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1.1 पृृष्ठभूूमि�

भाारत मेंं सबसेे बडे़े असंंगठि�त औद्योोगि�क क्षेेत्रोंं मेंं सेे एक होोनेे केे बाावजूूद, 

ईंट भट्ठाा केे क्षेेत्र मेंं वि�शेेष रूप सेे ऊर्जाा� खपत, ईंधन उपयोोग और उत्सर्जजन 

आंंकड़ोंं केे संंबंंध मेंं व्यवस्थि�त रि�काार्डड रखनेे कीी कमीी हैै। इसकेे अति�रि�क्त, 

इस क्षेेत्र मेंं उन माानक प्रक्रि�यााओं ं केे बाारे े मेंं जाागरूकताा कीी कमीी हैै 

और माानक प्रक्रि�यााओं ं काा कम उपयोोग होोनाा हैै, जोो संंचाालन दक्षताा 

और पर्याा�वरणीीय प्रदर्शशन कोो कााफीी हद तक बेेहतर बनाा सकतेे हंैं। इन 

चुुनौौति�योंं केे सााथ-सााथ, यह क्षेेत्र अब भीी पुुराानीी और अक्षम तकनीीकोंं काा 

उपयोोग कर रहाा हैै, जि�ससेे अधि�क उत्सर्जजन होोताा हैै और श्रेेणीी I कीी ईंटोंं काा 

प्रति�शत कम होोताा हैै। इन कमि�योंं केे काारण इस क्षेेत्र मेंं स्वच्छ एवंं अधि�क 

ऊर्जाा� बचाानेे वाालीी तकनीीकोंं काा उपयोोग करनेे मेंं बााधाा पहुंचतीी हैै। भाारत 

सरकाार नेे अपनेे अधि�सूूचनाा जीीएसआर 143 (E) केे मााध्यम सेे, देेश भर 

कीी सभीी ईंट भट्ठि�योंं मेंं जि�ग जैैग तकनीीकोंं केे उपयोोग कोो अनि�वाार्यय कर 

दि�याा हैै, जोो कि� ऊर्जाा� बचाानेे वाालीी और जलवाायुु अनुुकूूल भट्ठाा जलाानेे कीी 

वि�धि� हैै।

इस बदलााव कोो आसाान बनाानेे केे लि�ए, एलाायंंस फॉॉर एन एनर्जीी 

एफि�शि�एंंट इकोोनॉॉमीी (AEEE) नेे पहलेे पूूर्वीी उत्तर प्रदेेश केे ईंट भट्ठाा समूूहोंं 

काा मूूल्यांं�कन कि�याा, और गााजीीपुुर, लखनऊ और वाारााणसीी केे इन तीीन 

जि�लोंं केे ईंट भट्टोंं कोो लक्षि�त उपााय केे लि�ए चुुनाा गयाा, तााकि� ऊर्जाा� बचाानेे 

वाालीी गति�वि�धि�यांं� बढ़ााई जाा सकेे, उत्पाादकताा मेंं सुुधाार होो सकेे और 

उत्सर्जजन मेंं कमीी लााई जाा सकेे। AEEE नेे इन समूूहोंं मेंं वि�शेेष समस्यााओं ं

कोो हल करनेे केे लि�ए वि�भि�न्न गति�वि�धि�यांं� संंचाालि�त कींं। इस महत्वपूूर्णण 

आवश्यकताा कोो पहचाानतेे हुए, AEEE नेे इन तीीन प्रमुुख ईंट भट्ठाा समूूहोंं 

मेंं एक वि�स्तृृत क्षेेत्रीीय सर्वेेक्षण कि�याा। इसकाा उदे्देश्य जि�ग जैैग तकनीीक 

कोो अपनाानेे केे स्तर काा मूूल्यांं�कन करनाा, सााथ हीी वर्ततमाान संंचाालन मेंं 

1 सूूचनाा हंैंडबुुक और 
माानक संंचाालन प्रक्रि�याा 
मैैनुुअल काा परि�चयअ

ध्या
ाय

1



जि�ग जैैग संंचाालन केे लि�ए सूूचनाा माार्गगदर्शि�िकाा और माानक संंचाालन प्रक्रि�याा (SOP) मैैनुुअल

2

मौौजूूद कमि�योंं और सुुधाार कीी संंभाावनााओं ंकीी पहचाान करनाा थाा।

सर्वेेक्षण केे अंंतर्गगत चयनि�त तीीन जि�लोंं कीी कुुल 150 ईंट भट्ठि�योंं कोो शाामि�ल कि�याा गयाा, तााकि� जि�ग जैैग तकनीीक 

केे अपनाानेे केे स्तर, भट्ठोंं कीी प्रोोफााइल, माालि�कोंं द्वााराा झेेलीी जाा रहीी परि�चाालन संंबंंधीी चुुनौौति�यांं�, तकनीीकीी और 

वि�त्तीीय बााधााएंं, और क्षमताा नि�र्माा�ण एवंं जाागरूकताा कीी आवश्यकताा कोो समझाा जाा सकेे। जि�ग जैैग भट्ठोंं मेंं वाायुु 

प्रवााह कोो नि�यंंत्रि�त करनेे केे दोो तरीीकेे होोतेे हंैं – प्रााकृृति�क खिं�चााव (नेेचुुरल ड्रााफ्ट - ND) और कृृत्रि�म खिं�चााव 

(इंंड्यूूस्ड ड्रााफ्ट - ID)। प्रााकृृति�क खिं�चााव भट्ठे, भट्ठे केे मााध्यम सेे हवाा और नि�काास गैैसोंं कोो चलाानेे केे लि�ए चि�मनीी 

द्वााराा ऊपर कीी ओर बनााए गए प्रााकृृति�क खिं�चााव पर नि�र्भभर होोतेे हंैं, जबकि� कृृत्रि�म खिं�चााव भट्ठि�यांं� पंंखोंं काा उपयोोग 

करकेे हवाा कोो जबरदस्तीी भट्ठे केे अंंदर लेे जाातीी हंैं, जि�ससेे हवाा केे प्रवााह और दहन पर बेेहतर नि�यंंत्रण मि�लताा हैै। 

सर्वेेक्षण मेंं यह भीी दर्जज कि�याा गयाा कि� येे भट्ठि�यांं� वर्ततमाान मेंं कि�स प्रकाार काा वाायुु प्रवााह उपयोोग कर रहीी हंैं। जि�ग 

जैैग तकनीीक कोो अपनाानेे सेे संंबंंधि�त सर्वेेक्षण केे मुुख्य बिं�दु ुनि�म्नलि�खि�त हंैं:

	f लखनऊ मेंं इसेे सबसेे अधि�क अपनाायाा गयाा, जहांं� लगभग 91% सर्वेेक्षि�त भट्ठि�यांं� जि�ग जैैग तकनीीक काा 

उपयोग कर रही हैैं।

	f वाारााणसीी इसकेे बााद दूसूरे ेनंंबर पर रहाा, जहांं� लगभग 83% सर्वेेक्षि�त भट्ठि�योंं नेे इस उन्नत वि�धि� कोो 

अपनाया है।

	f गााजीीपुुर मेंं अपनाानेे कीी दर अपेेक्षााकृृत कम रहीी, जहांं� केेवल 65% सर्वेेक्षि�त इकााइयोंं नेे जि�ग जैैग 

तकनीक को अपनाया है।

फोोटोो 1: उत्तर प्रदेेश केे तीीन जि�लोंं मेंं सर्वेे कीी गई भट्ठि�योंं काा वि�तरण

	f इस प्रगति� केे बाावजूूद, अनि�यमि�त नि�गराानीी व्यवस्थाा, प्रशि�क्षि�त लोोगोंं कीी कमीी और पर्याा�वरणीीय नि�यमोंं 

का सही से अनुपालन न होने के कारण इस बदलाव से मिलने वाले ऊर््जजा और पर््ययावरणीय के लाभोों को 

पूरी तरह से प्राप्त करना अब भी मुश्किल हो रहा है। 

	 AEEE केे सर्वेेक्षण मेंं नि�म्नलि�खि�त महत्वपूूर्णण समस्यााएंं भीी साामनेे आईं:
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	f माानकीीकृृत संंचाालन प्रक्रि�यााओं ं कीी कमीी: कुुछ जि�लोंं मेंं जि�ग जैैग भट्ठाा तकनीीक कोो अपनाानेे केे 

बावजूद, अधिकांश भट्ठा मालिक और ऑपरटेर भट्ठे  की डिजाइन, पकाने की प्रक्रिया या रखरखाव के 

लिए कोई मानक दिशा-निर्देश नहीीं अपनाते।

	f लााभोंं काा पूूराा उपयोोग नहींं होो पाानाा: हाालांं�कि� जि�ग जैैग भट्ठोंं मेंं कोोयले कीी खपत कोो 20–30% तक 

कम करने और कणीय और ब्लैक कार््बन उत्सर््जन को काफी हद तक घटाने की क्षमता होती है, लेकिन 

खराब निर््ममाण, कुशल पर््यवेक्षण की कमी या गलत संचालन के कारण ये लाभ अक्सर पूरी तरह से 

प्राप्त नहीीं हो पाते।

	f भट्ठाा माालि�कोंं केे लि�ए तकनीीकीी माार्गगदर्शशन कीी कमीी: कई भट्ठाा माालि�क नि�र्माा�ण याा पुुराानेे भट्ठोंं कोो 

जिग जैग मेें बदलने के लिए अनौपचारिक स्रोतोों या अप्रशिक्षित ठेकेदारोों पर निर््भर रहते हैैं, जिससे गलत 

डिजाइन, कम दक्षता और पर््ययावरण मानकोों का उल्लंघन होता है।

इस क्षेेत्र केे वाास्तवि�क अनुुभव केे आधाार पर, AEEE नेे यह सूूचनाा हंैंडबुुक और SOP तैैयाार कीी हैै, तााकि� जाानकाारीी 

कीी मौौजूूदाा खाामि�योंं कोो दूरू कि�याा जाा सकेे और भट्ठाा संंचाालकोंं कोो जि�ग जैैग तकनीीक कोो अपनाानेे और प्रभाावीी 

ढंंग सेे संंचाालि�त करनेे केे हर चरण मेंं माार्गगदर्शशन दि�याा जाा सकेे। यह दस्ताावेेज लक्षि�त पााठकोंं केे आधाार पर दोो 

भाागोंं मेंं प्रस्तुुत कि�याा गयाा हैै। पहलाा भााग ईंट भट्ठाा माालि�कोंं पर कंेंद्रि�त हैै, जि�नं्हें भट्ठाा मेंं बदलााव काा नि�र्णणय लेेनाा 

हैै। दूसूराा भााग ऑपरेटेर्सस कोो जि�ग-जैैग भट्ठोंं कीी दक्षताा मेंं सुुधाार केे लि�ए माानक पद्धति�योंं कोो समझनेे पर कंेंद्रि�त 

हैै। अंंततःः, यह दस्ताावेेज एक व्याावहाारि�क सााधन केे रूप मेंं काार्यय करेगेाा, जोो ईंट भट्ठाा क्षेेत्र कोो अधि�क ऊर्जाा� बचाानेे 

वाालीी, स्वच्छ और जलवाायुु सहनशीील संंचाालन कीी दि�शाा मेंं लेे जाानेे मेंं सहाायताा करेगेाा, जि�ससेे रााज्य स्तर पर वाायुु 

गुुणवत्ताा मेंं सुुधाार और रााष्ट्रीीय जलवाायुु लक्ष्योंं मेंं योोगदाान मि�लेेगाा। 

1.2  उदे्देश्य

इस सूूचनाा हंैंडबुुक और माानक संंचाालन प्रक्रि�याा (SOP) कोो वि�कसि�त करनेे काा मुुख्य उदे्देश्य ईंट भट्ठाा क्षेेत्र 

मेंं, वि�शेेष रूप सेे ऊर्जाा� बचाानेे वाालीी, संंचाालन सुुधाार और उत्सर्जजन मेंं कमीी केे संंदर्भभ मेंं, मौौजूूदाा जाानकाारीी कीी 

कमीी कोो दूरू करनाा हैै और उसेे व्याावहाारि�क बनाानाा हैै। योोजनाा और नि�र्माा�ण केे शुुरुआतीी चरणोंं सेे लेेकर दैैनि�क 

संंचाालन तक केे लि�ए व्याावहाारि�क और क्षेेत्र आधाारि�त सुुझााव देेकर, यह दस्ताावेेज भट्ठाा माालि�कोंं, ठेेकेेदाारोंं और 

ऑपरेटेर्सस कोो संंगठि�त तरीीकेे अपनाानेे, तकनीीकीी समाानताा बनााए रखनेे और सोोच-समझकर नि�र्णणय लेेनेे मेंं 

सक्षम बनााएगाा, जि�ससेे स्वच्छ, अधि�क कुुशल और पूूरीी तरह सेे नि�यमोंं काा पाालन करनेे वाालेे भट्ठाा संंचाालन 

कीी दि�शाा तैैयाार होोगीी। हाालांं�कि� यह दस्ताावेेज एलाायंंस फॉॉर एन एनर्जीी एफि�शि�एंंट इकोोनॉॉमीी (AEEE) द्वााराा उत्तर 

प्रदेेश केे तीीन प्रमुुख ईंट उत्पाादन जि�लोंं केे रूप मेंं वाारााणसीी, गााजीीपुुर और लखनऊ मेंं कि�ए गए क्षेेत्रीीय सर्वेेक्षण केे 

नि�ष्कर्षोंं केे आधाार पर तैैयाार कि�याा गयाा हैै, लेेकि�न इसकाा उपयोोग पूूरे ेरााज्य कीी भट्ठि�योंं केे लि�ए कि�याा जाा सकताा 

हैै। इस दस्ताावेेज काा नि�म्न उदे्देश्य हैै:

1.	 भट्ठाा माालि�कोंं, सुुपरवााइजर्सस और ठेेकेेदाारोंं कोो जि�ग जैैग भट्ठोंं कीी डि�जााइन, नि�र्माा�ण और पकाानेे कीी सर्वोोत्तम 

प्रक्रियाओ ंके लिए संपू्र््ण मार््गदर््शन प्रदान करना।

2.	 भट्ठाा संंचाालन मेंं एकरूपताा और तकनीीकीी माानकीीकरण कोो बढ़ाावाा देेनाा, तााकि� जि�ग जैैग तकनीीक सेे 

अपेक्षित ऊर््जजा बचत और उत्सर््जन मेें कमी वास्तव मेें प्राप्त हो सक।

3.	 सरल और उपयोोग मेंं आसाान नि�र्देशोंं केे मााध्यम सेे जमीीनीी स्तर पर तकनीीकीी क्षमताा नि�र्माा�ण करनाा, जि�नं्हें 

प्रशिक्षण और दैनिक संचालन, दोनोों मेें उपयोग किया जा सक।
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4.	 वि�शेेष रूप सेे गााजीीपुुर जैैसेे जि�लोंं मेंं, जहांं� अपनाानेे कीी दर कम हैै, वहांं� केेस स्टडीी और आर्थि�िक व पर्याा�वरणीीय 

लाभोों को दर््शशाकर पर््ययावरण के अनुकूल और किफायत तरीके से भट्ठा के आधुनिकीकरण को प्रोत्साहित 

करना। 

5.	 यह दस्ताावेेज उत्तर प्रदेेश और अन्य रााज्योंं केे उन सभीी भट्ठाा माालि�कोंं द्वााराा उपयोोग कि�याा जाा सकताा हैै, जहांं� 

FCBTK से जिग जैग भट्ठा मेें बदलाव किया जा रहा है। 

यह दस्ताावेेज नि�म्नलि�खि�त क्षेेत्रोंं कोो कवर करताा हैै:

	f पाारंपंरि�क फि�क्स्ड चि�मनीी बुुल्स टं्रेंच भट्ठाा (FCBTK) सेे आधुुनि�क जि�ग जैैग भट्ठाा मेंं बदलााव कीी प्रक्रि�याा 

का संक्षिप्त परिचय, जिसमेें मुख्य अंतर और पुनरुद्धार (रटे्रोफिट) बनाम नए निर््ममाण लागत की तुलना 

शामिल है।

	f जि�ग जैैग तकनीीक द्वााराा प्रााप्त थर्ममल दक्षताा, उत्सर्जजन मेंं कमीी और ईंटोंं कीी गुुणवत्ताा केे फाायदे काा वि�स्तृृत 

विवरण।

	f सााइट कीी तैैयाारीी सेे लेेकर संंरचनाात्मक बदलाावोंं तक, सफल भट्ठाा बदलााव कीी योोजनाा और क्रि�याान्वयन 

के लिए चरण-दर-चरण मार््गदर््शन।

	f जि�ग जैैग भट्ठाा संंचाालन केे लि�ए सर्वोोत्तम माानक संंचाालन प्रक्रि�यााएंं (SOP), जि�नमेंं साामाान्य प्रदर्शशन कीी 

कमियां और व्यवस्थित कार््यप्रणाली के महत्व को दर््शशाया गया है।

	f दहन दक्षताा कोो अधि�कतम करनेे केे लि�ए ईंधन कीी तैैयाारीी, खुुरााक रणनीीति�योंं और वाायुु प्रवााह प्रबंंधन 

के लिए व्यावहारिक सुझाव।

	f ऊर्जाा� प्रदर्शशन कोो सुुधाारनेे केे लि�ए सुुरक्षाा उपााय, खिं�चााव नि�यंंत्रण और रखरखााव प्रक्रि�याा केे मााध्यम सेे 

तापीय हानि को कम करने की तकनीकेें ।

	f नि�रंतंर नि�गराानीी और प्रदर्शशन मूूल्यांं�कन केे लि�ए एक रूपरेखेाा, जि�समेंं महत्वपूूर्णण भट्ठाा माापदंड और डेेटाा 

आधारित निर््णय शामिल हैैं।
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भााग 1: सूूचनाा हंैंडबुुक
भट्ठाा माालि�कोंं केे लि�ए जि�ग जैैग भट्ठाा मंें  

बदलााव केे लि�ए माार्गगदर्शशन
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2.1 FCBTK और जि�ग जैैग केे बीीच अंंतर:

फि�क्स्ड चि�मनीी बुुल्स टं्रेंच भट्ठाा (FCBTK) और जि�ग जैैग भट्ठाा, ईंट नि�र्माा�ण 

क्षेेत्र मेंं उपयोोग कीी जाानेे वाालीी दोो प्रमुुख तकनीीकंें हंैं, जि�नमेंं डि�जााइन और 

संंचाालन कीी दृष्टि� सेे अलग-अलग वि�शेेषतााएंं होोतीी हंैं।

      

फोोटोो 3: FCBTK (बााएंं) बनााम जि�ग जैैग (दााएंं) काा लेेआउट1

1 ओ पीी बदलाानीी (2013) द्वााराा FCBTK सेे जि�ग जैैग भट्ठाा मेंं बदलााव।

2 FCBTK सेे  
जि�ग जैैग भट्ठाा  
मेंं बदलाावअ

ध्या
ाय
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टेेबल 1: FCBTK बनााम जि�ग जैैग कीी तुुलनाा

क्रमांं�क माापदंंड FCBTK जि�ग जैैग भट्ठाा

1 भटे्ठे काा आकाार अंंडााकाार याा गोोल आयतााकाार

2 ईंट जमाावट कॉॉलम याा बे्लेड पद्धति� चैंंबर आधाारि�त जमाावट

3 जलाानेे वाालेे क्षेेत्र कीी लंंबााई छोोटाा (2–3 लााइन; 3–6 फीीट) लंंबाा (6 चैंंबर; 30–36 फीीट)

4 कोोयलाा डाालनेे केे चम्मच 
काा आकाार

बड़ाा (1.0–1.5 कि�ग्राा प्रति� चम्मच) छोोटाा (200–400 ग्रााम प्रति� चम्मच)

5 कोोयले केे कणोंं काा आकाार बडे़े कण (25 मि�मीी तक) पि�साा हुआ याा पााउडर कोोयलाा (5 मि�मीी तक)

6 खिं�ंचााव सि�स्टम चि�मनीी केे मााध्यम सेे प्रााकृृति�क 
खिं�ंचााव

प्रााकृृति�क और कृृत्रि�म (ID पंंखेे) खिं�ंचााव काा 
संंयोोजन

2.2 FCBTK कीी तुुलनाा मेंं जि�ग जैैग भट्ठाा केे मुुख्य लााभ 

फोोटोो 4: FCBTK कीी तुुलनाा मेंं जि�ग जैैग केे लााभ

2.3 नए जि�ग जैैग भट्ठे कीी लाागत:

	f ईंट भट्ठाा नि�र्माा�ण काार्यय शुुरू करनेे सेे पहलेे, माालि�क कोो वि�श्वसनीीय और अनुुभवीी तकनीीकीी प्रदाातााओं ंयाा 

भट्ठा ठेकेदारोों से विस्तृत सामग्री सूची (बीओक्यू) और लागत अनुमान प्राप्त करना चाहिए। 

	f कुुल बजट और इसकेे प्रमुुख भाागोंं जैैसेे साामग्रीी कीी माात्राा और लाागत, सााथ हीी श्रम लाागत केे बाारे ेमेंं पूूरीी 

जानकारी पाना आवश्यक है।
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	f डि�जााइन पद्धति�, तकनीीकीी वि�नि�र्देशोंं और पुुनर्नि�िर्माा�ण याा नए नि�र्माा�ण कीी सीीमाा केे अनुुसाार लाागत मेंं 

महत्वपूर््ण भिन्नता हो सकती है। इसलिए, निवेश का सही मूल्य और तकनीकी उपयुक्तता सुनिश्चित 

करने के लिए कई अनुमान की तुलना करना और उनक भागोों की पुष्टि करना उचित होता है।

	f संंदर्भभ केे लि�ए, एक संंकेेतक साामग्रीी सूूचीी टेेबल 2 मेंं दीी गई हैै, जोो प्रति�दि�न 30,000 ईंटोंं कीी उत्पाादन 

क्षमता वाले नए जिग जैग भट्ठे  के निर््ममाण पर आधारित है।

टेेबल 2 30,000 ईंट प्रति�दि�न क्षमताा वाालेे नए जि�ग जैैग भटे्ठे कीी साामाान्य साामग्रीी सूूचीी और बजट 
(जि�ग जैैग तकनीीक वि�शेेषज्ञोंं केे सााथ चर्चाा� पर आधाारि�त)

क्रमांं�क वि�वरण लगभग लाागत (रुपयेे लााख मेंं)

1 पूूर्णण भट्ठाा और चि�मनीी नि�र्माा�ण केे लि�ए सि�वि�ल काार्यय और मजदूरू लाागत 10 

2 पराामर्शश शुुल्क 2.5

3 उपकरण (फीीड होोल कवर + शंंट बॉॉक्स) 3.5

4 वि�वि�ध (रेते, सीीमेंंट, पत्थर, लोोहाा) 2.0

5 ईंटंें (आकाार 4”x3”x9”) – 9 लााख ईंटंें @ ₹6/- प्रति� ईंट 54.0

कुुल 72.0 लााख

2.4 FCBTK सेे जि�ग जैैग भट्ठाा मेंं बदलााव कीी साामाान्य प्रक्रि�याा:

FCBTK सेे जि�ग जैैग भट्ठाा मेंं बदलााव काा नि�र्णणय एक भट्ठाा माालि�क केे लि�ए बहुत महत्वपूूर्णण नि�र्णणय हैै। आमतौौर 

पर, इस प्रक्रि�याा कीी योोजनाा बनाानेे और उसेे लाागूू करनेे मेंं लगभग 6 सेे 9 महीीनेे लगतेे हंैं। इसमेंं ₹20 लााख सेे 

₹80 लााख तक काा नि�वेेश आवश्यक होोताा हैै, इसलि�ए भट्ठाा माालि�क कोो इसेे साावधाानीीपूूर्ववक योोजनाा बनााकर पूूराा 

करनाा चााहि�ए। नीीचेे FCBTK कोो जि�ग जैैग तकनीीक मेंं बदलनेे कीी मूूल प्रक्रि�याा दीी गई हैै।

जााननेे केे लि�ए मुुख्य बिं�दुु
	f जि�ग जैैग और FCBTK केे बीीच डि�जााइन, नि�र्माा�ण और संंचाालन मेंं अंंतर

	f बदलााव केे दौौराान आनेे वाालीी साामाान्य चुुनौौति�यांं�

	f क्षेेत्र मेंं उपलब्ध तकनीीकीी प्रदााताा याा भट्ठाा ठेेकेेदाार

	f बदलााव कीी साामाान्य अवधि� और उपयुुक्त समय

	f आवश्यक अनुुमाानि�त लाागत और नि�वेेश

1. 	 जि�ग जैैग भट्ठाा तकनीीक कीी मूूल समझ वि�कसि�त करनाा
जि�ग जैैग भट्ठोंं केे बाारे ेमेंं पहलाा कदम बुुनि�याादीी जाानकाारीी प्रााप्त करनाा हैै। भट्ठाा माालि�क कोो पाास केे जि�ग जैैग 

भट्ठोंं पर जााकर मूूल्कयांं�कन करनाा चााहि�ए, खाासकर प्रााकृृति�क खिं�चााव और कृृत्रि�म खिं�चााव दोोनोंं प्रकाार काा 

मूूल्यांं�कन करनाा चााहि�ए, तााकि� संंचाालन कोो देेख सकें, माालि�कोंं और सुुपरवााइजर्सस सेे बाातचीीत कर सकें और 

वाास्तवि�क अनुुभव समझ सकें।

2. 	मु ुख्य संंचाालन माापदंड तय करनाा
बदलााव काा नि�र्णणय लेेनेे केे बााद, माालि�क कोो कुुछ आधाारभूूत माापदंड तय करनेे चााहि�ए, जोो भट्ठे केे डि�जााइन कोो 

प्रभाावि�त करतेे हंैं:
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	f कच्चीी सूूखीी ईंट काा आकाार (जैैसेे 9” x 4.5” x 3”)

	f लक्षि�त दैैनि�क उत्पाादन क्षमताा (जैैसेे 30,000 ईंटंें/दि�न)

	f मौौजूूदाा FCBTK कोो अपग्रेेड करनाा हैै याा नयाा जि�ग जैैग भट्ठाा बनाानाा हैै

	f कृृत्रि�म खिं�चााव याा प्रााकृृति�क खिं�चााव सि�स्टम मेंं सेे कौौन साा पसंंद हैै

येे माापदंड सीीधेे भट्ठे केे लेेआउट और आकाार कोो प्रभाावि�त करतेे हंैं।

3. 	कु शल तकनीीकीी प्रदााताा काा चयन करनेे हेेतुु साावधाानीीपूूर्ववक जांं�च 
भट्ठाा माालि�क कोो कुुछ तकनीीकीी प्रदाातााओं ंयाा भट्ठाा ठेेकेेदाारोंं कीी सूूचीी बनााकर उनमेंं सेे उपयुुक्त काा चयन करनेे 

केे लि�ए वि�स्तृृत जांं�च करनीी चााहि�ए। साावधाानीीपूूर्ववक जांं�च मेंं नि�म्नलि�खि�त बिं�दु ुशाामि�ल होो सकतेे हंैं:

a.	भ ट्ठाा ठेेकेेदाार द्वााराा प्रदाान कीी जाानेे वाालीी सेेवााओं ंकीी सीीमाा:

	 i.	 केेवल भट्ठाा नि�र्माा�ण 

	 ii.	भ ट्ठाा नि�र्माा�ण, मजदूरूोंं काा प्रशि�क्षण, कमीीशनिं�ग और पहलेे वर्षष केे संंचाालन केे दौौराान तकनीीकीी सहाायताा

ऐसेे ठेेकेेदाार कोो प्रााथमि�कताा दीी जाानीी चााहि�ए, जोो केेवल भट्ठाा न बनााए, बल्कि� मजदूरूोंं कोो प्रशि�क्षण और 

पहलेे वर्षष केे लि�ए तकनीीकीी सहाायताा भीी प्रदाान करे।े

b.	� तकनीीकीी और व्याावसाायि�क क्षमताा काा मूूल्यांं�कन: भट्ठाा माालि�क कोो उस तकनीीकीी प्रदााताा द्वााराा नि�र्मि�ित कुुछ 

भट्ठोंं काा दौौराा करनाा चााहि�ए याा उन भट्ठोंं केे माालि�कोंं सेे फोोन पर बाात करनीी चााहि�ए। इसकाा मुुख्य उदे्देश्य 

काार्यय कीी गुुणवत्ताा और उस ठेेकेेदाार कीी तकनीीकीी व व्याावसाायि�क क्षमताा केे बाारे ेमेंं फीीडबैैक प्रााप्त करनाा हैै।

c.	 प्रस्ताावि�त साामग्रीी सूूचीी और लाागत अनुुमाान कीी समीीक्षाा

उन ठेेकेेदाारोंं कोो प्रााथमि�कताा दंें, जोो केेवल नि�र्माा�ण तक सीीमि�त नहींं हंैं, बल्कि� संंपू््�र्णण तकनीीकीी सहाायताा 

भीी प्रदाान करतेे हंैं।

4. 	भट्ठे  काा डि�जााइन: 
एक बाार ठेेकेेदाार काा चयन होो जााए और वह सााइट काा दौौराा कर लेे, तोो उससेे अपेेक्षाा कीी जाातीी हैै कि� वह भट्टे काा 

अंंति�म डि�जााइन और नक्शाा उपलब्ध करााए। ठेेकेेदाार टााइम प्लाान भीी देेगाा। दि�ए गए डि�जााइन और समय योोजनाा 

कीी भट्ठाा माालि�क द्वााराा साावधाानीीपूूर्ववक जांं�च कीी जाानीी चााहि�ए। पूूर्वीी उत्तर प्रदेेश केे लि�ए उपयुुक्त एक डि�जााइन 

काा उदााहरण फोोटोो 5 मेंं दि�खाायाा गयाा हैै, जोो प्रति�दि�न 30,000 ईंटोंं कीी क्षमताा वाालेे भट्ठे कोो दर्शाा�ताा हैै। चि�मनीी केे 

डि�जााइन केे लि�ए एक संंरचनाात्मक सलााहकाार सेे सलााह लेेनीी चााहि�ए।
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फोोटोो 5: जि�ग जैैग भटे्ठे केे डि�जााइन काा उदााहरण

1.	 `L : भट्ठे कीी बााहरीी लंंबााई = 218 फीीट

2.	 W : भट्ठे कीी बााहरीी चौौड़ााई = 84 फीीट

3.	 X1 : भट्ठे कीी बााहरीी परत कीी मोोटााई (जमीीन स्तर पर) = 6 फीीट

4.	 X2 : गेेट/घााटीी कीी चौौड़ााई = 5 – 6 फीीट (हााथ सेे याा छोोटेे वााहन द्वााराा ईंट लोोडिं�ग/अनलोोडिं�ग केे लि�ए) 

5.	 X3 : बााहरीी दीीवाार मेंं दोो घााटि�योंं केे बीीच कीी दूरूीी = 36 फीीट सेे 54 फीीट

6.	 X4 : कोोनेे सेे पहलीी घााटीी तक कीी दूरूीी = 38 फीीट

7.	 T : खााई कीी चौौड़ााई = 26 फीीट 3 इंंच

8.	 G : गलीी कीी चौौड़ााई = 13 फीीट 1.5 इंंच

9.	 M1 : मि�याानाा कीी लंंबााई = 192 फीीट 10 इंंच (प्रत्येेक तरफ 32 चैैम्बर)

10.	 M2 : मि�याानाा कीी चौौड़ााई = 23 फीीट 6 इंंच 

11.	 C1 : चि�मनीी काा आंंतरि�क व्याास = 10 फीीट
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12.	 C2 : चि�मनीी काा बााहरीी व्याास = 16 फीीट

13.	 D1 : सााइड नाालीी केे कंेंद्रोंं केे बीीच कीी दूरूीी = 18 फीीट 

14.	 D2 : चि�मनीी केे प्रत्येेक तरफ छेेदोंं केे बीीच कीी दूरूीी = 24 फीीट 

15.	 D3 : मि�याानाा केे कि�नाारे ेसेे उसकीी सााइड नाालीी तक कीी दूरूीी = 12 फीीट 5 इंंच

16.	 D4 : गलीी मेंं सााइड नाालि�योंं केे बीीच कीी दूरूीी = 15 फीीट 11 इंंच

17.	 चि�मनीी कीी ऊंंचााई = न्यूूनतम 135 फीीट (प्रााकृृति�क खिं�चााव भट्ठाा) और न्यूूनतम 90 फीीट (कृृत्रि�म खिं�चााव 

भट्ठा)

6.	मौ ौजूूदाा भट्ठे कोो तोोड़नाा और साामग्रीी काा दोोबााराा उपयोोग हेेतुु सुुरक्षि�त भंंडाारण: 
अधि�कतर जि�ग जैैग भट्ठे मौौजूूदाा FCBTK कोो संंशोोधि�त करकेे बनााए जाातेे हंैं। पहलाा चरण हैै मौौजूूदाा भट्ठे कोो 

आंंशि�क याा पूूर्णण रूप सेे तोोड़नाा, स्थल कोो सााफ करनाा और साामग्रीी कोो भवि�ष्य मेंं उपयोोग केे लि�ए सुुरक्षि�त रूप सेे 

जमाा करनाा। (फोोटोो 6 और 7)

 

        फोोटोो 6: ईंटोंं काा सुुरक्षि�त भंंडाारण 	   		          फोोटोो 7: मि�याानाा कोो तोोड़नाा

7.भट्ठे  काा नि�र्माा�ण2: 
भट्ठे केे नि�र्माा�ण केे लि�ए कुुछ अच्छीी प्रथााएँँ नि�म्नलि�खि�त हंैं:

a.	�चि�मनी ी: चि�मनीी काा डि�जााइन कि�सीी योोग्य संंरचनाात्मक इंंजीीनि�यर सेे सलााह लेेकर तैैयाार कि�याा जाानाा चााहि�ए। 

फीील्ड मेंं अपनााई गई सर्वोोत्तम पद्धति�योंं केे आधाार पर कुुछ साामाान्य दि�शाानि�र्देश नीीचेे दि�ए गए हंैं।

	 1.	फा ाउंंडेेशन गडे्ढे कीी गहरााई, खााई (टं्रेंच) केे फर्शश स्तर सेे कम सेे कम 5 फीीट रखीी जाातीी हैै।

	 2.	फा ाउंंडेेशन गडे्ढे कीी सतह कोो अच्छीी तरह सेे दबााकर समतल कि�याा जााताा हैै।

	 3.	�फर्शश  पर नदीी कीी रेते कीी एक परत बि�छााई जाातीी हैै। रेते कीी परत केे ऊपर क्रम मेंं पे्लेन सीीमेंंट कंंक्रीीट 

(पीीसीीसीी), आरसीीसीी (आरसीीसीी), और मोोर्टाा�र व ईंट केे टुुकड़ोंं काा मि�श्रण डाालाा जााताा हैै।

	 4.	�मो ोर्टाा�र और ईंट केे टुुकडे़े’ कीी परत सेे लेेकर टं्रेंच स्तर तक चि�मनीी कीी दीीवाारोंं काा बेेस (सीीढ़ीीनुुमाा आधाार) 

2ब्रि िकगुुरु (2017): जि�ग जैैग भट्ठोंं केे नि�र्माा�ण पर जाानकाारीी आधाारि�त संंक्षि�प्त लेेख। ग्रीीनटेक नॉॉलेेज सॉॉल्यूूशंंस और प्रयााग के्ले प्रोोडक्ट्स 
लि�मि�टेड।
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बनाायाा जााताा हैै। फााउंंडेेशन केे नि�र्माा�ण मेंं उच्च गुुणवत्ताा वाालीी (अच्छीी भाार सहन क्षमताा वाालीी) क्लाास-1 

ईंटंें प्रयोोग कीी जाातीी हंैं।

	 5.	� टं्रेंच स्तर सेे लेेकर कम सेे कम 50 फीीट कीी ऊंंचााई तक चि�मनीी केे नि�र्माा�ण मेंं अच्छीी गुुणवत्ताा कीी 

क्लाास-1 ईंटोंं काा हीी उपयोोग कि�याा जााताा हैै।

	 6.	�गा ाराा (मि�ट्टीी काा मसाालाा) प्रयोोग कि�याा जााताा हैै। गाारे ेकोो उपयोोग सेे पहलेे कम सेे कम 2–3 दि�न तक रखाा 

जाानाा चााहि�ए। यह पूूरीी तरह सेे एकसमाान पेेस्ट केे रूप मेंं होोनाा चााहि�ए (टूूथपेेस्ट जैैसीी बनाावट)। गाारे ेकीी 

केेवल पतलीी परत हीी लगााई जाातीी हैै।

	 7.	 चि�मनीी मेंं नि�यमि�त ऊंंचााई केे अंंतरााल पर आरसीीसीी बैंंड लगााए जाातेे हंैं।

	 8.	� चि�मनीी कीी भीीतरीी सतह पर गाारे ेसेे और बााहरीी सतह पर सीीमेंंट मसाालेे सेे प्लाास्टर कि�याा जााताा हैै तााकि� 

बााहर कीी हवाा अंंदर न जाा सकेे।

	 9.	�वा ायुु प्रदूषूण कीी नि�गराानीी केे लि�ए चाार सैंंपलिं�ग पोोर्टट  दि�ए जाातेे हंैं जोो एक-दूसूरे ेकेे लंंबवत (90 डि�ग्रीी) 

होोतेे हंैं।

	 10.	�सैं ंपलिं�ग पोोर्टट  आमतौौर पर लगभग 4 इंंच आंंतरि�क व्याास वाालीी पााइप केे रूप मेंं होोताा हैै। यह पााइप चि�मनीी 

कीी बााहरीी दीीवाार सेे बााहर कीी ओर (लगभग 6 इंंच तक) नि�कलीी होोतीी हैै। जब उपयोोग मेंं नहींं होो, तब पोोर्टट  

कोो बंंद करनेे केे लि�ए आसाानीी सेे हटाानेे वाालाा ढक्कन लगाायाा जााताा हैै।

	 11.	�पो ोर्टट  तक पहुंचनेे केे लि�ए चि�मनीी केे चाारोंं ओर एक वर्कक  पे्लेटफॉॉर्मम (काार्यय मंंच) बनाायाा जााताा हैै। पे्लेटफॉॉर्मम 

कीी न्यूूनतम चौौड़ााई 4 फीीट होोनीी चााहि�ए, चााहेे चि�मनीी काा व्याास कुुछ भीी होो। वर्कक  पे्लेटफॉॉर्मम सेे पोोर्टट  कीी 

ऊंंचााई 3 सेे 4 फीीट केे बीीच होोनीी चााहि�ए।

	 12.	�सु ुरक्षाा केे लि�ए पे्लेटफॉॉर्मम केे चाारोंं ओर गाार्डड रेले लगााई जाातीी हैै। वर्कक  पे्लेटफॉॉर्मम मजबूूत होोनाा चााहि�ए और 

लगभग 500 कि�लोोग्रााम (2–4 व्यक्ति� + उपकरण) काा भाार सहनेे मेंं सक्षम होोनाा चााहि�ए।

	 13.	� वर्कक  पे्लेटफॉॉर्मम तक पहुंचनेे केे लि�ए एक जाालीीदाार सीीढ़ीी लगााई जाातीी हैै।

	 14.	�प्ले टफाार्मम और चि�मनीी बेेस पर बि�जलीी आपूूर्ति�ि  बिं�दु ु(220 V, 15 A, ग्रााउंंडेेड आउटलेट केे सााथसिं�गल फेेज 

एसीी सर्कि�ि ट) दि�ए जाातेे हंैं।

	 15.	� चि�मनीी कोो बि�जलीी गि�रनेे सेे होोनेे वाालेे संंरचनाात्मक नुुकसाान याा झटकोंं सेे बचाानेे केे लि�ए लााइटनिं�ग 

प्रोोटेेक्शन सि�स्टम और अर्थिं�ग कीी व्यवस्थाा कीी जाातीी हैै।

	 16.	�मचा ान लगाानेे केे लि�ए चि�मनीी मेंं छोोडे़े गए छेेदोंं कोो मचाान हटाानेे केे बााद ईंट और मसाालेे सेे सहीी तरीीकेे 

सेे बंंद कि�याा जाानाा चााहि�ए।

b.	 फू्लू नि�काासीी नाालीी और मि�याानाा:

	f फू्लू नि�काासीी नाालीी और मि�याानाा केे नि�र्माा�ण केे लि�ए कम सेे कम 1 फीीट गहराा फााउंंडेेशन गड्ढाा खोोदाा 

जाता है।

	f गडे्ढे कीी सतह कोो समतल और अच्छीी तरह सेे दबााकर तैैयाार कि�याा जााताा हैै।
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फोोटोो 8: कंेंद्रीीय नाालीी कीी मेेहरााब पर प्लाास्टि�क शीीट ढकीी हुई

	f गााराा (मि�ट्टीी काा मसाालाा) प्रयोोग कि�याा जााताा हैै। गाारे ेकोो उपयोोग सेे पहलेे कम सेे कम 2–3 दि�न तक रखाा 

जाना चाहिए। यह पूरी तरह से एकसमान पेस्ट के रूप मेें होना चाहिए (टूथपेस्ट जैसी बनावट)।

	f नाालीी कीी मेेहरााब क्लाास-1 ईंटोंं सेे बनााई जाातीी हैै।

	f कंेंद्रीीय नाालीी कीी मेेहरााब कोो बााहर सेे प्लाास्टि�क शीीट सेे ढक दि�याा जााताा हैै, फि�र उस पर मि�ट्टीी भरीी जाातीी 

है (फोटो 8)।

	f नि�र्माा�ण केे दौौराान यह ध्याान रखाा जाानाा चााहि�ए कि� ईंटोंं केे जोोड़ दीीवाारोंं कीी आंंतरि�क और बााहरीी सतहोंं केे 

बीच कभी भी सीधी रखेा मेें न होों, ताकि फ्लू गैसोों का रिसाव न्यूनतम हो सक

	f मि�याानाा कीी भीीतरीी दीीवाारें ंसीीढ़ीीनुुमाा आधाार पर बनााई जाातीी हंैं, जबकि� बााहरीी दीीवाारें ंसीीधीी होोतीी हंैं।

फोोटोो 9: एक्सपेंंशन जॉॉइंंट

	f मि�याानाा केे कोोनोंं कोो नीीचेे सेे नि�यमि�त अंंतरााल पर L-आकाार कीी लोोहेे कीी छड़ोंं सेे मजबूूत कि�याा जााताा हैै।

	f मि�याानाा कीी बााहरीी दीीवाारोंं पर मि�ट्टीी सेे प्लाास्टर कि�याा जााताा हैै।

	f भट्ठे कोो जलाानेे केे दौौराान उत्पन्न ताापीीय दवााब केे काारण दीीवाारोंं मेंं दराारें ंपड़नेे कीी संंभाावनाा कोो कम 

करने के लिए मियाना दीवारोों के बाहरी तरफ एक्सपेेंशन जॉइंट बनाए जाते हैैं (फोटो 9)।

	f दोो सााइड नाालि�योंं केे बीीच मेंं एक एक्सपेंंशन जॉॉइंंट दि�याा जााताा हैै।

	f मि�याानाा केे बीीच मेंं कंेंद्रीीय नाालीी बनााई जाातीी हैै। मि�याानाा कीी दीीवाारोंं और कंेंद्रीीय नाालीी केे बीीच कीी खाालीी 

जगह को मिट्टी से भरकर समतल किया जाता है। मिट्टी को परतोों मेें भरा जाता है। जब मिट्टी की लगभग 

1 फुट की परत भर दी जाए तो उसे दबा देना चाहिए, और उसक बाद ही मिट्टी की अगली परत भरी जानी 

चाहिए। इससे दीवारोों के बीच खाली जगह बनने की संभावना कम हो जाती है।
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C. 	बा ाहरीी दीीवाारोंं और घााटि�योंं काा नि�र्माा�ण:

बााहरीी दीीवाारें ंऔर घााटि�यांं� (गेेट जैैसीी संंरचनाा) जि�ग जैैग भट्ठे कीी एक महत्वपूूर्णण संंरचनाात्मक और ताापीीय इकााई 

होोतीी हंैं। टि�कााऊपन, ताापीीय नुुकसाान कोो कम करनेे और ताापीीय दबााव कोो नि�यंंत्रि�त करनेे केे लि�ए सहीी नि�र्माा�ण 

जरूरीी होोताा हैै। माानक नि�र्माा�ण प्रक्रि�याा मेंं नि�म्नलि�खि�त चरण शाामि�ल होोतेे हंैं:

फोोटोो 10: भटे्ठे कीी बााहरीी दीीवाार कोो बााहर कीी ओर सीीढ़ीीनुुमाा बनाायाा जााताा हैै।

	f बााहरीी दीीवाार कीी नींंव डाालनेे केे लि�ए कम सेे कम 1 फीीट गहराा गड्ढाा खोोदाा जााताा हैै।

	f गडे्ढे कीी सतह कोो अच्छीी तरह दबााकर और समतल कर मजबूूत बनाायाा जााताा हैै।

	f दीीवाार नि�र्माा�ण केे लि�ए गाारे े(मि�ट्टीी काा मसाालाा) काा उपयोोग कि�याा जााताा हैै। गााराा उपयोोग सेे पहलेे 2–3 

दिन तक पकाया जाना चाहिए और यह एकसमान, टूथपेस्ट जैसी बनावट का होना चाहिए।

फोोटोो 11: घााटीी कोो बंंद करनेे केे लि�ए कॉॉलर बनााए जाातेे हंैं
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	f बााहरीी दीीवाार दोो परतोंं मेंं बनााई जाातीी हैै, जि�समेंं अंंदर और बााहर कीी दीीवाारोंं केे बीीच कीी खाालीी जगह कोो 

मिट्टी से भरा जाता है। यह इन्सुलेट डिजाइन भट्ठा संचालन के दौरान तापीय नुकसान को कम करता है 

(फोटो 10)।

	f भीीतरीी और बााहरीी दोोनोंं दीीवाारें ंसीीढ़ीीनुुमाा आधाार पर बनााई जाातीी हंैं, जि�ससेे दीीवाार कीी ऊंंचााई समाान बनीी 

रहती है और मजबूती भी बढ़ती है।

	f दीीवाार केे दोोनोंं परतोंं केे बीीच मि�ट्टीी कीी भरााई कोो सघन परतोंं (प्रत्येेक लगभग 1 फीीट मोोटीी) मेंं दीीवाार 

निर््ममाण के साथ-साथ रखा जाता है। इससे वायु गैप के निर््ममाण से बचने मेें मदद मिलती है और इन्सुलेशन 

मेें सुधार होता है।

	f दीीवाारें ं खड़ीी होोनेे केे बााद उन पर गााराा प्लाास्टर कि�याा जााताा हैै जि�ससेे सतह समतल होो और ताापीीय 

नुकसान और कम हो।

	f ताापीीय दबााव कोो संंभाालनेे और दराारें ंरोोकनेे केे लि�ए बााहरीी दीीवाार कीी भीीतरीी सतह पर एक्सपेंंशन जॉॉइंंट 

बनाए जाते हैैं।

	f हर दोो घााटि�योंं केे बीीच कम सेे कम एक एक्सपेंंशन जॉॉइंंट बनाायाा जाानाा चााहि�ए।

	f हर घााटीी (गेेट) केे दोोनोंं तरफ कॉॉलर (सहााराा देेनेे वाालीी संंरचनाा) बनााए जाातेे हंैं तााकि� वह मजबूूत रहेे 

(फोटो 10)।

8.	 ईंटोंं कोो लगाानेे और आग लगाानेे केे लि�ए मजदूरूोंं कोो प्रशि�क्षण देेनाा:
भट्ठाा बननेे केे बााद और कच्चीी ईंटंें सूूखनेे केे बााद, ईंटंें भरनेे वाालेे मजदूरूोंं और आग लगाानेे वाालेे फाायरमैैन कोो 

लोोडिं�ग और भट्ठाा जलाानेे कीी प्रक्रि�याा काा प्रशि�क्षण देेनाा जरूरीी होोताा हैै। अगर संंभव होो, तोो चुुनेे गए फाायरमैैन 

और ईंट भरनेे वाालेे मजदूरूोंं कोो लगभग 2 हफ्तोंं केे लि�ए कि�सीी चाालूू जि�ग जैैग भट्ठे मेंं भेेजाा जाानाा चााहि�ए तााकि� 

वेे प्रशि�क्षण लेे सकें। एक अच्छाा तकनीीकीी प्रदााताा इस तरह केे प्रशि�क्षण मेंं सहयोोग करताा हैै। तकनीीकीी प्रदााताा 

कोो 1–2 प्रशि�क्षि�त सुुपरवााइजर उपलब्ध होोनेे चााहि�ए जोो भट्ठाा चाालूू करनेे और संंचाालन मेंं लगभग 15 दि�न तक 

सहाायताा करें।ं इन सुुपरवााइजरोंं केे अधीीन काार्यय करनेे सेे सभीी मजदूरूोंं कोो व्याावहाारि�क प्रशि�क्षण मि�ल जााताा हैै।

9.	शु ुरुआत मेंं भट्ठाा जलाानेे कीी प्रक्रि�याा (आग लगाानाा):
जैैसाा कि� पहलेे चर्चाा� कीी गई हैै, जि�ग-जैैग भट्ठे मेंं मुुख्य रूप सेे भट्ठे कीी खााई (मि�याानाा और बााहरीी दीीवाार केे बीीच) 

मेंं हरीी ईंटोंं कोो रखनेे और पकाानेे केे लि�ए दोो खंंड होोतेे हंैं। इनं्हें ‘सि�धाान’ और ‘गलीी’ क्षेेत्र कहाा जााताा हैै। सि�धाान क्षेेत्र 

मेंं ईंटंें चैैम्बर केे रूप मेंं लगााई जाातीी हंैं, जबकि� “गलीी” क्षेेत्र मेंं ईंटंें सीीधीी लााइन मेंं लगााई जाातीी हंैं, जैैसेे FCBTK मेंं 

कि�याा जााताा हैै। गलीी कीी चौौड़ााई “सि�धाान” कीी तुुलनाा मेंं लगभग आधीी होोतीी हैै। उदााहरण केे लि�ए, अगर भट्ठे कीी 

उत्पाादन क्षमताा 30,000 ईंट प्रति� दि�न हैै, तोो “सि�धाान” कीी चौौड़ााई लगभग 24 फीीट होोगीी और “गलीी” कीी चौौड़ााई 

लगभग 12 फीीट। 

शुुरुआतीी आग “गलीी” क्षेेत्र मेंं लगााई जाातीी हैै, क्योंंकि� यहांं� ईंटंें सीीधीी लााइन मेंं लगीी होोतीी हंैं, जि�ससेे आग तेेजीी सेे 

फैैलतीी हैै। यह क्षेेत्र संंकराा होोनेे केे काारण आग जल्दीी पकड़तीी हैै और “सि�धाान” कीी तुुलनाा मेंं कम ईंधन कीी जरूरत 

होोतीी हैै।

जि�ग जैैग भट्ठे मेंं शुुरुआत आग FCBTK कीी तरह हीी लगााई जाातीी हैै। लगभग 6–8 कोोयलाा डाालनेे कीी लााइनोंं केे 

बीीच-बीीच मेंं लकड़ीी डाालनेे कीी लााइनेंं होोतीी हंैं, जि�ससेे आग लगाानाा और बनााए रखनाा आसाान होो जााताा हैै। D1 

लााइन (फोोटोो 12) मेंं लकड़ीी, रबर केे टाायर आदि� सेे आग जलााई जाातीी हैै। जब आग तेेज होो जाातीी हैै, तोो L1 लााइन मेंं 

पहलेे बुुराादाा और फि�र कोोयलाा डाालाा जााताा हैै। इसीी तरह, D2 मेंं लकड़ीी और फि�र क्रम सेे L2 और L3 मेंं आराा बुुराादाा 
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और कोोयलाा डाालाा जााताा हैै। यह प्रक्रि�याा तब तक चलतीी हैै जब तक आग मजबूूत न होो जााए, 12‑15 लााइनोंं तक 

फैैल न जााए और फि�र इसेे ‘सि�धाान’ मेंं पहुंचाायाा जााताा हैै। आग शुुरू करनेे और इसेे चैैम्बर्सस मेंं ‘सि�धाान’ तक लेे जाानेे 

कीी पूूरीी प्रक्रि�याा लगभग 36‑48 घंंटेे लेेतीी हैै।

शुुरुआत भट्ठाा जलाानेे केे लि�ए उपयोोग कि�याा गयाा कोोयलाा उच्च वााष्पशीीलताा और नि�म्न ज्वलन ताापमाान वाालाा 

होोनाा चााहि�ए, जि�ससेे जल्दीी जलनाा, आग बननाा और आगेे बढ़नाा संंभव होो सकेे। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
                           

 

 

                              

MAYANA 

OUTER WALL          C                                 B                       A 

 D4 L6     L5    L4      D3     L3     L2       D2      L1         D1 

फोोटोो 12: शुुरुआत भट्ठाा जलाानेे गलीी ईंट जमाावट डि�जााइन

शुुरुआत भट्ठाा जलाानेे ईंट जमाावट कीी जाानकाारीी

	f A, B एवंं C सीीधीी रेखेाा ईंट जमाावट खंंड हंैं।

	f D1 एक 9-इंंच कीी खाालीी जगह हैै, जि�समेंं लकड़ीी, रबर टाायर आदि� डाालेे जाातेे हंैं — DUMFA 1

	f L1 साामाान्य लााइन हैै जि�समेंं आराा बुुराादाा और कोोयलाा डाालकर आग मजबूूत कीी जाातीी हैै।

	f D2 एक 9-इंंच कीी खाालीी जगह हैै, जि�समेंं लकड़ीी, कोोयलाा, आराा बुुराादाा आदि� डाालकर आग आगेे बढ़ााई 

जाती है — DUMFA 2

	f L2 एवंं L3 साामाान्य लााइनेंं हंैं, जि�नमेंं आराा बुुराादाा एवंं कोोयलाा डाालकर आग और मजबूूत कीी जाातीी हैै।

	f D3 एक 9-इंंच कीी खाालीी जगह हैै, जि�समेंं लकड़ीी, रबर टाायर आदि� डाालेे जाातेे हंैं — DUMFA 3।

	f L4, L5 एवंं L6 साामाान्य लााइनेंं हंैं, जि�नमेंं आराा बुुराादाा एवंं कोोयलाा डाालकर आग और मजबूूत कीी जाातीी हैै।

	f D4 एक 9-इंंच कीी खाालीी जगह हैै, जि�समेंं लकड़ीी, रबर टाायर, आराा बुुराादाा आदि� डाालेे जाातेे हंैं — DUMFA 

4।
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भााग 2: भट्ठाा ऑपरेटेर्सस केे लि�ए माानक 
संंचाालन प्रक्रि�याा (SOP)  
जि�ग जैैग भट्ठाा काा प्रदर्शशन सुुधाारनाा



3.1  �प्रभाावीी और नि�यमोंं केे अनुुसाार भट्ठाा संंचाालन 
केे लि�ए SOP काा महत्व:

ईंट नि�र्माा�ताा केे लि�ए दोो मुुख्य संंचाालन माापदंड होोतेे हंैं, ईंधन लाागत और 

ईंटोंं कीी गुुणवत्ताा। 

ईंधन लाागत
ईंट नि�र्माा�ण मेंं ईंधन लाागत सबसेे बड़ाा इनपुुट खर्चच होोतीी हैै। पूूर्वीी उत्तर प्रदेेश 

मेंं ईंधन कीी लाागत 1.5 सेे 2 रुपयेे प्रति� ईंट हैै, जोो ईंटोंं कीी इनपुुट लाागत काा 

लगभग 30-40% हैै। ईंधन लाागत मेंं 20% कीी कमीी करकेे इसेे 2.0 रुपयेे 

प्रति� ईंट सेे घटााकर 1.6 रुपयेे प्रति� ईंट कर देेनेे सेे, प्रति� वर्षष 30 लााख ईंटोंं काा 

उत्पाादन करनेे वाालेे भट्ठे केे लि�ए ईंधन लाागत मेंं संंभाावि�त रूप सेे 12 लााख 

रुपयेे प्रति� वर्षष कीी बचत होो सकतीी हैै।

ईंटोंं कीी गुुणवत्ताा
पूूर्वीी यूूपीी कीी भट्ठि�योंं मेंं बनीी ईंटंें साामाान्यतःः पांं�च श्रेेणि�योंं मेंं बंंटतीी हंैं:

मौौजूूदाा जि�ग जैैग भट्ठोंं 
कीी माानक संंचाालन 
पद्धति�यांं�3अध्यााय

19
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टेेबल 3: ईंटोंं केे प्रकाार

क्लाास I: अच्छीी गुुणवत्ताा वाालीी पकीी हुई ईंटंें इनमेंं अच्छीी संंपीीड़न 
क्षमताा और मेेटैैलि�क रिं�ग  होोतीी हैै और जल अवशोोषण कम होोताा हैै।

क्लाास II एवंं III: कम पकीी हुई ईंटोंं कीी संंपीीड़न क्षमताा क्लाास I कीी 
तुुलनाा मेंं कम होोतीी हैै।

अत्यधि�क पकीी हुई ईंटंें: इन ईंटोंं कोो भटे्टे मेंं अधि�क ताापमाान काा 
साामनाा करनाा पड़ाा हैै। अत्यधि�क पकीी हुई कीी वजह सेे येे छोोटीी होोतीी 
हंैं। अक्सर येे सीीधीी नहींं होोतींं और वि�कृत होो चुुकीी होोतीी हंैं।

टूूटीी हुई ईंटंें: ईंट काा टूूटनाा खाालीी ईंटोंं कीी समस्याा याा भट्ठाा संंचाालन 
मेंं गड़बड़ीी कीी वजह सेे होो सकताा हैै।

पूूर्वीी यूूपीी मेंं वि�भि�न्न प्रकाार कीी ईंटोंं कीी बि�क्रीी मूूल्य टेेबल 4 मेंं दि�ए गए हंैं। येे आंंकडे़े सर्वेेक्षण सेे प्रााप्त कि�ए गए 

हंैं। क्लाास I ईंटोंं कीी कीीमत सबसेे अधि�क होोतीी हैै। 

टेेबल 4: (पूूर्वीी यूूपीी मेंं साामाान्य ईंट बि�क्रीी मूूल्य)

ईंट काा प्रकाार बि�क्रीी मूूल्य3 (₹/1000 ईंटंें)

क्लाास I 7000

क्लाास II 6000

क्लाास III 3500

टूूटीी हुई ईंटंें 2000

3 AEEE मूूल्यांं�कन अनुुसाार
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पूूर्वीी यूूपीी मेंं एक पाारंपंरि�क जि�ग जैैग भट्ठाा लगभग 60‑70% क्लाास I ईंटंें बनााताा हैै। अगर जि�ग जैैग भट्ठाा अच्छीी 

तरह संंचाालि�त होो, तोो क्लाास I ईंटोंं काा प्रति�शत लगभग 85‑90% तक बढ़ाायाा जाा सकताा हैै। टेेबल 5 मेंं दि�खााए 

उदााहरण केे अनुुसाार, 30 लााख ईंट प्रति� वर्षष उत्पन्न करनेे वाालेे भट्ठे मेंं, इस दस्ताावेेज मेंं दि�ए गए SOP काा पाालन 

कर लगभग ₹12 लााख कीी अति�रि�क्त कमााई वृृद्धि� संंभव हैै।

टेेबल 5: ईंटोंं कीी गुुणवत्ताा मेंं सुुधाार केे आधाार पर रााजस्व कीी तुुलनाा (माानदंडोंं केे अनुुसाार पाारंपंरि�क 
जि�ग जैैग बनााम जि�ग जैैग)

साामाान्य जि�ग जैैग भट्ठाा जि�ग जैैग भट्ठाा (SOP)

ईंटोंं काा 
प्रति�शत

ईंटोंं कीी संंख्याा कमााई (₹) ईंटोंं काा 
प्रति�शत

ईंटोंं कीी संंख्याा  कमााई (₹)

क्लाास I 70% 21,00,000 1,47,00,000 85% 25,50,000 1,78,50,000

क्लाास II 15% 4,50,000 27,00,000 8% 2,40,000 14,40,000

क्लाास III 10% 3,00,000 10,50,000 4% 1,20,000 4,20,000

टूूटीी हुई ईंटंें 5% 1,50,000 3,00,000 3% 90,000 1,80,000

कुुल 1,87,50,000 1,98,90,000

माानक परि�चाालन पद्धति�यांं� जि�ग जैैग भट्ठाा माालि�क कोो नि�म्नलि�खि�त तरीीकोंं सेे लााभ बढ़ाानेे मेंं मदद 

करतीी हंैं:

a)	 ऊर्जाा� बचाानेे वाालीी मेंं सुुधाार करकेे ईंधन लाागत कम करनाा

b)	क्ला ास I ईंटोंं काा प्रति�शत बढ़ााकर रााजस्व बढ़ाानाा

पूूर्वीी यूूपीी मेंं, 30 लााख ईंट प्रति� वर्षष उत्पाादन करनेे वाालेे जि�ग जैैग भट्ठे मेंं SOP काा पाालन करकेे 

लगभग ₹20 लााख प्रति� वर्षष अति�रि�क्त लााभ प्रााप्त कि�याा जाा सकताा हैै। 

SOP सेे ईंधन कीी खपत कम होोतीी हैै और ईंधन काा दहन स्वच्छ रूप सेे होोताा हैै, जि�ससेे वाायुु प्रदूषूण भीी 

कम होोताा हैै।

3.2 जि�ग जैैग भट्ठाा संंचाालन मेंं देेखीी गई प्रमुुख परि�चाालन कमि�यांं� 

सर्वेेक्षण केे दौौराान जि�ग जैैग भट्ठाा संंचाालन मेंं देेखीी गई कुुछ प्रमुुख परि�चाालन कमि�यांं�:

दोो फाायरमैैन द्वााराा अनि�यमि�त ईंधन भरनाा

ईंधन कोो फाायरमैैन द्वााराा द्वााराा भट्ठे कीी छत पर उपलब्ध करााए गए छि�द्रोंं केे मााध्यम सेे डाालाा जााताा हैै। कई जि�ग 

जैैग भट्ठोंं मेंं, दोो फाायरमैैन एक सााथ (फोोटोो 13) अनि�यमि�त अंंतरााल पर ईंधन डाालतेे हंैं, उदााहरण केे लि�ए, दोोनोंं 

फाायरमैैन 10‑15 मि�नट तक सााथ-सााथ कोोयलाा डाालतेे हंैं, इसकेे बााद 15‑20 मि�नट तक कोोई ईंधन नहींं डाालाा 

जााताा हैै। दोो फाायरमैैन द्वााराा एक सााथ अनि�यमि�त ईंधन भरनेे सेे भट्ठे मेंं ईंधन काा संंचय होो जााताा हैै, जि�सेे दहन केे 

लि�ए पर्याा�प्त हवाा नहींं मि�लतीी, जि�ससेे अधूूराा दहन होोताा हैै, ईंधन पूूरीी तरह नहींं जलताा हैै और काालीी धुंं�आ नि�कलताा 

हैै।
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फोोटोो 13: दोो फाायरमैैन द्वााराा अनि�यमि�त ईंधन भरनाा फोोटोो 14: सघन सिं�गंल जि�ग-जैैग ईंट जमाावट

सघन सिं�गल जि�ग-जैैग ईंट जमाावट

इस क्षेेत्र मेंं कई कृृत्रि�म खिं�चााव जि�ग जैैग भट्ठोंं नेे सिं�गल जि�ग जैैग वाायुु माार्गग केे सााथ सघन ईंट जमाावट पैैटर्नन कोो 

अपनाायाा हैै (फोोटोो 11)। ऐसीी व्यवस्थाा मेंं, साामाान्य पैैकिं�ग घनत्व4 1050–1150 kg/m³ केे बीीच होोतीी हैै, और पैैकिं�ग 

अनुुपाात5 लगभग 60–65% रहताा हैै।6

सघन जमाावट सेे एक बैैच मेंं अधि�क ईंटोंं काा उत्पाादन होोताा हैै, लेेकि�न इससेे वाायुु माार्गग केे भीीतर दबााव मेंं वृृद्धि� भीी 

होोतीी हंैं। इससेे भट्ठे केे क्रॉॉस सेेक्शन मेंं समाान तााप संंचरण मेंं बााधाा पहुंचतीी हैै, जि�ससेे दहन सहीी सेे नहींं होो पााताा हैै, 

ईंधन खपत बढ़तीी हैै, और क्लाास I ईंटोंं कीी प्रााप्ति� कम होोतीी हैै। इसलि�ए, ईंट जमाावट पैैटर्नन कोो अनुुकूूलि�त करनाा 

जि�ग जैैग भट्ठाा संंचाालन मेंं थर्ममल दक्षताा और उत्पााद गुुणवत्ताा सुुधाारनेे केे लि�ए महत्वपूूर्णण हैै।

3.3 भट्ठे मेंं वाायुु रि�सााव

जि�ग जैैग भट्ठाा नकााराात्मक गेेज दबााव मेंं संंचाालि�त होोताा हैै, जि�ससेे यह वाायुु रि�सााव केे प्रति� वि�शेेष रूप सेे 

संंवेेदनशीील रहताा हैै। साामाान्य रि�सााव बिं�दुओुं ंमेंं वाायुु नि�यंंत्रण केे लि�ए उपयोोग कि�ए गए मेेटल शीीट डेेम्पर शाामि�ल 

हंैं (फोोटोो 15), केेवल एक ईंट कीी मोोटीी दीीवाार सेे बंंद कि�ए गए वॉॉकेेट गेेट (फोोटोो 16), छत पर छह इंंच सेे पतलीी 

रााख-इन्सुुलेेशन परत, और पंंखाा नाालीी कृृति� मेंं ईंट नि�र्माा�ण शाामि�ल हंैं। इस तरह केे रि�सााव सेे तााप कीी कााफीी हाानि� 

होोतीी हैै, भट्ठे केे सर्कि�ि ट मेंं वाायुु प्रवााह कम होो जााताा हैै, आग काा प्रसाार धीीमाा होो जााताा हैै और पकीी हुई ईंटोंं केे ठंंडाा 

होोनेे मेंं देेरीी होोतीी हैै।

4पै ैकिं�ग घनत्व (kg/m³) भट्ठाा चैैम्बर कीी आयतन मेंं जमाा कीी गई कच्चीी ईंटोंं काा वजन हैै।

5 ईंट जमाावट काा पैैकिं�ग अनुुपाात (%) कोो चैैम्बर मेंं जमााई गई ईंटोंं कीी माात्राा कोो चैैम्बर कीी कुुल माात्राा सेे वि�भााजि�त करके परि�भााषि�त कि�याा 
जाा सकताा हैै।

6ग्री ीनटेक नॉॉलेेज सॉॉल्यूूशंंस (2018) द्वााराा SADC कोो रि�पोोर्टट ।
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फोोटोो 15: मेेटल शीीट डेेम्पर केे उपयोोग सेे डेेम्पर केे 
कि�नाारोंं केे चाारोंं ओर वाायुु रि�सााव होोताा हैै।

फोोटोो 16: वॉॉकेेट गेटे कोो एक ईंट कीी मोोटीी दीीवाार सेे 
बंदं करने ेसे ेईंटोंं केे बीीच गैपै से ेवाायु ुरि�सााव होोताा हैै। 

3.4 ईंधन कीी तैैयाारीी और उपयोोग

कई भट्ठोंं मेंं यह देेखाा गयाा कि� क्रश कि�ए जाानेे पर, क्रश कि�याा गयाा ईंधन छाानाा नहींं जााताा, जि�ससेे क्रश कोोयले 

मेंं कई बडे़े कण होोतेे हंैं अर्थाा�त्् व्याास > 5 मि�मीी (फोोटोो 17)। सााथ हीी, भट्ठोंं मेंं यह पाायाा गयाा कि� अग्रि�म चैंंबरोंं मेंं भीी 

कोोयलाा ईंधन केे रूप मेंं उपयोोग कि�याा जााताा हैै। इन दोोनोंं हीी तरीीकोंं सेे कुुछ कोोयलाा भट्ठे केे तल पर बि�नाा जलाा 

रह जााताा हैै (फोोटोो 18) और सााथ हीी काालाा फू्लू नि�कलताा हैै।

फोोटोो 17: क्रश कोोयले मेंं बड़े आकाार केे कोोयलाा कण फोोटोो 18: भटे्ठे कीी फर्शश पर बि�नाा जलाा कोोयलाा

खरााब गुुणवत्ताा वाालीी कच्चीी ईंटोंं काा लोोड करनाा:
कई भट्ठोंं मेंं यह देेखाा गयाा कि� कच्चीी ईंटोंं कोो भट्ठे मेंं लोोड करतेे समय उचि�त गुुणवत्ताा नि�यंंत्रण नि�यम काा पाालन 

नहींं कि�याा जााताा हैै। कुुछ माामलोंं मेंं कच्चीी ईंट पूूरीी तरह सूूखीी नहींं होोतीी, कुुछ माामलोंं मेंं उनकाा आकाार और 

आकाार असाामाान्य होोतेे हंैं और कुुछ माामलोंं मेंं वेे बाारि�श सेे क्षति�ग्रस्त होो जाातीी हंैं (फोोटोो 19)। खरााब गुुणवत्ताा कीी 

कच्चीी ईंटोंं कोो भट्ठे मेंं लोोड करनेे सेे अनि�यमि�त ईंट कॉॉलम बन सकतेे हंैं, जोो वाायुु प्रवााह और तााप वि�तरण मेंं बााधाा 

डााल सकतेे हंैं। खरााब गुुणवत्ताा वाालीी कच्चीी ईंटंें टूूटीी हुई ईंटोंं केे मुुख्य काारणोंं मेंं सेे एक हंैं।
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फोोटोो:19 बाारि�श सेे क्षति�ग्रस्त कच्चीी ईंटोंं कोो भटे्ठे मेंं लोोड करनाा



जि�ग जैैग भट्ठाा काा दैैनि�क संंचाालन पांं�च भाागोंं मेंं वि�भााजि�त कि�याा जाा 

सकताा हैै:

	f भट्ठे मेंं कच्चीी ईंटोंं कीी जमाावट

	f ईंधन कीी तैैयाारीी और भरण

	f भट्ठे मेंं वाायुु प्रवााह प्रबंंधन

	f भट्ठे सेे तााप कीी हाानि� कोो कम करनाा

	f भट्ठाा प्रदर्शशन कीी नि�गराानीी

सं्टैंडर्डड ऑपरेटेिं�ंग  
प्रोोसीीजर (माानक 
संंचाालन प्रक्रि�याा): घटक

फोोटोो:20 माानक संंचाालन पद्धति�योंं केे अंंतर्गगत शाामि�ल घटक

4अध्यााय

25
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4.1  �जि�ग जैैग भट्टोंं केे लि�ए माानक संंचाालन प्रक्रि�याा: कच्चीी ईंटोंं कीी जमाावट 
(जमाावट)

1.	 	कच्चीी ईंटंें: भट्ठे मेंं लोोड कीी जाानेे वाालीी कच्चीी ईंटंें नि�यमि�त आकाार और मााप कीी होोनीी चााहि�ए; भट्ठे कीी फर्शश 

पक्की और समतल होनी चाहिए (फोटो 21)। इससे यह सुनिश्चित होता है कि ईंट कॉलम ऊर्ध्वाधर और सीधी 

होों, और उनक बीच का अंतर ऊपर से नीचे तक एक समान हो। ईंट कॉलम्स का नियमित आकार और ईंटोों 

के बीच एकसमान अंतर होना वायु प्रवाह और भट्ठे  क्रॉस सेक्शन मेें समान ताप वितरण सुनिश्चित करने के 

लिए आवश्यक है।

फोोटोो 21: नि�यमि�त आकाार वाालीी ईंटंें और पक्कीी समतल फर्शश

2.	 	डबल जि�ग जैैग ईंट जमाावट: जि�ग जैैग भट्ठे मेंं ईंटोंं कोो चैैम्बर मेंं जमाायाा जााताा हैै (फोोटोो 22 और फोोटोो 23)। 

डबल जिग जैग ईंट जमावट की मानक संचालन प्रक्रिया के बार ेमेें निम्न पैराग्राफ मेें जानेें। भट्ठे  की मुख्य 

विशेषताएं:

	 a.	 मि�याानाा कीी लंंबााई = 192 फीीट 10 इंंच

	 b.	खा ाई कीी चौौड़ााई = 24 फीीट

	 c.	 एक चैैम्बर कीी लंंबााई = 6 फीीट

	 d.	भट्ठे  कीी एक सीीधीी रेखेाा मेंं जमााए गए चैैम्बर्सस कीी संंख्याा = 32 चैैम्बर

फोोटोो 22: डबल जि�ग जैैग ईंट जमाावट चैैम्बर काा दृश्य  
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फोोटोो 23: चैैनल्स कीी नंंबरिं�गं

3.	 डबल जि�ग जैैग ईंट जमाावट (वाायुु प्रवााह केे लि�ए छि�द्र): डबल जि�ग जैैग वाायुु प्रवााह बनाानेे केे लि�ए, चैैम्बर्सस मेंं 

वायु प्रवाह के लिए छिद्र एक बार साइड मेें और एक बार सेेंटर मेें दिए जाते हैैं (फोटो 24)। इन छिद्र वाले हिस्ससों 

की संख्या और क्षेत्रफल, खिचाव और आग की गति के अनुसार तय किया जाता है।

फोोटोो 24: डबल जि�ग जैैग ईंट जमाावट: चैैम्बर केे सााइड मेंं स्थि�त वाायुु प्रवााह केे लि�ए छि�द्र

4.	 चैैम्बर केे डाायमेंंशन: चैैम्बर मेंं कॉॉलम कीी व्यवस्थाा फोोटोो 25 मेंं दीी गई हैै। दीी गई जमाावट केे अनुुसाार चैैम्बर 

के डायमेेंशन्स की गणना टेबल 6 मेें दी गई है।

फोोटोो 25: चैैम्बर कीी योोजनाा अनुुसाार कॉॉलम कीी व्यवस्थाा
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टेेबल 6: चैैम्बर केे डाायमेंंशन्स कीी गणनाा

चैंंबर कीी लंंबााई (L)  = (पंंक्ति�योंं कीी संंख्याा x पंंक्ति� कीी लंंबााई) + (गैैप कीी संंख्याा x गैैप कीी चौौड़ााई) 

= (5 x 9”) + (5 x 5”) = 45”+25” = 70” 

=~ 72” (6 फीीट) लगभग

चैंंबर कीी चौौड़ााई (T) = (4 ईंटोंं वाालेे कॉॉलम कीी संंख्याा x 4 ईंटोंं वाालेे कॉॉलम कीी चौौड़ााई) + 

   (5 ईंटोंं वाालेे कॉॉलम कीी संंख्याा x 5 ईंटोंं वाालेे कॉॉलम कीी चौौड़ााई) + 

   (6 ईंटोंं वाालेे कॉॉलम कीी संंख्याा x 6 ईंटोंं वाालेे कॉॉलम कीी चौौड़ााई) + 

   (गैैप कीी संंख्याा x गैैप कीी चौौड़ााई) 

= (2 x 12”) + (10 x 15”) + (2 x 18”) + (15 x 5”) = 24”+150”+36”+75” 

285” = 23 फीीट 9 इंंच याानीी लगभग 24 फीीट

चैंंबर कीी ऊंंचााई (H) (ईंटोंं कीी परतोंं कीी संंख्याा x ईंटोंं कीी चौौड़ााई) 

= (25 x 4.5”) 

112.5” = 9 फीीट 5 इंंच

5.	 भूूमि� पर पहलीी परत बि�छाानाा: सहीी वाायुु प्रवााह और तााप वि�तरण केे लि�ए, सभीी चैैम्बर्सस मेंं कॉॉलम केे डाायमेंंशन 

और उनक बीच गैप समान होना जरूरी है। इसे सुनिश्चित करने के लिए, पहले से मापी गई लोहे की छड़ 

(चैम्बर की चौड़़ाई के बराबर लंबाई वाली) और रस्सी जैसे सरल औजार का उपयोग किया जाता है (फोटो 

26)।

	 a.	�प हलीी परत सबसेे पहलेे बि�छााई जाातीी हैै, जि�ससेे कॉॉलम कीी स्थि�ति� और गैैप समाान बनााए रखनाा आसाान 

होोताा हैै 

	 b.	�प हलेे सेे माापीी गई लोोहेे कीी छड़ काा उपयोोग चैैम्बर कीी लंंबााई और गैैप कोो बरााबर बनााए रखनेे केे लि�ए 

कि�याा जााताा हैै। 

	 c.	� ईंटोंं कोो सीीधीी पंंक्ति� मेंं जमाानेे केे लि�ए चैैम्बर कीी चौौड़ााई मेंं रस्सीी काा उपयोोग माार्गगदर्शशन केे लि�ए कि�याा 

जााताा हैै।  

फोोटोो 26: ईंट जमाावट कीी नींंव परत बि�छाानाा
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6.	 बंंधन और जोोड़ीी: आसपाास केे ईंट कॉॉलम कोो भट्ठे कीी ऊंंचााई केे वि�भि�न्न स्तरोंं पर एक-दूसूरे ेसेे जोोड़ाा जााताा 

हैै। इसकाा उदे्देश्य ईंट जमाावट कोो स्थि�रताा देेनाा और ईंधन केे वि�तरण मेंं मदद करनाा हैै। इन जोोड़ोंं केे दोो प्रकाार 

होोतेे हंैं: 

			  a) 	�कॉ ॉलम सेे कॉॉलम (जोो एक हीी पंंक्ति� केे दोो कॉॉलम कोो जोोड़ताा हैै), जि�सेे जोोड़ीी कहाा जााताा हैै, 

			  b) 	�पं ंक्ति� सेे पंंक्ति� (जोो दोो अलग-अलग पंंक्ति�योंं कोो जोोड़ताा हैै), जि�सेे बंंधन कहाा जााताा हैै (फोोटोो 27)। 

जोोड़ीी और बंंधन ईंट जमाावट मेंं पांं�च स्तरोंं पर दि�ए जाातेे हंैं। इनकाा स्थाान ईंट जमाावट कीी परतोंं 

(रद्दाा) कीी संंख्याा पर नि�र्भभर करताा हैै। अलग-अलग रद्दाा कीी संंख्याा केे अनुुसाार जोोड़ीी और बंंधन केे 

स्थाान टेेबल 7 मेंं दि�ए गए हंैं।

फोोटोो 27: जोोड़ीी और बंंधन

टेेबल 7: बंंधन और जोोड़ीी काा स्थाान

ईंट जमाावट कीी कुुल 
परतोंं कीी संंख्याा (रद्दाा 
कीी संंख्याा)

जोोड़नेे काा प्रकाार उन परतोंं कीी संंख्याा जहांं� येे पांं�च जोोड़ दि�ए जााएंंगे े गि�नतीी नीीचेे 
सेे शुुरू होोतीी हैै

1वींं 2वींं 3वींं 4वींं 5वींं

21 परतेंं
कॉॉलम सेे कॉॉलम (जोोड़ीी) 5 9 13 17 20
पंंक्ति� सेे पंंक्ति� (बंंधन) 5 8 13 16 21

22 परतेंं
कॉॉलम सेे कॉॉलम (जोोड़ीी) 6 10 14 18 21
पंंक्ति� सेे पंंक्ति� (बंंधन) 6 9 14 17 22
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ईंट जमाावट कीी कुुल 
परतोंं कीी संंख्याा (रद्दाा 
कीी संंख्याा)

जोोड़नेे काा प्रकाार उन परतोंं कीी संंख्याा जहांं� येे पांं�च जोोड़ दि�ए जााएंंगे े गि�नतीी नीीचेे 
सेे शुुरू होोतीी हैै

1वींं 2वींं 3वींं 4वींं 5वींं

23 परतेंं
कॉॉलम सेे कॉॉलम (जोोड़ीी) 7 11 15 19 22
पंंक्ति� सेे पंंक्ति� (बंंधन) 7 10 15 18 23

24 परतेंं
कॉॉलम सेे कॉॉलम (जोोड़ीी) 8 12 16 20 23
पंंक्ति� सेे पंंक्ति� (बंंधन) 8 11 16 19 24

25 परतेंं
कॉॉलम सेे कॉॉलम (जोोड़ीी) 9 13 17 21 24
पंंक्ति� सेे पंंक्ति� (बंंधन) 9 12 17 20 25

7.	 भट्ठे कीी अस्थाायीी छत: चूंं�कि� जि�ग जैैग भट्ठे कीी स्थाायीी छत नहींं होोतीी, इसलि�ए ईंट जमाावट केे ऊपर अस्थाायीी 

छत बनाई जाती है। यह छत मजदरूोों के चलने के लिए सुरक्षित सतह प्रदान करती है और भट्ठे  मेें बाहर की 

हवा के रिसाव को रोकती है, साथ ही तापीय नुकसान को कम करने के लिए थर््मल इंसुलेशन भी देती है। 

	अस्था ायीी छत तीीन परतोंं सेे बनीी होोतीी हैै: 

	 a) 	जा ालीी, जोो छत काा आधाार बनतीी हैै, जि�समेंं कि�नाारे ेपर ईंटोंं कीी एक परत होोतीी हैै (फोोटोो 28) 

	 b) 	पटा ान, जोो आमतौौर पर भट्ठे कीी छत बनाातीी हैै और समतल ईंटोंं कीी परत होोतीी हैै (फोोटोो 29) 

	 c) 	रा ाख कीी परत (30)।  

ताापीीय नुुकसाान कोो कम करनेे केे लि�ए रााख कीी परत द्वााराा दि�याा गयाा थर्ममल इंंसुुलेेशन पर्याा�प्त होोनाा चााहि�ए और 

रााख कीी मोोटााई कम सेे कम 9 इंंच होोनीी चााहि�ए।

फोोटोो 28: जाालीी परत फोोटोो 29: पटाान कीी भट्ठीी कीी ईंट कीी परत
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फोोटोो 30: रााख कीी परत

4.2	 जि�ग जैैग भट्टोंं केे लि�ए माानक संंचाालन प्रक्रि�याा: ईंधन और ईंधन डाालनाा

1.	 कोोयलाा भंंडाारण: कोोयलाा सबसेे महंगाा कच्चाा मााल हैै, इसेे ठीीक सेे संंग्रहि�त करनाा चााहि�ए। ईंधन भंंडाारण क्षेेत्र 

का फर््श ईंटोों से पक्का होना चाहिए। कोयला क्रशिग मशीन और कच्चा और क्रश किया हुआ कोयला बारिश 

से बचाने के लिए छत के नीचे रखा जाना चाहिए (31)। 

फोोटोो 31: पक्काा और छाायाादाार कोोयलाा भंंडाारण और क्रशिं�ग क्षेेत्र
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2.	 कोोयलेे केे गुुण: भाारत मेंं जि�ग जैैग भट्टोंं मेंं कई प्रकाार केे भाारतीीय और आयााति�त बि�टुमि�नस कोोयले 

(इंडोनेशियाई, अमेरिकी, ऑस्ट्रेलियाई और दक्षिण अफ्रीकी) इस्तेमाल होते हैैं। अच्छी ऊर््जजा प्रदर््शन के लिए, 

कोयले मेें उच्च ताप मान, कम राख सामग्री और उच्च वाष्पशील पदार््थ होना चाहिए (टेबल 9)। 

टेेबल 9: कोोयलाा केे वि�शेेष गुुण

माापदंंड माात्राा

नमीी 5-10%

रााख साामग्रीी 10-20%

वााष्पशीील पदाार्थथ 25-35 %

स्थि�र काार्बबन 40-60%

कुुल तााप माान 5500 -7000 कि�लोो कैैलोोरीी/कि�ग्राा

3.	 कोोयलेे केे कणोंं काा आकाार: कोोयलाा क्रश कि�याा होोनाा चााहि�ए और छनाा जाानाा चााहि�ए तााकि� कोोयले केे कणोंं 

का आकार 5 मिमी से कम हो (32)।

फोोटोो 32: 5 मि�मीी सेे छोोटेे कण वाालेे क्रश कि�ए हुए कोोयले

4.	 ईंधन डाालनाा:

	f ईंधन कोो 6 चैैम्बर्सस मेंं डाालाा जाानाा चााहि�ए (फोोटोो33:)।

	f ईंधन मि�श्रण मेंं क्रश/पााउडर कि�याा हुआ कोोयलाा और चूूराा शाामि�ल होोतीी हैै। ईंधन मि�श्रण चैैम्बर केे 

तापमान पर निर््भर करता है। विभिन्न चैम्बर््स के लिए ईंधन मिश्रण दिया गया है (फोटो34:)। 

	f तााजाा खोोलेे गए चैैम्बर मेंं पूूरीी तरह सेे जलनेे केे लि�ए केेवल चूूराा काा उपयोोग होोनाा चााहि�ए। कोोयलाा 

डालना तभी शुरू करना चाहिए जब चैम्बर का तापमान 700 डिग्री सेल्सियस से अधिक हो। 

	f एक फाायरमैैन द्वााराा लगााताार ईंधन डाालाा जाानाा चााहि�ए (फोोटोो35:)। 

	f एक शि�फ्ट मेंं दोो फाायरमैैन होोतेे हंैं। एक फाायरमैैन लगााताार 30 मि�नट तक ईंधन डाालताा हैै। 30 मि�नट 

बाद दसूरा फायरमैन उसकी जगह लेता है और पहला फायरमैन आराम करता है। फायरमैन ईंधन 

डालने के क्षेत्र के एक छोर से शुरू करता है और दसूर ेछोर की ओर चलता है।
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फोोटोो33: ईंधन डाालनेे केे लि�ए छह चैैम्बर, काालीी बिं�दीीदाार लााइन फाायरमैैन कीी चााल दि�खाातीी हैै

फोोटोो 34: छह चैैम्बर्सस केे लि�ए अनुुशंंसि�त ईंधन मि�श्रण 
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फोोटोो 35: एक फाायरमैैन द्वााराा लगााताार ईंधन डाालनाा 

4.3 जि�ग जैैग भट्टोंं केे लि�ए माानक संंचाालन प्रक्रि�याा: भट्ठे मेंं वाायुु प्रवााह प्रबंंधन

1.	 वाायुु रि�सााव कोो रोोकनाा: जि�ग जैैग ईंट भट्ठाा नकााराात्मक गेेज दबााव पर संंचाालि�त होोताा हैै, इसलि�ए भट्ठे मेंं बााहर 

की हवा के रिसाव की संभावना अधिक होती है। हवा का रिसाव विकट गेट, भट्ठे  की दीवार, भट्ठे  की ऊपर राख 

की परत, शंट, डैम्पर, और पंखा सिस्टम से हो सकता है। हवा के रिसाव से तापीय नुकसान होता है, भट्ठे  के 

सर््ककिट  मेें हवा का प्रवाह कम हो जाता है, आग की गति धीमी होती है, और भट्ठे  से निकली ईंटेें धीमी गति से 

ठंडी होती हैैं। भट्ठे  मेें हवा के रिसाव को रोकने के लिए निम्नलिखित उपाय अपनाने चाहिए:

	f वि�केेट (घााटीी) कोो दोोहरीी दीीवाार सेे बंंद करनाा चााहि�ए, जि�समेंं बीीच मेंं रााख भरीी होो (फोोटोो 36)।

	f भट्ठे कीी छत कोो समाान रूप सेे 9 इंंच मोोटीी रााख कीी परत सेे ढकनाा चााहि�ए। 

	f शंंट केे आधाार कि�नाारोंं केे सााथ रााख याा मि�ट्टीी कोो सहीी तरीीकेे सेे डाालकर शंंट और भट्ठे कीी सतह केे बीीच 

के किसी भी खाली स्थान को बंद करना चाहिए। 

	f पाारंपंरि�क डैैम्पर केे बजााय (फोोटोो 37), वैैरि�एबल फ्रीीक्वेंंसीी ड्रााइव (वीीएफडीी) नि�यंंत्रि�त पंंखेे काा उपयोोग 

करना चाहिए। 



स्टैंडर्ड ऑपरेटिंग प्रोसीजर  (मानक संचालन प्रक्

35

फोोटोो 36: घााटीी बंंद करनेे केे लि�ए 
रााख सेे भरे ेहुए खाालीी स्थाान केे सााथ 

दोोहरीी दीीवाार

फोोटोो 37: पाारंपंरि�क डैैम्पर काा उपयोोग हवाा केे रि�सााव कीी संंभाावनाा 
बढ़ााताा हैै

2.	 कूूलिं�ग जोोन कीी लंंबााई: कूूलिं�ग जोोन वह क्षेेत्र हैै जहांं� भट्ठे सेे नि�कलीी गर्मम ईंटंें ठंंडीी हवाा केे सााथ गर्मीी काा 

आदान-प्रदान करके ठंडी होती हैैं (फोटो 38)। अच्छी आग की गति और कोयले के पूर््ण दहन के लिए, ईंट 

ठंडा करने वाले क्षेत्र से सही मात्रा मेें ठंडी हवा प्रदान करनी होती है। कूलिग जोन की लंबाई लगभग 15-18 

चैम्बर््स की होनी चाहिए, जो भट्ठा जलाने जोन के पीछे होता है। इसका मतलब है कि भट्ठे  से निकाली गई ईंटेें 

6-7 दिन बाद उतारी जानी चाहिए। अधिक लंबा कूलिग जोन ईंट जमावट मेें उच्च दबाव हानि करगेा और भट्ठे  

मेें हवा के प्रवाह को कम करगेा। हवा के प्रवाह मेें कमी से होगा: 

	f आग कीी गति� धीीमीी होोगीी, जि�ससेे भट्ठे कीी उत्पाादन क्षमताा कम होोगीी।  

	f भट्ठे सेे नि�कलीी ईंटंें धीीमीी गति� सेे ठंंडीी होंंगीी और कूूलिं�ग जोोन सेे अधि�क ताापीीय नुुकसाान होोगाा। 

इसलि�ए, लंंबाा कूूलिं�ग जोोन अवश्य टाालनाा चााहि�ए। 

फोोटोो 38:  जि�ग जैैग ईंट भटे्ठे मेंं वि�भि�न्न जोोन और हवाा काा प्रवााह
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3.	 ईंट जमाावट: भट्ठे मेंं हरीी ईंट सेेट करतेे समय उचि�त हवाा प्रवााह सुुनि�श्चि�त करनेे केे लि�ए नि�म्न साावधाानि�यांं� 

बरतनी चाहिए:

	 a.	�चै ैम्बर मेंं कॉॉलम और पंंक्ति�यांं� सीीधीी लााइन मेंं होोनीी चााहि�ए तााकि� जगह/झि�रीी सााफ रहंें और आग व हवाा 

गुुजर सकेे।

	 b.	चै ैम्बर मेंं ईंट सेेट करतेे समय जोोड़ीी और बंंधन सहीी स्तर पर होोनेे चााहि�ए।

	 c.	�चै ैम्बर मेंं ईंटोंं कीी परतेंं, चि�मनीी/ID पंंखेे कीी सक्शन क्षमताा केे अनुुसाार होोनीी चााहि�ए। अगर खिं�चााव 

अधि�क होो, तोो परतोंं कीी संंख्याा बढ़ााई जाा सकतीी हैै।

	 d.	 हर तीीन चैैम्बर्सस केे बााद प्लाास्टि�क शीीट/डैैम्पर लगाानाा आवश्यक हैै।

	 e.	�चै ैम्बर मेंं राास्तेे/गेेट सीीधीी लााइन मेंं होोनेे चााहि�ए और आग/हवाा केे गुुजरनेे केे लि�ए 5 इंंच काा सााफ गैैप 

होोनाा चााहि�ए।

4.	 कृृत्रि�म खिं�चााव वाालेे पंंखेे: कृृत्रि�म खिं�चााव जि�ग जैैग भट्टोंं मेंं पंंखेे केे डि�जााइन, स्थाापनाा और संंचाालन मेंं 

निम्नलिखित दिशानिर्देश अपनाने चाहिए ताकि पर््ययाप्त खिचाव मिले, इंधन की खपत कम हो और सिस्टम 

की आयु अधिक हो: 

	f पंंखेे केे इनलेट और आउटलेट डक्ट धाातुु केे होोनेे चााहि�ए और इनं्हें इस तरह डि�जााइन कि�याा जाानाा चााहि�ए 

कि हवा रिसाव न हो, और हवा के प्रवाह मेें घुमाव/मोड़ सहज होने चाहिए (फोटो 39)।

	f जि�ग जैैग भट्टोंं मेंं पंंखेे कोो कम दबााव अंंतर पर उच्च माात्राा मेंं गैैसोंं कोो संंभाालनाा होोताा हैै। इसलि�ए, सीीधेे 

या रडेियल ब्लेड््स को फॉरवर््ड-कर््व््ड या बैकवर््ड-कर््व््ड ब्लेड््स की तुलना मेें प्राथमिकता देनी चाहिए।  

	f सहीी इनवोोल्यूूट डि�जााइन (डि�फ्यूूजिं�ंग प्रकाार) काा उपयोोग कि�याा जाानाा चााहि�ए (फोोटोो 41)। 

	f पंंखेे कीी गति� और खिं�चााव कोो नि�यंंत्रि�त करनेे केे लि�ए डैैम्पर्सस केे बजााय वेेरि�एबल फ्रीीक्वेंंसीी ड्रााइव 

(वीएफडी) के उपयोग को प्राथमिकता दी जानी चाहिए (फोटो 42)। 

	f फू्लू गैैसोंं मेंं सल्फर ऑक्सााइड और नमीी होोतीी हैै, जि�ससेे पंंखेे केे सि�स्टम मेंं नमीी जम जाातीी हैै और पंंखेे 

मेें जंग लगती है। पंखे के ब्लेड और आंतरिक सतह को जंग से बचाने के लिए उपयुक्त कोटिग करनी 

चाहिए (फोटो 40)। 

	f पंंखेे केे कवर केे नीीचेे जमाा पाानीी नि�काालनेे केे लि�ए नाालीी कीी व्यवस्थाा होोनीी चााहि�ए। 

	f पंंखेे कोो सहीी आरपीीएम पर चलाानेे और पर्याा�प्त उर्जाा� देेनेे केे लि�ए अच्छीी गुुणवत्ताा कीी बि�जलीी आपूूर्ति�ि  

सुनिश्चित करनी चाहिए। 
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फोोटोो 39: पंंखेे केे इनलेेट डि�जााइन काा सहीी तरीीकाा फोोटोो 40: पंंखेे कीी नलीी केे भीीतरीी भााग पर 
पॉॉलि�मर कोोटिं�ग

फोोटोो 41: डि�फ्यूूजिं�ंग इनवोोल्यूूट डि�जााइन फोोटोो 42: वीीएफडीी पैैनल7 

5.	 शंंट कीी स्थि�ति�: प्रााकृृति�क खिं�चााव जि�ग जैैग मेंं, दोो शंंट/कनेेक्टर काा उपयोोग कि�याा जाानाा चााहि�ए। पहलाा शंंट 

उस पहले फायरिग चैैंबर से 5-7 चैैंबर आगे होना चाहिए जिसमेें बुरादा डाला जा रहा है। दसूरा शंट पहले शंट 

के अगली छेद पर होना चाहिए।

4.4 �जि�ग जैैग भट्टोंं केे लि�ए माानक संंचाालन प्रक्रि�याा: ताापीीय नुुकसाान कोो  
कम करनाा

1.	 इंंसुुलेेटेेड ईंधन फीीड होोल कवर: माानक बि�नाा इंंसुुलेेशन वाालेे फीीड होोल कवर 350 डि�ग्रीी सेेल्सि�यस याा उससेे 
अधिक तापमान तक पहुुंच सकते हैैं, जिससे रडेिएशन से काफी तापीय नुकसान होता है। इंसुलेटेड फीड होल 
कवर (फोटो 43), जिसमेें ग्लास वूल इंसुलेशन ऊपर और नीचे धातु की शीट के बीच होता है, इन स्थानोों पर 
तापीय नुकसान को काफी कम करते हैैं।

7 स्रोोतःः https://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/8/8c/Small_VFD_2.jpg
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फोोटोो 43 इंंसुुलेेटेेड ईंधन फीीड होोल कवर

2.	 इंंसुुलेेटेेड शंंट: प्रााकृृति�क खिं�चााव जि�ग जैैग भट्टोंं केे लि�ए इंंसुुलेेटेेड शंंट (फोोटोो 44) वि�शेेष रूप सेे सुुझााए जाातेे 

हैैं। इन सिस्टम मेें, खिचाव का दबाव चिमनी मेें फ्लू  गैसोों के तापमान पर निर््भर करता है। अगर फ्लू गैसेें भट्ठे  

के खड्डे से चिमनी तक पहुुंचते समय ठंडी हो जाती हैैं, तो खिचाव सही से नहीीं हो पाती है, जिससे दहन प्रभावित 

होता है। इंसुलेटेड शंट फ्लू गैसोों के तापमान को बनाए रखने मेें मदद करते हैैं, जिससे प्रभावी प्राकतिक 

खिचाव और भट्ठे  के प्रदर््शन मेें सुधार होता है।

फोोटोो 44: इंंसुुलेेटेेड शंंट काा उपयोोग
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3.	 रााख कीी परत कीी मोोटााई: रााख कीी परत कम सेे कम 9 इंंच मोोटीी होोनीी चााहि�ए। मोोटीी रााख कीी परत भट्ठे कीी छत 

से तापीय नुकसान को कम करने मेें मदद करती है।

4.	 घााटीी काा डबल वॉॉल सेे बंंद होोनाा: घााटीी कोो डबल वॉॉल सेे बंंद करनाा चााहि�ए, जि�समेंं बीीच कीी खाालीी जगह रााख 

से भरी हो।

5.	 भट्ठे काा नि�यमि�त रखरखााव: भट्ठे सेे ताापीीय नुुकसाान कोो कम करनेे केे लि�ए भट्ठे कीी संंरचनाा काा नि�यमि�त 

रखरखाव करना चाहिए:

	f भट्ठे कीी दीीवाारोंं मेंं एक्सपैंंशन जोोइंंट होोनेे चााहि�ए तााकि� दीीवाारें ंफूूलीी हुई न होंं।

	f भट्ठे कीी दीीवाारोंं कोो नि�यमि�त अंंतरााल पर मि�ट्टीी केे प्लाास्टर सेे पट्टे, तााकि� दराारें ंभरीी जाा सकें।

	f चि�मनीी काा नि�र्माा�ण केे समय अंंदर और बााहर प्लाास्टर कि�याा जाानाा चााहि�ए और हर कुुछ सााल बााद बााहरीी 

प्लास्टर की मरम्मत होनी चाहिए या दोबारा निर््ममाण किया जाना चाहिए।

	f भट्ठे काा फर्शश फाायर कीी हुई मि�ट्टीी कीी ईंटोंं सेे पक्काा होोनाा चााहि�ए और नि�यमि�त रखरखााव सेे समतल रखाा 

जाना चाहिए।

	f चि�मनीी नलि�कााओं ंकीी साालाानाा जांं�च और सफााई करनीी चााहि�ए, आग जलाानेे सेे पहलेे रााख और मलबाा 

हटाना चाहिए।



जि�ग जैैग संंचाालन केे लि�ए सूूचनाा माार्गगदर्शि�िकाा और माानक संंचाालन प्रक्रि�याा (SOP) मैैनुुअल

40



1.	 	ताापमाान माापन: दहन/भट्ठाा जलाानेे क्षेेत्र मेंं आवश्यक ताापमाान सीीमाा 

बनाए रखना अच्छी गुणवत्ता की ईंट उत्पादन के लिए आवश्यक है। 

परपंरागत तौर पर, तापमान ईंटोों और आग के रगं को देखकर आंका 

जाता है, जिसमेें गलतियां हो सकती हैैं। नंगे आंख से भट्ठे  के ऊपर और 

नीचे हिस्से के तापमान मेें फर््क  देख पाना मुश्किल होता है। 

सुुझााव हैै कि� भट्ठाा जलाानेे क्षेेत्र मेंं ताापमाान नि�यमि�त रूप सेे माापाा जााए, जैैसेे 

दि�न मेंं दोो बाार, सुुबह (6-8 बजेे) और शााम (6-8 बजेे)। ताापमाान माापन 

जमाावट केे ऊपर, मध्य और नीीचेे कि�याा जाानाा चााहि�ए, इसकेे लि�ए 3 मीीटर 

लंंबाा, 6 मि�मीी व्याास काा K-टााइप थर्मोोकपल इस्तेेमााल करें ं (फोोटोो 45 

और फोोटोो:45)। माापेे गए ताापमाान केे आधाार पर ईंधन आपूूर्ति�ि  और अन्य 

परि�चाालन माानकोंं मेंं सुुधाार कि�याा जााताा हैै।

भट्ठे सेे नि�कलनेे वाालीी फू्लू गैैसोंं काा ताापमाान भीी माापाा जाानाा चााहि�ए तााकि� 

गर्मम फू्लू गैैसोंं सेे होोनेे वाालेे ताापीीय नुुकसाान कोो नि�यंंत्रि�त कि�याा जाा सकेे। 

इसेे शंंट (फोोटोो:47 और फोोटोो48) पर ताापमाान मीीटर स्थाापि�त करकेे माापाा 

जाा सकताा हैै।

जि�ग जैैग भट्टोंं केे लि�ए 
माानक संंचाालन प्रक्रि�याा: 
भट्ठे केे माानकोंं कीी 
नि�गराानीी

5अध्यााय
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फोोटोो:45 ईंट जमाावट मेंं ताापमाान मााप फोोटोो:46 K-प्रकाार थर्मोोकपल और ताापमाान 
मॉॉनि�टर

फोोटोो:47 शंंट पर फू्लू गैैस ताापमाान मााप फोोटोो48: शंंट पर थर्मोोकपल कीी स्थाापनाा



इस हंैंडबुुक मेंं दि�ए गए माानक संंचाालन प्रक्रि�यााएंं (SOP) भट्ठाा माालि�कोंं 

और ऑपरेटेर्सस केे लि�ए एक स्पष्ट और काार्याा�न्वयन योोग्य माार्गगदर्शशन 

हंैं तााकि� वेे जि�ग जैैग तकनीीक केे पूूर्णण लााभ उठाा सकें। इन सुुझाावोंं कोो 

अपनााकर, ईंट भट्टे नि�म्नलि�खि�त तरीीकोंं सेे अपनेे पर्याा�वरणीीय प्रभााव और 

आर्थि�िक स्थि�ति� दोोनोंं कोो बेेहतर बनाा सकतेे हंैं:

प्रदर्शशन नि�गराानीी

	f नि�यमि�त माापन: सरल ताापमाान उपकरण (K-टााइप थर्मोोकपल) 

और चेेकलि�स्ट आधाारि�त नि�रीीक्षण काा उपयोोग करकेे दि�न मेंं दोो 

बाार महत्वपूूर्णण माानकोंं कोो टै्रैक करें।ं असाामाान्यतााओं ंकाा जल्दीी 

पताा लगाानाा समय पर सुुधााराात्मक काार्ररवााई करनेे मेंं मदद करताा 

हैै, जि�ससेे ईंधन कीी बर्बाा�दीी और गुुणवत्ताा कीी कमीी रोोकीी जाा 

सकतीी हैै।

	f डेेटाा-आधाारि�त समाायोोजन: ईंधन उपयोोग और क्लाास I उत्पाादन 

कोो सााप्तााहि�क रि�कॉॉर्डड और वि�शे्लेषण करें ं तााकि� संंचाालन मेंं 

सुुधाार कि�याा जाा सकेे और प्रगति� कोो माापाा जाा सकेे।

रखरखााव और ताापीीय नुुकसाान मेंं कमीी

	f इंंसुुलेेशन उन्नयन: इंंसुुलेेटेेड फीीड-होोल कवर और शंंट लगााएंं 

और छत पर कम सेे कम 9 इंंच मोोटीी रााख कीी परत बनााए रखेंं 

तााकि� तााप बनीी रहेे। येे सरल उपााय ताापीीय नुुकसाान कोो 10-15% 

तक कम कर सकतेे हंैं।

	f हवाा रि�सााव बंंद करनाा: नकााराात्मक दबााव कोो बनााए रखनेे और 

खिं�चााव दक्षताा कोो अधि�कतम करनेे केे लि�ए वि�केेट गेेटोंं कोो दोोहरीी 

दीीवाार वाालेे क्लोोजर सेे सुुदृढ़ करें ंऔर दीीवाारोंं और नलि�कााओं ंमेंं 

दराारोंं कीी मरम्मत करें।ं

नि�ष्कर्षष6अध्यााय
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आर्थि�िक प्रभााव

	f ईंधन कीी बचत: इन SOP काा पाालन करनेे सेे कोोयले कीी खपत 20-30% तक कम होो सकतीी हैै। 30 

लााख ईंट प्रति� वर्षष उत्पाादि�त करनेे वाालेे भट्ठे केे लि�ए, यह लगभग ₹6-8 लााख कीी वाार्षि�िक ईंधन लाागत 

बचत होोतीी हैै।

	f गुुणवत्ताा आधाारि�त आय: क्लाास I ईंट कीी उपज 70% सेे बढ़ााकर 85-90% करनेे पर वाार्षि�िक आय मेंं 

₹12-20 लााख तक कीी वृृद्धि� होो सकतीी हैै, यह साामाान्य बााजाार दरोंं और उत्पाादन माात्राा पर आधाारि�त हैै।

संंरचि�त काार्याा�न्वयन

	f प्रशि�क्षण और क्षमताा वि�काास: सुुपरवााइजर और मजदूरूोंं केे लि�ए व्याावहाारि�क काार्ययशाालााएंं आयोोजि�त 

करें ंतााकि� वेे ईंधन-कुुशल दहन, वाायुु प्रवााह प्रबंंधन और भट्ठाा रखरखााव मेंं मााहि�र होो सकें। अच्छीी तरह 

प्रशि�क्षि�त टीीम्स लगााताार उच्च क्लाास I उत्पाादन और कम ईंधन लाागत प्रााप्त करतीी हंैं।

	f माानकीीकृृत काार्ययप्रणाालीी: सााइट तैैयाारीी सेे लेेकर दैैनि�क संंचाालन तक नि�र्धाा�रि�त चरण-दर-चरण 

प्रक्रि�याा काा पाालन करें ंतााकि� अनि�यमि�त पद्धति�योंं कोो खत्म कि�याा जाा सकेे जोो दक्षताा कोो कम करतीी हंैं। 

ईंट जमाावट, ईंधन आपूूर्ति�ि  और खिं�चााव नि�यंंत्रण मेंं नि�रंतंरताा पूूर्वाा�नुुमाानि�त और अनुुकूूलि�त प्रदर्शशन कोो 

बढ़ाावाा देेतीी हैै।

इन SOP कोो दैैनि�क संंचाालन मेंं शाामि�ल करकेे, ईंट-भट्टे केे हि�तधाारक दक्षताा सुुधाार, लाागत मेंं कमीी और अधि�क 

लााभप्रदताा काा एक स्व-संंवर्धधन चक्र बनाा सकतेे हंैं, सााथ हीी स्वच्छ हवाा, कम काार्बबन उत्सर्जजन और भाारत केे 

व्याापक जलवाायुु लक्ष्योंं मेंं योोगदाान देे सकतेे हंैं।
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