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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ 3.1.136 - 137 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

<º{ÉÉiÉ EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉ Eò`öÉä®úhÉ (Surface hardening of steel)

=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
SÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉiÉ½þ Eò`öÉä®úhÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EäòºÉ ½þÉbÇ÷ËxÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• pù´É EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• MÉèºÉ EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

+SUôÒ ºÉä́ ÉÉ nù¶ÉÉ+Éå (Service conditions) B´ÉÆ ±É¨¤Éä VÉÒ´ÉxÉ (longer

life) Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEòÉÆ¶É +´ÉªÉ´ÉÉå (components) ¨Éå Eò`öÉä®ú ]Úõ]õ-¡Úò]õ
®úÉävÉÒ >ð{É®úÒ ºÉiÉ½þ iÉlÉÉ SÉÒ¨Éb÷, ¡ò]õEòÉ®úÉävÉÒ +ÉxiÉÊ®úEò ¦ÉÉMÉ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*
<xÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ MÉÖhÉÉå ¨Éå ºÉä ªÉÖHò BEò ½þÒ ]ÖõEòcä÷ EòÉä ºÉiÉ½þ Eò`öÉä®úhÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½éþ* (Fig 1)

ºÉiÉ½þ Eò`öÉä®úhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of surface hardening)

- EäòºÉ Eò`öÉä®úhÉ

- xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ

- V´ÉÉ±ÉÉ Eò`öÉä®úhÉ

- |Éä®úhÉ Eò`öÉä®úhÉ

EäòºÉ Eò`öÉä®úhÉ (Case hardening)

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ Eò`öÉä®ú ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÖVÉÉç (parts) EòÉä 0.15% EòÉ¤ÉÇxÉ
´ÉÉ±É <º{ÉÉiÉ EòÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉÊEò ´Éä ºÉÒvÉä Eò`öÉä®úhÉ ºÉä |É¦ÉÉ´ÉÊiÉ xÉ½þÓ
½þÉäiÉÒ*

={ÉSÉÉ®ú ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ <º{ÉÉiÉ EòÒ ºÉiÉ½þ EòÒ {É®úiÉ (surface layer) ̈ Éå EòÉ¤ÉÇxÉ
EòÒ ¨ÉÉjÉÉ 0.9% iÉEò ¤Égø VÉÉiÉÒ ½éþ*

VÉ¤É EòÉ¤ÉÖÇ®úÒEÞòiÉ (carburised) <º{ÉÉiÉ EòÉä iÉ{iÉ Eò®úEäò ¤ÉÖZÉÉªÉÉ (quenched)

VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä +ºÉEòÒ Eäò´É±É >ð{É®úÒ ºÉiÉ½þ EòÒ |ÉÊiÉÊGòªÉÉ Eò®åúMÉÒ iÉlÉÉ =ºÉEòÉ
+ÉxiÉÊ®úEò ¦ÉÉMÉ ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É (soft) B´ÉÆ SÉÒ¨Éc÷ ½þÒ ¤ÉxÉÉ ®ú½äþMÉÉ* (Fig 1)

¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ EòÉä =ÊSÉiÉ {Éäº]õ +lÉ´ÉÉ iÉÉÆ¤Éä EòÒ ±ÉäË]õMÉ
uùÉ®úÉ EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

EäòºÉ Eò`öÉä®úhÉ nùÉä ºiÉ®úÉå (stages) ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ*

1 EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ ÊVÉºÉ¨Éå ºÉiÉ½þ (surface) {É®ú EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ ¤ÉgøiÉÒ
½éþ*

2 >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú ÊVÉºÉ¨Éå +ÉxiÉÊ®úEò ¦ÉÉMÉ ¶ÉÉÊvÉiÉ +Éè®ú ºÉiÉ½þ Eò`öÉä®ú ½þÉäiÉÒ
½éþ*

EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ (Carburising)

<ºÉ ºÉÆÊGòªÉÉ (operation) ¨Éå <º{ÉÉiÉ EòÉä EòÉ¤ÉÇxÉ ºÉä ¦É®ú{ÉÚ®ú ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ
(carbonaeous) ̈ Éå =ÊSÉiÉ iÉÉ{ÉGò¨É iÉEò MÉ¨ÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ iÉlÉÉ ́ ÉÉÆÊUôiÉ
MÉ½þ®úÉ<Ç (depth required) iÉEò EòÉ¤ÉÇxÉ EòÉ |É´Éä¶É ½þÉä VÉÉxÉä iÉEò =ºÉÒ
iÉÉ{ÉGò¨É {É®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

EòÉ¤ÉÇxÉ EòÉä `öÉäºÉ, pù́ É +lÉ´ÉÉ MÉèºÉ Eäò °ü{É ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ

ºÉ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå <xÉ {ÉnùÉlÉÉç ºÉä ÊxÉEò±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ EòÉ¤ÉÇxÉªÉÖHò MÉèºÉå 8800-

9300C iÉEò iÉÉ{ÉGò¨É {É®ú EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÒ (workpiece) ºÉiÉ½þ ̈ Éå |É´Éä¶É Eò®ú
VÉÉiÉÒ ½éþ* (Fig 2)
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{ÉèEò EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ (Pack carburising (Fig 3) (solid))

{ÉÖVÉÉç (parts) Eäò SÉÉ®úÉä +Éä®ú EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É ¦É®úEò®ú =ºÉä BEò ={ÉªÉÖHò
vÉÉiÉÖ Eäò ¤ÉÉìCºÉ ¨Éå {ÉèEò Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

pù́ É EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ  (Liquid carburising)

iÉ{iÉ ±É´ÉhÉ Eäò EÖòhb÷ (heated salt bath) ̈ Éå EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ
½éþ* (ºÉÉÊb÷ªÉ¨É EòÉ¤ÉÉæxÉä]õ, ºÉÉäÊb÷ªÉ¨É ºÉÉªÉxÉÉ<b÷ iÉlÉÉ ¤ÉäÊ®úªÉ¨É C±ÉÉä®úÉ<b÷
EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ ±É´ÉhÉ ½éþ*) EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ Eäò iÉÉ{ÉGò¨É iÉlÉÉ EäòºÉ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç
(depth) =ºÉ¨Éå Ê¨É±Éä ºÉÉ<xÉÉ<b÷ (cyanide) EòÒ ̈ ÉÉjÉÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÒ ½éþ*

±É´ÉhÉ EÖÆòb÷ ¨Éä EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ Eò®úxÉÉ BEò iÉäVÉ Ê´ÉÊvÉ ½èþ * {É®úxiÉÖ ªÉ½þ ºÉnèù´É
`öÒEò xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ CªÉÉåÊEò ºÉiÉ½þ ºÉä EòÉä®ú EòÒ +Éä®ú EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ¶ÉÒ±É
¨ÉÉjÉÉ +ºÉÆMÉiÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ * ªÉ½þ {Éä]õÒ (case) ¦ÉºÉEòxÉä EòÒ |É´ÉÞÊkÉ EòÉä
¤ÉgøÉ´ÉÉ näùiÉÉ ½èþ

ªÉ½þ {ÉiÉ±Éä (thin) EäòºÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò (suitable) ½èþ, ±ÉMÉ¦ÉMÉ 0.25mm

MÉ½þ®úÉ* <ºÉEòÉ ¨ÉÖJªÉ ±ÉÉ¦É ªÉ½þ ½èþ ÊEò ªÉ½þ BEò iÉäVÉ (rapid(Ê´ÉÊvÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå
iÉ{iÉxÉ (heated) ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä ½þÉäiÉÒ ½éþ* Ê´É°ü{ÉhÉ (distortion) Eò¨É ºÉä Eò¨É
½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉlÉÉ ªÉ½þ +ÊvÉEò (batch) =i{ÉÉnùxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½éþ*

MÉèºÉ EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ (Gas carburising)

EòÉªÉÇ (job) EòÉä ÊEòºÉÒ MÉèºÉ®úÉävÉÒ vÉÉ®úEò (gastight container) ̈ Éå ®úJÉiÉä
½éþ, VÉÉä ÊEòºÉÒ ={ÉªÉÖHò ¦É^õÒ (suitable furnace) ¨Éå ®úJÉEò®ú iÉ{iÉ
(heated) Eò®úiÉä ½éþ +lÉ´ÉÉ ¦É^õÒ EòÉä ½þÒ {Éä]õÒ EòÉä °ü{É ̈ Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ*

EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ MÉèºÉ ̈ ÉÒlÉäxÉ ªÉÉ |ÉÉä{ÉäxÉ EòÉä {Éä]õÒ ̈ Éåä |É´Éä¶É (admitted) Eò®úÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ MÉèºÉ (exit gas) EòÉ ÊxÉ:ºÉÉ®úhÉ
(vented) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ MÉèºÉEòÉä EäòºÉ ¨Éå |É´Éä¶É Eò®úÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±ÉxÉä
´ÉÉ±ÉÒ MÉèºÉ EòÉ ÊxÉ:ºÉÉ®úhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * EòÉªÉÇ-JÉÆb÷ ®úJÉä ´ÉÉ±Éä vÉÉ®úEò ¨Éå
ºÉÒvÉä ¨ÉÒlÉäxÉ +lÉ´ÉÉ |ÉÉä{ÉäxÉ MÉèºÉ ¦ÉäVÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *

EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ {ÉnùÉlÉÇ Eäò °ü{É ¨Éä ±ÉEòc÷Ò (wood), ½þd÷Ò (bone), SÉ¨Éc÷É
(leather) +lÉ´ÉÉ SÉÉ®úEòÉä±É ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ |ÉGò¨É EòÉä iÉäVÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
=ºÉ¨Éå ¤ÉäÊ®úªÉ¨É EòÉ¤ÉÉæxÉä]õ VÉèºÉä ¶ÉÊHò näùxÉä ´ÉÉ±ÉÉ iÉi´É Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

¤ÉCºÉä Eäò gøEòEòxÉ EòÉä ¤Éxnù Eò®úEäò +ÎMxÉ Ê¨É õ̂Ò (fire clay) ºÉä ºÉÒ±É Eò®ú ÊnùªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ iÉÉ®ú Eäò ]ÖõEòcä÷ ºÉä ¦É±ÉÒ-¦ÉÉÆÊiÉ ¤ÉÉÆvÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ iÉÉÊEò ¤ÉCºÉä
ºÉä xÉ iÉÉä EòÉä<Ç MÉèºÉ ¤ÉÉ½þ®ú +ÉB +Éè®ú xÉ ½þÒ EòÉä<Ç ½þ́ ÉÉ ¦ÉÒiÉ®ú VÉÉBÆ* <ºÉ
|ÉEòÉ®ú =ºÉä b÷Ò-EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* (Fig 4)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.136 - 137 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉiÉiÉ EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ |ÉEò¨É ¨Éå EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ, ¤ÉÖZÉÉxÉÉ quenching iÉlÉÉ
]äõ¨{ÉË®úMÉ |ÉGò¨É BEò Gò¨É ¨Éå BEò ½þÒ ¤Éxnù ¦É^õÒ ¨Éå ½þÉäiÉä ®ú½þiÉä ½éþ CªÉÉåÊEò VÉÉì¤É
BEò ºÉä ÊGòªÉÉ Eäò ¤ÉÉnù nÚùºÉ®äú Eäò Ê±ÉB Eòx´ÉäªÉ®ú {É®ú +ÉMÉä ¤ÉgøiÉÉ ½èþ Fig 5 ¨Éå
EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ ºÉä iÉèªÉÉ®ú EòÉ]õ (section) EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ (structure) EòÒ
|ÉÊiÉÊiÉ (appearance) EòÉääò |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ*

>ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú (Heat treatment)

EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ ºÉ¨ÉÉ{iÉ ½þÉäxÉä Eäò ¤ÉÉnù =ºÉEòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú ±ÉMÉ¦ÉMÉ 0.9% EòÉ¤ÉÇxÉ
iÉlÉÉ +ÉxiÉÊ®úEò ¦ÉÉMÉ ¨Éå ±ÉMÉ¦ÉMÉ 0.15% ½þÒ EòÉ¤ÉÇxÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*EäòºÉ ºÉä EòÉä®ú
EòÒ +Éä®ú vÉÒ®äú-vÉÒ®äú EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ ¨ÉÉä]õÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ (coarse) ´ÉÉ±ÉÒ ½þÉä
VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ {ÉªÉÉÇ{iÉ SÉÒ¨Éc÷{ÉxÉ (tougemen) {ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB =ºÉä ¶ÉÉäÊvÉiÉ
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

EäòºÉ iÉlÉÉ EòÉä®ú Eäò ¨ÉvªÉ EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ vÉÒ®äú-vÉÒ®äú ¤ÉgøiÉÒ ½éþ* (Fig 2)

±ÉÆ¤Éä ºÉ¨ÉªÉ iÉEò ½þÒË]õMÉ Eäò EòÉ®úhÉ, EòÉä®ú ¨ÉÉä]äõ ½þÉä VÉÉBÄMÉä +Éè®ú BEò =ÊSÉiÉ
ÊSÉªÉb÷{ÉxÉ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úxÉä ¨Éå =ºÉä ¶ÉÉäÊvÉiÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB

EòÉä®ú EòÉä ¶ÉÉäÊvÉiÉ (refined) Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<Vb÷÷ <º{ÉÉiÉ 8700C EòÉä
iÉEò {ÉÖxÉ: iÉ{iÉ (reheated) Eò®úEäò EòÉ¡òÒ ºÉ¨ÉªÉ iÉEò =ºÉÒ iÉÉ{É iÉEò ®úJÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ºÉÆ®úSÉxÉÉ EòÒ BEò°ü{ÉiÉÉ (uniformity of structure) ¤ÉxÉ
ºÉEäò iÉlÉÉ Ê¡ò®ú =ºÉä iÉäVÉÒ ºÉä ̀ öhb÷É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ (cooling)

Eäò nùÉè®úÉxÉ OÉäxÉ ´ÉÞÊrù xÉ ½þÉäxÉä {ÉÉªÉä*

<ºÉ iÉ{iÉxÉ (heating) ¨Éå iÉÉ{ÉGò¨É EòÉä EäòºÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò (suitable)

iÉÉ{ÉGò¨É ºÉä EòÉ¡òÒ VªÉÉnùÉ ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½è (Fig 2) iÉlÉÉ <ºÉÊ±ÉB ¤É½ÖþiÉ VªÉÉnùÉ
¦ÉÆMÉÖ®ú (extremely brittle) ¨ÉÉ]æõxºÉÉ<]õ =i{ÉzÉ ½þÉäMÉÉ*

iÉi{É¶SÉÉiÉ EäòºÉ iÉlÉÉ EòÉä®ú EòÒ ¤ÉÉ½þ®úÒ {É®úiÉÉå (outer layers) EòÉä ¶ÉÉäÊvÉiÉ
Eò®ú ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

EäòºÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú 760°C iÉEò <º{ÉÉiÉ Eäò {ÉÖxÉ: iÉ{iÉ Eò®úEäò iÉlÉÉ =ºÉä ¤ÉÖZÉÉEò®ú
(quenching) ¶ÉÉävÉxÉ (refining) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

]äõ¨{ÉË®úMÉ (Tempering)

+xiÉ ¨Éå EäòºÉ EòÉä 2000C {É®ú ]äõ¨{ÉË®úMÉ Eò®úEäò ¤ÉÖZÉÉxÉä ºÉä =i{ÉzÉ |ÉÊiÉ¤É±É
(queen ching stresses) nÚù®ú (relieve) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

ªÉÊnù {ÉÖVÉæ EòÉä ZÉ]õEòÉ shock xÉ½þÓ ºÉ½þxÉÉ iÉÉä GòÉäb÷ EòÒ ºÉiÉ½þÉå EòÉä ¶ÉÉäÊvÉiÉ
Eò®úxÉÉ ´ªÉlÉÇ ½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉ ¨Éå ºÉiÉ½þ {É®ú ¨ÉÉä]õÉ ¨ÉÉ]æõxºÉÉ<]õ
EòÊ`öxÉÉ<Ç xÉ½þÓ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ +Éè®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú {ÉÖVÉÉç EòÉä EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ Eäò ¤ÉÉnù
ºÉÒvÉä ½þÒ ¤ÉÖZÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ

Fig 6 ¨Éå EäòºÉ ½þÉbÇ÷ËxÉMÉ ºÉä iÉèªÉÉ®ú {ÉÖVÉæ Eäò +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ (section) EòÒ
ºÉÆ®úSÉxÉÉ (structure) EòÒ |ÉiÉÒÊiÉ (appearance) |ÉnùÌ¶ÉiÉ EòÒ MÉ<Ç ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.136 - 137 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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xÉÉ<]ÅõÉ<ÊbÆMÉ (Nitriding)

=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• MÉèºÉ xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ uùÉ®úÉ EäòºÉ ½þÉb÷ÇËxÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• ºÉÉ±]õ ¤ÉÉlÉ ¨Éå xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ uùÉ®úÉ EäòºÉ ½þÉbÇ÷ËxÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ*

{É®úiÉ(layer) ¤ÉxÉ VÉÉiÉÒ ½éþ* EòÉªÉÇJÉhb÷ Eäò +xÉÖ|ÉºlÉ (cross section) EòÉ]õ
xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ EòÒ +´ÉÊvÉ (duration) +ÉvÉä PÉh]äõ ºÉä iÉÒxÉ PÉh]äõ iÉEò ÊxÉ¦ÉÇ®ú
Eò®úiÉÒ ½éþ ªÉ½þ MÉèºÉ xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ EòÉ¡òÒ Eò¨É (much shorter)

½þÉäiÉÒ ½éþ EÖÆòb÷ (bath) ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉ, EòÉªÉÇJÉhb÷Éå EòÉä {ÉÉxÉÒ ̈ Éå ¤ÉÖZÉÉªÉÉ
(quenched) B´ÉÆ ºÉÉ¡ò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, iÉi{É¶SÉÉiÉ =ºÉä ºÉÖJÉÉ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
(dried) ½éþ*

±ÉÉ¦É  (Advantages)

xÉÉ<]ÅõÉ<Êb÷ÆMÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ {ÉÖVÉÉç (parts) EòÉä +ÆÊiÉ¨É °ü{É ºÉä ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eò®ú ±ÉäxÉÒ
SÉÉÊ½þB CªÉÉåÊEò xÉÉ<]ÅõÉ<Êb÷ÆMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ ¤ÉÖZÉÉxÉä (queching) EòÉ EòÉªÉÇ xÉ½þÓ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ +Éè®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú ́ Éä ¤ÉÖZÉÉxÉä ºÉä =i{ÉzÉ |ÉÊiÉ¤É±É Eäò EòÉ®úhÉ ½Öþ<Ç Ê´ÉEÞòÊiÉ
(quenching distortion) ºÉä ¤ÉSÉ VÉÉiÉä ½éþ*

<ºÉ |ÉGò¨É (process) ¨Éå {ÉÖVÉÉç EòÉä GòÉÎxiÉEò iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ºÉä +ÊvÉEò MÉ¨ÉÇ xÉ½þÓ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ +Éè®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú ¡ò®úxÉ (warping) B´ÉÆ Ê´É°ü{ÉhÉ (distortion)

=i{ÉzÉ xÉ½þÓ ½þÉäMÉÉ*

Eò`öÉä®úhÉ (hardness) B´ÉÆ ]Úõ]õ-¡Úò]õ ®úÉävÉEòiÉÉ (wear resistance) Eò¦ÉÒ
Eò¦ÉÒ (exceptional) ½þÉäiÉÒ ½éþ* ºÉÆIÉÉ®úhÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉEòiÉÉ (corrosion

resistance) ¨Éå ¦ÉÒ ½þ±EòÉ ºÉÖvÉÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½éþ*

SÉÚÆÊEò =ÊSÉiÉ >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®úÉå ºÉä ºÉ¦ÉÒ B±ÉÉìªÉ <º{ÉÉiÉ (alloy steets) º´É¦ÉÉ´É
ºÉä ½þÒ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ (inherently strong) ½þÉäiÉä ½éþ* <ºÉÊ±ÉB ºÉÉ¨ÉlªÉÇ
(strength) B´ÉÆ ]Úõ]õ-¡Úò]õ ®úÉävÉEòiÉÉ (wear-resistance) EòÉ BEò +SUôÉ
ºÉÆªÉÉäMÉ (combination) |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ |ÉGò¨É ̈ Éå ºÉiÉ½þ (surface) EòÉä EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ VÉMÉ½þ xÉÉ<]ÅõÉäVÉxÉ ºÉä
|ÉÊiÉÊGòªÉÉ (enriched) Eò®úÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþ* nùÉä |ÉhÉÉÊ±ÉªÉÉÆ (system) |ÉªÉÉäMÉ
¨Éå +ÉiÉÒ ½éþ- MÉèºÉ xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ iÉlÉÉ ±É´ÉhÉ EÖÆòb÷ xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ*

MÉèºÉ xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ (Gas nitriding)

MÉèºÉ xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ |ÉGò¨É ̈ Éå {ÉÖVÉÉç (parts) EòÉä 100 PÉh]äõ iÉEò +¨ÉÉäÊxÉªÉÉ MÉèºÉ
Eäò ÎºlÉ®ú |É´ÉÉ½þ (constant circulation) ̈ Éå 5000C iÉEò iÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ*

xÉÉ<]ÅõÉ<ÊbÅ÷MÉ |ÉGò¨É Eäò nùÉè®úÉxÉ {ÉÖVÉç EòÉä iÉ{iÉ BǼ É MÉèºÉ ®úÉävÉÒ ¤ÉCºÉä (gas
tight box) ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * <ºÉ¨Éå ±ÉMÉä |Énäù¶É B´ÉÆ ÊxÉEòÉºÉÒ uùÉ®ú ºÉä
+¨ÉÉäÊxÉªÉÉ MÉèºÉ EòÒ +É{ÉÚÌiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉÉä xÉÉ<]ÅõÉäVÉxÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½è *þ
ºÉÉäJÉxÉä EòÒ ÊGòªÉÉ {ÉÚ®úÉ ½þÉäxÉä {É®ú ¦ÉÒ +¨ÉÉäÊxÉªÉÉ |É´ÉÉÊ½þiÉ Eò®úiÉä ®ú½þiÉä ½éþ VÉ¤É
iÉEò ÊEò <º{ÉÉiÉ EòÉ iÉÉ{ÉGò¨É 5000C iÉEò xÉ ÊMÉ®ú VÉÉªÉä * ¤ÉÉCºÉ JÉÉä±ÉEò®ú
½þ´ÉÉ ¨Éå Æ̀öb÷É Eò®ú Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ ºÉä ºÉiÉ½þ {É®ú BEò Ê¡ò±¨É
¤ÉxÉÉ näùiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä ½þ±EòÒ ¤ÉË¡òMÉ (buffing)uùÉ®úÉ ºÉÉ¡ò ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ
*

ºÉÉ±]õ ¤ÉÉlÉ ¨Éå xÉÉ<]ÅõÉ<ÊbÆ÷MÉ (Nitriding in salt bath)

<ºÉEäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú Eäò (special) EÖÆòb÷ ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½éþ* ªÉ½þ |ÉGò¨É ºÉ¦ÉÒ
|ÉEòÉ®ú Eäò B±ÉÉìªÉ (alloyed) iÉlÉÉ MÉè®ú B±ÉÉìªÉ (unalloyed) |ÉEòÉ®ú Eäò <º{ÉÉiÉ
Eäò Ê±ÉB ½èþ, VÉÉä +xÉÒÊ±ÉEÞòiÉ +lÉ´ÉÉ MÉè®ú +xÉÒÊ±ÉEÞòiÉ (not annealed) ½þÉä
ºÉEòiÉä ½éþ <ºÉä fø±É´ÉÉÆ ±ÉÉä½äþ (cast iron) Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ

|ÉÊGòªÉÉ (Process)

±É´ÉhÉ EÖÆòb÷ ̈ Éå (±ÉMÉ¦ÉMÉ 5200-5700C) ®úJÉxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ EòÉªÉÇJÉhb÷Éå (pieces)

EòÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ 4000C iÉÉ{É iÉEò {ÉÚ́ ÉÇiÉ{iÉxÉ Eò®ú {ÉÚhÉÇ |ÉÊiÉ¤É±É ¨ÉÖHò
(completely stress relieved) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ºÉiÉ½þ (surface) {É®ú
EòÉ¤ÉÇxÉ B´ÉÆ xÉÉ<]ÅõÉäVÉxÉ ªÉÉèÊMÉEò EòÒ 0.01 ºÉä 0.02mm ¨ÉÉä]õÒ BEò

V´ÉÉ±ÉÉ Eò`öÉä®úhÉ (Flame hardening)

=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä

• V´ÉÉ±ÉÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ºÉiÉ½þ Eò`öÉä®úhÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• V´ÉÉ±ÉÉ Eò`öÉä®úhÉ Eäò ±ÉÉ¦É-½þÉÊxÉªÉÉÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Eò`öÉä®úhÉ (hardening) ̈ Éå Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú ºÉä ¤ÉxÉä ¤ÉxÉÇ®úÉå uùÉ®úÉ
EòÉªÉÇJÉhb (workpiece)÷ EòÒ ºÉiÉ½þ (surface) ¤É½ÖþiÉ ½þÒ iÉäVÉÒ ºÉä >ð¹¨ÉÉ
nùÒ VÉÉiÉÒ ½éþ iÉlÉÉ =ºÉ {É®ú VÉ±É ÊUôb÷EòEò®ú EòÉªÉÇ EòÉä iÉÖ®ÆúiÉ ¤ÉÖZÉÉ (quenced)

ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* (Fig 1 & 2)  Eò`öÉä®úhÉ iÉÉ{ÉGò¨É ºÉÉ¨ÉÉxªÉ Eò`öÉä®úhÉ iÉÉ{ÉGò¨É
ºÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ 500C VªÉÉnùÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*
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EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÉä ¤É½ÖþiÉ lÉÉäc÷Ò näù®ú iÉEò ½þÒ Eò`öÉä®úhÉ iÉÉ{ÉGò¨É {É®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ,ÊVÉ
ÊVÉºÉºÉä +É´É¶ªÉEòiÉÉ ºÉä +ÊvÉEò MÉ¨ÉÔ |É´Éä¶É xÉ Eò®åú*

ºÉiÉ½þ Eò`öÉä®úhÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò <º{ÉÉiÉ ̈ Éå 0.35% ºÉä 0.7% iÉEò EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ
¨ÉÉjÉÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Eò`öÉä®úhÉ Eäò ±ÉÉ¦É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ*

- ªÉ½þ ¤Éb÷ä EòÉªÉÇJÉhb÷ Eäò Ê±ÉB ±ÉÉ¦É|Énù (advantageous) ½éþ*

- Eò`öÉä®úiÉÉ ºÉ¨ÉªÉ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

- +ÊvÉEò Eò`öÉä®úhÉ MÉ½þ®úÉ<Ç Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ

- lÉÉäc÷É Ê´É°ü{ÉhÉ

- <ÈvÉxÉ EòÒ JÉ{ÉiÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½éþ*

<ºÉEäò ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½þÉÊxÉªÉÉÆ (disadvantages) ¦ÉÒ ½éþ*

- UôÉä]äõ VÉÉì¤ÉÉå Eäò Ê±ÉB +xÉÖ{ÉªÉÖHò ½èþ, CªÉÉåÊEò {ÉÚ®úÉ VÉÉì¤É Eò`öÉä®ú ½þÉä VÉÉxÉä EòÒ
+ÉÆ¶ÉEòÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

- Eò`öÉä®úhÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ EòÉªÉÇJÉhb÷ ºÉä |ÉÊiÉ¤É±É (stress) nÚù®ú (relieved)

Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½éþ*

|Éä®úhÉ Eò ö̀Éä®úhÉ (Induction hardening)

=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä

• |Éä®úhÉ Eò`öÉä®úhÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• |Éä®úhÉ Eò`öÉä®úhÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò ±ÉÉ¦É ¤ÉiÉÉxÉÉ *

þªÉ½þ ºÉiÉ½þ Eò`öÉä®úhÉ (surface hardening) Eäò =i{ÉÉnxÉ (production)

EòÒ Ê´ÉÊvÉ ½þè, ÊVÉºÉ¨Éå Eò`öÉä®ú EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ EòÉä BEò |Éä®úhÉ EÖòhb÷±ÉÒ Eäò
¤ÉÒSÉ ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ +Éè®ú =ºÉ¨Éå =SSÉ +É´ÉÞÊiÉ EòÒ Ê´ÉtÖiÉ vÉÉ®ú |É´ÉÉÊ½þiÉ EòÒ
VÉÉiÉÒ ½éþ* (Fig 1) ÊVÉiÉxÉÒ +É´ÉÞÊiÉ ¤ÉgøÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ,  iÉ{iÉxÉ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç
=iÉxÉÒ ½þÒ Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÒ ½éþ* =SSÉ +É´ÉÞÊkÉ EòÒ vÉÉ®úÉ ºÉä |ÉÉ{iÉ Eò`öÉä®úhÉ
MÉ½þ®úÉ<Ç |ÉÉªÉ: 0.7  ºÉä 1 .0 Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ ¨ÉvªÉ¨É +É´ÉÞÊiÉ EòÒ vÉÉ®úÉ ºÉä 1.5 -

2.0 mm Eò`öÉä®úhÉ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú EòÒ <º{ÉÉiÉ +lÉ´ÉÉ
0.35 - 0.7% <º{ÉÉiÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

EòÉªÉÇJÉhb÷ {É®ú |Éä®úhÉ Eò`öÉä®úhÉ ºÉä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ±ÉÉ¦É ½éþ*

- Eò`öÉä®úhÉ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç, SÉÉèc÷É<Ç ¨Éå Ê´ÉiÉ®úhÉ (distribution in width)

iÉlÉÉ iÉÉ{ÉGò¨É +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ ªÉÉäMªÉ ½éþ*

- ±ÉMÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ºÉ¨ÉªÉ (time required) iÉlÉÉ Eò`öÉä®úhÉ Eäò EòÉ®úhÉ Ê´É°ü{ÉhÉ
(distortion due to hardening) ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ½éþ*

- ºÉiÉ½þ {É{Éc÷Ò (scales) +ÉÊnù ºÉä ¨ÉÖHò (free) ®ú½þiÉÒ ½éþ*

- lÉÉäEò =i{ÉÉnùxÉ (mass production) Eäò Ê±ÉB <ºÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä ±ÉÉMÉÚ (incorporated) ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ*
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