त कर लेता है. भट्टी में सामग्री 

द्वारा लकया गया ऊष्मा का अवशोषण पूरे क्रॉस सेक्शन के दौरान बैच टाइप की तुलना में धीमा, ल्पस्थर और 

एकसमान होता है  

 

1. 3 कन्टीनू्यस स्टील रीहीर्टंग (स्टील को र्नरंतर र्फर से गरि करने वाली) भट्टी  

लिर से गरम करने वाली भट्टी का मुख्य कायत स्टील के एक टुकड़े के तापमान को बढ़ाना होता है, लवशेषकर 

900 लिग्री सेल्पियस से 1250 लिग्री सेल्पियस के बीच, तब तक बढ़ाना जब तक लक यह इतना लचीला न हो 

जाए लक इसे दबाकर या रोल करके वांलछत सेक्शन, आकार या माप में ढाला न जा सके। भट्टी को धातुकमत 

तथा उत्पादकता कारणो ंके ललए सामग्री को गमत करने की दर के लहसाब से लवशेष आवश्यकताओ ंतथा 



 
 
 

उदे्दश्य से भी मेल खाना चालहए। लनरंतर रीहीलटंग से स्टील की सामग्री मटेररयल का एक लनरंतर प्रवाह पा 

लेती है और भट्टी से गुजरते हुए यह वांलछत तापमान पर गमत हो जाती है 

 

ईंधन से चलने वाली भट्टी के प्रदशतन का आंकलन  

आँकलन जांच का उदे्दश्य लवलभन्न क्षलतयो,ं भट्टी की कायतक्षमता तथा लवलशष्ट ऊजात खपत को लिजाइन मूल्य 

या सवोत्तम अभ्यास मानको ंके साथ तुलना करने से जुड़ा होता है. ऐसे कई कारक हैं जो भट्टी के प्रदशतन को 

प्रभालवत करते हैं जैसे लक भट्टी की क्षमता का उपयोग, अलतररक्त हवा का अनुपात, िाइनल हीलटंग टेमे्प्रचर 

आलद. प्रदशतन जांच, प्रदशतन के वततमान स्तर तथा उत्पादकता में सुधार की सीमा खोजने के ललहाज से 

आंकलन करने की लदशा में बहुत महत्वपूणत है 

 

2. भट्टी का उष्मा संतुलन  

उष्मा का संतुलन हमें वततमान ऊष्मा क्षलत तथा कायतक्षमता को संख्या की दृलष्ट से समझने में मदद करता है 

और इस िाटा का उपयोग करते हुए भट्टी के कायतसंचालन को और सुधारता है. इसललए ऊष्मा के संतुलन 

का उपक्रम एक प्रकार से ऊजात के संरक्षण की सम्भावना के आंकलन के ललए एक पूवत आवश्यकता की 

तरह है.  

कुल उष्मा का उत्पादन, ईंधन या शल्पक्त के रूप में उपलब्ध होता है. वांलछत उत्पादन, सामग्री या प्रलक्रया को 

गमत करने के ललए सप्लाई की जाने वाली उष्मा है. भट्टी में होने वाले अन्य उष्मा उत्पादन अवांलछत ऊष्मा 

क्षलत हैं. इसके ललए इनपुट तथा आउटपुट की गणना प्रलत टन स्टॉक/चाजत (सामग्री) के आधार पर की जाती 

है 

 

ईधंन से चलने वाली भट्टी िें होने वाली प्रिुख क्षर्तयााँ- 

 

1. गैसो ंके ऊष्मा रूप में लनकलने या पूणत रूप से न जल पाने के कारण होने वाला ऊष्मा का नुकसान  

2. भट्टी की दीवारो ंतथा चूले्ह के कारण होने वाली ऊष्मा की क्षलत  

3. बाहरी दीवारो ंकी सतह से रेलिएशन तथा कने्वक्शन (संवहन) पररवेश में होने वाली ऊष्मा की क्षलत  

4. दरारो,ं खुली जगहो ंया दरवाजे में से लीक होने वाली गैसो ंके जररये होने वाली ऊष्मा की क्षलत  

भट्टी की कायतक्षमता की गणना, भट्टी की ऊष्मा उत्पादकता में से होने वाली लवलभन्न क्षलतयो ंजैसे लचमनी से 

लनकलने वाली गैसो ंकी वजह से,  भट्टी के कही ंसे खुले होने के कारण होने वाली ऊष्मा की क्षलत, भट्टी की 

सतह के जररये उष्मा की क्षलत तथा अन्य कई क्षलतयो ंको प्रत्यक्ष रूप से घटाने के बाद की जाती है.  

 

ऊष्मा के संतुलन को बनाये रखने के ललए लवलभन्न मापदंिो ंकी आवश्यकता होती है. इनमें हर घंटे होने वाली 

तेल की खपत, सामग्री उत्पादकता, अलतररक्त हवा की मात्रा, लचमनी से लनकलने वाली गैसो ंका तापमान, 

लवलभन्न जोन्स पर भट्टी का तापमान, भट्टी की बाहरी सतह का तपमान तथा गरम ज्वलंत हवा का तापमान 

शालमल है 

 

मापे गए मापदंि: 



 
 
 

नीचे कुछ महत्वपूणत पैमाने लदए गये हैं जो लक तेल से जलने वाली री हीलटंग भट्टी में ऊजात के संतुलन पर काम 

करने के ललहाज से बनाये गये हैं- 

1 सामग्री का वजन/ गमत लकये गये लबलेट्स संख्या  

2 सामग्री/ लबलेट्स का तापमान  

3 भट्टी की दीवारो ंतथा छत आलद का तापमान  

4 भट्टी की दीवार/ छत आलद का के्षत्रिल  

5 लचमनी से लनकलने वाली गैसो ंका तापमान  

6 लचमनी से लनकलने वाली गैसो ंका लवशे्लषण  

7 ईंधन तेल की खपत  

 

एक भट्टी में प्रदशतन के मूल्यांकन को सामने लाने के ललए आवश्यक उपकरण नीचे लदए गए हैं- 

 

2. 1 भट्टी की काययक्षिता  

प्रोसेस हीलटंग उपकरण जैसे भट्टी, ओवन, हीटसत तथा लकल्न (बड़ी भट्टी) की गमत करने की कायतक्षमता सामग्री 

को दी जाने वाली ऊष्मा तथा हीलटंग इल्पिपमेंट को की जाने वाली ऊष्मा की पूती का अनुपात होता है. गमत 

करने की इस प्रलक्रया का उदे्दश्य उत्पाद में एक लनलित मात्रा में थमतल एनजी का समावेश करना, इसे और 

आगे की प्रलक्रया या इसके गुणो ंको बदलने के लहसाब से तैयार करने के ललए एक लनलित तापमान तक 

बढ़ाने का होता है. ऐसा करने के ललए उत्पाद को भट्टी में गरम लकया जाता है.  

भट्टी की कायतक्षमता का लनणतय सामग्री के प्रलत यूलनट वजन के ललए आवश्यक ईंधन की मात्रा को मापकर 

लकया जा सकता है.  

भट्टी की थमतल कायतक्षमता- (स्टॉक में लनलहत उष्मा)/(स्टॉक/सामग्री को गमत करने के ललए खपत लकये गये 

ईंधन में मौजूद गमी)  

सामग्री में दी गई ऊष्मा की मात्रा (Q) को इस प्रकार पाया जा सकता है  

Q = m × Cp (t1 – t2) 

जहाँ  

Q= सामग्री की उष्मा की मात्रा है लकलो कैलोरी में  

m= सामग्री का लकलोग्राम में वजन  

Cp= सामग्री की औसत लनलित उष्मा लकलो कैलोरी/लकलोग्राम लिग्री सेल्पियस में  

t1= सामग्री द्वारा वांलछत फ़ाइनल तापमान, लिग्री सेल्पियस में  

t2= भट्टी में जाने से पहले सामग्री का शुरूआती तापमान, लिग्री सेल्पियस में  

 

उद्योगो ंमें ल्पस्थत लवलभन्न भलट्टयो ंकी कायतक्षमता नीचे दी गई है- 

 

3 प्रदशयन के िापदंड: 

प्रदशतन के मापपदंि लवलभन्न के्षत्रो ंऔर प्रकारो ंमें होने वाली ऊजात की क्षलत पर लनभतर करते हैं  

3. 1 स्टोडय हीट लॉस: 



 
 
 

सबसे पहले भट्टी की धातु की संरचना तथा इनु्सलेशन को जरूर गमत लकया जाना चालहए तालक उनकी 

अंदरूनी सतह उस उत्पाद के तापमान के समान हो जो भट्टी में रखा गया है. यह संग्रलहत ऊष्मा भट्टी की 

संरचना में तब तक रहती है जब तक भट्टी को बंद नही ंलकया जाता, इसके बाद यह आस पास के वातावरण 

बाहर में लीक हो जाती है. भट्टी लजतनी जल्दी जल्दी ठंिे से गमत के चक्र को पूरा करेगी और पुनः ठंिी होगी, 

उतनी ही जल्दी यह संग्रलहत उष्मा हट जाएगी। ईंधन की खपत लबना लकसी उपयोगी उत्पादन के होगी।  

 

3. 2 दीवारो ंपर होने वाली क्षर्त  

ऊष्मा का अलतररक्त नुक्सान उस ल्पस्थलत में होता है जब भट्टी उत्पादन कर रही होती है. दीवार या टर ांसलमशन 

वाली क्षलत हीलटंग लिवाइस की दीवारो,ं छत या िशत के जररये होने वाले कंिक्शन के कारण होती है, जैसा 

लक लिगर नंबर 3 में लदखाया गया है. एक बार जैसे ही उष्मा भट्टी की बाहरी सतह पर पहँुचती है और आस 

पास के वातावरण में प्रसाररत होने लगती है या लिर हवा के बहाव में बह जाती है, इसे आवश्यक रूप से 

ज्वलन से उपजी गैसो ंसे ली गई मात्रा के बराबर मात्रा से बदल देना चालहए। यह प्रलक्रया लनरंतर तब तक 

जारी रहती है जब तक भट्टी उच्च तापमान पर रहती है.  

 

3. 3 िटेररयल हैंडर्लंग िें होने वाले नुकसान  

कई भलट्टयां हीलटंग चैंबर से बाहर और अंदर लाने-ले जाने का काम करने के ललए उपकरणो ंका प्रयोग करती 

हैं और इससे भी ऊष्मा की क्षलत होती है. कने्वयर बेल्ट 

या प्रोिक्ट हैंगसत जो हीलटंग चैंबर में ठंिे रूप में प्रवेश 

करते हैं और इसे उच्च तापमान पर छोड़कर लनकलते 

हैं वे जलने  से लनकली गैसो ंसे ऊजात को खीचं लेते हैं. 

कार बॉटम भट्टी में कार की संरचना वाला गरम लहस्सा 

हर समय जब भी लोि होने या काम पूरा करने के बाद 

भट्टी से बाहर आता है तो कमरे को गमी देता है. खत्म 

हो चुकी इस ऊजात की भरपाई उस समय की जानी 

चालहए जब कार भट्टी की ओर वापस लौटती है.  

 

3.4 कूर्लंग िीर्डया लॉसेस/ ठंडा करने वाले िाध्यि की क्षर्त  

गरम भट्टी के वातावरण में पानी या हवा रोि, बेयररंग्स और दरवाजो ंको सुरक्षा देते हैं. लेलकन इसके ललए 

ऊजात की क्षलत के रूप में कीमत चुकानी होती है. ये कम्पोनेंट्स और इनके ठंिा करने वाले माध्यम (पानी, 

हवा आलद) भट्टी से अलतररक्त उष्मा की क्षलत के ललए वाहक का काम करते हैं. ऐसे में ठंिा करने वाले 

माध्यमो ंका पयातप्त बहाव बनाये रखना जरूरी है लेलकन यह सम्भव हो सकता है लक भट्टी को अलग कर 

लदया जाए और इनमें से कुछ नुकसानो ंको लोि कर ललया जाए।   

 

3. 5 रेर्डएशन या ओपर्नंग से जुड़ी क्षर्तयााँ  



 
 
 

540 लिग्री सेल्पियस से अलधक तापमान पर काम करने वाली भलट्टयां या ओवन में महत्वपूणत रेलिएशन 

नुकसान हो सकते हैं. जैसा लक लिगर नंबर 4 में दशातया गया है. गमत सतह ऊजात को पास की ठंिी सतह पर 

प्रसाररत करती है और ऊष्मा के स्थानांतरण की दर सतह की अपररवततनशील तापमान की चौथाई शल्पक्त 

के साथ बढ़ जाती है. भट्टी की दीवारो ंमें लकसी भी समय कही ंभी ल्पस्थत खुली जगह होने से उष्मा की 

रेलिएशन द्वारा क्षलत हो जाती है, कई बार तो यह बहुत तेजी से होता है.  

 

3. 6 व्यर्य की गैस से रूप िें होने वाली क्षर्त  

व्यथत गैस की क्षलत को लचमनी से होने वाली गैसो ंकी क्षलत या सै्टक लॉस के रूप में भी जाना जाता है. यह 

उस ऊष्मा से बनती हैं लजसे लक भट्टी के भीतर जलने से बनने वाले गैसो ंसे हटाया नही ंजा सकता। इसका 

कारण यह है लक उष्मा उच्च तापमान के स्रोत से लनम्न तापमान के हीट ररसीवर की ओर बहती है.  

 

3. 7 हवा का ररसाव  

जरूरी नही ंहै लक अलतररक्त हवा भट्टी के भीतर, जलने वाली 

हवा की पूती के लहसे्स के तौर पर ही जाए. इसका ररसाव आस 

पास ल्पस्थत उस रूम से भी हो सकता है जहाँ भट्टी में नेगेलटव 

पे्रशर हो. गरम भट्टी के ढेर सारे िर ाफ्ट इिेक्ट के कारण 

नेगेलटव पे्रशर का होना बहुत आम है और ठंिी हवा लीक हो 

रहे दरवाजो ंकी सीलबंद जगहो,ं दरारो ंतथा भट्टी की अन्य खुली जगहो ंसे आसानी से ररस सकती है. लिगर 

नंबर 5 भट्टी के बाहर होने वाले हवा के ररसाव को दशातती है. लजतनी बार दरवाजा खुलता है ऊष्मा की एक 

अच्छी खासी मात्रा की क्षलत हो जाती है. ईंधन में लकफ़ायत हालसल की जा सकती है यलद सामग्री को दी जाने 

वाली उष्मा की कुल मात्रा लजतनी सम्भव हो उतनी बड़ी मात्रा में हो.  

 

4. ईधंन से चलने वाली भर्ट्टयो ंिें ईई संभावनाएं  

एक भट्टी युक्त उद्योग के ललए लवलशष्ट ऊजात कायतक्षमता के मापदंि इस प्रकार हैं- 

 कम से कम अलतररक्त हवा के साथ पूणत ज्वलन   

 उष्मा का सही लवतरण  

 वांलछत तापमान पर संचालन  

 भट्टी की खुली जगहो ंसे उष्मा की क्षलत को कम करना  

 भट्टी के प्रारूप को सही मात्रा में बनाये रखना  

 अलधक से अलधक क्षमता का उपयोग  

 लचमनी की गैसो ंसे व्यथत उष्मा की ररकवरी  

 कम से कम ररफे्रक्टरी क्षलत  

 

 

  



 
 
 

जीईएफ – यूएनआईडीओ – बीईई प्रोजेक्ट 

“भारत िें चयर्नत MSME सिूहो ंिें ऊजाय दक्षता और नवीकरण को 

बढ़ावा देना” 

चयलनत ऊजात गहन एमएसएमई (MSME) समूहो ंमें प्रोसेस एल्पप्लकेशन में ऊजात दक्षता और नवीकरणीय 

ऊजात प्रौद्योलगकी के उपयोग को बढ़ाने के उदे्दश्य से, संयुक्त राष्टर  औद्योलगक लवकास संगठन (UNIDO) बू्यरो 

ऑि एनजी एलिलशएंसी (बीईई) के सहयोग से, भारत में चयलनत एमएसएमई (MSME) क्लस्टसत में "ऊजात 

दक्षता और नवीकरणीय ऊजात को बढ़ावा देने" के नाम से एक पररयोजना को चला रहा है, लजसे वैलिक 

पयातवरण सुलवधा (GEF) , सूक्ष्म, लघु और मध्यम उद्यम मंत्रालय (Mo MSME) एवं नवीन और नवीकरणीय 

ऊजात मंत्रालय (MNRE) द्वारा लवत्तीय सहायता प्रदान की गई है। पररयोजना वततमान में देश भर में 5 लवलभन्न 

के्षत्रो ंमें 12 चयलनत एमएसएमई (MSME) समूहो ंमें कायातन्वयन में है ["िाउंिर ी" - (कोयम्बटूर, बेलगाम और 

इंदौर), "िेयरी" - (गुजरात, केरल और लसल्पिम), "लसरेलमक" - (थानगढ़) मोरबी और खुजात), "हैंिटूल" - 

(जालंधर और नागौर) और "पीतल" - (जामनगर)])  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                              र्डस्क्लेिर 

यह मैनुअल सीआईआई द्वारा जीईएि- यूएनआईिीओ बीईई पररयोजना की गलतलवलधयो ंके भाग लेने के 

ललए तैयार लकया गया है, इसका मुख्य उदे्दश्य लोगो ंतक यह जानकारी पहंुचाना है। जबलक सीआईआई ने 

इस मैनुअल में दी गई जानकारी की सटीकता सुलनलित करने के ललए हर संभव प्रयास लकया है। हालांलक, 

न तो सीआईआई, जीईएि - यूएनआईिीओ - बीईई, और न ही उनके लकसी कमतचारी को यहां दी गई 

जानकारी के उपयोग एवं उसके लकसी भी पररणाम के ललए लजमे्मदार नही ंठहराया जा सकता है। हालांलक, 

लकसी भी लवसंगलत, तु्रलट आलद के मामले में, कृपया उलचत सुधार के ललए पीएमयू से संपकत  लकया जा सकता 

है। 

 

Contact Details 

GEF-UNIDO-BEE, Project Management Unit (PMU) 
BEE, 4th Floor, Sewa Bhawan, 

Sector-1, R.K. Puram, New Delhi – 110066 

Phone : +011-26914770 / 71  

Email Id : gubpmu@beenet.in  

 


