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भारतीय समकालीन धातु मूर्त ि रंग विधान  
 

दिनेश पाल 

सहायक आचायय, हहमाचल प्रदेश कें द्रीय विश्िविद्यालय, धमयशाला, हह.प्र. 
 
संके्षप 

शशल्प की ढलाई के बाद मूर्त य से अर्तरिक्त धातु को काट कि र्िकाल शलया जाता है, उसे धोकि 
साफ ककया जाता है।यहद उसमें कहीीं पि टूट-फूट होती है तो उसे िेलल्डींग के माध्यम से ठीक ककया जाता है। 
धातु िींग कििे के शलए पर्तिा, इलेक्रोप्लेहटींग, मेटल ल्प्रींग, अिडडलजींग इिेमल पेंहटींग आहद िींगों का उपयोग 
ककया जाता है। इि िींगों को प्रकृर्त के प्रभाि से बचाि ेके शलए इि पि िासायर्िक पदार्थों तर्था िैक्स-पॉल का 
उपयोग ककया जाता है।मूर्त यशशल्प को िींग कििे से पहले तर्था ढलाई के बाद साफ कििे की आिश्यकता होती 
है। ढलाई के बाद मूर्त य हमें अर्तरिक्त धातु के सार्थ प्राप्त होती है। लजसे काटकि मूर्त यशशल्प से अलग ककया 
जाता है, ब्रश की सहायता से अम्ल युक्त पािी में धोया जाता है। ताकक इस पि ककसी तिह की गींदगी िा िह 
जाए।इस शोध पत्र में भाितीय भाितीय समकालीि धातु मूर्त य िींग विधाि पि पयायप्त चचाय की गई है  
महत्तत्तिपूर्ि शब्ि – पर्तिा, एिाहदशसींग, लैकरिींग, िैलक्सींग। 
 

धातु मूर्त य को िींगि ेके बबशभन्ि तिीके है जो इस प्रकाि है- 
एल्म्युर्नयम की सफाई - 

एल्म्युर्ियम को साफ किि ेके शलए इसे काल्टक सोडा अर्थिा सोडडयम फो्फेट में 4 घींटे तक दबा 
कि िखत ेहैं औि इसे 80 डडग्री फािेिहाइट तापमाि तक गमय किते हैं। इससे इसके िींग में परिितयि होता है। 
इसे आधे शमिट तक 1:1 अिुपात िाले िाइहरक एशसड तर्था पािी के शमश्रण में डुबोकि िखि ेसे इसका सािा 
गन्दा पि दिू हो जाता है। एल्म्युर्ियम में यहद ककसी भी तिह का दाग हो तो उसे एक भाग हाइड्रोक्लोरिक 
एशसड एक भाग िाइहरक एशसड तर्था 98 भाग पािी के घोल में 1 शमिट तक डुबोकि साफ कि देिे से सािा 
दाग साफ हो जाता है। का्ट ककए हुए एल्म्युर्ियम को साफ कििे के शलए तीि भाग िाइहरक एशसड एक 
भाग हाइड्रोक्लोरिक एशसड के शमश्रण से साफ ककया जाए तो यह पूणय रूप से साफ हो जाता है। 
तांबे की सफाई1  

ताींबे के मूर्त य शशल्प को साफ कििे के शलए सल््यूरिक एशसड 1 भाग, 2 भाग पािी शमलाकि 
इ्तेमाल कित ेहैं यहद इससे दाग साफ िा हो पाए। तो सल््यूरिक एशसड सोडडयम डाइक्रोमेट 3 भाग औि 
पािी 1 गैलि का घोल बिाकि प्रयोग ककया जाता है। यहद दाग काफी गहिा है तो 1 भाग िाइहरक एशसड 2 
भाग, सल््यूरिक एशसड, पािी 2 काटयि औि सोडडयम क्लोिाइड अर्थिा हाइड्रोक्लोरिक एशसड 1 औींस का 
इ्तेमाल ककया जाए तो दाग खत्म हो जाता है। यहद सतह पि बूींद की तिह के दाग धब्बे हो तो 2 भाग 
सल््यूरिक एशसड, 1 भाग िाइहरक एशसड, पािी 2 क्िाटि तर्था एलक्टिेटेड काबयि र्थोडा सा शमलािा चाहहए। 
लौह-शशल्मप की सफाई2- 

लोहे औि ्टील को दाग धब्बे तर्था सींग्रहहत किि ेके शलए सल््यूरिक एशसड अर्थिा हाइड्रोक्लोरिक 
एशसड से साफ ककया जाता है। हाइड्रोक्लोरिक एशसड सल््यूरिक एशसड की तुलिा में ज्यादा तेज काम किता 
है। 
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विद्युत लेपन3  
"विद्युत" धािा द्िािा, धातुओीं पि लेपि कििे की विधध को विद्युतलेपि (Electroplating) कहते हैं। 

बहुधा लोहे की ि्तुओीं को सींक्षिण से बचाि ेतर्था चमक के शलए उि पि तााँबे, र्िकल अर्थिा क्रोशमयम का 
लेपि ककया जाता है। आधाि धातु पि लेपि कििे के बाद लेपि की जािेिाली धातु के बाहिी गुण हदखाई देते 
हैं। इससे ि्तु का बाहिी रूप िींग र्िखि जाता है तर्था सार्थ ही ि्तु सींक्षािण से भी बचती है। विद्युत लेपि 
द्िािा लेवपत की जािेिाली धातु, आधाि धातु से अच्छी प्रकाि सींबद्ध हो जाती है औि लेपि प्राय:्र्थायी रूप में 
ककया जा सकता है।" 

विद्युत लेपि के शलये आिश्यक अव्यि र्िम्िशलखखत हैं - 
1. विद्युत ्लेपन बाथ (Electroplating Bath) - लजसमें लेपि की जािेिाली धातु का यौधगक भिा होता है, 
जो धािा के प्रिाहहत होि ेसे धातु के आयिों में टूट जाता है औि ये आयि आधाि धातु की सतह पि लेवपत 
हो जात ेहैं। 
2. दिष्ट धारा का स्रोत (Direct Current Source) - यह सामान्यत: एक िेलक्टकफि होता है औि वपि 
डायिेक्ट किींट को डायिेक्ट किींट में बदल देता है। 
3. आधार धातु या बेस मेटल (िह िस्तु जिसपर यह रंग योिना की िानी हो) - यह धािा िेगेहटि टशमयिल 
से सींबद्ध होती है। पॉलजहटि टशमयिल ऐिोड से सींबद्ध होता है, जो लेपि की जािे िाली धातु के यौधगक में डूबा 
िहता है। जब दोिों टशमयिलों के बीच धािा प्रिाहहत की जाती है तो लेपि धातु के धि आयि कैर्थोड के तल 
की ओि को चलते हैं औि धात्िीय रूप में परििर्तयत होकि तल से धचपक जात ेहैं। लेपि की मोटाई धािा के 
घित्ि एिीं लेपि के काल पि र्िभयि किती है। विद्युत ्लेपि के शलए डायिेक्ट किींट ही प्रयोग की जा सकती 
है अन्यर्था लेपि कक्रया िहीीं होगी। जहााँ इि पि डायिेक्ट किींट का कायय होता है िहााँ इसे डायिेक्ट किींट में 
परििर्तयत कििा अर्त आिश्यक होता है।  

 
Figure 1 Electroplating, Digital image.wikipedia. Accessed July 12, 2021. www.en.wikipedia.org 

विधध- 
ककसी ि्तु पि विद्युत ् लेपि किि े से पहले उसे अच्छी तिह साफ ककया जाता है औि उस पि 

ककसी प्रकाि का तैल पदार्थय, ग्रीस अर्थिा धूल के कण िहीीं होिे चाहहए। साफ किि ेके शलए काल्टक सोडा 
जैसे िासायर्िक पदार्थो का भी प्रयोग ककया जाता है औि उिसे धोिे के बाद धात्िीय आक्साइडों को हटाि ेके 
शलए सल््यूरिक अम्ल अर्थिा हाइड्रोक्लोरिक अम्ल के तिु विलयि में डाल हदया जाता है। इसके पश्चात ्िह 
ि्तु लेपि ककए जाि ेके शलए कैर्थोड के रूप में लेपि बार्थ में िख दी जाती है। 
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ताम्र लेपि में ताम्र सल्फेट के ्र्थाि पि ताम्र साइिाइड का प्रयोग भी ककया जाता है। इसे बहुधा 
इ्पात पि पहला ताम्र आििण देिे के शलए प्रयोग कित ेहैं औि बाद में ताम्र आििण पि र्िककल अर्थिा 
क्रोशमयम का लेपि ककया जाता है। ताम्र लेपि में भी पहले ताम्र साइिाइड द्िािा पहला आििण देिे के 
पश्चात ् दसूिा आििण ताम्र सल्फेट द्िािा हदया जाता है। चमक पैदा किि े के शलए साधािणतया, कुछ 
सोडडयम र्थायोसल्फेट भी लेपि बार्थ में शमला हदया जाता है। अच्छे औि हटकाऊ लेपि के शलए धािा घित्ि 
लगभग 100 ऐींवपयि प्रर्त िगय मीटि होता है। इस विषय में अिुभि ही मुख्य कसौटी है। 
मेटल स्रेइंग4 

एक खास प्रकाि की मशीि मेटल ्पे्र-गि के द्िािा धातु के ताि को गलाकि मूर्त य की सतह पि ्पे्र 
ककया जाता है। इसके शलए ऑक्सीजि औि एसेटलीि गैस की तीव्र लौ में धातु का ताि गलता िहता है औि 
्पे्र होता िहता है। मशीि की बिािट इस प्रकाि की होती है कक ताि के गलि ेके सार्थ ही ताि अपिी तिफ 
खखसकता जाता है। गला हुआ ताि कम्पे्रशि हिा के सार्थ गले हुए धातु को बडी तेजी से आगे की ओि फें कता 
है। गि के सामिे मूर्त य िखी जाती है लजस पि फुहािा जाकि पडता है औि मूर्त य पि एक समाि जम जाता है। 
सभी प्रकाि की धातुओीं पि इस प्रकाि ्पे्र ककया जासकता है। ्पे्र किके जो पित चढ़ायी जाता है। उसकी 
मोटाई Û002 से लेकि 1 इींच तक हो सकती है। मेटल ्पे्र से पूिय, लजस मूर्त य पि ्पे्र कििा हो, उसे अच्छी 
तिह उसके अिुकूल िासायर्िक घोल से साफ कि लेिा चाहहए। ताकक उसके भीति का तेल, गींदगी अर्थिा जल 
र्िकल जाय। 
एल्मयुमीर्नयम एनोडाइजिंग5  

एल्युमीर्ियम पि एिाडाइलजींग से िाताििण में होिे िाले इसके क्षिण से काफी रुकािट आती है। 
एिोडाइलजींग एक विद्युतीय िासायर्िक प्रकक्रया है। जो एल्युमीर्ियम की सतह को खास तिह के ऑक्साइड में 
बदल देती है। सल््यूरिक एशसड से सीधे विद्युत धािा के द्िािा एिोडाइज होता है। इस पद्धर्त को एिोड 
ऑक्सीडशेि प्रोसेस कहा जाता है। इसके शलए िही उपकिण प्रयोग में आते हैं, लजिका उपयोग इलेक्रोप्लेहटींग 
में ककया जाता है। इसका घोल होता है-सल््यूरिक एशसड 18 प्रर्तशत का होता है। इसकी टींकी के अींदि 
कुचालक पदार्थो का एक ्ति लगा होता है। 

िींगीि एिोडाइलजींग के शलए िींगीि काबयर्िक िींगो का प्रयोग होता है जो उसके िन्रों में प्रिेश कि 
जाता है। इस प्रकक्रया में ि्तु को 200° फािेिहाइट ताप हदया जाता है। कफि उसे उबलते पािी में 15 शमिट 
तक िखा जाता है। एिोडाइलजींग से पूिय एल्युमीर्ियम की मूर्त य को अम्ल से साफ कि पॉशलश कि लेिा 
चाहहए।   
पॉशलश  

पॉशलश किि ेके पूिय उस मूर्त य की सतह को िेती या िेगमाल से र्घस शलया जाता है ताकक उसकी 
सतह एक समाि ि धचकिी बि जाये। बहुत से कलाकाि समय औि श्रम को बचाि ेके शलए यह काम मशीिों 
के उपयोग से कित ेहैं। पॉशलश कििे के शलए बकफीं ग कम्पाउीं ड का इ्तेमाल ककया जाता है। 
हाथों से पॉशलश-  

हार्थ से पॉशलश किि ेकी कई विधधया हैं। ये बहुत हद तक पॉशलश किि ेिाले पि र्िभयि किता है 
कक िह उपलब्ध, आसाि औि स्ती सामग्री का उपयोग किेगा या महगी मशीिों औि उपकिणों का उपयोग 
किेगा। बाजाि में मेटल बकफीं ग कम्पाउड का केक भी उपलब्ध होता है। मोटे कपड ेमें उसे र्घसकि उससे भी 
र्घसा जाता है। इस तिह हार्थ से पॉशलश की प्रकक्रया पूणयहोती है  
मोटर पॉशलश 

इसके शलए कई प्रकाि के मोटि उपलब्ध होती हैं। ये मोटि मूलतः दो प्रकाि के होत ेहै-  



Reg. No. 694/2009-10 Impact Factor : 5.029 
Anukriti (An International Peer Reviewed Refereed Research Journal), Vol. 11, No. 11, November 2021 ISSN : 2250-1193 

 154 

१- एक लजसे मूर्त य के ऊपि घुमाया जाता हैं। यह छोटा होता है औि मूर्त य को ल्र्थि िखकि मशीि को ही 
घुमाया जाता है, उदाहिार्थय हैंड ग्राइींडि या एींगल ग्राइींडि।  
२- दसूिा जो जमीि में ्र्थाई रूप से जुडा होता है। उसके डड्क िाचत ेिहत ेहैं औि डड्क के ऊपि मूर्त य ही 
घुमात ेजात ेहैं, उदाहिार्थय बेंच ग्राइींडि आहद। 

सियप्रर्थम काबोिींडम ्टोि का व्हील लगाकि कटाई का काम ककया जाता है। कफि सैंडड ींग व्हील 
लगाकि सतह ठीक ककया जाता है। फाइि एमिी पेपि से सतह का रुखापि दिू ककया जाता है। कफि बफि 
लगाकि उसमें बकफीं ग कम्पाउण्ड र्घसकि पॉशलश ककया जाता है। इस तिह पॉशलश का काम पूिा ककया जाता 
है।  
पतीना6  

पतीिा धातु मूर्त ययों पि िींग योजिा है , लजसमें मूर्त य की सतह पि जो भी िींग चढ़ता है, उसकी 
अपिी मोटाई िहीीं होती। अतएि मूर्त य के अपिे आकाि औि टेक्चि में पतीिा के कािण कोई परिितयि िहीीं 
होता। पतीिे के प्रभाि से उसकी सतह का सौंदयय अिश्य बढ़ जाता है। सार्थ ही पतीिा कि देिे से मूर्त य की 
सतह पि िाताििण का प्रभाि कम से काम पडता है औि लम्बे समय तक उसकी सुिक्षा बिी िहती है। 
पतीिा के अर्तरिक्त विशभन्ि िींगो का भी प्रयोग मूर्त ययों पि होता है ककन्तु उि िींगो की एक पित मूर्त य पि 
चढ़ जाती है। िींगो की पित चढ़िे से एक तो धातु का आभास शमल िहीीं पाता। सार्थ ही मूर्त य की सूक्ष्मतम 
िेखाए िींगो की मोटाई के कािण हदखाई िहीीं भी पड सकती है।  

पुिािे समय में पार्तिा कििे के ककये काफी समय औि मेहित की आिश्यकता होती र्थी। ककन्तु 
आज की ितयमाि ल्र्थर्त में विशभन्ि िसायिों का प्रयोग कि कम समय में ही पतीिा का काम पूिा कि शलया 
जाता है। प्राचीि काल में ककया जाि ेिाला पतीिा भी िासायर्िक पतीिा र्था। ककन्तु इस पतीिे को "प्राकृर्तक 
पतीिा" कहा जाता है। 
राकृर्तक पतीना-7 

पतीिा की यह पद्धर्त ही, िासायर्िक पद्धर्त के पहले इ्तेमाल में आती र्थी। पुिजायगिण से पूिय की 
मूर्त ययों में सामान्य तौि पि प्राकृर्तक पतीिा का ही उपयोग ् हुआ किता र्था। इस पद्धर्त में िींगो की सीमा 
बद्धता जरूि है ककन्तु इिका अपिा ही महत्त्ि औि आकषयण है। 
१- इस पद्धर्त से भूिा िींग का पतीिा बहुत प्रचशलत हुआ है। इसके शलए मूर्त य को साफ कि उसे खुले मैदाि में 
घास फूस औि पत्तों की ढेि में ढक हदया जाता है। महीिों तक उसी ल्र्थर्त में छोड हदया जाता है। धीिे-धीिे 
प्रकृर्त का उस पि प्रभाि पडता है औि िह भूिे िींग का हो जाता है।  
२- भूिे िींग के पतीिा के शलए गोबि की ढेि में भी लम्बे समय तक मूर्त य को ढककि िखिे से िींग पाया जा 
सकता है। इस तिीके से पतीिे कििे में, पत्तों िाले पतीिे की तुलिा में समय कम लगता है। ककन्तु दोिों के 
प्रभाि में फकय  होता है। 
३- हिे िींग के शलए मूर्त य को मूत्र विसजयि की जाि ेिाली जगह के समीप गाड हदया जाता है। कुछ हदिों बाद 
मूर्त य पि भी हिा िींग आ जाता है। 
४-  हिे िींग के शलए मूर्त य में िीींबू का िस अर्थिा आम की खटाई पोतकि भी छोड हदया जाता है 
५ - इस प्रकक्रया में पीतल अर्थिा काींसे की मूर्त ययों पि भूशम के प्रभाि से भूिा, गाढ़ा भूिा औि काला िींग ककया 
जाता है। भूिा औि गाढ़ा भूिा कििे के शलए मूर्त य की बाहिी सतह पि सिसों का तेल लगा हदया जाता है। 
इसके बाद मूर्त य को चूल्हे के ऊपि उल्टा लटका हदया जाता है, लजसमें लकडी कोयला इत्याहद जल िहा हो। 
तात्पयय यह है कक उस झूलती हुई मूर्त य में र्थोडी गमी के सार्थ धुआीं लगता िहे। कुछ हदिों बाद जब िींग पसींद 
आ जाए तो मूर्त य को उताि शलया जाता है औि उसे कपड े से िगड कि साफ कि शलया जाता है उस पि 
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चमकता हुआ भूिा िींग आ जाएगा। िींग का गाढ़ापि प्राप्त कििे के शलए अधधक समय तक मूर्त य को लटका 
कि िखिा होता है 
6- गींधक के द्िािा भी पीतल तर्था काीं्य पि काले िींग का पतीिा ककया जाता है। इसके शलए मूर्त य को साफ 
किके उसके पास ककसी बतयि में आग जलाकि िख हदया जाता है। बतयि इस प्रकाि का होिा चाहहए कक 
उसके भीति से धुआीं बाहि िा आ सके। कुछ घींटों बाद उस ढ़क्कि को हटाकि मूर्त य र्िकाली जाती है। जब 
हम ककसी धातु को ढके तो हमें यह याद होिा चाहहए कक िह ताींबा पीतल काींसा या ताींबे के ककसी शमश्र धातु 
का िा हो अन्यर्था मूर्त य के सार्थ-सार्थ उस पि भी िासायर्िक प्रभाि हो जाएगा इस तिह पतीिा बढ़ी मूर्त ययों 
पि कििा कहठि है। गींधक कम जलाया जाए तो पतीिा भूिापि शलए हल्का काला होगा। इस तिह से ककए 
गए पतीिे का प्रभाि प्राकृर्तक तर्था िासायर्िक विधध द्िािा ककए गए पतीिे से शभन्ि होता है 
रासायर्नक पतीना8                                 

विशभन्ि प्रकाि के िासायर्िक प्रभाि से धातु की सतह पि एक र्िलश्चत ताप पि जो िींगीि प्रभाि 
उत्पन्ि होता है उसे "िासायर्िक पतीिा" कहा जाता है। यह िींग धातु की सतह पि ऑक्सीडशेि या अन्य 
िासायर्िक प्रकक्रयाओीं के फल्िरुप उत्पन्ि हैं। पतीिा ककए जािे की विशेषता यह भी है कक पतीिा ककए 
जािे के बाद धातु पि पतीिा की कोई सतह िहीीं बिती बलल्क यह धातु के िींग को ही परििर्तयत कि देता है। 
ककीं तु यहद आिश्यकता से अधधक पतीिा ककया जाए तो यह धातु पि पेंट जैसा प्रभाि देिे लगता है। एक 
अच्छे आदशय पतीिा में पािदशशयता तर्था धातु का आभास होिा आिश्यक है। 

िासायर्िक पदार्थों का शभन्ि -शभन्ि धातुओीं पि शभन्ि-शभन्ि प्रभाि होिे के फल्िरुप धातुओीं तर्था 
शमश्र धातु के शलए िासायर्िक पतीले के सूत्र भी शभन्ि- शभन्ि है। िासायर्िक कक्रया होिे के कािण धातु की 
सतह पि उत्पन्ि होि ेिाला िींग शमश्र धातु में उपल्र्थर्त के अिुपात पि र्िभयि किता। अन्य िींग विधाि 
पीतल, ताींबा, काींसा, एल्युमीर्ियम की मूर्त य के ऊपि िींग की प्रकक्रया पूिे भाित में प्रचशलत है। एल्युशमर्ियम 
पि पतीिे की ककतिी सींभाििा है, अभी इसका कोई पेमािा उपलब्ध िहीीं है। अतः एल्युमीर्ियम के 
मूर्त यशशल्प के ऊपि मूर्त यकाि प्राय: पॉशलश अर्थिा तेल िींगों के माध्यम से पतीिे के समाि प्रभाि उत्पन्ि 
ककया जाता है। पािदशशयता के कािण हि तिह से पतीि ेका आभास किाता है। उपयुयक्त िींग पद्धर्तयों के 
अर्तरिक्त धातु पि ग्रेफाइट की सहायता से चपला ल्प्रट की मौजूदगी में िींग ककया जाता है। शू-पॉशलश तर्था 
आयल कलि के माध्यम से पीतल, ताींबा, काींस तर्था एल्युमीर्ियम पि उपयुक्त िींग ककया जा सकता है। जब 
हम लोहे की मूर्त ययों की बात किते हैं तो इि पि एर्िमल पेंट, ऐके्रशलक पेंट तर्था िार्ियश पेंट ककया जाता है। 
ककीं तु आधुर्िक िैज्ञार्िक युग में लोहे के शलए भी कुछ पतीिों का विकास ककया गया है। 
रेजल्मिंग - 

यहद सतह पि रिलीविींग की आिश्यकता होती है तो इसे िैक्स कफर्िशशींग या लैलक्िरिींग से पहले 
ककया जाता है। रिलीविींग एक कोमल घषयण है लजसका इ्तेमाल टोि को हल्का कििे या टोि में एक ग्रेडशेि 
प्रदाि कििे के शलए या अींतर्ियहहत धातु को चुर्िींदा रूप से उजागि कििे के शलए उपयोग ककया जाता है।  
वपगमेंट - 

िींगीि या पेटेंट सतहों को अक्सि बािीक पाउडि के रूप में शुद्ध वपगमेंट के उपयोग द्िािा सींशोधधत 
ककया गया र्था, विशेष रूप से काीं्य को िींगिे की फ्ाींसीसी पिींपिा में मूर्त य को ििम बब्रसल-ब्रश पि र्थोडा-सा 
पाउडि वपगमेंट लगाकि औि हल्के ढींग से ऑब्जेक्ट को ब्रश किके िींगीि सतह पि लगाया गया। िींग औि 
टोि के सूक्ष्म परिितयि को प्राप्त कििे के शलए इस तिह से सादे ग्राउीं ड के िींगों को सींशोधधत ककया जा 
सकता है।  
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िैक्स फफर्नशशगं9  
िैक्स कफर्िश आमतौि पि समय-समय पि एक ििम कपड ेके सार्थ सतह को जलाकि औि कभी-

कभी आिश्यक रूप से र्थोडा अर्तरिक्त मोम जोडकि बिाए िखा जाता है।  
लाख और िार्निश10 

िह मोम के शलए पािींपरिक विकल्प, आमतौि पि मूर्त यकला औि घिेलू लेखों की एक वि्ततृ श्रृींखला 
पि उपयोग ककया जाता है, लाख औि िार्ियश हैं। ये प्राकृर्तक िेलजि के आधाि पि onginally ल्परिट 
लैक्क्िेयि र्थ,े जो इसके द्िािा लागू ककए गए र्थ े

यहाीं तक कक पूिी तिह से बदलकि, िींजक के अलािा। िायु-सूखिे िाले लाख औि प्राकृर्तक िेलजि 
पि आधारित िार्ियश अभी भी उपयोग ककए जाते हैं, विशेष रूप से बडी ि्तुओीं के ब्रश ककए गए परिष्किण 
में। 
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