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اب او لت
 ب 

 تعارفت

 عملی خاک:ت1.1 

پر  عالمی سطح  بنیادی مقصد  کا   قبول معیاروں کے مطابق ت تاس منصوبے 
 
ملمع ت تزیورات تقاب رقی  ب  کی مقامی تکاری ت تکی 

ا ہ۔ مقامی ہنر مند اور چھوٹے ت

 

عالمی طریقوں سے ت ت،ی  ہونےتمعیار تملمع کاری کے کم ت  تپیمانے کے صنعت کارصنعت کی مدد کرب

 کرتے ہیں تانکل ت تاورت تآگاہی میں کمی

 

 
کر ت،لرجی کی شکان اشیا عالمی منڈی کا مقابلہ نہیں  ب الش شدہ  پر  ان کے مطابق مقامی سطح 

کے ت توں تمقامی ہنر مند تکیونکہ اس نے دب ا ہ۔گھمبیر بنا مار نے اس مسئلے کو اور بھی تزیورات کی بھتمارکیٹ میں چینی ت۔ تسکتیں ت

ارا ارادہ تھا ک ب اکستان کی مقامی زیو تمنصوبےت ت۔ اس تہبھی نقصان پہنچاب ا تکاروب ار کو ت
م
تجربہ ترات کی صنعت کے لیے ایسی تمیں ہ

رگاہ ت ڈ ٹیکنالوجی کی مدد سے ب  ڈئ  رہ ہو۔ دو تقائم کی جائے جس میں ج 
م
رقی تکی ت تتجربہ گاہوںقی ملمع کاری کا مظاہ ر تھی۔ پہلی کو ب 

 

تجوب 

۔ تتوجہ مرکوز کی گئت( پر بنیادی اصولوں ت، مرکب اور جس میں عملی طریقے)ملمع کاری کے محلول ت کے لیے وقف کیا گیتملمع کاری ت

۔ تگی تکرےتوجہ تجو ب الش شدہ سطحوں کے معیار اور مقدار کے تعین پر تکے حوالے سے ہت تکی تشکیل ت تص تخوا تتجربہ گاہ تدوسریت

ارٹری کی سطح پر تجرب ات کیے ت ر کردہ بہترین عملی تان تجرب ات کے نتیجے میںت۔ تگئے ہیںل  

 

صنعتی سطح پر اختیار کیا جا سکتا ت ت طریقہتجوب 

 ہ۔

رقی ملمع کاری کے دوران ت  رما ت تبہت سارے متغیرات تب الش کے عمل میں ت تب 

 

نظام کو ای  غیر فعال تجو ت تہوتے ہیں۔ تکارف

رقی ملمع کاری کے نظام کی ہموار کار کردگی کے لیے   ہیں۔ یہی وجہ ہ ک ب 

 

کی خصوصیات ت محلول نظام میں بدلنے کا س   بن سکت

ان پر کنٹر اہم ہ۔ مقامی صنعت کاروں کی طرف سے اختیار کیے گئےاور  اندہی کے لیےول کو سمجھنا 

 
 

ن ،عالمی ت طریقوں کی 

ر کیا گی تکئی دوروں کا بھی اہتمام کیا گی تمتعلقہ مقامات کے تمعیاروں کے ساتھ ان کا موازنہ کرنے کے لیے

 

اساسی تک ت  ت تاور یہ تجوب 

ریتدھات ) رقی ملمع کاری سطح زب  ا ہ۔ت تکی عمدہ تہہ ب الشاورہ  زب ادہ کارآمد  عملکا ت( پر منحصر ب 

 

راہم کرب

 

 ف

رقی ملمع کاری ای  ایسا ت  ام ہیں۔ ت تعملت تب 

 

کی تکمیل اور اس ت  تلے کر کامت تپیشگی تیاری سےتہ جس میں متنوع اقدامات ش

ر تکے بع کے  ت
م
 میں پہنچاب ا ہ تہم نے ت تمرحلے کوت تہ

 

ام ہ تعمل ت تزمائ کاتخواص کی تعمیر اور آ تجس میں ت۔تبہترین حال

 

ان ت۔بھی ش

ربیتی ت

 

ربیتی ورکشاپ اور ب

 

 کے ذریعے آگاہ کیا جائے گا۔ت)مینویل (کتابچےطریقوں سے مقامی صنعت کو ب

رقی ملمع کاری کے لیے خوتپیشگی تیا ت،یقہ کار کی بہتری تطربنیادی طور پر ت تارتکازت  تکا ت تمختصراً منصوبےت  ص کی تعمیر پر تاری اور ب 



6 
 

تتھا۔

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

 پروجیکٹ کی منصوبہ بندی کی سکیت 1.1شکل 

رت1.2  کا تعارف:تقی ملمع کاری تب 

رقی ملمع کاری جعل  زب ادہ ت تسازوں تب  وہ  ب ا ت تکو اجازت دیتی ہ ک  انبا 

 

ب  ،

 

 
 

مقدار میں سستی دھاتیں جیسے ک سیسہ، پ

ری شکل کو بہتر بنانے کے لیے ت
م
اور پھر سطح پر ظاہ  استعمال کری 

 

دوسری ت تمیںت تب ا اساسی دھات تگلنے سے بچانے کے لیے ت،زی

ری سطح دھات بھی ہو سکتی ہ اور پلاسٹک بھی۔ پلاسٹک کرنے کے لیے مختلف تپیدا تخصوصیات ت  دھاتوں کا استعمال کری۔ زب 

ا ہ۔

 

 کی صورت میں پہلی سطح کو ب الش کے استعمال کرنے کے لیے سازگار بناب ا جاب

اوقات ملمع کاری  ات تکا عمل تبعض 

 

آرائشی مقاصد کے لیے ہوب ب ا سونے کی ت(rhodium)۔ جہاں روڈیم ت ہمحض 

ت اک اس کی خوبصورتی ت تای  ب اری 

 

رے تراغب کر تصارف کو اپنی طرف تتہہ استعمال کی جاتی ہ ب

 

رقی ملمع کاری کا عمل ب  سکے۔ ب 

ر کرافٹ

 

ا ہ۔ مثال کے طور پر اب

 

، الیکٹرونکس، زیورات اور موٹر ت(aircraft)پیمانے پر متنوع چیزوں میں استعمال کیا جاب

رق ب اگاڑیوں میں رقی ملمع کاری کا عمل ب  ری سطح )اساسی دھات( پر منفت تشت۔ ب  ا ہ۔ اس میں زب 

 

 چارج ڈالا تسیل پر مشتمل ہوب

ا ہ۔ اور اسے ت

 

ا ہ تمحلوجاب

 

 تکا حام ت ت(ions)  آئنز تھاتیہ دتشد تمثبت طور پر چارج ت تنمک تدھاتی تجس میں موجود تل میں ڈبوب ا جاب
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ا 

 

 ہیں۔ ت تغب ہوتی رات ای  دوسرے کی طرف مثبت اور منف چارج کی وجہ سےہ۔ دونوں دھاتیں تہوب

ام ہیں۔ت 

 

رقی ملمع کاری میں درج ذیل مقاصد ش  ب 

 جمالیاتی کشت ۔1

 حفاظت ب ا گلنے سے بچانے کے لیےت ۔2

رین سطح ب ا خواص کی تشکیلت ۔3

 

 اعلیٰ ب

 دھاتی ب الش کے تقاض:ت1.2.1 

رقی ملمع کارینتائ ت ب ائیدار اور معیاری    درج ذیل تقاض ہیں۔ت کےت کے حصول کے لیے، ب 

ات ۔1

 

ا ب ا ختم کرب

 

 مسام داری کو کم کرب

ت ۔2

 

ا اساسی دھات پر اچھی طرح چپکنے کی صلاح 

 

 کا ہوب

ائت ۔3

 

 یکساں موب

ات تزب ادہ گلنے  ۔4

 

راہم ہوب

 

 کے عمل  میں م

 اتنی ب اری  جتنی ک ممکن ہوت ۔5

 بہت زب ادہ مضبوطی اور سختت ۔6

 اطمینان لچت ۔7
 
 قاب

ا تب الش کا شکست و ریخت  ۔8

 

راہم ہوب

 

 میں م

ات ۔9

 

ر کی قدر کو کم کرب

 

 رگ

رقی ملمع کاری:ت1.3   زیورات کی ب 

کاری ت  رقی ملمع  ب  وجہ جمالیات ہ۔  عام  کی  کاری  رقی ملمع  ب  کی  کو متوازنت تطور پرتخاص تزیورات  امتزاج   ترنگوں کے 

ری شکل کو بہتر بنانے میں مدد دیتی ہ۔ یہ ایسے زیور کے لیے خاص نہیں ہ جو تمام کا تمام بے تزیورات کی ت ت تکرتے ہوئے
م
ظاہ

رقی ملمع ت اور حتیٰ ک کچھ مرکب دھاتوں پر بھی ب  رین دھات 

 

ا ممکن تکاری ت تجوڑ ر نگوں پر مبنی ہو۔ خالص ب

 

ب الش کرب کے ذریعے 

 ہ۔

رقی ملمع ت  ً تب  اا

 

 ب
سب

 

ن
ا 

 

کرب اختیار  کا عمل  آسان ہ۔ تر تتیزکاری  اور  اس میں تفتار  کی تاور  کاری  ری سرمایہ 

 

ب  پر  سامان  و  ساز 

ر انداز میں ہو سکتا ہ۔تتی ضرورت نہیں ہوت

 

 ۔ یہ کام سادہ آلات کے ساتھ موب
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رقی ملمع کاری کی کئی وجوہات ہو سکتی ہیں۔ت   مکمل خالص سونے کے زیورات پر سونے کے ساتھ ب 

ا۔تقیراط خالص سونے کے زیورات کی ملمع 20 ۔1

 

ام کرب

 

 ش

 

  کاری سے گہرا سونے کا رن

 دینے کے لیے ت ۔2

 

ت،زب ادہ یکساں رن

ک

ر

 

انکوں کے جوڑوں کےب

 

ب اور  راء 

 

 
اچ ی   
ب ب

رق کو چھپانے کے لیے ت ت

 

ف  میں 

 

رن

ا۔

 

رقی ملمع کاری کرب  خالص سونے سے ب 

رھا ہوا سلور تفینست حاصل کرنے کے لیے جیسے ک تسونے جیسی شکلت ۔3

 
 
ب انی چ ب ا سلور تزیور اور سونے کا  ، اساسی دھات 

ا۔تپر  کے زیور 

 

رقی ملمع کاری کرب  سونے کے ساتھ ب 

ا۔ متنوع رنگوں کا سلسلہ سونے کو کسی دوسری دھات کے ت ۔4

 

رقی ملمع کاری کرب ب   دینے کے لیے 

 

مختلف مطلوبہ رن

 ساتھ استعمال کرنے سے حاصل ہو سکتا ہ۔ت

رابیا ۔5

 

ا۔ اس کے علاوہ سونے کی ملمع تسطح کی چ

 

رقی ملمع کاری کرب ب  ب ا خواص کو بہتر بنانے کے لیے  ں چھپانے کے لیے 

 کاری کے دیگر فوائد بھی ہیں۔ت

 کی یکساں تہہت ۔6

 

ا۔ت زیورپر فہ کرنے اور حفاظت کے لیے ، چمک کی ای  اور تہہ کا اضاجمانے ترن

 

رقی ملمع کاری کرب  ب 

 تیہ زیور کی ب ائیداری کو  ۔7

 

 گزرنے کے ساتھ زیورات کے رن

 
 

رھانے میں بھی مدد دیتی ہ۔ اس طریقے سے وق

 

ب 

ات کم ہو جاتے ہیں۔ت

 

راب ہونے کے امکاب

 

 چ

 استعمال ہونے والی دھاتوں کی اقسام:ت1.3.1 

 کسی بھی چیز سے 

 

 سے لے کر دوسری مہنگی دھاتوں ی

 

 
 

ان تسستے پ  ہیں۔ 

 

میں ت تدھاتوں زیورات بنائے جا سکت

ت ر ای 
م
ب الش سے پہلے زیورات میں استعمال ہونے والی دھاتوں کے متعلق ت تاس سےخوبیاں اور خامیاں ہیں۔ اور تکی اپنی ت تسے ہ

ا ہ۔تٹیبل تہ۔ دھاتوں میں سے کچھ کو اُن کی خوبیوں اور خامیوں کے ساتھ ذیل کے آگاہی ملتی 

 

 میں درج کیا جاب

تخامیاںتتخوبیاںتتدھاتت

 کاپر

 

 ایلومینیت

 سیسہ

 ٹن

 کم حساس، کم نقصان دہت

 

راحم، رنگنے میں آسانت

 

 م

رت

 

 نرم، سستا اور واف

 گلنے کے عمل کو روکتا ہت

ہو ت تب الش راب 

 

چ صورت مکمل  کی  نے 

راب ہو جائے گا۔، خالص کاپرمیں

 

 چ

انکا لگانے میں مشکت

 

 ب

 

 اعصابی نظام اور صحت کے لیے نقصان دہت
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 نکل

ت

 

تزی

 سستا

راحمت

 

تگلنے کے عمل میں م

ت  نقصان دہ، الرج 

تجمالیاتی طور پر زب ادہ خوشگوار نہیں ہ

 ٭٭٭٭٭٭٭٭ت

تخامیاںتتخوبیاںتتمرکب دھاتیںت

 

 

 
 

 ( CU & ZN)پ

 ت

 
 

 ( SN, SB, CU)ج

ت

تکانست

ت

ت

تسرجیکل سٹیت

 سستا، گلنے کے عمل کو روکتا ہت

 موڑنے اور ڈھالنے میں آسانت

 

تب ائیدار

ت

ت

رابت

 

تمضبوط، داغ نہیں پڑتے اور چ

ات

 

تبھی نہیں ہوب

 ت

 

 اختیار کر سکتا ہتسبز رن

راشیں 

 

  اور چ
 

 نرم ہونے کی وجہ سے چ

 پڑ سکتی ہیں۔ت

دہ دھاتوں جیسے اور سیسہ ت تنقصان  کی ت تنکل 

ا ۔ت

 

تکچھ خصوصیات رکھ

ا ہ۔ت

 

راب ہو جاب

 

تچ

 کرنے کی ضرورت ہوتی ب اقاعدہ صاف

تہ۔

رقی ملمع کاری کا سامان:ت1.4  ب 

رقی ملمع کاری کے عمل میں دھاتی ذرات کو تحلیل ت  ری دھاتب  پر تسطح تکی ت تکرکے اسے محلول میں تبدیل کرنے اور زب 

ر ت ا ہ جیسا ک تصوب 

 

را پر مشتمل ہوب

 

 
رقی ملمع کاری کا عمل چار بنیادی اچ ا ہ۔ ب 

 

رقی رو کا استعمال کیا جاب نمبر تب الش کرنے کے لیے ب 

 میں دکھاب ا گی ہ۔ت 2

 اینوڈ:ت

کا ت  چارج  ری تحااینوڈ مثبت  زب  کاری میں  رقی ملمع  ب  جو ک  ایسی دھات ہ  ای   یہ  ا ہ 

 

ہوب الیکٹروڈ  ب الش تسطح تم  کو 

آئنز ت اور دھاتی  اینوڈ استعمال کیے جاتے ہیں  اوقات غیر فعال  ب اش تکرنے کے لیے استعمال ہوتی ہ۔ بعض  رق  محلول میں تب 

 موجود ہوتے ہیں۔ ت

 کیتھوڈ:ت

ب الش کرنے کی ضرورت ہوتی ہ۔ )یہ ای  ایسی دھات ہوتی ہ جو ت تب الش کے عمل میں کتھوڈ وہ حصہ ہ جس کو 

 ۔ ت(منف چارج کے حام الیکٹروڈ کا کام کرتی ہ
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ت

 محلول:ت

رقی ملمع کاری کا ت  رق ب ا) ت(reactionردِ عملب  ا ہ۔ یہ محلول ای  ب ا دو دھاتی نمک ت  تب 

 

ر ہوب ڈب 

 

ش محلول میں وقوع ئ 

امیاتی عناصر کا حام 

 

ا ہ۔تبعض اوقات کچھ ب

 

 ہوب

 ذریعہ قوت:ت

 ت 

 

 کو درس
ٔ
رقی رو کے بہاو رقی رو کو سرکٹ میں داخل کرنے کے لیے ب  ائ کے ذریعے کو استعمال کرتے ہوئے ب 

 

تواب

آلے ت ب اد ت ت(rectifier) رکھنے والے  ا ہ۔ یہ 

 

رو داخل کرب رقی  ب  اور کیتھوڈ میں  کا ذریعہ اینوڈ  ائ 

 

تواب ا ہ۔ 

 

کو استعمال کیا جاب

رقی رو مہیا کی جاتی ہ۔ت  ب 

 

راہِ راس ترکھا جائے ک سرکٹ میں ب 

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

رقی ملمع کاری ت 2. ت1شکل ت ری خاک ب   اپ کا تصوب 

 

کے س 

ت

ر کرنے والے عوام:ت1.3.2

 

رقی ملمع کاری کو متاب  ب 

 ہیں۔ تدرج ذیل ت کو ملمع کاری کے معیار   

 

ر کر سکت

 

تتین عناصر متاب

 محلول کی نوعیت:ت

ا ہ ک تاور ت تکا درجہ  ( PH) درجہ حرارت، پی ایچ ت 

 

ر انداز ہوب

 

رقی تمحلول میں کیمیائ مادوں کا مرکب اس ب ات پر اب ب 



11 
 

ر ہ۔

 

 ملمع کاری کا عمل کس قدر موب

را کا تعین )کیتھوڈ اور اینوڈ کی نسبت(:ت

 

 
 اچ

جو حرکت کے لیے ضروری ہوتے ت ح شدہ دھاتی آئنزت ،رقبتن فاصلہ اور الیکٹروڈ کی سطح کا اینوڈ اور کیتھوڈ کے درمیا 

ریت ،ہیں ر کری گے۔ کیتھوڈ کی نسبت سے اینوڈ کا تعین اہم ہ۔ت سطح تزب 

 

 کو متاب

 

 پر دھاتی ائٓنز کو پھیلانے کی صلاح 

رقی رو ت  :تب 

رقی رو کے ت  رقی رو کی کثافت اور ب  رقی ملمع کاری کے عمل میں کارکردگی کو بہتر بنانے میں توولٹیج ب ا ب  استعمال کا دورانیہ ب 

ا ہ۔ت

 

 کردار ادا کرب

رت1.5  کے بنیادی حساب اتتب اشی ت تقتب 

 ملمع کاری کی شرح:ت1.4.1

ری تکے قانون کے مطابق وہ دھات جو تےتاڈ تفیر  )کیتھوڈ( پر ب الش کے لیے استعمال ہوتی ہ اُس کی مقدار کا تسطح تزب 

ا ہ۔ یہ قیاامحلول میں سے گزتتعین 

 

رقی رو کی مقدار اور اس کے دورانیے سے ہوب ا ہ ک تہہ تری جانے والی ب 

 

جمانے تس کیا جاب

اُس کی قدر تای  تب ا اور  رو کی مطلوبہ مقدار مستقل رہتی ہ۔  رقی  ب  ر دھات کو پگھلانے کے لیے  راب  ب   96.500گرام کے 

ررت تزکولمبو

 

ب ئ
 م
ٹ

راڈے کا مستقل، تفی ت ت)ا

 

رر ت ت26.798ب ا تسیکنڈ(، ف

 

ب ئ
 م
ٹ

 ہفی ت تا

 

کو استعمال کرتے ہوئے یہ دیکھا ت ت۔ ان تعلقاتساع

ائ اور اینوڈ پرگی

 

 تسکتاتحساب درج ذیل مساوات سے لگاب ا جاتحلیل شدہ مقدار کا ت تسے ہ ک کیتھوڈ پر لگائ گئ نکل کی تہہ کی موب

 ہ۔

W= 1.0951 * t (For nickel) 

رھائ گئ نکل کی تہہ کا وزن ہ )ب ا اینوڈ پر سے جو تحلیل ہوا(، ت تWاس مساوات میں ت 

 
 
رقی رو ہ جو ت تIکیتھوڈ پر چ وہ ب 

رقی رو تtمیں گزاری جاتی ہ۔ اور ت تزتمحلول میں سے ایمپر ا ہ ک تمام ب 

 

رض کرب

 

رقی رو گزرتی ہ۔ یہ ف  ہ جس میں ب 

 
 

وہ وق

ر طور پر استعمال ہو

 

رقی ملمع کاری کے عمل کے دوران موب  تی ہ۔تب 

ا ہ۔ نکل کا ایٹمی وزن ت ت1.095مساوات میں عنصر ت 

 

راڈے کی مساوات سے لگاب ا جاب

 

ہ اور ت ت58.71کا حساب ف

+ 

 

 ت ت26.798ہو۔ اسی لیے ت ت29.34ہ اگر مساوی وزن ت2ویلالنس

 

رر ساع

 

ب ئ
 م
ٹ

ب ا ت ت29.34ا گرام نکل ب الش کرے گا 

مقدار ت یہ  پھر  ب ا  گا۔  کرے  یہ ت1.095تحلیل  ہ۔   

 

ساع رر 

 

ب ئ
 م
ٹ

ا فیصد ت تگرام  سو  کارکردگی  کی  رو  رقی  ب  ک  گا  ہو  دیکھنا 

رض کی گئ ہ۔ دوسری دھاتوں کے حوالے سے بھی ب الش کا وزن ماب ا جا سکتا ہ۔ت (%100)

 

 ف
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ائت1.4.2

 

 ۔ب الش کی اوسط موب

ب الش کے وزن )گرام( کو نکل کی کثافت )  ائ کا حساب 

 

اوسط موب ب الش کی ت ت( gcm-3 8.902ب الش کی  اور 

اس کے بع ت ا ہ۔ 

 

جاب لگاب ا  والی سطح کے حاصل ضرب سے تقسیم کرکے  ر میں ت ت100جانے 

 

 
سے ضرب دے کر مائیکرو م

ائ حاصل ہو جاتی ہ۔ت

 

 موب

 سے اس مساوات ت 

 
 

رقی رو اور وق  ب 

 

راہ راس ائ ب 

 

راں اوسط موب ڈ ب  رئ 

 

 ماپی جا سکتی ہ۔تکی مدد سے ت  م

  lt) = 12.294 iT( 

A 

ائ تTاس مساوات میں ت 

 

ا ہ۔ ت تAہ اور ت ت(um) اوسط موب

 

رقی رو ہ جو محلول ت ت  Iوہ علاقہ ہ جس کو ب الش کرب ب 

رقی رو گزر tمیں سے گزرتی ہ اور   ہ۔ت نے کا دورانیہ ت ب 

رقی رو کی   رض کی گئ ہ۔  100% یہ ب اد رکھا جائے ک ب 

 

 کارکردگی ف

رقی رو کی ب الش کی  رقی رو کی کثافت کہلاتی ہ۔ یہ نسبت ت ت جانے والی سطحب  ہ۔ یہ دیکھا گی ہ ت تA/Iسے نسبت ب 

رقی رو ت رقی رو کی کثافت اور دورانیے پر منحصر ہ۔ جبکہ نکل کا وزن جو ب الش کیا گی ہ )ب ا جو تحلیل ہوا ہ( ب  ائ ب 

 

ک اوسط موب

رقی رو کی کثافت کا اظہار ایمپر  ا ہ۔ ب 

 

 پر انحصار کرب

 
 

ا ہ۔تمیں تdm 2اور وق

 

  ہوب

 اضافی عوام کا کردار:ت1.6 

والے ت  رھانے 

 

ب  آسان ہو عام ہیں۔ یہ چمک  کا استعمال  والے ایسے محلول جن  کاری میں چمک پیدا کرنے  رقی ملمع  ب 

ب الش ت ب ائیدار بناتے ہیںعوام  اور  ب الش کی ضرورت نہیں ت ت،کو چمکدار  ب ا  ڈ تہہ  رئ 

 

اور ان کے بع م ب ا حفاظتی تہہ مہیا کرتے ہیں 

ا ہ۔ت

 

 ہوتی۔ ان اضافی عوام کا کردار ذیل میں دب ا جاب

 :ت( Carriers) ب ارکش 

امیاتی مرکبات ہوتے ہیں۔ )مبہم طور پر ان کو بعض اوقات او لین درجے  

 

یہ عام طور پر سلفر کے حام خوشبو دار ب

انوی عوام ب ا کنٹرل تکی چمک پیدت

 

ا ہ( تا کرنے والے، ب

 

 ایسڈ، تبینزین تکرنے والے عوام سمجھا جاب

 

 ت ت6.3.1سلفوی

 

ن
 
ھلب

 

فب

 

 ن
ی

ایلیل اور  ا سائیڈ، سیکرین 

 

پی۔ ٹولین سلفوب  ،)

 

)سوڈیم سال ایسڈ   

 

کا تسلفوی ب ارکشوں  اس کی مثالیں ہیں۔  ایسڈ   

 

 سلفوی

ا اور ت

 

 کو ہموار بناب

 
 

ا تاضافی عوام کے بغیر بننے والے محلوبنیادی کام دانے دار ساچ

 

لوں کے مقابلے میں کچھ اضافی چمک مہیا کرب
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ام کرتے ت

 

 کم کرنے والی خصوصیات بھی رکھتے ہیں۔ یہ ب ارکش ب الش میں سلفر ش
ٔ
ہ۔ بہت سے ب ارکش جیسے ک سیکرین، دب او

ر کو نیچے آرائشی ملمع کاری کے تحت بیا

 

ام کیے گئے سلفر کے اب

 

 ن کیا گی ہ۔تہیں اور اس ش

 :ت(Brighteners)خیز عناصرتچمک ت

رقی رو کی کثافت کے ت تجو ب الش کرتے ہیں تصرب ارکشوں کے امتزاج کے ساتھ چمک پیدا کرنے والے عنا  اُس میں ب 

انوی سطح کے ت

 

رے پر لچ اور ہموار پن کی خصوصیات ب ائ جاتی ہیں۔ )ان کو ب

 

چمک پیدا کرنے والے بنیادی عوام اور ت توسیع داب

ا ہ۔( ان مرکبات میں فارم ڈ

 

تئیڈئیڈ کلورل ہاری ہاتہموار کرنے والے عوام بھی کہا جاب

 

 
ئیڈ، تی ہاتو۔ سلفو بینزل ڈت،ات ترن

 ایسڈ، تایلیل

 

وڈ ت4، ت1۔ بوتین۔ت2 سلفوی ام ہیں۔ چمک خیز عناصر عام طور تکمت تل    تھائیو یورب ا،ی  

 

ین اور بہت سے دوسرے ش

رق ب اشی میں صرف ہو جاتے ہیں۔ اسی لیے انہیں ب اقاعدہ بنیادوں پر دوب ارہ استعمال ت تزتکم ارتکاپر بہت ت پر موجود ہوتے ہیں اور ب 

اک ت

 

رار رہ۔تکرنے کی ضرورت ہوتی ہ ب

 

رف  مطلوبہ چمک ب 

 :ت( Auxiliary Brighteners) چمک خیز عناصر  تنتوتمعت

اور چمک خیز عنا  ب ارکش  پر  ب ا پھر ت تصریہ عام طور  رھانے کے لیے استعمال ہوتے ہیں۔ 

 

ب  کو   حصول چمک 
ِ  
سے قاب

ا ہ۔ جو مرکبات ت

 

جاب رھانے کے لیے استعمال کیا 

 

ب  اور ہموار پن  مائع میں چمک پیدا کرنے  والے  کو پتلا کرنے  ب الش  انہیں 

، استعمال کیے جاتے ہیں اُن میں سوڈیم، ایلیل

 

 

 

 توتی ا  تڈ 4، 1تین۔ت۔ بیوت2 سلفون

 

ن
 
ب

 

 ب
ب ب

ڈنیم پراپیل ت ل  اور سلفو 

 

جیسا ک ب ائ رئ 

ام ہیں۔ دھا

 

 ش

 

 

 

 اور کاڈسلفون

 

، کوب ال

 

یہ ت ہیں۔ لیکن  کرتی تکے طور پر کام ت تصرتچمک خیز عنا ت بھی معونتینیتتیں جیسا ک زی

 اجٓ کل عام سطح پر استعمال نہیں ہوتے۔

 :ت(Anti-Pitting Agents) شگافوں کو روکنے والے عوام ت

 ہیں۔ ان ت 

 

 بن سکت

 

ے اگر سطح سے چپک جائیں تو وہ شگاف ڈالنے کا ب اع
ل
 
ب
ل

ُ
ب 
ہائیڈ روجن گیس سے پیدا ہونے والے 

ا ہ۔ سطح کو فعال بنانے والے مادے جیسے ک سوڈیم لاریل ت

 

ووں کو خارج کرب
ب ل
ل
ُ
ب 
ا اور ان 

 

عوام کا کردار محلول کی سخت کو کم کرب

 ہیں۔تسلفیٹ عام طور پر استعمال کیے جاتے 

 عمومی عملی طریقہ کار:ت1.7

امہ پر عمل کری۔ت ۔1

 

 ب

 

 
 ذاتی صحت اور حفاظتی ہدان

 کری۔ت ۔2

 

رقی ملمع کاری کا سامان اور آلات س   ب 
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رقی ملمع کاری کے لیے محلول تیار کری۔ت ۔3  صفائ کے لیے اور ب 

 شے کی سطح کے معیار کا اندازہ لگائیں۔ ۔4

 م دی۔تب الش سے پہلے کے مراح کو سرانجت ۔5

 ب الش کے بع کے افعال کو انجم دی۔ت ۔6
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 ب اب دومت

 صحت اور حفاظتت

 تعارف:ت2.1 

رقی ملمع کاری کے عمل میں ملمع کاری سے پہلے  ی سے صفائ ب ا ت)ب 

لکل

رائ، تیزاب سے صفائ، ا

 

گ( ات رگ

 

ب
ب ل
م

 

ٹ

س کے بع ت

اور ت  صحت 

 

ب الش( ی کی  روغن  ب ا سنہری  ا 

 

کرب ا، خشک 

 

کرب )ب الش  حفاظتی نقطہ نظر سے کئی خطرات موجود ہوتے تکے عمل 

ان کے نمک بشمول ت اور  ا 

 

سوب اور  کاپر، کرومیم، سیسہ  دھاتیں جیسے نکل،  دوران مختلف  کاری کے عمل کے  ملمع  رقی  ب  ہیں۔ 

 ہیں۔ت

 

ان کی صحت اور حفاظت کے لیے خطرہ ہو سکت

 

 سائنائیڈ، کلورائیڈ اور سلفیٹ اور تیزاب اور اساس ان

  ہ؟:تقانون کیات2.1.1 

رار دیتا ہ ک وہ کام کے لیے ت 

 

رین کے لیے لازمی ف
 
او۔ ایس۔ ایچ ایکٹ )پیشہ ورانہ حفاظت اور صحت کا قانون( آچ

اُس جگہ کے ت ا پڑے۔ او۔ ایس۔ ایچ ضوابط میں کام کی 

 

راہم کری جس میں ملازمین کو ممکنہ خطرات کا سامن نہ کرب

 

ایسا ماحول ف

ام ہیں۔تلیے مخصوص شرائط طے کی گئ ہیںت

 

اک مادے استعمال ہوتے ہیں۔ ان میں درج ذیل اصول ش

 

  جہاں خطرب

ات ۔1

 

ام لکھنا / لیبل لگاب

 

 تمام ڈبوں پر ب

 ذاتی تحفظ کا سامانت ۔2

ات ۔3

 

 خطرے کو کم کرب

ربیتت ۔4

 

 حفاظتی ب

 ریکارڈ رکھنت ۔5

 صحت کی نگرانیت ۔6

رت ۔7

 

 مواد کی حفاظت کے لیے حقائق / معلومات کی دستاوب 

 خطرہ اور اس کی اقسام:ت2.1.2 

یہ ہ ک خطرہ   والی تعریف  کی جانے  زب ادہ  اور صحت کے حوالے سے خطرات کی س  سے  ورانہ حفاظت  پیشہ 

اگٓاہی ضروری ت ا ہ۔ کام کی جگہ پر ممکنہ خطرات سے 

 

ر کرب

 

راد کو متاب

 

اف ب ا  رد 

 

ایسا ذریعہ ہ جو ای  ف کا  رابی 

 

ب ا صحت کی چ نقصان 

والی کوئ بھی چیز رش تہ۔ ان خطرات میں نقصان پہنچانے 

 

 جیسے تیل کی وجہ سے پھسلن، کیمیکل کے خطرات، غیر ہموار ف
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 وغیرہ ہو سکتی ہ۔ت

 خطرات کی اقسام:ت

ابکاری کے ذرائع، مقناطیسی میدانتشوطبعی خطرہ،  ۔1

 

 ر، ب

اری، گم شدہ ت ۔2

 

اائل، متحرک مشینیں، پھسلن، گرم کرنے والے آلات، اُڈھڑی ہوئ ب

 

 کب
 ب
ج
حفاظت کے مسائل: پرو

 کیلیں

 

 
 ،تزمی

ر گونو مک ت  ۔3 رسیوں کی غیر منس  ت ت:تخطرات ت( ergonomic)اب 
ُ
ک اور  کام کی جگہ، سامان  ا، 

 

اُٹھاب وزن  مسلسل 

رتیب۔

 

 ب

راثیم کش ادوب ات۔ ۔4
 
ریلی گیسیں، آگ پکڑنے والے مائع جات ب ا گیسیں، چ

م
ی، زہ

لکل

 کیمیائ خطرات: تیزاب، ا

راسگی۔نفسیاتی خطرات: نفسیاتی بیماری، بے چینی، کم  ۔5
م
رت، گھریلو /دفتری تشدد، کام کے تقاض، جنسی ہ

 
 اُچ

ت ۔6
 ب 
ی

رس، حشرات الارض کا کاحیاتیاتی خطرات، 

 

رب ا، واب

 

 ر
کئ

 ۔تٹنا

 صحت کے ممکنہ خطرات:ت2.1.3 

اُن میں قلیل مد    سامن کرتے ہیں۔ 

 

راہ راس ب  رقی ملمع کاری کے کیمیائ مادوں کا  ڈ تتیجو کارکن ب 
ُ
ب ا طویل م  صحت تتی 

ا، حتیٰ تکے مسائل ہو

 

ا، آنکھوں میں تکلیف ہوب

 

راب ہوب

 

ا، سانس کی بیماری، جلد کا چ

 

راب ہوب

 

 ہیں۔ جیسے ک پھیپھڑوں کا چ

 

 سکت

رابی بھی ہو سکتی ہ۔ت

 

 ک کچھ معملات میں کینسر ب ا اعصابی چ

 بہ حفاظت قابو 

 

  ی
 
اس پر چ اس سے ہائیڈروجن گیس بھی خارج ہو سکتی ہ۔  دوران  ڈ عمل کے  رئ 

 

 ب اب ات تنہ م

ر نہ نکالا جائے، آگ لگ سکتی ہ ب ا 
م
ریلی دھند بنا سکتی ہ۔یہ ت جائے ب ا ب اہ

م
 دوسرے کیمیائ مادوں سے م کر زہ

اک مادے:ت

 

 کام کی جگہ پر صحت کے لیے خطرب

ی، بخارات۔تگیسیں: ہائیڈروجن سائنات ۔1

لکل

 ئیڈ، تیزاب ب ا ا

ریلے فاضل مادے۔تبھاری دھاتیں، دھاتی دھول، نکل، کرو میم، کیڈیمیم اور  ۔2
م
 سیسہ اور زہ

 ، سلفورک ایسڈ اور ہائیڈ رو کلورائیڈک ایسڈ۔تایسڈ، فارسفورک ایسڈتیزاب، کرومک  ۔3

ی، سوڈیم ہائیڈرو اکسائیڈ۔ت ۔4

لکل

 ا

اشیم سائنائیڈ، سلور سائنائیڈ، ب ا کوئ بھی۔ ۔5

 

 سائنائیڈ: سوڈیم سائنائیڈ، پوب
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 صحت اور حفاظت کے لیے ہداب ات:ت2.2

ا۔ت2.2.1

 

ربیت کے ذریعے غیر محفوظ طریقوں کو کم کرب

 

تملازمین کی ب

ربیت کی ت تی طور پر ان ملازمین پر منحصر ہای  محفوظ اور مستحکم عملی طریقہ بنیاد 

 

اگٓاہ ہوتے ہیں۔ ب جو مخفی خطرات سے بخوبی 

 کی پیچیدگی پر منحصر ہ۔تطریقہ کار وسعت اور نوعیت ت

ربیت کے لیے کچھ  

 

ر درج ذیل ہیں۔تملازمین کی ب

 

 تجاوب 

 آگاہ رہیں۔ت ۔1

 
 

ر وق  ملازمین کو سمجھائیں ک وہ اپنے اردگرد کے خطرات سے ب 

ربیت دی۔ت ۔2

 

 اپنے ملازمین کو ذاتی تحفظ کا سامان استعمال کرنے کی ب

 ممکنہ خطرے سے پیشگی آگاہ کری اور اُس سے بچنے کے طریقے بھی سکھائیں۔ ۔ 3

ر شفٹ میں کم از کم ای  شخص ایسا ہو جو ابتدائ تتمام ملازمین کو آگ ت ۔4
م
ربیت دی۔ ہ

 

بجھانے والا آل استعمال کرنے کی ب

ا ہو۔ت

 

ربیت رکھ

 

 طبی امداد کی ب

 تمام کیمیائ مادوں کو اپنی جگہ پر رکھیں اور نگرانی کے عمل کو بہتر بنائیں۔ ۔5

ر میں دکھاب ا تکو وزن اُٹھانے ملازمین کسی بھی ممکنہ چوٹ سے بچنے کے لیے  ۔6  طریقہ سکھائیں ۔ )جیسا ک تصوب 

 

کا درس

تگی ہ۔(ت

 

وزن اٹھانے کا صحیح بمقابلہ غلط طریقہت 2.1شکل ت  

ا  نے کے خطرے تجا  بہتر نگرانی کا عمل آگ لگت

 

 ہ۔تسے محفوظ  رکھ

ا ہ ت 

 

 جاب

 

را خطرہ ب

 

رتیب کا خیال رکھنے سے آگ کا ب 

 

آگ لگنے کی ممکنہ وجوہات کے متعلق ت۔کام کی جگہ کی صفائ اور ب

 ہیے۔تمام کاموں میں آگ لگنے کی کچھ مشترک وجوہات ہیں۔تب اقاعدہ اگٓاہی دی جانی چا
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رابیت ٭

 

 بجلی کی چ

ات ٭

 

ر کی وجہ سے چنگاری پیدا ہوب

 

 رگ

اری ب ا شعلت ٭

 

ی ب

ھُل

ک

 

ات ٭

 

 بجلی سے چنگاری پیدا ہوب

 تیز گرم سطحیت ٭

 دھواںت ٭

ا:ت2.2.2

 

کان میں خطرات کو کم کرب
ُ
رقی ملمع کاری کی د  ب 

رقی ملمع کاری کی ت  کانوں میں بہت سے خطرات کا سامن رہتا ہ جو صحت اور حفاظت سے تعلق رکھتے ہیں اور بہت تب 
ُ
د

رقی ملمع کاری کے عمل میں مخصوص نوعیت کے صحت اور ت ت طور پر ب ائے جاتے تسی کام کی جگہوں پر مشترک ہیں۔ اس کے علاوہ ب 

رقی ملمع کاری ت ب انے کے لیے خاص طریقے اختیار کرنے کی ضرورت ہوتی ہ۔ ب  صفائ کے مسائل ہوتے ہیں۔ جن پر قابو 

ریلے کیمیائ مادوں سے پیشہ ورانہ تعلق ہ۔ ان خطرات سے ت
م
رے خطرات کا تعلق زہ

 

کے ضوابط ت تOSHAکے عمل میں ب 

راہمی اور ذاتی حفاظتی سامان کے مستند

 

استعمال کے تمحفوظ ت تاورکی ب ابندی کو یقینی بنا کر بچا جا سکتا ہ۔ یہ ضوابط ہوا کی منس  ف

ر شفٹ کے اختتام پر نہائیں اور لباس تبدیل کری۔ ت
م
 کی جاتی ہ ک وہ ہ

 

 
طریقوں کے حوالے سے ہیں۔ کارکنوں کو یہ ہدان

رقی ملمع کا  ری کے شعبے میں ب ائے جانے والے صحت اور حفاظت کے حوالے سے کچھ عام خطرات درج ذیل ہیں:تب 

ا:ت

 

ے پڑب

 

ن

 

ب
 
ب
 ھ
چ

ی کے 

لکل

 تیزاب اور ا

اتی طور پر پڑ 

 

ی کے حادب

لکل

ا اور   ت تں کونے والے چھینٹوتیزاب 

 

رس
ُ
ب ابندی  تضابطوور تاکار اختیار کرنےت تطریقہد ں کی 

اتی چھینٹوں سے جسم کے جلنے تکیا جا سکتا ہسے کم کرنے 

 

ی کے حادب

لکل

ر کے جوتے اور دستانے، تیزاب اور ا

 

۔ حفاظتی لباس، رب 

تکو روکیں گے۔ آنکھوں کی حفاظت لازمی ہ۔ خاص طور پر ت
ک

 

 ب
ب

 

ب

  
 
 تچ

ن
میں مواد ڈالنے کے لیے ہاتھوں کا استعمال کری۔ تووں ت

راہمی لازمی ہونی تایسا ٹینک جس کے اندر وہ مائع ہو جو جلد کو نقصان پہنچائے ب ا ت

 

ردی  صاف ب انی کی منس  ف

 
 

جلا سکے اُس کے ب

 چاہیے۔

ی کی دھند:ت

لکل

 تیزاب اور ا

ی کے محلول تیز گرم ہوتے ہیں۔ تو بخارات اور دھواں ٹینک اور اس کے اردگرد کے علاقے کو ت 

لکل

  تیزاب اور ا
 
چ

  دیتا ہ۔ یہ بخارات جلد کی جلن اور سات

 

الی میں تڈھان

 

رھی ہوئ ت تتکلیف کا س   بننس کی ب

 

 ہیں۔ اس لیے اس حد سے ب 

 

سکت
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ا ہ۔

 

ر کیا جاب

 

 الٓودگی پر قابو ب انے کے لیے ب اقاعدہ ہوا داری کا انتظام تجوب 

 محلول:ت تکاملمع کاری ت

 ہیں۔ نکل اور ت 

 

 ہو سکت

 

ی کے محلول کے علاوہ ملمع کاری کے کیمیائ مادے کام کی جگہ پر خطرے کا ب اع

لکل

تیزاب اور ا

 ئنائیڈ کا مرکب س  سے زب ادہ ممکنہ خطرہ ہو سکتا ہ۔تسا

ری حیثیت نہیں رکھتے۔ت 

 

 نکل کے س   پیش آنے والے خطرات مرک

نکل کی وجہ سے س  سے زب ادہ پیدا ہونے والا مسئلہ الرجی ہ۔ جس سے حفاظتی لباس کی مدد سے بچا جا سکتا ہ۔ ت 

دار علاقے ہوا  اور   
ُ
اچھے کُھل یہ سانس کے ت تسائنائیڈ مرکبات سے  اگر  احتیاط کے ساتھ چلنا چاہیے۔ کیونکہ  زب ادہ  میں بہت 

 ہیں۔ت

 

 ذریعے اندر چلے جائیں ب ا معدے میں داخل ہو جائیں تو ہلاکت خیز ہو سکت

اس کے علاوہ ہلاکت خیز گیس کے بننے سے بچنے کے لیے سائنائیڈ اور تیزاب کے درمیان منس  فاصلہ قائم رکھن ت 

 چاہیے۔

ات:ت راستہ اور خارجی راستتخارجیت2.2.4 

 

اب

 
 

 پر ن

ا چاہیے۔ جس پر ت ۔1

 

ر خارجی راست پر ای  واضح سائن بورڈ ہوب
م
ر جانے کا راستہ’’ تہ

م
اونچائ ت ت‘‘ب اہ انچ ت ت6لکھا ہو۔ جس کی 

ر 

 
 

 انچ سے کم نہ ہو۔ت 3/2سے کم نہ ہو۔ اور اس کے حروف کا ساب

والے ت ۔2 جانے  ر 
م
ب اہ ہی  نہ  اور  ہیں  کو جاتے  ر 

م
ب اہ  

 

راس راہِ  ب  ہی  نہ  جو  راست  ب ا سیڑھیوں کے  راست  ذیلی  دروازے، 

 تراستوں کی طرف رہنمائ کرتے ہیں۔ ایسے راست ت

 
 

راج کے وق

 

 تاچ

 

ان پر واضح طور پر ت تہیں اس لیے تگمراہ کر سکت

ا چاہیے۔ ت

 

ر جانے کا راستہ نہیں ہ’’لکھا ہوب
م
ات لگے ہوں ک یہ کہاں جاتے ہیں۔ب ا پھر‘‘یہ ب اہ

 

اب

 
 

۔ جیسے ک ت ان پر ن

 وغیرہ۔‘‘تہہ خانہ’’،لکھا ہو ’’گودام‘‘

ے والا دروازہ ت ۔3

 

ھلن

کُ

ر کی طرف ب ا پھر خارجی راست کی طرف 
م
اا چاہیے اگر:ب ا  کمے میں سے ب اہ

 

ھلب

کُ

ر کی طرف 
م
 ہ

 سے زب ادہ لوگ کمے میں ہیں ب ا ت 50

ر خطر علاقہ ت ُ
تہ۔تبہت زب ادہ ب 

ت

ت

ت
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ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ات 2.2شکل ت

 

اب

 
 

 اور ن

 

راج کی علام

 

اچ  

 پیشہ ورانہ شور کا سامن:ت2.2.5

ر کر سکتا تضرورت سے زب ادہ شور ت 

 

 کو متاب

 

 کی صلاح 

 
 

ہ۔ پھر بھی یہ س  سے زب ادہ خلاف ورزی کیے جانے ت تسن

ت  شور کا سامن ہ تو اس کی حالیہ معیاری حد ت ت8اگر ت تہ ۔ توالے معیاروں میں سے ای 

 

 ہ۔ حتیٰ ک شور ت ت90گھنٹے ی
 
ڈیسی ب

 کے نقصان کو دیکھا جا سکتا ہ۔ اگر شور کو ان حدود میں نہ رکھا جا سکے تو پھر شور ت

 

راد میں سماع

 

کے اس درجے پر بھی کچھ اف

 سے بچنے کے لیے کانوں کو بند کر لینا چاہیے۔

  سامان کا استعمال:تذاتی حفاظت کے2.2.6 

ا ہ۔ت ۔1

 

ربیت دی جانی چاہیے ک اُسے ذاتی حفاظت کا سامان کیسے استعمال کرب

 

ر ملازم کو یہ ب
م
 ہ

ا چاہیے۔ت ۔2

 

 ملازمین کو کام کی جگہ پر کسی بھی موجود خطرے سے آگاہ ہوب

ربیت ہونی چاہیے ک اُسے اپنی اور دوسروں کی حفاظت کیسے کرنی ہ۔ت ۔3

 

 اور یہ ب

جا ت ملازمین جن کےایسے ۔4 ہو  دوران گیلے  کام کے  ں 
ٔ
راہم کیے ت تتے ہوں تب او

 

ف واٹر پروف جوتے  پر  لازمی طور  کو  اُن 

 جانے چاہئیں۔ت

اور ایپرن ۔5 ب اقاعدہ دستانے  راہم کیے جانے چاہئیں جو کیمیائ مادوں کو استعمال کرتے ت ت(Apron)اُن ملازمین کو 

 

ف

ا ہ۔

 

ے کا امکان ہوب

 

گن
 
ب
 ھ
ٹ

 ہیں ب ا اُن کے 

آنکھوں اور چہرے کی حفاظت کو یقینی بناب ا جائے۔ چھینٹوں سے بچا جائے اس مقصد کے لیے حفاظتی عینک کا استعمال ت ۔6

 کری۔ت
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 ہو ۔7

 

 بن سکت

 

ب اع کا  اور صاف تایسے ٹینک جو کسی بھی خطرے  ازہ 

 

ب ردی  

 
 

ب اُن کے  ا ت تب انی کی تں 

 

کا انتظام ہوب راہمی 

 

ف

 چاہیے۔

ا چاہیے۔ ۔8

 

 اگر ایسی جگہ پر ہیں جہاں چیزوں کے گرنے کا خطرہ ہ تو پھر سر کی حفاظت کا انتظام لازمی ہوب

ی  ۔9

 

ب
ُ
 ھ
چ

 کام سے 

 

رد کے جسم کے کسی حصّ  میں تکلیف ب ا جلن ہ تو صحت ب اب ہونے ی

 

تکرنی چاہیے۔عملے کے کسی ف

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ذاتی حفاظتی سامانت     2.3 شکلت  

 اور ابتدائ طبی امداد کے سامان کا انتظامت2.2.7
  
 :تطب

رھانے اور زب ادہ پیداوار میں دلچسپی ت 

 

 ب 

 

ر جو کام کو بغیر رکاوٹ کے جاری رکھنے، ملازمین کی پیداواری صلاح 
 
آچ ایسا 

کر توجہ مرکوز  پر  اور حفاظت  وہ ملازمین کی صحت  ہو  ا 

 

ارکھ

 

اس تب ا ت ہ۔ 

 

کرب احتیاط سے عمل  پر  ذیل نکات  درج  معملے میں 

 چاہیے۔

اس ت ۔1 کو یقینی بنائیں۔  اس کی موجودگی  فوقتاً  دقتاً  ا چاہیے۔ 

 

ہوب  میسر 

 
 

ر وق
م
ہ پر  کام کی جگہ  کا سامان  امداد  ابتدائ طبی 

ام ہ۔ت

 

 سامان میں پٹیاں، چپکنے والی ٹیپ، تکونی پٹی، قینچی وغیرہ ش

ر خطر کاموں میں  ۔2 ُ
ر کچھ عرصے بع طبی معئنہ کرتب 

م
 ب ا چوٹ کی صورت میں علاج کروائیں۔ت وائیں اور کسی بھی بیماری تہ

ا چاہیے۔ت ۔3

 

 میسر ہوب

 
 

ر وق
م
 کسی بھی طبی مشورے کے لیے طبی عملہ کام کی جگہ پر ب ا فون کال پر ہ

ردی  ایمرجنسی فون نمبر واضح لکھا ہو۔ت ۔4

 
 

 فون کے ب
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ر شفٹ ت ۔5
م
ر کی  تجس نے ابتدائ طبی امدادت میں میسر ہوکم از کم ای  ملازم ہ

 

 ۔تلے رکھی ہو بیتب

ربیت:ت2.2.8 

 

 کا سامان اور ب
ٔ
 اگٓ سے بچاو

 ب اقاعدہ چارج ہونے چاہئیں اور سامنے نظر انٓے والی جگہ پر موجود رہیں۔ت ۔1

 
 

ر وق
م
 آگ بجھانے والے آلات، ہ

ڈ ب ا اس سے کم ہ تو یہ ت ت40اگر ان کا وزن ت ۔2

  

ئ
ٔ
ا چاہیے اور اگر وزن ت ت5ب او

 

ڈی پر نصب نہیں ہوب

 

ُ
 
 ت40فٹ سے زب ادہ ب

ڈی 

 

ُ
 
ڈ سے زب ادہ ہ تو پھر ب

  

ئ
ٔ
 فٹ ہونی چاہیے۔ت 12’3ب او

 فٹ۔ 50کے لیے  تBفٹ سے زب ادہ اور کلاس  ت70کے لیے  تAیہ مخصوص فاصلوں پر رکھے جانے چاہئیں۔ کلاس ت ۔3

 ھاانے والے آلات کے استعمال کا طریقہ لکھا ہو۔تسامنے نظر آنے والی ۔4
ُج
ٹ 

  جگہ پر چارٹ لگاب ا جائے جس پر آگ 

 کی ب الٹی وغیرہ بھی رکھیں۔ت ۔5

 

 
 دیگر آگ بجھانے والا سامان جیسے رن

 مشین گارڈز:ت2.2.9 

 

رس
ُ
 د

رائ اور ب الش کرنے کی مشینیں ۔1

 

اور بع میں رگ رقی ملمع کاری سے پہلے  ہیں۔ ان تتسلسل کے ساتھ استعمال کی جاتی ت تب 

اُت اور  رستی 
ُ
د والے ت تنتمشینوں کی  رائ 

 

رگ اک کسی مخفی خطرے سے بچا جا سکے۔ مشینری میں 

 

ب کی حفاظت لازمی ہ 

ر کمپریسر

 

 ہیں۔ت (air compressors)آلات، اب

 

ام ہو سکت

 

 ب ا پنکھے ش

گ اینگلز ۔2

 

 ب
فلب
 اور 

 
 

 (safety guards)کو سیفٹی گارڈز (flange angles)نلکے کی نوک، اڑُن پہیے، ن

ا چاہیے۔ت

 

 

 

 سے ب اقاعدہ ڈھان

 اور سیفٹی گارڈ کے اطراف ت ۔3
 
رائ والے پہیے کا کھلا حصّ

 

تکا علاقہ ت ترگ  سے زب ادہ نہیں ت تپورے پہیے کے ای 
 
چوتھائ حصّ

ا

 

 چاہیے۔ ہوب

 پہنے رکھنت ۔4

 
 

ر وق
م
 ۔ چاہیےکام کے دوران عینک، ماسک اور شیلڈ ملازمین کو ہ

 کیمیائ مادوں کے خطرات اور روک تھام کی تدابیر:ت2.3  

ا ہ۔ جیسے ک بخارات، دھند، دھاتی ت 

 

اک کیمیائ مادوں کا سامن ہوب

 

رقی ملمع کاری کے مقام پر ملازمین کو کئی خطرب ب 

ریلے فاضل مادے۔ یہ قلیل مدتی ب ا طویل مدتی سامن ملازمین کے لیے ت
م
رق ب اش محلول، محلل، بھاری دھاتیں اور زہ دھول، ب 

ڈ نقصان کا س   بن سکتا ہ۔ جیسے ک د ر تشدئ 
م
اور کچھ معملات میں کینسر بھی ہو سکتا ہ۔ ہ رابی 

 

مہ، جلد کی الرجی، اعصابی چ

 ت

 

 

 

س ڈیٹا  ریل 

 

 
م کی  اس  معلومات   

 

درس میں  ب ارے  کے  خطرات  کے  اس  اور   material data)کیمیکل 

sheet)سے حاصل ہو سکتیت 
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تاحتیاطی تدابیرت    ممکنہ خطراتت   عملت

اک، اگر سانس کے ذریعے    سیسہ

 

ت  بہت خطرب

 

رس
ُ
 سانس لینے کی مشین، ہوا داری کا د

 انتظامت  ب ا معدے کے ذریعے اندر چلا جائے تو ت

ر ہو سکتا ہ۔

 

   خون اور عصبی نظام متاب

ی سے صفائت

لکل

ی کو ٹھنڈے ب انی میں آہستہ سے ت   معدے کا السر، جلد کی جلنت  ا

لکل

 ا

 ڈالیں، ماسک، دستانے، ایپرن۔ت

ریلی گیس انٓکھ/ت  تیزاب سے صفائت
م
ڈ جلن، زہ  ب انی میں تیزاب ڈالیں، تیزاب میں ب انی  شدئ 

اک گلے میں جلن پیدا کرتی ہ۔ت

 

 نہیں، سائنائیڈ کو تیزاب کے ساتھ ت  ب

 ملانے سے پرہیز کری۔ت

ا اور کام کے ت    جلد کی جلنت  نکل ملمع کاری

 

 حفاظتی لباس، نہاب

 بعکپڑے بدلنا۔ت        

تکاپر سٹت

 

 ئیڈ اور تیزاب کو الگ الگ ذخیرہسائنا  غنودگی، سر درد، سائنائیڈ سے م کر ت  ای

 ہو سکتا ہ۔

 

 کری۔ ہوا داری اور حفاظتی لباس۔  موت اور دوروں کا ب اع

 حفاظتی لباس، ماسک، ایسڈ کا پر محلول اورت  جلد کی جلن، جلنا، ہلاکت خیز دھند پیدا ت تیزاب کا پر ملمع کاری

 محلول کو فاصلے پر رکھیں۔  ہ اگر سائنائیڈ سے م جائے۔تہوتی 

 

 کاپر سٹای

ابینا، ت  ملمع کاری سلور 

 

 کات  سلور سائنائیڈ ہلاکت خیز ہ، ب
ٔ
 ہوا کا ٹھیک انتظام، سائنائیڈ سے بچاو

تایمرجنسی سامان۔ت   دل کا دورہ، ذہنی خلفشار

 کیمیائ فاضل مادوں کی محفوظ نکاسیت2.4  

ر کرنے کا عمومی طریقہ:تبے 2.4.1 

 

 اب

ا ہ۔ کیونکہ اس سے بخارات اور حرارت پیدا ہو سکتی ہ جو ک کام کی جگہ ت 

 

ر کیا جاب

 

تیزاب کو بہت احتیاط سے بے اب

اور ت ب اقاعدہ ہوا کا انتظام  را خطرہ ہ۔ 

 

ب    ت تPPEپر ای  
 
رف سے ٹھنڈا رکھا جائے۔ چ اور یہ ک ٹینکوں کو ب  ا ہ 

 

ر کیا جاب

 

تجوب 

رات زائل ہو جائیں تو محلول کو نقصان دہ ت

 

 محلول کی نسبت سے ملا کر سیوریج میں بہا دب ا جائے۔ت 20اب
 
 حصّ  ب انی اور ای  حصّ
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ا:ت2.4.2 

 

رات کو زائل کرب

 

تتیزاب کے اب

ام کر کے محلول بنائیں اور پھر اس کو اسی نسبت )ب انی ت تحصے ت ت(10ای  حصہ تیزاب کو دس )

 

( کے ساتھ بنائے ت1:10میں ش

ام کری۔تگئے ت

 

ش ب انی کے محلول میں  اور  اکسائیڈ ت تاساس  ہائیڈرو  سوڈیم  ب ا  اکسائیڈ  ہائیڈرو  م 

 

 لب ش
ب
ک

 ،

 

 

 

کاربون سوڈیم  ک   تجیسا 

اور ٹھنڈا رکھیں تمحلول۔خالص تیزاب کے لیےکو ا ت ت  ت(lime) لائمکو ہلاتے رہیں 

 

اس کو ضائع کرب اساس ہ کیونکہ  رجیحی 

 

ب

  ت
 
ا تکم از کم حات ت9.0سے ت تPH  5.5آسان ہ۔ چ

 

ا ہ تصل ہو جاب

 

  محلول کو بہا دب ا جاب

 

حصّ  ت ت۲۰اس کے لیے اس میں ت تہ ن

 ب ا
 
ر کیا گیتنی اور ای  حصّ

 

ا ہ۔ت بے اب

 

ام کیا جاب

 

 محلول ش

ا:ت کےت تاساس 2.4.3 

 

رات زائل کرب

 

 اب

اساس ت10 تاور1  ب انی کے ساتھ ح کی گئ  ح شدہ ت تآہستہ ہائیڈرو کلورائیڈ ایسڈ کے تآہستہ تلیں اسےکی نسبت سے 

 کمیں  تمحلول 

 

ام کری یہاں ی

 

ر کیا ت 20حاصل ہو جائے۔  9.0 سے ت 5.5کم از کم  PH ش

 

 بے اب
 
حصّ  ب انی اور ای  حصّ

 گی محلول ملا کر بہا دی۔ت

ا:ت2.4.4 

 

ا اور اسے ضائع کرب

 

رات زائل کرب

 

 سائنائیڈ محلول کے اب

رتن )جیسے ت  ب  رے 

 

ب  ای   کو  ی بنائیں سوڈیم ت100سائنائیڈ محلول 

لکل

ا اسے  اور  ڈالیں  ڈرم( میں  ہائیڈرو اکسائیڈ تلیٹر   

تسے زب ادہ ہو:ت 10کا درجہ   ت PH،جس میں محلول کے ساتھ

ام کری۔ت (Ferrous Sulphate)اضافی فیرس سلفیٹ 

 

 محلول ش

رھے  

 

 میں دب ا دی۔تتقریباً دو گھنٹے اس کے اندر رکھیں اور گ
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 ب اب سوم:ت

 ملمع کاری سے قبت ت

 تعارف:ت3.1 

ا ہ۔ آرائشی ملمع کاری کے لیے دھاتوں کی تیاری اہم ت 

 

رقی ملمع کاری کا آغاز صفائ کے عمل کے ساتھ ہوب کسی سطح پر ب 

اہم ہ کیونکہ ت لیے  اس  یہ  کا عمل ہ۔  کرنے  صفائ  ب ا  پہلے  ب الش سے  میں  رتیب 

 

ب یہ  ای  ہ۔  اقدامات میں سے  رین 

 

ب

 اور مکمل شدہ زیور کا معیار، ت

 

 
ن ر
م
، ظاہ

 

م
ا تچپکاہ

 

ری مرحلے کے لیے تیار کیا جاب

 

اولین طور پر اساسی دھات جس کو ب الش کے آچ

 رسائ ای  فعال اور صاف ستھری دھاتی سطح 

 

ری مرحلے ی

 

 کے ساتھ ہوتی ہ۔ تدستیابی  کیہ پر منحصر ہ۔ آچ

ر شے کو تصرف ای  منصوبے کے تحت صفائ کا عمل معیار کو یقینی تملمع کاری  سے قب تاسی لیے ت 
م
بنائے گا۔ اس لیے ہ

ا ضروری ہ۔ت

 

رقی ملمع کاری کے اگلے مرحلے میں جانے سے پہلے صاف کرب  ب 

دور ت  کئی  کاری کی مقامی صنعت کے  رقی ملمع  والے صفائ کے ت تے کئےب  اس صنعت میں استعمال ہونے  اک 

 

ب گئے 

دوروں میں یہ ان  اگٓاہی م سکے۔  ب ارے میں  اُن ت تطریقوں میں ٹیکنالوجی کی کمی کے  اور  اُن تکنیکوں  دیکھا گی ک یہ صنعت 

رقی ملمع کاری کے عمل سے گزارنے سے قب اچھی طرح صاف کرنے ت ضوابط سے اچھی طرح واقف نہیں ہ جو کسی شے کو ب 

 میں مدد دی۔ت

ری پرت کو ب الش کرنے کے لیے قیمتی دھات کی تکے تصفائ کے اس عمل کے کچھ مخفی فوائد بھی ہیں ک اس ت  لیے زب 

راجات بھی کم ہو جاتے ہیں۔ت

 

 کم مقدار استعمال کرنی پڑتی ہ۔ یوں اچ

رے صفائ کے طریقوں میں بہتری لانے کی کوشش کی ہ جو ک صفائ تبہتجر 

 

رے ب 

 

 گاہ میں ہم نے انفرادی طور پر ب 

ر کار کچھ اصول و ضوابط وضع کیے گئے

 

ر مخصوص طریقے پر عمل کرنے کے لیے ضروری ہ۔ اور آچ
م
 ۔تہیں کے ہ

انحصار ت  کا  رتیب 

 

ب اور  ذریعہ  کا  ک صفائ  رکھا جائے  ب اد  کو کستیہ  سطح  دھاتی  ک  پر ہ  ب ات  کی ت تاس  کی صفائ  درجے 

ا ہ اس کی نوعیت کیا ہ۔ اور صفائ کی قیمت کیا ت

 

ا ہ اور جس سطح کو صاف کرب

 

ضرورت ہ۔ کس قسم کی مٹی کو صاف کرب

ر نمبر   میں دکھاب ا گی صفائ کا عمل تجربہ گاہ میں سر انجم دب ا گی اور اسے بہتر بناب ا گی۔ت ت5ہ۔ تصوب 
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اری لیت 3.1شکل ت
م
معاالا   میںت ہ

 

سب
 صفائ کے طریقوں کی اقسام کیے جانے والے ت 

 سامان:تاوزار اور 3.2

 کی صفائ کے لیے درج ذیل سامان اور آلات ضروری ہیں۔تسطح  

 مشینت ٭

 

 الٹرا سوی

ررلیے ب الش کی ٭
ب ل
م

 

ٹ

 (tumbler) ڈرم / 

رقی آلت ٭  رکھنے والا ب 

 

 کو درس
ٔ
رقی رو کے بہاو  ب 

رت ٭

 

 
 تھر موم

 لٹمس پیپر ب ا پیمانہت ٭

 پیمائ کے لیے سلنڈرت ٭

رقی راڈتچولہا / ب انی گرم کرنے والا  ٭  ب 

اںت ٭  

 

 دھلائ کے لیے پلاسٹک کی ب ال

 چمٹی ٭

 محدب عدست ٭

 شیشے کا سامانت ٭

 کیمیائ مادےت ٭

 نیب امقطر  ٭
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ل کے ذریعے صفائ:ت3.3 
ب 
م

 

ٹ

 

رچ تکنیک ہ۔ اس تکنیک میں دھات کو صاف کرنے، ب الش کرت 

 

ل کی مدد سے دھات کی صفائ ای  کم چ
ب 
م

 

ٹ

نے، ت

 ت

 

ا ہ۔ اس تکنیک میں ت،نے تہٹتگہری صفائ )ڈی سکیل(، زن

 

ڈ ب الش کی تہہ لگانے کے لیے چیزوں کو تیار کیا جاب رئ 

 

چمکانے ب ا م

ا ہ۔ ہم نے ت

 

کا استعمال کیا جاب دانوں  اور سٹی کے  دار کرنے والے عام  اور چمک  ب الش کے مرکبات دھاتی سطح کو شفاف 

آزمائشیت ب ا سٹین لیس سٹی کو تصفائ کے لیے ت تنمونے کی  ، سیسہ 

 

 
 

راکیب استعمال کیں۔ اس عمل کے ذریعے کاپر، پ

 

مختلف ب

 بھی صاف کیا جا سکتا ہ۔ت

 عملی طریقہ کار:ت3.3.1 

 ت تکے ڈرم  ۔1

 

ن

ھک

امے  ڈ

 

 ب

 

 
 گئے طریقے کے مطابق ہٹئیں اور دوب ارہ اُس کی جگہ پر لگائیں۔تکو ہدان

 

 میں دی 

اور مختلف شکل کے( )تقریباً ت ۔2 حجم  دانے )مختلف  مدد سے صفائ کے لیے سٹین لیس سٹی کے ملے جلے  کی  ل 
ب 
م

 

ٹ

 ۔تاور ڈرم میں ڈالیں ل کے لیے( لیںتبیرتکلو گرام  ت2گرام دانے  300

ل میں تلیے تیار کیا گی مرکب لیںاب صفائ کے  ۔3
ب 
م

 

ٹ

ام کر۔ اس مرکب کو 

 

 ۔تیتسٹی کے دانوں کے ساتھ ش

ر اوپر(ت ۔4

 

 
 زیور والے ڈرم کو ب انی کے ساتھ بھی )دھاتی دانوں اور شے سے چند سینٹی م

ہو ت ۔5 اک یہ ٹھیک طرح سے بند 

 

ب دب ا ہ  لگا  اور صحیح طریقے سے   صحیح جگہ 

 

ن

ھک

ڈ آپ نے  ب ات کو یقینی بنائیے ک  اس 

 جائے۔ت

 ۔تکے اوپر اپنا زیور والا ڈرم رکھیں مخصوص پہیوںت ۔6

ل کا بٹن ت ۔7
ب 
م

 

ٹ

اور اسے تقریباً ب انی میں ت پندرہ منٹ کے لیے گھومنے دیتچلا دیجئے  رائ والے مرکبات 

 

۔ اس سے رگ

ل م جائیں گے اور اب یہ آپ کی دھاتی اشیا کو صاف اور ب الش کرنے کے لیے ب الکل تیار ہو گا۔ اس ت
ھ

ُ
گ

اچھی طرح 

 ۔کے بع اپنے زیور کو ڈرم میں رکھیں

 بند کر دی اور تقریباتً ۔8

 

ن

ھک

ت تڈ

 
 

انحصار دھاتی شے کے معیار اور مطلوبہ معیار ت تکا تپندرہ منٹ کے لیے ب الش کری )وق

 ہ۔(پر

 ۔تنچیت ل دیجئے اور دھات کی چمک کو جااب ب انی نکا ۔9

ا ت 

 

ر کیا جاب

 

 اور سیسے کے دھاتی ٹکڑوں کی ازٓمائشی صفائ کی ہ۔ یہ تجوب 

 

 
 

ل کی صفائ کی تکنیک سے کاپر، پ
ب 
م

 

ٹ

ہم نے 

ب الکل منس  ہ۔ بشرتکنیک ان دھاتوں کی صفاہ ک یہ ت  ٹھیک ہو۔ ت تrpmطیکہ  تئ کے لیے 

 
 

گ کا وق

 

ب
ب ل
م

 

ٹ

اور   

 

رس
ُ
د
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رکیب استعمال کی جا سکتی ہ۔ ب ا مارکیٹ ت

 

ل صفائ کے لیے نیچے دی گئ کوئ بھی ب
ب 
م

 

ٹ

کیمیائ مادے بھی ت تمنظور شدہ تب ت تمیں دستیا

ر میں دب ا گی ہ۔ت

 

امہ اس موضوع کے آچ

 

 ب

 

 
 ہیں۔ مسائل کے ح کے لیے ہدان

 

 استعمال کر سکت

رکیب نمبر 

 

 :ت1ب

 گرام( ت12.5صابن کے ٹکڑے ) 

 گرام(ت 12.5سوڈیم ٹرائ پُ ُ فاسفیٹ ) 

 سٹی کے دانےت 

رکیب نمبر 

 

 :ت2ب

 گرام( ت12.5صابن کے ٹکڑے ) 

 گرام(ت 12.5فاسفیٹ )سوڈیم ٹرائ پُ ُ  

 ( 

 

 

 

 گرام(ت 10سوڈیم کار بون

 25) Na0H گرام(ت ت 

 سٹی کے دانےت 

رکیب نمبر 

 

 :ت3ب

رتن دھونے والا محلول )   قطرے( ت5سے  4ب 

 ب انی 

 سٹی کے دانےت 

رکیب نمبر 

 

 :ت4ب

رتن دھونے والا محلول )   قطرے( ت5سے  4ب 

 گرام( / لیموں کا تیزاب 5سڑک ایسڈ ) 

 ب انی 

 سٹی کے دانےت 

رکیب نمبر 

 

 :ت5ب

رتن دھونے والا محلول )   قطرے( ت4سے  3ب 
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اٹرک ایسڈ ) 

 

 گرام( / کلوروں کا تیزاب ت3ب

 ب انی 

 سٹی کے دانےت 

رکیب 

 

ا  ت1ب
 

 3.1کے نتائ، ٹیبل ت ت6ب

رکیب نمبرت

 

اندارتتب

 

 اطمینانتتاچھتتش
 
ر نہیںتتقاب

 

تکوئ اب

1 

2 

3 

4 

5 

ت6

 

 

 

 

 

ت

 

 

ت

 

 

ت

 

ت

ت

ت

ل صفائ کے نتائت 3.2شکل ت ت
ب 
م

 

ٹ

 بیان کردہ فارمولیشن نمبر کا استعمال کرتے ہوئے کی گئ 

 

ت

ت

ت

ل 4فارمولیشن  3.3شکل ت
ب 
م

 

ٹ

ت( صفائ کے بعبی( صفائ سے پہلے )اے) صفائ کے نتائ کا استعمال کرتے ہوئے کی گئ 
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 ئل اور اُن کا ح:تمسات

ر کیے گئے ہیں۔ت 

 

ا پڑا جن کے ممکنہ ح تجوب 

 

ل صفائ میں درج ذیل مسائل کا سامن کرب
ب 
م

 

ٹ

 

 3.2ٹیبل 

تممکنہ حتتمسئلہت

  پڑ سکتا ہت
 

تدھات میں چ

تصفائ کا معیار ٹھیک نہیں ہت

ات

 

ر نہیں ہوب

 

تزب ادہ گندا ہو جانے کی صورت میں کوئ اب

رر کی ت
ب ل
م

 

ٹ

rpm کو آہستہ رکھیںت 

رائ والا محلول اگر میلا ہو گی 

 

 تو بدل دی تہرگ

ری اور ب الش کری ب ا پھر تیزاب سے صاف کری۔ت

 

تپہلے رگ

ڈبی صفائ:ت

 

ی/ ج 

لکل

 ا

ی سے ب ا بھگو کر صفائ کا  

لکل

 تکو دھاتی شے کی سطح سے صاف کرنے کے لیے گردب ا میتطریقہ عام طور پر مختلف قسم کی ا

ی سے صفائ کے ذریعے ہٹئ جا سکتی ہ۔ت طرحتاستعمال کیا گی ہ۔ مختلف 

لکل

اائ، تیل، دھاتی ذرات ب ا گرد ا

 

کب
چ 
 کی می جیسے 

اائ ہٹنے کے لیے پہلے مرحلے کے طور پر استعمال کرتےت 

 

کب
چ 
 تبعض اوقات ہم اس تکنیک کو زب ادہ سے زب ادہ می اور 

ڈبی ت

 

ی سے صفائ ب ا ج 

لکل

را ہیںہیں۔ ا

 

 
رق ب اش صفائ کے ہیں۔ لیکن ان دونوں کے بنیادی اصول مختلف ت تصفائ کے وہی اچ جو ک ب 

مادوں کے ت تیزابی فاضل  ی نمک 

لکل

ا یہ  دیتی ہیں۔  بدل  ر صابن میں  ڈب 

 

ئ  کو ح  خوردنی تیل  ب ا  اائ 

 

کب
چ 
اشیا  والی  ی 

لکل

ا زب ادہ  ہیں۔ 

رات زائل کرنے کا رحجان ر

 

 کے حام ہوتے ہیں۔ اس مقصد کے لیے تاب

 

کھتے ہیں اور تیل کی تہہ کو منتشر کرنے کی صلاح 

رکیب ب ا ب ازار میں دستیاب کوئ ت3ذیل میں دیے گئے ٹیبل نمبر ت

 

رکیب استعمال کی جاسکتی ہ۔ کون سی  تمنظور شدہ تمیں مذکور ب

 

ب

رکیب استعمال ہو گی ت

 

ر نمبر؟ تب میں ت تb 10میں دکھائے گئے ہیں۔ جیسے ک شکل نمبر ت ت10 تاس کا انحصار نتائ پر ہ۔ نتائ تصوب 

ی کلینر ت ب انی

لکل

 سطح کو صاف کرنے کے بع ب اس ہو گی ہ۔ت سےکے قطروں کا ٹیسٹ ا

رکیب اور عملی شرائط:ت3.4.1 

 

 ب

رکیب اور عملی شرائطت:  ت3.3ٹیبل ت

 

ی صفائ کی ب

لکل

 ا

رات

 

 
لیے تتکاپر کے لیے %مرکبتتاچ کے   

 

 
 

پ

ت%مرکبت

ت(ت2021قیمت فی کلو )مارچ 
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NaoH 

Na2 Co3 

Na تٹرائ پولی فاسفیٹت

Naا سلی کیٹت

 

ت۔ م 

ت

 

 

 

تسوڈیم لاریل سلفون

32 

20 

16 

24 

ت8

10 

38 

10 

40 

ت2

70 

65 

110 

110 

ت120

 عملی شرائط:ت

 (gram/L)صفائ کے مرکبات کا ارتکاز  

، منٹوں میںت

 
 

توق

تC)) درجہ حرارت 

60 

2-10 

ت60-70

45 

5 

ت70

رق ب ات3.5   ش صفائ:ت تب 

ا ہ۔ یہ عمل سطح کام کو ت 

 

 ے ذرات کی صفائ کرب
ج
ھ
کُ

اائ کے بچے 

 

کب
چ 
اس کا استعمال ملمع کاری کے عمل سے قب سطح کام پر 

 کے ذریعے بنیادی طور ت
ٔ
رقی رو کے مسلسل بہاو ی محلول میں ب 

لکل

ا ہ۔ عام طور پر بھاری ا

 

فعال بنا کر ملمع کاری کے معیار کو بہتر بناب

رقی رو کا مسلسلتپر یہ عمل سرت ا ہ۔ ب 

 

(، ات ت انجم دب ا جاب

 

راہِ راس  کیتھوڈک )ب 
ٔ
( پرینوبہاو

 

ڈک )ریورس( ب ا متبادل تیوتڈک )اُل

رات کو ت

 

اب ری تہہ کے 

 

آچ  کی 

 

اور ہلکے رن ی 

لکل

ا ا ہ۔ دھات کی سطح پر سے 

 

رقی رو سے حاصل کیا جاب اور کیتھوڈک ب  اینوڈک 

ا ہ۔ صفائ کے اس عمل کے دوران زیور ت

 

ری صفائ کے بع زیور کو ہلکے دھاتی تیزاب میں ڈبوب ا جاب

 

زائل کرنے کے لیے آچ

ذرات تسے ہائیڈروجن خا یہ  اور  ذرات بھی علیحدہ ہو جاتے ہیں  ری 

 

آچ اائ کے 

 

کب
چ 
پر موجود  زیور  رج ہو جاتی ہ۔ جس سے 

راکیب جیسا ک ٹیبل ت

 

ڈب ہو جاتے ہیں۔ درج ذیل ب

 

ب ازار میں دستیاب ت ت5صفائ کے محلول میں ج  ب ا کوئ  منظور ت تمیں مذکور ہیں 

رکیب استعمال کی جا سکتی ہ تشدہ 

 

 ( میں دکھائے گئے ہیں۔تa, b) 11پر ہ۔ نتائ شکل اس کا انحصار نتائ ۔ب

 :تنکتت تاہمت

اائ ہٹنے والے کچھ عام سائنائیڈ کے حام ہوتے ہیں۔ ان 

 

کب
چ 
ا چاہیے۔ متعلقہ  تب ازار میں دستیاب 

 

ر کرب

 

سے گرب 

  اس کے اوپر ب انی کا کوئ قطرہ نہ ٹھہرے۔ت شے
 
اائ سے مکمل ب اک ہو جاتی ہ چ

 

کب
چ 
 

 
 

 اُس وق

او  ازٓمائ کی ہ اس کے نتائ نیچے درج ہیں۔ ل  اٹری تہم نے کاپر  ب اش صفائ کی  رق   کے لیے ب 

 

 
 

ٹیسٹ میں تر پ

 نیچے ٹیبل میں دیے گئے ہیں۔ت منتخب ہونے والے فارمولے
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 عملی طریقہ کار:ت3.5.1 

رق ب اش صفائ کا محلول تیار کری۔ت ۔1 ی ب 

لکل

 ا

ار سے ب اندھیں۔ت ۔2

 

 کی ب

 

 
 

 شے کو کاپر ب ا پ

رق ب اش محلول میں ڈبوئیں۔تکاپر  ۔3 ار کو الیکٹروڈ کے ساتھ جوڑی اور شے کو ب 

 

 کی ب

 

 
 

 ب ا پ

رار رکھنے والا بٹن چلا دی۔ت ۔4

 

رف  اور ب 

 

 کو درس
ٔ
رقی رو کے بہاو  ب 

ر نکال دی۔ت ۔5
م
اروں کو چھوڑ دی اور زیور ب اہ

 

 یہ عمل کری۔ ب

 

 ی

 
 

 مخصوص وق

 ب انی کے ساتھ اچھی طرح دھو لیں۔ ۔6

راکیبت3.5.2 

 

  اور عملی شرائط:تب

راکیب ٹیبل 

 

رق ب اش صفائ کی عملی شرائط اور ب  3.4ب 

رات

 

 
لیے تتاچ کے  کاپر 

ت%مرکبت

لیے ت کے   

 

 
 

پ

ت%مرکبت

ت(ت2021قیمت فی کلو )مارچ 

NaoH 

Na2 Co3 

Na تٹرائ پولی فاسفیٹت

Naا سلی کیٹت

 

ت۔ م 

ت

 

 

 

تسوڈیم لاریل سلفون

25 

23 

10 

40 

ت2

10 

38 

15 

35 

ت2

70 

65 

110 

110 

ت12
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ت

ت

گ الکالائین 3.4شکل ت

 

ب

 

ب ب
کل
، )اے) ت/ سوک 

 

 
 

، بیت( صفائ سے پہلے پ

 

 
 

( تڈیت( صفائ سے پہلے سیسہ، )سی)( صفائ کے بع پ

 صفائ کے بع سیسہ

 عملی شرائطت

تارتکاز گرام/ایلصفائ کے محلول کا

، سیکنڈوں میںت

 
 

توق

رقی رو کی کثافت   A/dm 2))ب 

تC)) درجہ حرارت  

60 

40 

4 

ت60

45 

40 

4 

ت60

ت

ت
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ت

 صفائ سے  )ات 3.5شکل ت

 
 

  الیکٹرولائ

 

 
 

 (  بع میںتبی(  پہلے )تےپ

ر:ت

 

 تجاوب 

اائ ہٹنے کے عمل کے دوران سطح کام پر بھاری نمک کی تہہ جم سکتی ہ۔ اس لیے سطح کام کو پکڑنے والی ت ۔1

 

کب
چ 
چونکہ 

راہمی ٹھیک ہ اور تچمٹی 

 

ا چاہیے۔ یہ اس ب ات کو یقینی بنانے کے لیے ہو گا ک بجلی کی ف

 

اور اینوڈ راڈ کو وقتاً فوقتاً چ   کرب

 صفائ بھی معیاری ہ۔ت

ب ات کو یقینی بنائیں ۔2 تاس 

 م
ٹ

ا اائ ہٹنے کے دوران 

 

کب
چ 
ت ک 

 

ب ئ
ر

 

 
رہ ت ت(ampere meter)رر م

م
 کا مظاہ

 
 

پوری طاق

 تو وولٹیج کم کر دی۔تنہیں کرتی، اگر ضروری ہو 

اائ ہٹنے سے قب بغیر نمکیات کے گرم ت ۔3

 

کب
چ 
ر کے لیے بھگونیکھوکھلی چیزی  رقی ملمع ت تب انی میں تھوڑی دب  چاہئیں۔ یہ ب 

رنے سے روکے گا۔ت

 

 کاری کے محلول کو سطح سے اُب

اائ ہٹنے کےت  ۔4

 

کب
چ 

ازہ بنائے گئے محلول کے ساتھ ت

 

اک ضرورت سے زب ادہ ت تدو قطرے دھلائ کے محلول کے ڈالیں ت ب

 

ب

راج کو روکا جا سکے۔ت

 

 گیس کے اچ

 اہم نکت:ت

ا نہ بھولیں۔ت 

 

 کرب

 

رو پر س  اائ ہٹنے کے بع شے کو اچھی طرح ب انی سے دھو لیں۔ وولٹیج کو زب 

 

کب
چ 
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 مسائل اور اُن کا ح:ت3.5.3

رقی صفائ کے مسائلت  3.5ٹیبل  تاور ان کا ح  تب 

تحت تممکنہتمسئلہت

تداغ دار سطحت

ا

 

تمحلول میں کوئ رد  عمل نہیں ہوب

 مشاہدہ بلبلے نہیں ہیں(ت
 
ت)قاب

 کا استعمال

 
 

اائ ہٹنے پر ضرورت سے زب ادہ ارتکاز ب ا وق

 

کب
چ 

ا ۔ت

 

 چاہیے۔ ب الش سے ہٹب

 بجلی کے رابطوں کو چ   کری۔ت

ت

 ب الا صوتی صفائ:ت3.6  

ا ہ۔ ان ت 

 

ریکوب الا صوتی صفائ میں آواز کی لہروں کا استعمال کیا جاب

 

ڈ ف

 

ُ
 
صفا کار محلول میں سے ت ت پرئنستصوتی لہروں کو ب

ا ت

 

  مائع ذریعے میں سے گزارا جاب
 
امیاتی محلل ہو سکتا ہ۔ ب الا صوتی لہروں کو چ

 

ی، تیزاب ب ا کوئ ب

لکل

ا ہ۔ یہ محلول ا

 

گزارا جاب

رم مکمل

 
 

ا ہ۔ اگرچہ اس صفائ کا میکاب

 

رائ کا عمل ہوب

 

ے پیدا ہوتے ہیں۔ جن سے میلی اشیا پر رگ
ل
 
ب
ل

ُ
ب 
 طور تہ تو اس میں گیس کے 

ا۔ مگر اس سے بہت اچھی صفائ

 

رائن تمثاہوتی ہ۔ یہ ایسی سطح کے لیے  پر سمجھ نہیں آب

 

لی ہ جس پر مٹی کی ہلکی تہہ جمی ہو اور ڈب 

ب الا ت آسانی سے صاف نہ ہو سکتی ہو۔  ب ا سپرے سے  ب ا ایسی سطح ہو جس پر شگاف پڑے ہوں جو ڈبونے کی تکنیک سے  پیچیدہ ہو 

ائ ت تصوتی صفائ کی تکنیکت

 

راہمی اور مبد ل تواب

 

 اپ کے لیے بجلی کی ف

 

پر ت ت(transducer)میں خامی یہ ہ ک اس کے س 

  بہت محتا
 
  چ

 
ط تبھاری سرمایہ کاری کی ضرورت ہ۔ اسی لیے اس تکنیک کا استعمال صرف اُس صورت میں منس  ہ چ

ب الا صوتی صفائ کا محلول تاور تفصیلی صفائ کی ضرورت ہوت ا تمرکب دھات کی ت۔ 

 

 اساسی سطح جس کی صفائ درکار ہو پر انحصار کرب

منظور ت ت۔ ب ازار میں دستیابورت ہ جس میں ہیٹر بھی موجود ہوہ۔ آپ کو اس کے لیے ای  طاقتور ب الا صوتی مشین کی ضر

رکیب بھی اس تکنیک میں دھاتی شے کو صاف کرنے کے لیے استعمال ہو سکتی ہ۔ت شدہ

 

 ب

ر صفائ سے قب اور بع کے    میں دیے گئے ہیں۔ت 12-13نتائ تصوب 

 عملی طریقہ کار:ت3.6.1 

  میں ب انی ڈالیں۔ ۔1

 

 مشین کے ن

 

 الٹرا سوی

 

 ای  مخصوص درجے ی

 صفا کار محلول ڈالیں۔ت ۔2

 

 ب انی میں الٹرا سوی

 صفا ۔3

 

 ر مشین کا بٹن چلائیں۔کا تالٹرا سوی
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ریکو ۔4

 

رتیب دی۔تئنسدرجہ حرارت اور ف

 

  کو ب

 منٹ کے لیے چلنے دی۔ت ت15مشین کو زیور کے بغیر  ۔5

 ب الٹی ب ا چمٹی کو استعمال کرتے ہوئے اپنے زیور کو مشین میں رکھیں۔ت ۔6

 صاف ہونے دی۔ت 30سے  15اسے  ۔7

 

 منٹ ی

رجیحاً گرم ب انی کے ساتھ۔ت ۔8

 

ر نکال لیں اور ب انی سے اچھی طرح دھو لیں ب
م
 زیور کو ب اہ

 اہم نکت:ت

 مشین ت 

 

ڈی کا خیال رکھیں۔ اپنا زیور اس میں رکھنے کے تالٹرا سوی

 

ُ
 
کو ب انی کے بغیر کبھی نہ چلائیں اور ب انی کی سطح کی ب

 استعمال کری۔ت (hanger)لیے ہمیشہ ب الٹی ب اہینگر

 

 مسائل اور ان کا ح:ت3.6.2 

 صفائ میں مسائل کا ح: ٹیبل 

 

 3.6الٹرا سوی

تحت تممکنہتمسئلہت

تدراڑی ڈالنات

 

تکہیں دودھیا دھبتکہیں 

تعملِ تکسیت

 دھلائ میں ضرورت سے زب ادہ صفائ زیور کی سطح پر ب اری  ب اری  دراڑی ڈالنے ت

 

 الٹرا سوی

 کا س   ہو سکتی ہ۔ت

 پلاسٹک کی ب الٹی میں ضرورت سے زب ادہ صفائ اس کا س   ہو سکتی ہ۔

ا ہو سکتات

 

 محلول ب ا ضرورت سے زب ادہ بھگوب

 

ت ہ۔اس کا س   غلط الٹرا سوی

ت
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ت

 صفائ )اے( سے پہلے، ) 3.6شکل ت

 

 الٹراسوی

 

 
 

 ( بع میںتبیتپ

ت

 کے زیورات 3.7شکل ت

 

 
 

 صفائت پ

 

 کی الٹراسوی

 تیزاب سے صفائ:ت3.7

تیزابی  ب ا  تیزاب  امیاتی 

 

ب تیزاب،  کی تکنیک میں معدنی  ساتھ صفائ  انگیز ت تتیزاب کے   

 

 
رطون کسی  کا محلول  نمک 

ا ت

 

اائ ب ا دوسری آلودگی کو صاف کرنے کے لیے استعمال کیا جاب

 

کب
چ 
، تیل، 

 

مادے ب ا صابن کے ساتھ دھات کی سطحوں پر سے زن

ب ا حرارت کے بغیر دونوں طرح سے ہو سکتا ہ۔ اس کے استعمال کی دو بنیادی وجوہات ت ہ۔ یہ استعمال حرارت کے ساتھ 

 ہیں:ت
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اتآلو ٭

 

 دگی کی تہہ کو صاف کرب

ات ٭

 

رھاب

 

 چمک ب 

اور تیز   

 
 

رکیب، طاق

 

کا تاتاس کی ب رے پیمانے پر تغیرات ممکن ہیں۔ ان تغیرات 

 

بی محلول کے درجہ حرارت میں ب 

ائ، مرکب اور ہٹئے جانے والی تہہ کی مادی نوعیت پر ہ۔ کچھ دھاتیں غذا کو محفوظ کرنے والے ت

 

 کی حد، موب

 
 

انحصار، وق

 ستعمال سے ضائع ہو جاتی ہیں۔تتیزاب کے ات

اور مطلوبہ معیار پر منحصر ہ۔ ٹیبل ت  کا استعمال خام سطح کی نوعیت، قیمت  راکیب میں سے کسی ای  

 

ب - 12دی گئ 

راکیب کاپر اور کاپر اساس دھاتوں کے لیے دی گئ ہیں۔ت 10

 

 میں ب

 کیمیائ عمل:ت

تیزابی ت  درجے کے ہیں۔  مادے تکنیکی  تیار کیے تمام کیمیائ  مادوں سے  درجے کے کیمیائ  ذیل تکنیکی  درج  محلول 

 جاتے ہیں۔ت

رے پیمانے پر صفائت ت3.7ٹیبل 

 

راکیب میں استعمال ہونے والے تیزابوں کی ب 

 

 ب

امت

 

تکثافتتت%ت (Mass)حجم تتتیزاب کا ب

ت ایسڈتلکگلائ کو

تسلفیورک ایسڈت

تہائیڈرو کلورک ایسڈت

رک ایسڈت

 
 

اب

 

تب

تفاسفورک ایسڈت

67 

93 

31 

67 

ت75

1.3 

1.83 

1.16 

1.40 

ت1.5

رکیب نمبر ت

 

 :ت1می ہٹنے کی ب

رکیبت ت3.8ٹیبل 

 

 ہٹنے کی ب

 

 می ب ا زن

تنتیجہتمنتخب قدرتت% مرکب تکیمیائ مادہت
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تسلفیورک ایسڈت

رک ایسڈت

 
 

اب

 

تب

تب انی

تدرجہ حرارت

50-300/L ml 

150- 600/L ml 

تمتوازن کرنے کے لیےت

18 to 20 Cت

250 ml/L 

500ml/L 

تمتوازنت

تٹمپریچتروم 

 بصری مشاہدہت

 کاپر کے لیے اتنا اچھ نہیں ہت :1

انبے کے لیے ب الکل اچھ نہیں ہ :2

 

 ب

رچ: 

 

تفی کلو گرامت 110چ

رکیب نمبر ت

 

 :ت2می ہٹنے کی ب

رکیبت ت3.9ٹیبل 

 

 ہٹنے کی ب

 

 می ب ا زن

تنتیجہتمنتخب قدرتت% مرکب تکیمیائ مادہت

تفاسفورک ایسڈت

رک ایسڈت

 
 

اب

 

تب

 ب انی

تدرجہ حرارت

750 ml/lit 

250 ml/li 

1ml/Lت

تروم ٹمپریچت

750 ml/L 

250ml/L 

1ml/Lت

تروم ٹمپریچت

 بصری مشاہدہت

 کاپر کے لیے اتنا اچھ نہیں ہت :1

 اطمینان:2
 
انبے کے لیے بہت قاب

 

 ب

تفی کلو گرامت 155قیمت: 

 چمکدار تیزابی محلولت

رکیبت ت3.10ٹیبل 

 

 ہٹنے اور چمک پیدا کرنے کے لیے ب

 

 زن

تنتیجہتمنتخب قدرتت% مرکب تکیمیائ مادہت

تسلفیورک ایسڈت

رک ایسڈت

 
 

اب

 

تب

ایسڈت کلوک  رو   تہائیڈ 

تدرجہ حرارت

600- 750 ml/L 

200- 350 ml/L 

1ml/Lت

تروم ٹمپریچت

700 ml/L 

299ml/L 

1ml/Lت

تروم ٹمپریچت

 بصری مشاہدہت

 اطمینانت :1
 
 کاپر کے لیے کافی قاب

انبے کے لیے ٹھیکت :2

 

 ب

رچ: 

 

تفی کلو گرامت 95چ

ت
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ت

ر کے مطابق بنائے گئے  3.8شکل ت

 

ر

 

ئ

 

 س
لب

 لمحلو بیاتیزبیان کردہ مختلف فارمو

 اہم نکت:ت

 اور تیز 

 
 

 لازمی بنیادی اصول تتیزابی صفائ میں صفائ کا وق

 
 

 کا استعمال تہیںاب کی طاق

 
 

۔ ضرورت سے زب ادہ وق

رھوں اور دوسرے مسائل کا س   بن سکتا ہ۔ ب ازار میں ت

 

رکیبوں کو تیزابی صفائ کی کارکردگی کو تسطح پر گ

 

دستیاب منظور شدہ ب

 ہیں۔ت

 

 زب ادہ بہتر بنانے کے لیے استعمال کر سکت

 احتیاطی تدابیر:ت

اک ہلاکت خیز ت 

 

تیزابی صفائ کے نظام میں سائنائیڈ کے داخلے کو روکنے کے لیے احتیاطی تدابیر اختیار کرنی چاہئیں۔ ب

ت سر انجم دی۔ت دھواں نکالنے کی ہڈ کے نیچےبننے سے روکا جا سکے۔ تیزابی صفائ کا عمل ہمیشہتہائیڈروجن سائنائیڈ گیس کو ت

ت

ت

 کی ت 3.9شکل ت

 

 

 

 کی س

 

 
 

 ئصفاسے ت تپ
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ت

ت

 کی  3.10شکل ت

 

 

 

انبے کی س

 

تئتصفاسے  ابتیزب

رقی ب الش کا عمل:ت3.8   ب 

رقی ب الش کا عمل شے کو ہموار اور ت  رقی ملمع کاری جیسا ہی تسر انجم دب اچمک دار بنانے کے لیے تب  ا ہ۔ یہ طریقہ کار ب 

 

جاب

ا ہ۔ت SS ڈک اور سیسہ پر مبنی ہ ب ا پھر میں سطح کام اینوائے اس کے ک اس ہ۔ سو

 

 کیتھوڈ کے طور پر استعمال ہوب

 کے مطابق ت 

 
 

رقی ب الش کے مختلف محلول مختلف ارتکاز کے ساتھ ازٓمائے جا چکے ہیں۔ اس کے علاوہ وولٹیج اور وق ب 

اور بہترین اصول وت رکیبوں اور اصولوں تمحلول کی کارکردگی کو بہتر بناب ا گی۔ تفصیلی ازٓمائ 

 

ضع کرنے کے بع ہم درج ذیل ب

 پہنچے ہیں۔ت

 

 ی

 :ت1ح نمبر ت

 300ml/L گلائ کولک ایسڈت ۔1

 500ml/L فاسفورک ایسڈت ۔2

ت 150ml/L سلفیورک ایسڈت ۔3

 

 ی

 متوازن کرنے کے لیے ب انیت ۔4

 :ت2ح نمبر ت

 550ml/L فاسفورک ایسڈت ۔1

 190ml/L سلفیورک ایسڈت ۔2
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 قطرے دھلائ کے محلول کےت 4سے  3 ۔3

 متوازن کرنے کے لیے ب انیت ۔4

ات ۔5

 

رھاب

 

ت 05 وولٹیج کی کارکردگی کو ب 

 

توول

ا۔ت ۔6

 

رھاب

 

 کی کارگردی کو ب 

 
 

تسیکنڈ20 وق

ت

ت

گ 3.11شکل ت

 

ب

 

ش
ل
 کی الیکٹروپو

 

 

 

 کی س

 

 
 

ر پر پ

 

ر
 ج 
ب

 

لب

 مختلف وو

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت
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ت

ت

ر ت3.12شکل ت

 

ر
 ج 
ب

 

لب

 کی مختلف وو

 

 

 

 کی س

 

 
 

ر پر الیکٹرو ب الش کی گئ پ تخوردبینی تصوب 

ر ای  میں مختلف وولٹیج رکھا گی تا
م
رقی ملمع کاری کے نتائ دکھائے گئے ہیں۔ بہترین کارکردگی کے لیے ہ ر میں ب  وپر دی گئ تصاوب 

ر کی سطح دکھاتی ہ ک ت  ت ت6Vاور ت ت5پر سطح صاف نہیں ہ۔ ت ت3Vاور ت2ہ۔ مائیکرو سکوپ سے لی گئ تصوب 

 

پر سطح کافی حد ی

رات

 

رھا ب ا چ

 

رھے ڈالنے کا س   بن ت ت8Vاور ت ت7ش نہیں ہ۔ جبکہ تصاف ہ جس پر کوئ گ

 

سطح کو نقصان پہنچانے اور اس میں گ

راہم کرنے والا وولٹیج ت

 

رقی ب الش کے عمل میں بہترین کارکردگی اور نتائ ف اا ہ ک ب 

 

کلب

 

ن
 ہ۔ت 6اور   5رہا ہ۔ نتیجہ یہ 

 صفائ کے عمل کی روانی کی ڈائیگرام:ت3.9 

رچ پر منحصر ہ۔ تدرج ذیل ڈائیگرام تجرب ات کے بع وضع کی گئ ہ ک ت 

 

جو سطح کے معیار، صفائ، گرد کی قسم اور چ

انحصار کرتے ہوئے کئی ممکنہ پر  ب الا عناصر  مذکورہ  جا سکتا ہ۔  کیا  اختیار  راستہ  کوئ بھی  راست سطح کے معیار، تان میں سے   

ت پیداواریت

 

، قیمت اور صفائ کے مطلوبہ معیار پر انحصار کرتے ہوئے اختیار کیے جا سکت

 

  ہیں۔تصلاح 

ا ہ۔ س  ت 3.13سطح کو شکل  

 

میں دیے گئے ممکنہ راستوں میں سے کسی ای  کا انتخاب کرنے سے پہلے ب الش کیا جاب

ت ت1سے زب ادہ استعمال ہونے والا راستہ راستہ نمبر ت

ل

تہ۔ اس عملی راست میں س  سے پہلے ا

ک

رق ت ی / ب 

ل

ش صفا کار کے ذریعے سطح تب ا

ڈ ب الش کی ضرورت ہ تو ت رئ 

 

ا ہ۔ اگر ہموار بنانے کے لیے سطح کو م

 

اائ، گرد ب ا تیل ہٹ کر صاف کیا جاب

 

کب
چ 
سے کسی بھی قسم کی 

راستہ نمبر ت ا ہ۔) 

 

جاب کا عمل کیا  ل صفائ 
ب 
م

 

ٹ

ایسڈ ت2 رض کری 

 

ف پر اکسائیڈ کی تہہ ہ۔  اُس  ب ا   ہ 

 

پر بھاری زن اگر سطح   )
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ت
ن 
ت

 

ب
کل

اضافی تایسڈ ڈپ محلول استعمال کر کےکے مرحلے میں اکسائیڈ کی تہہ پوری طرح صاف نہیں ہوئ تو ت ت(Pickling)گ

ب ا ساختوں کے لیے منس  ہ۔ )راستہ نمبر ت تکا مرحلہ طےت تایسڈ ٹریٹمنٹ ت ب الا صوتی صفائ پیچیدہ سطحوں  ا ہ۔  

 

( بھی ت3کیا جاب

ر کیا جا

 

ا ہ۔ سطح کو کیمیائ عمل کے ذریعے چمکدار بنانے کے لیے راستہ نمبر پیچیدہ ساختوں والی اشیا کے لیے تجوب 

 

رجیح دی ت 4ب

 

کو ب

رقی ملمع کاری سے قب سطح کو ت ت1جاتی ہ۔ اس راست میں راستہ نمبر ت ا ہ۔ ب 

 

 ایسڈ ڈپ کا مرحلہ بھی طے کیا جاب

 
 

ران کے علاوہ ب 

ا

 

ر قسم کی آلودگی سے ب اک کیا جاب
م
ی میں ڈبو کر ہ

لکل

تہ۔ت تیزاب ب ا ا

ت

ت

ت

ت

ت

ت

 

ت

ت

 

ری خاک )ممکنہ راستوں، سطح پر منحصر(ت 3.13شکل ت  صفائ کے عمل کا تصوب 

 حتمی آزمائ کے نتائ:ت3.10

ری سطح )چوڑب اں( اس شکل میں ت ت3.16  -3.14شکل ت  ر دی گئ ہیں۔ زب  میں صاف شدہ سطحوں کی کچھ تصاوب 

میں سطح پیچیدہ ت ت20کے ذریعے پہلے سے صاف کی گئ ہ۔ سطح پر بہت زب ادہ می کی تہہ ہونے کی وجہ سے۔ شکل ت ت4راستہ نمبر ت

 کی حام ہ اس لیے راستہ نمبر 

 
 

ل صفائ کے اضافی مراح ہیں۔ت 3ساچ
ب 
م

 

ٹ

تاختیار کیا گی ہ۔ کیونکہ اس میں ب الا صوتی اور 

ت

ت
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ت

 ئتصفا گئ کے مطابق کی 5روٹ نمبر  3.14شکل ت

 

 ئصفا گئ تکیکے مطابق  2روٹ  3.15شکل ت

ت
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ت

 ئصفا گئ تکیکے مطابق  2روٹ   3.16 تشکلت

 ازٓمائشی:تصفائ کی ت3.11 

اور سطح کے ت  تہہ  کی  ب الش  اگر  پر  طور   بنتی ہ۔ مثال کے 

 

ب اع کا  کاری کے عمل میں مسائل  ملمع  رقی  ب  الٓودہ سطح 

ات ہوں گے۔ چپکنے کی 

 

امکاب ب ا دھندلے پن کے  رھوں 

 

پر گ ر ہو گی یوں سطح 

 

 متاب

 

تو چپکنے کی صلاح  درمیان کوئ می ہ 

ت

 

 میں کمی کی وجہ مینوفیکچر ن

 

ب ا ت تصلاح   سطح کی صفائ 

 

ن

 

 ش
ب

 

ب
ب ک

 

ی

ب افتہ  ربیت 

 

ب آلودگی ہو سکتی ہ۔ اس لیے ای   ب ا  کے مسائل 

ن درج ذیل ہیں۔ت
 
ب کب

 

کب

 

ب

 می کو جانچ لیتا ہ۔ صفائ کو جانچنے والی آزمائشی 

 انٓکھ بطور تجزب اتی آل:ت3.11.1 

رین 

 

 طریقہ سطح کو تس  سے تاور صفائ کے معیار کا تعین کرنے کے لیے س  سے آسان اور تیز ب

 

راہ راس زب ادہ ب 

ری ہی ہو گی۔ت ُ
 خود احتیاط سے دیکھنا ہ۔ اگر صفائ کا معیار ٹھیک نہیں ہ تو ملمع کاری بھی ب 

(:ت3.11.2  ری   دھاتی سطح پر ب انی کی تہہ کا ٹوٹنا )واٹر ب 

 کرنے والے ایسے 

 
 

الٓودگی کی موجودگی کو شناچ ب ا سطح پر  ری  ٹیسٹ صفائ کو چ   کرنے   پیمانے کے طور پر تواٹر ب 

ا ہ۔ اس ٹیسٹ کو عمل میں لانے کے لیے سطح مقطر ب انی میں ت

 

 کا اندازہ لگاب ا جاب

 

ا ہ جس کی مدد سے سطح کی حال

 

استعمال ہوب

اگر سطح ت ا ہ۔ 

 

جاب انٓکھ سے تجزیہ کیا  ی 

ھُل

ک

پر  کا سطح  رویے  ب انی کے  اور  ا ہ 

 

جاب ڈیلا 

  

ائ ب انی عموداً  پر  ب ا سطح  ب الکل تڈبوئ جاتی ہ۔ 

ب انی ای  چاد ا ہوا بہہ جائے گاصاف ہ اور اس پر کوئ می نہیں ہ تو 

 

قطرے چھوڑے بغیر۔ دوسری صورت ت تپرسطح ت،ر بناب

اہم بہت سے صفا کار محلول ت

 

ات سے ملے گا تو سطح پر قطروں کی صورت میں ٹھہر جائے گا۔ ب

 

اب

 
 

  گرد ب ا انگلیوں کے ن
 
میں ب انی چ
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 کے حام ہوتے ت
ٔ
زائل تکم سطحی تناو کو  رات 

 

اب اور اس طرح مٹی کے کم حصّ  کو عبور کیا جا سکتا ہ۔ صفا کار محلول کے  ہیں۔ 

ا ہ اور پھر ب انی کےکرنے کے لیے ہلکے ایسڈ میںت

 

ر ت ساتھ دھلائ  سے صحیح تصو ڈبوب ا جاب تہ۔تسامنے آتی ت ب 

ت

ت

ری      ت.713 تشکلت تواٹر ب 

 

 

 

ر ٹ کی تصوب   

تاتوت)ت تصافی ب ا سفید دستانوں کی آزمائت3.11.3 

 

 

 

 :تگلو(ت تن

سفید تولیہ ب ا جھاڑن کے استعمال سے ب الش شدہ سطح پر ب اقی تیل اور مٹی دکھائ دے گی تسطح کو صاف کرنے کے لیے ت 

اک ملمع کاری میں کسی مسئلے سے بچا ت

 

اگر آلودگی سطح پر موجود ہو تو سطح کو دوب ارہ صحیح طریقے سے صاف کرنے کی ضرورت ہ ب

ر 

 

 دونوں کے لیے موب

 
 

 ہ۔ سطح دھات کی ب ا پلاسٹک کی کوئ بھی ہو سکتی ہ۔تجا سکے۔ یہ ٹیسٹ ہموار سطح اور پیچیدہ ساچ

 

 

ر3.18 شکلت  گلو ٹیسٹ کی تصوب 

 

 

 

 وان
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 متب اب چہارت

رقی ملمع کاریت  ب 

 تعارف:ت4.1 

رقی رو کے استعمال سے ای  دھات کے اوپر کسی دوسری دھات ت  رقی ملمع کاری، ملمع کاری کا ایسا عمل ہ جس میں ب  ب 

رقی ملمع کاری کی ت ا ہ۔ ب 

 

ر آرائشی مقاصد ب ا دھات کو گلنے سے بچانے کے لیے اختیار کیا جاب

 

رھائ جاتی ہ۔ یہ زب ادہ ب

 
 
کی تہہ چ

رقی ملمع کاری میں صنعت کار زب ادہ ت تکچھ مخصوص اقسام ہیں جیسے ک کاپر کی ملمع کاری، سلور کی ملمع کاری، کرومیم کی ملمع کاری، ب 

ری تہہ جمانے کے لیے ت

 

اہم ب الش کی آچ

 

 ہیں۔ ب

 

 استعمال کر سکت

 

 اور زی

 

 
 

ر اشیا کے لیے سستی دھاتیں جیسے سٹی، کاپر، پ

 

ب

ری شکل
م
اک ظاہ

 

ب ب ا دیگر مطلوبہ خصوصیات تکسی دوسری قیمتی دھات کا استعمال ہو سکتا ہ  زب ادہ بہتر ہو۔ ایسا شے کی حفاظت   

ا ہ۔ 

 

 پیدا کرنے کے لیے بھی کیا جاب

آرائشی تہہ تبعض ت  ب الش کی محض  ب ا خشک ماحول میں ت تاوقات  اندر  ایسی اشیا جن کو ہم گھر کے  لگائ جاتی ہ جیسے ک 

ا۔ اس قسم کی اشیا

 

ا ہ تاستعمال کرتے ہیں جہاں گلنے کا خطرہ نہیں ہوب

 

ب ا سلور استعمال کیا جاب ب اری  تہہ   پر عام طور پر سونے کی 

رقی ملمع کاری وسیع پیمانے پر موٹر گاڑیوں، ہوائ جہازوں، الیکٹرا   راغب کری۔ ب 

 

اک یہ صارف کو اپنی جان

 

، زیورات تنکسب

رقی ملمع کاری کے عمل میںت ا ہ تاور کھلونوں کی صنعتوں میں استعمال ہوتی ہ۔ مجموعی طور پر ب 

 

 سیل کا استعمال ہوب

 
 

 الیکٹرو لان

دھاتی ت حام  چارج کے  جو ک مثبت  ا ہ 

 

جاب ڈبوب ا  ب اش محلول میں  رق  ب  اسے  اور  ہ  ا 

 

جاب کیا  چارج  کو منف  دھات  جس میں 

ا ہ۔ پھر منف اور مثبت چارجوں کی وجہ سے دونوں دھاتیں ای  دوسرے کی طرف کھنچتی ہیں۔ت (ions)آئنز

 

 پر مبنی ہوب

 آلات اور سامان:ت4.2 

 رکھنے والا آلت ٭

 

رس
ُ
رقی رو کو د  ب 

ار رابطے کےت ٭

 

 ب

رزت ٭

 

 
 تھرمو م

  پیپرتلٹمستپٹیاں /  PH ٭

 الیکٹروڈت ٭

 چولہا / ڈبونے والا ہیٹرت ٭
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 ب انی سے دھونے کے لیے پلاسٹک کی ب الٹیت ٭

 (graduated beakers)گریجو اٹیڈ بیکر ٭

 ( Stirer)ہلا نے والا آل  ٭

رازوت (digital)نمبروں والا ٭

 

 ب

 کے مخصوص پیمانےت ٭

  

 کش ث

 پیمائشی سلنڈرت ٭

 محدب عدسےت ٭

 چمٹیاں اور پلاست ٭

 مشین ٭

 
 

 (buffing machine)ب 

 کلاتھ ٭

 
 

 (buffing cloth)ب 

 کرنے والا آلت ٭

 

ُ

 

 ہوا سے خ

 چولہا ٭

وپیپرت ٭

 
 

 تولیے اور ٹ

رادہت ٭  لکڑی کا ب 

 فوریٹک ب الش کی تہیںحفاظتی / الیکٹرو  ٭

رق ب اش محلول ب ا کیمیائ مادےت ٭  ب 

 اضافی چیزی )چمک پیدا کرنے والے اور ہموار بنانے والے عوام(ت ٭

 عملی طریقہ کار:ت4.3 

رقی ملمع کاری کے لیے محلول تیار کری۔ت ۔1  ب 

 کری )درجہ حرارت،  ۔2

 

رس
ُ
رتیب د

 

رقی رو کی کثافت(ت تPHعملی پیمانوں کی ب  وولٹیج اور ب 

 اینوڈ اور کیتھوڈ کا تناس ت ۔3

راہمی لائن کے ساتھ جوڑی۔ت ۔4

 

 الیکٹرو ڈز کو بجلی ف

ر ۔5

 

 کری۔ت (supplier)اضافی عوام کی مقدار سپلاب

 

 کے مطابق س 

 

 
 کی ہدان
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رقی ملمع کاری کا عمل انجم  ۔6 ا، روڈیم(تب 

 

 دی )کاپر، نکل، سلور، سوب

 ب الش شدہ شے کو ب انی سے دھو لیں۔ ۔7

 ب الش شدہ شے کو خشک کرنے کا عمل۔ ۔8

  شے سونے، نکل، کاپر ب ا چاندی سے قلعی کی گئ ہو توپھر ب الش کی ای  حفاظتی تہہ بھی لگائیں۔ت ۔9
 
 چ

 حفاظتی تہہ کو ٹھیک کری۔ت ۔ت10

رقی ملمع  ۔ت11  کاری کا مواد ضائع کر دی۔تاستعمال شدہ ب 

 رکھیں۔ت ۔ت12

 

رس
ُ
 اگلے کام کے لیے ورک سٹیشن کو د

 کاپر کی ملمع کاری:ت4.4 

ا ہ۔ دوسرے عام ت 

 

پر اساسی دھات کی معمولی خامیوں کو چھپاب کاپر ای  استثنائ انتخاب ہ کیونکہ یہ بنیادی طور 

ً ایسی ت تدھاتوں پر مبنی ملمع کاری کے محلولوں کی نسبت یہ غیر متحرک اا

 

ج ب
 
ب

 

ب

 

ب

ا ہ۔ 

 

ہ اور ملمع کاری میں بہترین کارکردگی دکھاب

ڈ درجے کا موصل ہ۔ یہ خصوصیت ت

 

ُ
 
ر میں یہ ب

 

آچ ا ہ۔ 

 

ا مشک ہوب

 

ب الش کرب ا ہ جنہیں 

 

ب الش کرب اندار 

 

سطحوں کو بھی ش

 بورڈ ت

 

ڈ الیکٹروی

  
 

یہاں ہم ت تبہترین ب الش کا درجہ دیتی ہ۔تلیے تکے ت(printed electronic board)اسے پرن

 کاپر ملمع کاری کے دو بنیادی طریقے بیان کری گے جو ک ملمع کاری کی صنعت میں استعمال ہوتے ہیں۔ت

 سائنائیڈ کاپرت ۔1

 ایسڈ کاپرت ۔2

 سائنائیڈ کاپر ملمع کاری:ت4.4.1 

ایسا اساسی ت  اساسی دھات کو محفوظ کرنے کے لیے دیگر تہوں سے پہلے کی جاتی ہ۔  دھات کی تسائنائیڈ ملمع کاری 

ا ہ۔ یہ کھرد

 

 کو بہتر بنانے کے لیے کیا جاب

 

آرائشی ملمع کاری میں سطح کو ت ترےحفاظت اور چپکنے کی صلاح  پن کو کم کرنے اور 

وں کو کاپر کے ساتھ ب الش کرنے ت بہتر بنانے کے لیے بھی استعمال ہوتی ہ۔ نکل اور کرومیم ملمع کاری سے پہلے سٹی کے حص 

ا ہ۔

 

 میں سائنائیڈ ملمع کاری کا استعمال ہوب

 اور 

 

ری تہہ کے طور پر چمکدار کاپر ت تسائنائیڈ کاپر ملمع کاری کی ضرورت لوہ، سٹی، زی ٹن مرکب دھاتوں پر زب 

 ہ۔ہوتی  کے ساتھ ب الش کرنے سے قب 
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راکیب اور عملی تقاض:ت4.4.1.1

 

 ب

راکیب اور کاپر سائنائیڈ محلول کے عملی تقاضت4.1ٹیبل 

 

 : ب

رہ کار تتسائنائیڈ کاپر محلولت

 

تL/8زب ادہ سے زب ادہ تL/8داب

 CuCNکاپر سائنائیڈ 

 NaCNسوڈیم سائنائیڈ 

 

 

 

 

تNa2 Co3سوڈیم کاربون

15-3 

23-48 

ت15 -0

25 

40 

ت12

 عملی تقاض:ت

 Cدرجہ حرارت 

 کی کثافتت

 
 

تکران

 V وولٹیج ت

تہلچل

تاینوڈت

ت

 
 

توق

30- 5 

A-Am2 

2 

تمطلوبہت

 کاپر

ائ درکار ہو اُس کے مطابق

 

تجتنی موب

40 

0.5-3 

 

 ہو گیت

 

ت

ت 

ت

 

ت

ت

ت

ڈ کی 4.1شکل ت

  

 دھات پر کاپر سائنائ

 

 
 

ر قی ملمعت    پ  کے نتائت کاری ب 
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را کے ت4.4.1.2

 

 
 افعال:تمحلول کے بنیادی اچ

 to 005)سے  1.0محلول او لین سطح پر  (Rochelle Cyanide)سائنائیڈ اور راچیل سائنائیڈرقیق  

0.1 mil) 3.0 lmڈ کاپر ملمع کاری سے قب استعمال کیے جاتے ہیں۔ت ت رئ 

 

 کی کاپر کی تہہ لگانے کے لیے م

 

 ی

 کاپر سائنائیڈ:ت

ا ہ۔ کاپر کے ارتکاز میں اضافہ اور سوڈیمتمرکبات کی وجہ سے قلعی کی سائنائیڈ محلول کے 

 

ا ممکن ہوب

 

 ب ا تہموار تہہ جماب

اشیم سائنائیڈ میں کمی کا

 

اا ہ۔ت  نتیجہت تپوب

 

کلب

 

ن
رقی رو کی بہتر کارکردگی کی صورت میں  رقی رو کی کثافت کے احاطے میں ب   وسیع ب 

اشیم ہائیڈرو اکسائیڈ:ت

 

 سوڈیم/پوب

اشیم ہائیڈ رو اکسائیڈ کو بہتر 

 

ب ا پوب اک اچھی تسوڈیم 

 

ا ہ ب

 

ام کیا جاب

 

ین کارکردگی والے محلولوں میں او لین درجے پر ش

زب ادہ گلی ہوئ دھات کے لیے ت  کو بہتر بنا سکے۔ ان محلولوں میں 

 

اور پھیلانے کی صلاح  راہم کر سکے 

 

الیکٹریکل موصلیت ف

ا بھی لازمی ہ۔ عام طور پر کاسٹک کی صرف تھوڑی سی مقدار سٹت

 

ام کرب

 

ی ش

لکل

اک تا

 

 ب ا راچیل محلولوں میں ڈالی جاتی ہ ب

 

ای

PH رتیب دب ا جا سکے۔ت

 

رے کے اندر ب

 

 داب

 

 کا لیول درس

:ت

 

 

 

 کاربون

اور اینوڈ قطبیت  ا ہ 

 

کو غیر جانبدار کرب جو تیہ محلول  ارتکاز  ڈ 

 

ُ
 
کا ب  

 

 

 

اگرچہ کاربون ا ہ۔ 

 

کرب کم  کو   lسے ت ت900 

120.0/gام ت ت

 

ا ہ۔ یہ نئے محلول میں اس کے بنیادی عمل کو مستحکم کرنے کے لیے ش

 

رہ کار کو کم کرب

 

ہ ملمع کاری کے داب

ا ہ۔ت

 

تکیا جاب

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت
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 مسائل اور اُن کا ح:ت4.4.1.3

 : نکل ملمع کاری کے مسائل اور اُن کا حت4.2ٹیبل 

ت

 

تممکنہ اسبابتتعلام

ات

 

 کا کم ہوب

 

تچپکنے کی صلاح 

ا ہتکاپر 

 

تسخت ہو جاب

ردری ب ا دانے دار تہہت

ُ

تب الش کی کھ

تکھردری سطحت

تمحلول شفاف نہیں ہت

ت

تنیلا محلولت

ا ہ۔

 

تمحلول ٹھنڈا ہو کر قلموں میں بدل جاب

تکارکردگی ٹھیک نہیں ہت

ت

ت

تاینوڈ کافی چمکدار ہیںت

تاینوڈ کی قطبیتت

ری سائنائیڈ کافی کم 

 

ڈ ہ، ف

 

ُ
 
ری سائنائیڈ کافی ب

 

امنس  صفائ، ف

 

 ہ۔تب

رقی رو کی کثافت کافی کم ہ،دھات کی مقدار کافی کم ہ۔ت  ب 

رقی رو کی کثافت بہت بلند ہ۔ت  ب 

 معطل ہو جاتی ہ۔ت

 

علن ت
ف
را کی 

 

 
 محلول میں موجود ٹھوس اچ

 کے حام مادے محلول میں ت

 

علن ت
ف
ری سائنائیڈ کافی کم ہ، معطل 

 

 ف

 موجود ہیں۔ت

ری سائنائیڈ کم ہ۔ت

 

 ف

 کی مقدار کافی زب ا

 

 

 

 دہ ہ۔تکاربون

ری سائنائیڈ کافی زب ادہ ہ۔ دھات کم ہ، کرومیم کی آلودگی )کرومیم 

 

 ف

 ہیں خاص طور پر ت

 

 سے دھات کی سطح پر آبلے، ب ا ب الش کے دھب پڑ سکت

رقی رو کی کم کثافت والے علاقے میں(ت  ب 

ری سائنائیڈ کی زب ادتیت

 

 ف

ری سائنائیڈ کی کمیت

 

تف

تہمیشہ تحلیلاینوڈ کالے ہو جاتے ہیں )فلم ت

رقی رو بند ہو(ت   ب 
 
  نہیں ہوتی چ

تداغ دھبت

ت

ات

 

تب الش کا نہ ہوب

تدھاتی آلودگی موجود ہوتی ہ خاص طو رپر سیسہ

راب معیار، اساسی دھاتوں کی مسام داری، ب الش کی تہہ کی ت

 

 دھلائ کا چ

 یمسام دارت

 ت

 

ری سائنائیڈ کافی بلند ہ، زن

 

 کرومیم کی آلودگی موجود ہوتی ہ، ف

تطرح صاف نہیں ہ۔ت اچھی
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 ایسڈ کاپر ملمع کاری:ت4.4.2

گلے ت  اور  ردرے سٹی 

ُ

کھ کاپر محلول  ایسڈ  حام  عوام کے  امیاتی 

 

ب والے  ہموار کرنے  اور  والے  پیدا کرنے  چمک 

رے پیمانے پر استعمال ہوتے ہیں۔ ایسڈ کاپر کی ب اری  اور چھوٹی جگہوں پر ت

 

پہنچنے کی تہوئے پلاسٹک پر ہموار تہہ جمانے کے لیے ب 

رھے، شگاف، سوراخ ب ا دراڑی کاپر کے ساتھ اچھی طرح بھ جاتی ت

 

 کی سطحوں کے گ

 

 کی وجہ سے سٹی ب ا زی

 

اندار صلاح 

 

ش

ا ہ۔ت

 

راحمت کرب

 

 ہیں۔ اور یہ گلنے ب ا آبلے پڑنے کے عمل کی م

کا ای  مرحلہت  ب الش کے عمل  آرائشی  اور زیورات کی  ہ۔ چمکدار کاپر کی تہہ پر ت تایسڈ کاپر کی ملمع کاری موٹر گاڑیوں 

رھاتی ہ۔ت

 

ڈ ب الش کی تہہ چمک اور خوبصورتی کو ب  رئ 

 

 م

رکیب اور عملی تقاض:ت4.4.2.1 

 

 ب

رکیب اور ایسڈ کاپر محلول کے عملی تقاضت4.3ٹیبل 

 

 : ب

رہ کار تتسائنائیڈ کاپر محلولت

 

تg/Lزب ادہ سے زب ادہ تg/Lداب

 CuSo4- 5h20 کاپر سلفیٹ

 H2504 سلفیورک ایسڈ

تاضافی عوامت

200- 250 

45- 9 

 کے مطابقت

 

 
ر کی ہدان

 

تسپلاب

250 

80 

 کے مطابقت

 

 
ر کی ہدان

 

تسپلاب

 عملی تقاض:ت

ت40 -20تC درجہ حرارت
تروم ٹمپریچت

 Vوولٹیج

 ہل چت

 اینوڈت

ت

 
 

توق

1.5- 2.5 

 اختیاری

 کاپر

ائ کے مطابقت

 

تموب

2.2 

تہو گیت

را کے افعالت

 

 
 محلول کے اچ
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رقی ملمعایسڈ کاپر  4.2شکل ت  کے نتائت تکاری تب 

 اور سلفیورک ایسڈ:تکاپر سلفیٹ 4.4.2.2

رھنے سے ت 

 

ب  راحمتی خصوصیت ارتکاز کے 

 

اک نہیں ہ۔ اگرچہ محلول کی م

 

ارتکاز خاص طور پر خطرب کاپر سلفیٹ کا 

رھ جاتی ہ۔ کیتھوڈ قطبیت کاپر سلفیٹ کے ارتکاز کے ت

 

رھ جاتی ہ۔ کاپر ت1M 250 g/Lب 

 

سے زب ادہ ہو جانے سے ب 

ر

 
 

دانے کے ساب کا  ارتکاز میں تبدیلی  ارتکاز تسلفیٹ کے  کا  ایسڈ    سلفیورک 
 
ا ہ لیکن ۔ چ

 

ر ہوب

 

اب کم   Ng 1.5پر بہت 

72/Lا ہت ت

 

رھ جاب

 

ب   

 

آتی تتو ت تی  ضرور 

 

رقی رو استعمال کی جاتی ہ تو کاپر تدانے میں کچھ نفاس ڈ کثافت کی کیتھوڈ ب 

 

ُ
 
  ب

 
۔ چ

ڈ ارتکاز حدود میں رہتے ہوئے تجو

 

ُ
 
ا ہ۔ تسلفیٹ کا ب

 

ر کیا جاب

 

ا ہ تب 

 

  سلفیورک ایسڈ کے ارتکاز میں اضافہ ہوب
 
کاپر سلفیٹ تچ

ری کم ہو جاتی ہ ۔تح کی  ڈب 

 

 ئ 

 کلورائیڈ:ت

ری  
م
ا ہ۔شکلکلورائیڈ آئن سطح کی ظاہ

 

ر انداز ہوب

 

 پر اب
ٔ
مب ااتی جہت اور ب الش کی تہوں کے اندرونی دب او

قل
 ، سخت پن، 

 اضافی عوام:ت

ر مرحلے میں 
م
ا مطلوب خصوصیات سے بچا جا تکسی خاص اضافی عام کا استعمال ہ

 

ب ا چاہیے۔ کیونکہ اس طرح 

 

 جانچا جاب

اا ہ۔ اضافی ت تامتل کے طور پر بہت سے اضافی عوسکتا ہ۔ مثا

 

کلب

 

ن
ب ا ب الش کی سخت کی صورت میں  کا مجوزہ نتیجہ، لچ میں کمی 

ب ازار میں دستیاب منظو پر  راء عام طور 

 

 
اتاچ آغاز تنھیںر شدہ کیمیائ مادے ہوتے ہیں۔  ہموار کرنے کے لیے، ت ت،کرنے کے لیے 
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ر
م
ظاہ گار بنانے کے لیے،  ساز  کو  دار بنانے کے لیے، محلول  کو تبدیل ت تیچمک  دیگر خصوصیات  اور   

 

م
کرنے کے لیے تشباہ

ا ہتاستعمال کیا

 

 ۔ت جاب

 مسائل اور اُن کا ح:ت4.4.2.3 

کاوٹ کے انجم دینے کے لیے کچھ ت 
ُ
اور اس عمل کو بغیر ر اک ہ 

 

رقی ملمع کاری کا عمل خطرب اور کاپر کے لیے ب  نکل 

ا چاہیے جبکہ عمل کے ت

 

 تجلنا ،دوران دھند، تبنیادی اصولوں پر زب ادہ احتیاط سے عمل کرب

 

م
مدھم پن، بھبھا پن اور عدم چپکاہ

 ہیں۔ مثال کے  تکئیجیسے

 

ر کے ای  حصّ  میں دھاتی ٹکڑمسائل پیدا ہو سکت کے جلے ہوئے کنارے ت تےتطور پر نیچے دی گئ تصوب 

اُن کا ح نیچے دیے گئے ٹیبل میں درج ت اور  اور دوسرے حصّ  میں سطح پر دھندلا پن ہ۔ کئی ممکنہ مسائل  دکھائے گئے ہیں 

تہ۔

ت

ت

ت

رقی ملمع کاریتکاپر کی  4.3شکل ت  کے دوران درپیش مسائل ب 

ت

ت

ت

ت

ت
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 کا حتاور ان ت ت: ایسڈ کاپر محلول کے مسائل 4.4ٹیبل 

ت

 

تممکنہ اسبابتتعلام

رقی روت تعلاقے میں مدھم پن والے کم ب 

ات

 

  ہوب

 

تچمک کا غان

رقی رو پر جلنات تبلند کثافت کی حام ب 

اہموار ب ا دانے دار تہہت

 

تب

ت

رقی رو پر ب الش کا بھورا پنت تکم ب 

تکھردری تہہت

تسخت ب ا خستہ ب الشت

ت

ت

اب الش کے ہموار ہونے کی 

 

 کم ہوب

 

تصلاح 

تکم موصلیتت

تاینوڈ سبز تہہ کے ساتھ قطبیت کا حام ہت

 کلوائیڈ کی زب ادتی چمک پیدا کرتی ہ

امیاتی الٓودگیت

 

رو کی کمی ب ا ب

 

 
 چمک پیدا کرنے والے چ

 کاپر کی کم مقدار ب ا کلورائیڈ کے درجے

ا، تیزاب کی کم ت

 

ڈ ہوب

 

ُ
 
رقی رو کی کثافت کا ب  درجہ حرارت کی کافی کمی ب ا ب 

 مقدار

روت

 

 
 ضرورت سے زب ادہ چمک پیدا کرنے والا چ

رقی رو کافی کم ہت ڈ درجہ حرارت، ب 

 

ُ
 
 کا ب

 

علن ت
ف
 محلول میں معطل 

امیاتی الٓودگی، ضرورت سے زب ادہ چمک پیدا ت

 

 محلول زب ادہ ٹھنڈا ہ، ب

رو، لو

 

 
ری ایسڈ کی بہت زب ادہ تکرنے والا چ

 

ا، ف

 

 ہ کا بہت زب ادہ آلودہ ہوب

 مقدار ت

 کم تیزابیت

رو کم، کاپر کمت

 

 
 درجہ حرارت کم ہ، تیزاب کا چ

ا کافی کم مقدار، اینوڈ کیکی  اینوڈ 

 

تسطح تب

ت

 نوٹ:ت

کی ت  استعمال  اکسائیڈ کے  رو  ہائیڈ  اشیم 

 

پوب ب ا  کو بھی سوڈیم  کاپر محلولوں  ضرورت ہوتی ہ۔ تکچھ منظور شدہ سائنائیڈ 

اکامی چمک پیدا کرنے والے عام کی کارکردگی

 

رار رکھنے میں ب

 

رف ر کرتی ہ۔ تہائیڈرو اکسائیڈ کی مقدار ٹھیک درجے پر ب 

 

 کو متاب

رقی رو میں دھند تپرچمک دار کا ت ر ہوتے ہیں۔ یہ عام طور پر کم کثافت کی حام ب 

 

الٓودگی کی موجودگی سے بھی متاب امیاتی 

 

 محلول ب

ر سے ب ات کیجئے۔تپیدا کر

 

ا ہ۔ ٹھیک ٹھیک متوقع نتائ کے ب ارے میں اپنے سپلاب

 

 ب
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 کاری:تملمع ت تسےتنکل ت4.5

رقی تشکیل کے مقاصد کے لیے استعمال ہوتی ہ۔ غیر آہنی ت   اور ب 

 

آرائشی، انجینئرن رے پیمانے پر 

 

نکل ملمع کاری ب 

 وغیرہ( پر قیمتی دھاتوں کی ب الش سے پہلے نکل ملمع کاری ہونی چاہیے۔ یہ قیمتی دھاتی ذرات کو غیر آہنی ت

 

 
 

دھاتوں )جیسے کاپر، پ

۔ دوسرے لفظوں میں درمیانی تہہ رکاوٹ کے طور پر کام کرتی ہ۔ نکل ملمع کاری کا دوسرا تدھاتوں میں پھیلنے سے روکتا ہت

ریل کو بہت چمک دار سطح دیتا ہ۔ اس طرح ب الش ت

 

 
 ہیں۔ تسے تفائدہ یہ ہ ک یہ م

 

ری مرحلے میں بہتر نتائ حاصل ہو سکت

 

آچ

 ت۔ حتیٰ ک ب الش کی نکل کا ای  نقصان یہ ہ ک بہت سے لوگوں کو اسے الرجی ہو جاتی ہ
ی
ری تہہ اگر سلور، سونے ب ا 

 

ڈآچ

 

ب ڈ
یم تب ل

ری سطح نکل کی ہونے کی وجہ سے الرجی کا امکان رہتا ہ۔  کی ہ تو بھی زب 

ری پرت پر ت    نکل کی ملمع کاری لازمی نہیں ہ۔ کچھ ممالک میں نکل کی زب 

 

ب الش شدہ ہ ن اگر شے اچھی طرح 

ری تہہ کو  ور مقناطیس سے چ   کیا جا سکتا ہ کیونکہ نکل میں مقناطیسی خصوصیات موجود ت تبھی ب ابندی ہ۔ نکل کی زب 

 
 

طاق

 ہیں۔ت

مب ااتی عمل کو تبدیل کرتے ہیں ت 
قل
رقی  را ہوتے ہیں جو ب 

 

 
امیاتی اچ

 

ب آرائشی نکل ملمع کاری کے محلولوں میں اضافی  ڈ  ڈئ  ج 

راہ ب  ب الش کی تہیں  کی  درجے کے نکل  ڈ 

 

ُ
 
اک شیشے جیسی چمک کی حام ب

 

کاری ت تب  محلول سے جمائ جا سکیں۔ نکل ملمع 

 

راس

 کے شعبے

 

 کے شعبے میں وہاں استعمال ہوتی ہ۔ جہاں مکمل چمک دار سطح کی ضرورت نہیں ہوتی۔ انجینئرن

 

 میں تانجینئرن

ری نکل ملمع کاری عام طور پر سلفرت
م
ب الش کی ان تچمک کے بغیر، بعض اوقات اضافی عوام کے بغیر،  تسطح پرت کے بغیر ہوتی ہ، ظاہ

ب ا ٹوٹے پھوٹے ت ہ  جا سکتا  کیا  راحمت پیدا کرنے کے لیے مخصوص 

 

م روکنے، ٹوٹنے کے خلاف  کو  کو گلنے کے عمل  تہوں 

 کے لیے استعمال کیا جا سکتا ہ۔ مقناطیسی خصوصیات کو تبدیل کرنے کے لیے ت

 

وں کی مرم  ہیں۔ تبھی ت تحص 

 

استعمال کر سکت

 ہیں۔ ت

 

امیاتی تہہ کے لیے استعمال کر سکت

 

 استعمال میں تیہ تاس کے ساتھ ساتھ اس کو ب الش کے لیے سطح کی تیاری ب ا ب

 

الیکٹروی

ا ہ۔ت

 

 کو روکنے کا کام کرب
ٔ
 اور دوسرے مقاصد کے لیے پھیلاو

کا محلول ت   کے مقاصد کے ت تASTM B281نکل 

 

ر انجینئرن

 

ب زب ادہ  آرائشی تکے مطابق  لیے منس  ہ۔ 

 زیورات میں نکل ملمع کاری بہتر نتائ نہیں دیتی۔ت

ر:ت

 

 نکل ملمع کاری کے لیے تجاوب 

ائ کے ساتھ um-2کی تہہ نکل  ۔1

 

ری تہہ کے لیے کافی ہ۔ت 3 کی موب  لگائ جا سکتی ہ۔ یہ عام طور پر زب 

 

 منٹ ی

ب اقاعدہ وقفوں سے چ   کری۔ یہ ت تPHمحلول کی ت ۔2 آپ خاص ت ت4.3اور ت ت3.8کی قدر کو  ا چاہیے۔ 

 

کے درمیان ہوب
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 ہیں۔ ت تPHطور پر کلرسکیل کے ساتھ ت

 

دار سے حاصل کر سکت کان 
ُ
د اپنے ریگولر  کی قدر عام عمل کے ت تPHپیپر 

رھ جاتی ہ۔ ت

 

ام کرنے سے کم کیا جا ت ت20%کا درجہ سلفیورک ایسڈ کے ت تPHدوران ب 

 

محلول کے چند قطروں کو ش

اک ت

 

 تکم ہو جائے تکی قدر مطلوبہ درجے سے ت تPHسکتا ہ۔ اگر آپ کو لگے ک آپ نے بہت زب ادہ ایسڈ ڈال دب ا ہ۔ ب

 ہیں۔تتو

 

رھا سکت

 

 آپ تھوڑا سا امونیا ڈال کر اسے ب 

 اہم نکت:ت

  ای  مرتبہ نکل کی ملمع کاری مکمل ہو جاتی ہ۔ آپ کو 
 
اخیر کے تچ

 

رھنا ت بغیر ب

 

ملمع کاری کے اگلے مرحلے کی طرف ب 

  نہیں ہو گی۔تورنہ نکل کی تہہ غیر فعال ہو جائے گی اور ب الش کی اگلی تہہ کی کارکردگی بہتر ۔چاہیے 

ڈ صاف کیا جائے۔ پھر ایسڈ میں ڈبوب ا ت  رئ 

 

ب انی سے دھو کر م کو  ر کرتے ہیں ک اس 

 

نکل کی ملمع کاری کے بع ہم تجوب 

ا ہ۔ اجائے اور اُت

 

تس کے بع ب انی گزارا جاب ا فائدہ مند نہیں ہ۔ت ی 

 

 لٹر سے کم حجم والے محلول کے لیے مقطر کرب

رکیب اور عمل کے بنیادی اصول:ت4.5.1 

 

 ب

رکیب اور نکل کی ملمع کاری کے محلول کے بنیادی اصولت4.5ٹیبل 

 

 : ب

تg/Lزب ادہ سے زب ادہ تg/L تحدودتسائنائیڈ کاپر محلولت

 NiSo4, 6H2oنکل سلفیٹ

 NiCl2, 6H2o نکل کلورائیڈت

 H3 Bo3 بورک ایسڈ

تاضافی عوامت

400-225 

60-30 

45-30 

تہداب ات کے مطابقت  ہداب ات کے مطابق

350 

50 

40 

 عملی تقاض:ت

ت5.5ت44-66تC درجہ حرارت

 Vوولٹیج

PH 

 ہل چت

 اینوڈت

ت

 
 

توق

8-2 

4.5-2 

 اختیاری

 نکل

ائ درکار ہوت

 

تجتنی موب

2.5 

4.3 

تہو گیت
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را کے افعال:ت4.5.2

 

 
 محلول کے اچ

آئنز ت  دو ت ت(Ni)نکل سلفیٹ، نکل  ذریعہ ہ۔ نکل کلورائیڈ کے  اضافی  ذریعہ ہ جس میں نکل کلورائیڈ  او لین  کا 

ا ہ۔ اس کے نتیجے میں وولٹیج کی ضرورت کم ہوتی ت

 

ر محلول کی موصلیت میں اضافہ کرب
م
ہ رے افعال ہیں۔ یہ نماب اں طور پر 

 

ب 

ری کو حاصل کرنے کے لیے اہم بو ڈب 

 

 اطمینان ح ئ 
 
کو کنٹرول کرنے کا ت تPHرک ایسڈ محلول کے تہ اور یہ نکل اینوڈ کی قاب

ا ہ ک یہ محلو

 

رم پیچیدہ ہ۔ لیکن عام طور پر یہ سمجھا جاب

 
 

ل کے تبنیادی کام سر انجم دیتا ہ۔ بورک ایسڈ کے کام کرنے کا میکاب

 ائٓنز اور آئنت

 

 
  ہائیڈروجن خار تاندر بورن

 
ا ہ۔ چ

 

ج کی جاتی ہ تکے بغیر بورک ایسڈ کے امتزاج کی صورت میں موجود ہوب

ا ہ۔ اس طرح ای  طرف ت

 

رڈ ہو جاب

 
 

کی تبدیلی ت تPHتو کچھ بورک ایسڈ ہائیڈروجن آئن کے نقصان کی جگہ لینے کے لیے آئناب

  ت
 
 آئن بن جاتے ہیں چ

 

 
ا ت تPHمحدود ہو جاتی ہ اور دوسری طرف بورن

 

ام کیا جاب

 

کو ٹھیک درجے پر رکھنے کے لیے ایسڈ ش

 آئنز ہائیڈ

 

 
ر کھینچنے تہ تو یہ بورن

م
ب اہ اور دوب ارہ بورک ایسڈ بناتے ہیں۔ اسی لیے بورک ایسڈ صرف  آئنز سے ملتے ہیں  روجن 

ا ہ۔ت

 

 سے ب ا دیگر محلولوں کے نقصان سے ختم ہوب

ارے نتائت
م
تہ

ت

رنکل  4.4شکل ت  کے نتائت  کاریقی ملمعکی ب 

ت
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 مسائل اور اُن کا ح:ت4.5.3 

 : نکل ملمع کاری کے مسائل اور اُن کا حت4.6ٹیبل 

ت

 

 ممکنہ اسبابت     علام

ات

 

 کا کم ہوب

 

ا منس  صفائ، اشیا کو نکل کے محلول میں ڈالنے سے قب تیزابی نہیں ت   چپکنے کی صلاح 

 

 ب

ا،      

 

ا )بہت کم ب ا بہت زب ادہ( نکل کا ت تPHکیا جاب

 

ر ہوب
م
رے سے ب اہ

 

 کا داب

ا )دھاتی الٓودگی ب ا زب ادہ چمک پیدا کرنے والا عام( ت     

 

 بہت سخت ہو جاب

 کی الٓودگی     

 

 
ائٹرن

 

 کرومیم کی آلودگی، ب

ات

 

ا ب ا ٹوٹ پھوٹ کا شکار ہوب

 

 کاکم ہوب

 

م
 کے نکل کے اوپر نکل، کرومیم ت چپکاہ

 

علن ت
ف
رقی رو کی مداخلت، بغیر منس    ب 

 کے ساتھ ب الش، تکو پوری طرح چھیلے بغیر دوب ارہ ملمع کا     
ٔ
 ری، انتہائ دب او

رن کی زب ادتی۔ت     

 

 آب

ت

 

رنے کا ب اع

 

 کی کمی کاپر کی تہہ کے اُب

 

م
اکامی کاپر کو  چپکاہ

 

 چمکدار بنانے والی فلم کاپر کی قلعی کے اوپر سے ہٹنے میں ب

راب کر دیتی ہ۔ت     بنتی ہ

 

 دھونے کے عمل میں چ

ا ہ ت تچمک دار نکل، چمک پیدا    غیر منس  چمک

 

امیاتی عام کا حام ہوب

 

 کرنے والے ب

ام      

 

ا ہ۔ چمک پیدا کرنے والا عام ش

 

 کے ساتھ ختم ہو جاب

 
 

 جوک وق

 کرکے اس کو دوب ارہ بھ دی۔ت     

رھے

 

ات ب الش کی سطح پر گ

 

ا ت   پڑب

 

ا، محلول میں ٹھوس ذرات، ب

 

اائ ب ا تیل کے ساتھ الٓودہ ہوب

 

کب
چ 
 محلول کا 

      ،  ہلچل، درجہ حرارت بہت کم۔تمنس 

ات

 

 اور کاڈمیم پہلے ب الش کی سطح کو چمک ت    ب الش کا کالا پڑب

 

 دھاتی آلودگی، خاص طور پر )زی

 دار بناتے ہیں بع میں اس پر کالی پٹیاں بن جاتی ہیں۔(ت     

ات

 

راشیں پڑ جاب

 

ا، چمک تاوپر دیکھیے   ب الش پر چ

 

 کا الٓودہ ہوب

 

 
ائٹرن

 

 پیدا کرنے ت، کرومیم کی آلودگی، ب

ا،      

 

ا منس   PHوالے عام کا غیر متوازن ہوب

 

ا، ب

 

ر ہوب
م
 کا مقررہ حد سے ب اہ

 ہلچل، گیلا کرنے والے عام کا کم ارتکاز، غلط گیلا کرنے والا عام۔ گیلا      

 نکہ میکانکی ہلچل عام طور پر ہوا کی حرکت سے مختلف تکیوتکرنے والا عام،      
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 ہوتی ہ۔     

ات

 

 محلول میں ٹھوس مادہ )اینوڈ بیگ کو دیکھیں( صفائ کے عمل میں گرد ت    ب الش کا کھردرا ہوب

رقی رو کی زب ادہ کثافت، بورک ایسڈ کی زب ادہ مقدار        صاف نہیں ہوئ، ب 

ا ہ۔(ت     

 

 )عام طور پر اس کو کم درجہ حرارت کے ساتھ منسلک کیا جاب

اکامیت

 

راب الیکٹرت   ب الش کرنے میں ب

 

ا۔تچ

 

ائٹرک ایسڈ کے ساتھ آلودہ ہوب

 

تیکل سسٹم، کرومیم ب ا ب

 سلور ملمع کاری:ت4.6

سلور ملمع کاری کے لیے سلور ملمع کاری کے محلول کا مخصوص مرکب درکار ہ۔ مثال کے طور پر آرائشی مقصد کے ت 

 تلیے سلور کی ملمع کاری کا بہترین نتیجہ سلور کی کم مقدار کے محلول سے حاصل ہو ت

 

سکتا ہ۔ بہ نسبت اُن کے جو ک انجینئرن

رو کی ت رقی  ب  ڈ کثافت 

 

ُ
 
ب الش کی ضرورت ہوتی ہ۔ سلور کی ب ً موٹی  اا

 

 ب
سب

 

ن
پر  کے مقاصد کے لیے استعمال ہوتے ہیں۔ جہاں 

ملمع ت تکاری کو کاپر ت تہ۔ سلور ملمعت تزب ادہ کثافت کو ممکن بناتی ہ اور نتیجے کے طور پر زب ادہ سستی ب الش کی رفتار کام میں لائ جا سکتیت

ا آسان ہ۔

 

 کاری کی نسبت کنٹرول کرب

ر:ت

 

 تجاوب 

رتیب دی۔ت ۔1

 

 سطح محلول میں ڈبونے سے پہلے وولٹیج ب

 کری۔ت ۔2

 

 سطح کو ڈبونے کے بع وولٹیج کو دوب ارہ س 

کیا ت ۔3 ر 

 

تو یہ تجوب  کا محلول استعمال نہیں کرتے  زب ادہ لمبے عرصے کے لیے سلور ملمع کاری  آپ  کو تاگر  اینوڈ  ا ہ ک 

 

جاب

  دی۔ت

 

 محلول میں سے ہٹئیں اور محلول کو ڈھان

ائ کی تہہ دو منٹ میں جمائ جا سکے گی۔ 1umاصولی طور پر تقریباً  ۔4

 

 موب

 سلور کی ملمع کاری سے قب اشیا کو ایسڈ میں نہیں ڈالنا چاہیے۔ت ۔5

  

ت
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رکیب اور عملی اصول:ت4.6.1

 

 ب

رکیب اور عملی شرائطت: سلور ملمع کاری کے ت4.7ٹیبل 

 

 محلول کی ب

رات

 

 
رق ب اش اچ تب 

تسلوسا ئنائیڈت

اشیم سائنائیڈت

 

تپوب

 محلولت

 

 سٹای

1.5- 5 

ت90 -75

 عملی تقاض:ت

 C درجہ حرارت 

رقی رو کی کثافت   A/olm2 ب 

توولٹت

22- 30 

1-2 

ت1.0 -0.6

   

 

رنکل  4.5شکل ت  کے نتائت  کاریقی ملمعکی ب 

را کے افعالت4.6.2

 

 
 محلول کے اچ

اشیم سائنائیڈ 

 

 :ت( KCN)پوب

ا ہ اور محلول کی پھیلنے ت 

 

رھاب

 

ا ہ یہ محلول کی موصلیت کو ب 

 

ر سلور اینوڈ سے سلور کو ح کرنے کا کام کرب ڈب 

 

یہ ح ئ 
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ا ہ۔ت

 

رھاب

 

 اور مکمل سطح کو ب الش کرنے کی قوت ب 

ت

 مسائل اور اُن کا ح:ت

راب ملمع کاری کی صورت میں  

 

ڈ وولٹیج کا نتیجہ چ

 

ُ
 
ر میں ہ۔تغیر متوازن اضافی عام ب ا ب اا ہ۔ جیسا ک تصوب 

 

کلب

 

ن
ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

ت

گ کے دوران در پیش مسائلت 4.6شکل ت

 

ب

 

ب ب
ب ل
 سلور 

 : سلور کی ملمع کاری کے مسائل اور اُن کا حت4.8ٹیبل 

ت

 

 ممکنہ اسبابت    علام

رقی رو کی زب ادہ کثافت، عمل تقطیر کی کمی   سوراخ دار ب الشت  ب 

 کی کمیت

 

م
ا ہ، منس     چپکاہ

 

 رکھنے والے بٹن کو دب انے سے پہلے شے کو ڈبوب ا جاب

 

رس
ُ
رقی رو کو د  ب 

اکامی )ب الش کے محلول میں ڈبوب ا( نکل ت    

 

 کے استعمال میں ب

 

 صفائ، منس  سٹای

 کی غیر فعال تہہ۔ت    

، ایصالی گرد کو صفائ کے دوران ہٹ   کھردری ب الشت

 

علن ت
ف
را کی معطل 

 

 
 ب ا نہیں جا تمحلول میں ٹھوس اچ

 سکا۔ت    

راب ہونے سے بچانے والی ب الش کی ت  سخت کھردری ب الش کی سطحت

 

رقی رو کی کم کثافت، درجہ حرارت کم ہ، چ  ب 

ا۔ت    

 

 تہہ کو ہائیڈرو کلورائیڈ ایسڈ سے صاف کرب
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 قطبیتتکم درجہ حرارت، دھات کی کم مقدار، اینوڈ کی    ب اری  ب الش کی تہہت

 آمیز سفید(ت

 

م
 )عام طور پر نیلاہ

ری سائنائیڈ کافی کم ہ، اینوڈ کی   اینوڈ کی قطبیتت

 

 کافی کم ہ۔ت  سطحف

ات

 

رقی رو  اینوڈز کا چمکنا ب ا قلمیں بناب   تسائنائیڈ کی مقدار کافی زب ادہ ہ عام طور پر یہ معمول کے وولٹیج پر زب ادہ ب 

ا ہ۔ت    

 

 پیدا کرب

راب کارکردگی، ت کم موصلیت )معمول کے وولٹیجت

 

 کم درجہ حرارت، کم دھات، کم سائنائیڈ، الیکٹریکل رابطوں کی چ

رقی رو(ت ۔ت   پر کم ب 

 

 

 

 زب ادہ کار بون

ا، کاپر سے مرکب دھاتوں پر داغ پڑنے کے حوالے ت   بھورے داغت

 

 غیر معیاری دھلائ، داغ پڑب

 دیکھیے    
 
 ۔تسے مخصوص حصّ

ات

 

امیاتی الٓودگی، غیر متوازن چمک۔ت چمک کا ٹکڑوں ٹکڑوں میں نظر آب

 

 ب

  ملتی ہ۔ت   زرد ب ا گلابی ب الشت
 
 کاپر کی زب ادہ الٓودگی سلور کی کم مقدار کے ساتھ چ

اکامیتنکل کو ت

 

 نکل کی غیر منس  فعالیت۔ت   ڈھانپنے میں ب

تچمک پیدا کرنے والا عام کم ہ۔ت   مجموعی مدھم پنت

 سونے کی ملمع کاری:ت4.7

ا، جبکہ سونے کی ت 

 

رھاب

 
 
رق ب اش ملمع کاری کی دو اقسام ہیں۔ سونے کی ملمع کاری اور سونے کی ب اری  تہہ چ سونے کی ب 

ائ تقریباملمع کاری کہلاتی ہ۔ اس میںتملمع کاری بھی بعض اوقات ہارڈ گولڈ ت

 

ہ۔ سونے ت ت80ml تًً سونے کی تہہ کی موب

رھائ جاتی ہ۔ سونے کی ملمع کاری کے لیے استعمال ہونے تکے ت

 
 
 کی ملمع کاری میں صرف ای  ب اری  تہہ سونے کی چ

 

رن

ا ہ۔ سونے کی زب ادہ مقدار یقینی ت (23kl) 23والا محلول بہت اچھی گہری پیلی ب الش 

 

قیراط کے خالص پن کے ساتھ مہیا کرب

راب ت

 

اک اشیا چ

 

 ۔نہ ہوںتبنائ جائے ب

گولڈ ت   

 

ش

فلب 

نہیں ت مطابق  کے  ائ 

 

موب کی  ب الش  مقدار  کی  سونے  والے  ہونے  استعمال  میں  ب الش  میں  کاری  ملمع 

ر میں۔ ت

 
 

 مقدار ہوتی ہ۔ت تgm( لیکن وزن میں سونے کی فی Umہوتی)مائیکروب

 سونے کے محلول کا طریقہ کار:ت4.7.1 

ائٹرک اور ہائیڈرو کلورک ایسڈ کا ۔1

 

اُونچے ت (agua regia) (HC1+25 * HNo3 %75) محلول تب
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 ئ مادے سے بنائیے۔کیمیادرجے کے لیے 

ج ب اا( میں تیزی سے ح ہونے کے لیےیکوا رتزب ادہ مقدار ب ا چھوٹے ٹکڑے گرم محلول )ا ت(24kسونے کو ) ۔2
 
ٹ

 ت      ڈالیےت ت

ج ب اا تقریباً 
 
ٹ

ا: ایکوار

 

 وزن کا(ت 5.1)سوب

 سے آگے نہ جائیے۔ت 85cمحلول کو گرم کری  ۔3

ا زب ادہ ت ۔4

 

 گرم کرب

 

ا ہ۔ت HCIطویل عرصے ی

 

 بناب

 ک سیرپ تتبخیر تگرم کری اور عمل ۔5

 

  ی
 
ڈ حاصل نہ کر لیں۔ت جیسا ہونے دی چ

  

 مرتکز گولڈ کلورائ

ڈ کی قلمیں بن جائیں گی۔ت ۔6

  

  سیرپ کو ٹھنڈا کری گے تو گولڈ کلورائ
 
 چ

 گولڈ کلورائیڈ کو ح کرنے کے لیے تھوڑا سا ب انی ڈالیے۔ت ۔7

 ب انی کے ارتکاز لیے امونیا کا محلول بنائیے۔ )اعلیٰ درجے کا امونیا استعمال کری(ت 1mmlامونیا میں  30ml ۔8

 ک  ۔9

 

  ی
 
ہو۔ آپ ای  ٹھوس مواد حاصل کری گے جو ک ت تPH=8گولڈ کلورائیڈ میں آہستہ آہستہ امونیا ڈالیے چ

 کے حوالے سے احتیاط تگولڈ فلمی

 

 

 

ا ہ۔ فلمی ن

 

 کہلاب

 

 

 

اک ہو ت تن

 

ا چاہیے کیونکہ یہ انتہائ خطرب

 

کری اس کو خشک نہیں ہوب

 سکتا ہ۔ دھماک خیز ہو سکتا ہ۔ ت

 ہو جائے۔تPH 7فی امونیا کو ہٹنے کے لیے ٹھوس سونے کو کئی ب ار دھوئیں حتیٰ کتضاا ۔ت10

ت ۔ت11 اشیم سائنائیڈ کا محلول بنائیں۔ اورت  تای 

 

 مرتکز پوب

 گولڈ میں آہستہ آہستہفلمیمحلول کو ت تKCN ۔ت12

  

 

 

 ح ہو جائیں آپ جو محلول تا ت ن

 

 

 

ور ہلا کر ڈالیں۔ حتیٰ ک تمام فلمی ن

 کہتے ہیں۔ت(Mother Liquor) لیکت رمد حاصل کر چکے ہیں اسے

 امونیا ت تc65ب اقی ماندہ محلول کو گرم کری۔ میرے تجربے کے مطابق ت ۔ت13

 

 ی

 
 

سے زب ادہ نہیں۔ اس میں سے اُس وق

و ب اقی نہ رہ۔ت ڈ ب ُ رئ 

 

 امونیا کی م

 

  ی
 
 کی تبخیر ہونے دی چ

آپ کو تمام محلول کی تبخیر کرنے کی ت تPGCمسلسل تبخیر کے ذریعے ت ۔ت14 کی قلمیں بنائیں۔ ویکیوم بہت مددگار ہو گا۔ 

  ت
 
تو اس عمل کو روک دی۔ ت ت  75%ضرورت نہیں ہ۔ چ  ہو جائے 

 

ب اقی ماندہ ت تPGCی اور  کو اکٹھا کری 

ذریعے ت کو رکھ لیں۔ ویکیوم کے  اگلی پیداوار میں پھر استعما تلیکر تمدکو خشک کری۔ ت تPGCمحلول  ل کیا جا سکتا تکو 

 ہ۔
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 عملی تقاض:ت4.7.2

 : سونے کی ملمع کاری کے عملی تقاضت4.9ٹیبل 

ریلت

 

 
متاینوڈ م

 

ب

 

ب

 

 ب
ب

 

ب

ا

 

م کی ب الش والا ب

 

ب ب

 

 ب
ی

تپلا

توولٹیجت

تدرجہ حرارت

تًٰحرکت

2.5- 3.5 V 

 روم ٹمپریچت

تمطلوبہ مقدارت

 

 مسائل اور اُن کا ح:ت4.7.3

 مسائل اور اُن کا حت: سونے کی ملمع کاری میں ت4.10ٹیبل 

 غیر معیاری ملمع کاریت

تمدھم داغت

ا۔ت

 

ا کافی ہوب

 

 محلول میں سونے کی مقدار ب

PH( 4.3 - 3.8کی قدر)  کو چ   کری۔ اگرPHکافی زب ادہ ہ تو سٹکت ت 

ام کری۔ اگر 

 

اش محلول ) PHایسڈ ش

 

امت %(10کافی کم ہ تو کاسٹک پوب

 

 ش

تکری اور عمل اصولوں کا خیال رکھیں۔

ت

ت

گ کے دوران درپیش مسائلت 4.7شکل ت

 

ب

 

ب ب
ب ل
 سلور 
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 ملمع کاری کے بع:ت4.8

 کری یہ عمل ت 

 

ُ

 

اک اضافی محلول صاف ہو جائے اور اسے حرارت سے خ

 

ملمع کاری کے بع سطح کو ب انی سے دھو لیں ب

 کرنے کے لیے استعمال کیداغ دھب پڑنے سے بچنے کے لیے کافی اہم ہ۔ بعض اوقات مکئی ب ا چاول کی بھوسی ت

 

ُ

 

جاتی ت تبھی خ

راب ہونے سے بچانے کے لیےت تکچھ دھاتوں کی ملمع کاری میں ت تہ۔

 

ت چ واضح تہہ ب الش کی استعمال کی جاتی ہ۔ سطح پر ت تای 

ری ب الش کی تہہت

 

رق ب اش طریقے ت تجمانےت تآچ ا چاہیے۔ محلول کو عام طور پر ب 

 

اائ سے ب اک ہوب

 

کب
چ 
کے لیے اسے مکمل طور پر تیل ب ا 

ا ہ۔

 

رش کی مدد سے استعمال کیا جاب  ب ا ب 

ا:ت4.10

 

 کو کنٹرول کرب

 
 

رقی ملمع کاری کے پلان  نگرانی اور ب 

 نہ:تروزات

 محلول کا درجہ حرارت چ   کری۔ ٭

 محلول کا ارتکاز چ   کری۔ت ٭

رتیب دی۔ت PH ٭

 

 چ   کری اور ب

 رکھنے والے آلے کی کارکردگی کو چ   کری۔ت آل تقطیر اور  ٭

 

رس
ُ
رقی رو کو د  ب 

 ہفتہ وار:ت

 بچا ہوا محلول صاف کری، اگر ہ۔ ٭

 والے آلوں سے می صاف کر دی۔تمحلول، ہیٹر اور ٹمپریچ کنٹرول کرنے  ٭

 ( replenish)اگر ضرورت ہو تو محلول کو دوب ارہ بھی۔ ت ٭

 ماہانہ:ت

ڈ کو چ   کری۔ت ٭

 

ُ

ر نکالنے والی ہم
م
 ہوا کو ب اہ

ر سے صاف کری۔ت ٭
م
 کی جگہ اور ٹینکوں کو ب اہ

 
 

 پلان

 ٹمپریچ کنٹرولرز کو چ   کری۔ت ٭

 پمپنگ اور فلٹر سسٹم کا معئنہ کری۔ت ٭

 معئنہ کری اگر ضرورت ہو تو بدل دی۔تکا ت سپرے نوذلز  ٭

ڈز کو صاف کری۔ت ٭

 

ُ

 گرم کرنے والی کوائل اور ہم
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 ب اب پنجت

رقی ملمع کاری کے معیار کی ازٓمائت  ب 

رقی ملمع کاری کے معیار کی ازٓمائ کے بین الاقوامی اصولت 5.1   ب 

 نیچے دیے گئے ٹیبل میں ب الش کے معیار کو چ   کرنے کے بین الاقوامی اصول درج ہیں:ت 

تبین الاقوامی معیارتتٹیسٹتتنمبر شمارت

1 

ت

ت

ت

تنکل خارج کرنے والا ٹیسٹت

ائ کا ٹیسٹت

 

تموب

راحمتت

 

تگلنے کی م

ت

 

م
تچپکاہ

EN 188 

ISo 9220, 1503497 

ASTMB 117, ISO 9227 

ASTMB 571, ISO 1456ت

 نکل کے خارج ہونے کا ٹیسٹ:ت5.1.1 

 EN 1811: 2011, NI: 2015نکل کے خارج ہونے کو چ   کرنے کے لیے یورپی معیار کا ٹیسٹ ت 

امہ اور ت تراختیار کیا گی ہ۔ اس ٹیسٹ میں رجسٹریشن، قد

 

کیمیائ مادوں پر ت ت)ک اس میں جن ت ت تAnnex xviiپیمائ، مختار ب

اجازت ت تEN1811جیسے معیاروں کی تکمیل کی جاتی ہ۔ ت ت(ب ابندی لگائ گئ ہ  
 
کے مطابق نکل خارج ہونے کی قاب

راہ ت تug/cm2 0.35حد ا ہ۔ اور اگر جیولری جلد کے ساتھ ب 

 

فی ہفتہ ہ اگر جیولری کو جسم کے چھید میں استعمال کرب

 فی ہفتہ ہ۔ت ug/cm2 0.88راستہ چھوتی ہ تو پھر اس کی حد 

ا ہ۔    0.1%  ایسڈ اور لیکٹک ت01%سوڈیم کلورائیڈ،  ت0.5%اس ٹیسٹ میں  

 

 تPHیورب ا کا مرکب استعمال ہوب

 ۔ محلول کو تیاری کے بع دو گھنٹے کے اندر استعمال کیا گی۔ تگیپر رکھا  6.5امونیا کے ساتھ  01%کو

ا تھا انہیں ٹیسٹ سے پہلے ب الا صوتی صفائ کے طریقے سے صاف کیا گی۔ دھات ت 

 

ب الش شدہ جن نمونوں کا ٹیسٹ کرب

پر رکھا گی۔ ای  ہفتے بع ت  c30میں ای  ہفتے کے لیے ت ت(sweat)کے اس مصنوعی مرکب ت ت15ml-10کے ٹکڑے کو ت

ڈ پلازما اورت تاسے الگ کیا گی ہ۔

 

ب لڈ
ک
ڈ کٹولی 

  

 تیٹواتائ

 

ن

 

ش
 م
ٹ

رتمک ا

 

 
 

 inductively coupled plasma)و سکوپی س

atomic emission spectroscopy) (ICP- OES )  کے ذریعہ تجزیہ کیا گی۔ نتائug/cm2) )ت 

ر کیے گئے۔
م
 فی ہفتہ کے حساب سے ظاہ
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 5.2ٹیبل 

راجتتلیکورتتسلورتتنکلتایسڈ کاپرتتکاپر سائنائیڈتتنمونہت

 

اچ کا   ug)نکل 

cm2/wmk)ت

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

ت10

تمنٹ 4

تمنٹ 4

تمنٹ 4

تمنٹ 4

تمنٹ 4

تمنٹ 4

تمنٹ 4

تمنٹ 4

تمنٹ 4

تمنٹ 4

تمنٹ 5

تمنٹ 5

تمنٹ 5

تمنٹ 5

تمنٹ 5

تمنٹ 5

تمنٹ 5

تمنٹ 5

تمنٹ 5

تمنٹ 5

تمنٹ 20

تمنٹ 15

تمنٹ 10

تمنٹ 10

تمنٹ 8

تمنٹ 8

تمنٹ 5

تمنٹ 5

تمنٹ 5

تمنٹ 5

تمنٹ 2

تمنٹ 2

تمنٹ 2

تمنٹ 3

تمنٹ 2

تمنٹ 3

تمنٹ 3

تمنٹ 3

تمنٹ 5

تمنٹ 3

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

ڈت 15

 

ڈ

 

 ب
سکب

ت

تسیکنڈ 15

ڈت 20

 

ڈ

 

 ب
سکب

ت

126 

143 

98 

65 

48 

39 

46 

18 

12 

ت16

  

 

 

 

 

 

 

 نکل کی رہائ کی جانچ کے لیے تیار کردہ مصنوعی پسینت 5.1شکل ت
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تنکل ریلیز ٹیسٹ سے پہلے اور بع کے صنعتی نمونےت  ت5.2شکل ت

 

ارے نمونے  5.3شکل ت
م
 نکل ریلیز ٹیسٹ سے پہلے اور بع میںتہ

ائ کا ٹیسٹ:ت5.1.2

 

 موب

ائ ہ کیونکہ ت 

 

رقی ملمع کاری کا ای  اہم اصول ب الش کی موب  کو تیہ ت تب 

 
 

 قیمت، گلنے کے عمل کو اور شیلف لائ

 

راہِ راس ب 

ائ کو متعین کرنے کے لیے ت

 

ر کرتی ہ۔ ب الش کی موب

 

ای  معیاری ٹیسٹ ت تISO 9220 and ISO 3497متاب

ل تالیکٹرون مائیکرو سکوپ کو استعمال کرتے ہوئے کیا تISO 9220ہ۔ ت

 

ب

 

ش
ب ک
س

 گی۔ یہ تحزیبی تکنیک ہ جس کو کراس 

 ہ۔  %10کٹ کی ضرورت ہوتی ہ اور اس میں 

 

ن ت

 

ب ب
ن ق
ائ کو ایکسرے ت ISO 3497سے کم غیر 

 

رب الش کی موب

 

 
 

و تس
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تک طریقے سے جانچتا ہ۔تمیڑ

ت

ت

ڈ  5.4شکل ت

  

رتپلیٹڈ نمونے کاپر سائنائ کی ایس ای ایم تصاوب   

ت

رت کی ایس ایپلیٹڈ نمونے  ایسڈ کاپر 5.5شکل ت تایم تصاوب 

ت

ارے ت )اے( اور )بی( 5.6شکل ت
م
ر، )سی( اور )ڈی( ہ کی ایس ای ایم ت سلور پلیٹڈ نمونےصنعتی  سلور پلیٹڈ نمونے کی ایس ای ایم تصاوب 

ر تتصاوب 
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ت

رت 5.7شکل ت تصنعتی گولڈ پلیٹڈ نمونے کی ایس ای ایم تصاوب 

ت

رت 5.8شکل ت  صنعتی گولڈ پلیٹڈ نمونے کی ایس ای ایم تصاوب 

ت
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ت

ارے گولڈ پلیٹڈ نمونے کی ایس ای 5.9شکل ت
م
ر تہ  ایم تصاوب 

اور صنعتی نمونوں کے تقابلی ت  ارے ملمع شدہ نمونوں 
م
ہ  گئے 

 

دی  ک ت تSEMاوپر   پہنچاتے ہیں 

 

اس نتیجے ی ر 

 

 
 

ام

ا خالص پن ت

 

ری بتاتی ہیں ک صنعتی نمونے میں کاربن کاب اور ہموار ہیں۔ یہ تصوب  اہٓنگ  زب ادہ ہم  ارے اپنے قلعی شد نمونے 
م
ہ

ارے ب الش شدہ ت تنتائ سے ہوتی ہ۔ت تEDXزب ادہ ہ اس کی تصدیق ت
م
صنعتی ب الش شدہ نمونوں میں شگاف بھی ہ جبکہ ہ

 نمونوں میں می نہیں ہ، شگاف بھی نہیں ہیں اور یہ ہم وار اور ہم آہنگ ہیں۔ت

 

 کا ٹیسٹ:ت5.1.3 

 

م
 چپکاہ

ا ت 

 

کا اندازہ لگاب رقی ملمع کاری کے معیار کا تعین کرنے کے لیے ضروری ہ۔ یہ مجموعی کارکردگی   کا ٹیسٹ ب 

 

م
چپکاہ

ن استعمال کی جاتی ہیں۔ جیسے ک موڑ ت
 
ب کب

 

کب

 

ب

 کو چ   کرنے کے لیے مختلف 

 

م
ری سطح پر چپکاہ  ت(bend)ہ۔ ب الش کی زب 

تٹیسٹ، فائل ٹیسٹ، ہیٹ کو

 

  

تٹیسٹ اور  (quench)ئ
م
 تا
ب

ت

 

 ISOاور ت ASTMB 571ٹیسٹ  (impact)ب کت

 کو جانچنے کے کیفیتی ٹیسٹ ہیں۔ ت ت1456

 

ب الش کی ت تASTMB 905ب الش کی چپکنے کی صلاح  ا میاتی 

 

ب اور غیر  دھاتی 

رڈ ٹیپ ٹیسٹ 

 
 

اب

 

 کو میکاب

 

 کے ذریعے جانچتا ہ۔(mechanized tape test)چپکنے کی صلاح 
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تچپکا   ت  ت5.10 تشکل 

 

م
رکی ت ٹیسٹ    کےہ  تصاوب 

 


