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उत्पादकता (PRODUCTVITY) 

Introduction to productivity, factors affecting productivity, practical measurement of productivity, 

difference between production and productivity, causes of low productivity and methods to improve 

productivity, contribution of standardization in improving productivity. 

 

कार्य अध्र्र्न (WORK STUDY) 

Definition and scope of work study; factors for selection of work study job, uses and limitations of 

work study, Inter-relation between method study and work measurement; Human aspects of work 

study: Role of work study in improving productivity. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



VISION INSTITUTE OF TECHNOLOGY,  Subject: Industrial Engineering  
ALIGARH   
 
                                                             Unit-1 

Page 2  Faculty: shubhendu prashant singh 
+91-9910594486; singh.14@iitj.ac.in 

 

(Introduction) 

उत्पादन एक विधि अथिा प्रक्रिया है जो ननिेशित अियिों जैसे मानि (Men), पदाथथ (Materials), प ूँजी 
(Capital) जानकारी (information) तथा कजाथ (Energy) के सम ह को ननर्थत ्अियिों जैसे पररष्कृत उत्पाद तथा 
सेिाओं के एक विशिष्ट सम ह में, उधित र्ुणित्ता तथा मात्रा में, रूपान्तररत (Transform) करती है जजससे की 
उपिम के उद्देश्य को हाशसल क्रकया जा सके। 

क्रकसी उत्पादन प्रणाली की उत्पादकता (Productivity) को एक मिीन की दक्षता के समान माना जा सकता है। 

उपिम में उपलब्ि संसािनों का सिोत्तम तरीके से प्रयोर् करके अधिकतम उत्पादन प्राप्त करना ही उत्प दकता 
का प्रमुख लक्ष्य है। द सरे िब्दों में, ननिेि (Input) में कोई बदलाि क्रकये बबना ननर्थत (Output) को बढाना ही 
उत्पादकता में िदृ्धि करना कहलाता है। "उत्पादकता को ननर्थत (Output) तथा ननिेि (Input) के अनुपात के 

रूप में पररभावित क्रकया जा सकता है।” 

 "Productivity can be defined as the ratio of output to the input of a production system." 

अथाथत ्उत्पादकता (Productivity) = output / input  

पीटर ड्रकर (Peter Drucker) के अनुसार, “उत्पादन के सभी कारकों के मध्य सन्तुलन स्थावपत करना जजससे 

न्य नतम प्रयास द्िारा अधिकतम ननर्थत प्राप्त क्रकया जा सके, उत्पादकता कहलाता है।” 

"Productivity means a balancewith the smallest effort."Ween all factors of production that will give 

the maximum output 

क्रकसी उत्पाद के विननमाथण के शलए अथिा सेिा प्रदान करने के शलए या क्रिर क्रकसी कायथ को बेहतर, सस्ता, सरल, 

द्रतु (quicker) तथा सुरक्षक्षत प्रकार से करने के शलए मानशसक रूप से तैयार करना तथा सतत ्प्रयास करना ही 
उत्पादकता में विकास करना कहलाता है। जब हम क्रकसी उद्योर् को एक समग्र रूप में देखते हैं तो उत्पादकता 
को ननशमथत सामान या प्रदान की र्ई सेिा के मान (value) तथा उत्पादन में प्रयुक्त संसािनों के मान के अनुपात 

के रूप में व्यक्त क्रकया जा सकता है। अथाथत ्

उत्पादकता -  उत्पाददत सामान अथवा प्रदान की गई सेवा का मान 

             उत्पादन में प्ररु्क्त संसाधनों का मान 

 

 

 

 



VISION INSTITUTE OF TECHNOLOGY,  Subject: Industrial Engineering  
ALIGARH   
 
                                                             Unit-1 

Page 3  Faculty: shubhendu prashant singh 
+91-9910594486; singh.14@iitj.ac.in 

 

1.2 उत्पादकता का महत्त्व (Importance of Productivity) 

विकशसत तथा अविकशसत देिों के शलए उत्पादकता की संकल्पना का एक महत्िप णथ स्थान है। दोनों ही 
जस्थनतयों में अधिकतम ननर्थत ्प्राप्त करने के शलए प्रयुक्त क्रकये जाने िाले संसािन सीशमत होते है। क्रकसी कायथ 
को सस्ते, सुरक्षक्षत तथा िीघ्रता से करने के शलए प्रयास करना आिश्यक है। न्य नतम प्रयासों तथा खिों के साथ 

अधिकतम सन्तुजष्ट प्रदान करने के शलए संसािनों का अभीष्ठतम ्(Optimum) उपयोर् करना ही उत्पादकता का 
प्रमुख लक्ष्य होता है। उत्पादकता का विश्लेिण तथा म ल्यांकन ही उन अिस्थाओं और पररजस्थनतयों को इंधर्त 

करता है जहाूँ कायथरत ननिेिों में सुिार करके ननर्थत ्(Output) में िदृ्धि करना संभि होता है। 

उत्पादकता स िक विशभन्न उद्देश्य के शलए प्रयोर् क्रकये जा सकते है। जैसे विशभन्न संर्ठनों के ननष्पादकों 
(Performances) की तुलना करन ेमें, लम्बे समय तक संर्ठन के ननष्पादन के अध्ययन के शलए, ननिाथररत 

उत्पादकता के साथ िास्तविक उत्पादकता की तुलना करने के शलए, विशभन्न ननिेशित कारकों का योर्दान ज्ञात 

करने के शलए तथा टे्रड य ननयनों के साथ बातिीत करन ेके शलए आदद। 

उत्पादकता समदृ्धि की कंुजी है। इसीशलए भारत में एक स्िायत्त संर्ठन (Autonomous organisation) “राष्ट्रीय 

उत्पादकता पररिद” (National Productivity Council) की स्थापना हुई जजसका प्रमुख कायथ उत्पादकता को 
बढािा देना है। इसके शलए NPC प्रदिथननयों का आयोजन करता है, पजब्लकेिनों (Publications), साजो सामान 

तथा ऑडडयो-विडडयो मीडडया क्रिल्म आदद को उपलब्ि कराता है। यह स्थानीय उत्पादकता पररिदों तथा 
विशभन्न संसािनों से साथ सहयोर् करके प्रबन्िन के विशभन्न स्तरों के शलए प्रशिक्षण कायथिम भी िलाता है। 

यह उद्योर्ों एिं उपिमों को उनकी समस्याओं और र्नतविधियों के शलए आिश्यकता सहायता या परामिथ भी 
उपलब्ि कराता है। 

$ 1.3 उत्पादकता को प्रभाववत करन ेवाले कारक (Factors affecting productivity)  

उत्पादकता को प्रभावित करने िाले कारक को प्रमुख तथा दो िर्ों में बाूँटा जा सकता है- 

(a) राष्ट्रीय उत्पादकता को प्रभावित करने िाले कारक (Factors affecting National Productivity) 

 (b) विननमाथण तथा सेिा के क्षेत्र में उत्पादकता को प्रभावित करन ेिाले कारक (factor affecting productivity 

Manufacturing and Services) 

उपरोक्त का संक्षक्षप्त वििरण ननम्न प्रकार हैं- 
(a) राष्ट्रीर् उत्पादकता को प्रभाववत करने वाले कारक- 

i. मानि संसािन 

ii. सरकारी ननयन्त्रण 

iii. तकनीक एिं प ूँजी ननिेि 
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(i) मानव संसाधन (Human Resources) - सामान्य शिक्षा का स्तर राष्ट्रीय उत्पादकता में एक महत्िप णथ कारक 

है। कम्प्य टर तथा अन्य महत्िप णथ उपकरणों तथा प्रणाशलयों को प्रिाशलत करने के शलए बेहतर शिक्षक्षत 

कमथिाररयों की आिश्यकता होती है। सरकार बेहतर शिक्षा देकर, विििेतया उत्पादकता को प्रत्यक्ष रूप से 

प्रभावित करन ेिाले क्षेत्रों में मदद कर सकती है। 

इसके साथ ही कमथिाररयों को और अधिक उत्पादक होन ेके शलए प्रोत्सादहत करना िादहए। कायथकारी दिाओं 
(Working Conditions) को सुरक्षक्षत एि ंसुखदायी बनाकर भी उत्पादकता में िदृ्धि होती है। टे्रड य ननयनों तथा 
प्रबन्िक भी उत्पादकता में िदृ्धि करने में सहायक होते है। इसमें सभी का लाभ होता है। 

(ii) सरकारी ननर्न्त्रण (Government Regulation) – जरूरत से ज्यादा सरकारी ननयन्त्रण भी उत्पादकता पर 

प्रनतक ल प्रभाि डालता है अत: सरकार को ऐसे अनािश्यक कान नों को समाप्त करना िादहए। स्िास््य तथा 
सुरक्षा सम्बन्िी कान नों के शलए लाभ - लार्त विश्लेिण (Cost benefit analysis) भी करना िादहए। 

(ii) तकनीक एव ंप ूँजी ननवेश (Technology and Capital Investment) – उत्पादकता में लम्बे समय तक सुिार 

लाने और बेहतर बनाये रखने के शलए एक महत्िप णथ कारक तकनीक (Technology) है तथा सतत ्अनुसंिान एिं 
विकास से ही नयी-नयी तकनीक का विकास होता है। उद्योर्ों अथिा सेिा उपिमों में नये-नये उपकरण तथा 
मिीनरी का प्रयोर् करके नयी तकनीक का समािेि करना िादहए। इसके शलए सरकार को भी संस्थानों तथा 
उद्योर्ों में R & D को बढािा देना िादहए। व्यजक्तर्त बिन में िदृ्धि पर जोर देकर तथा लाभ पर कर (tax) में 
कमी करके भी सरकार लोर्ों को नयी सुवििाओं में ननिेि करने के शलए प्रोत्साहन दे सकती है। इन्िेस्टमेन्ट 

टैक्स िेडडट को बढाकर नये ननिेि को प्रत्यक्ष रूप से बढािा दे सकती है। 

(b) ववननमायण तथा सेवा के क्षेर में उत्पादकता को प्रभाववत करन ेवाले कारक- 

i. उत्पाद अथिा शसस्टम डडजाइन, 

ii. मिीनरी एि ंउपकरण, 

iii. उत्पादन की मात्रा या आयतन तथा 
iv. कमथिारी का कौिल तथा प्रभाििीलता । 

(i) उत्पाद अथवा ससस्टम डिजाइन (Product or System Design ) - यदद उत्पाद का डडजाइन उन्नत करके 

क्रकसी उत्पाद को सरल बनाया जा सकता है और उसके कुछ अनािश्यक अंर्ों को कम करके उन अंर्ों के 

विननमाथण में लर्ने िाला पदाथथ, श्रम (labour cost), मिीन तथा औजार लार्त आदद में बित की जा सकती है 

तो इससे उत्पादकता में िदृ्धि होती है। मान विश्लेिण (Value analysis) करके भी अनेक उत्पाद डडजाइनों में 
पररितथन क्रकया जा सकता है। अनुसंिान एिं विकास (R & D) से भी उन्नत उत्पाद डडजाइन प्राप्त क्रकये जा सकते 
हैं। उत्पाद का माननकीकरण (Standardization) तथा ग्रुप टेक्नोलोजी का प्रयोर् ऐसे ही अन्य डडजाइन िैक्टर है 

जो िैक्ट्री में उच्ि उत्पादकता को बढािा देते हैं। 
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(ii) मशीनरी एव ंउपकरणे (Machinery and Equipment) – एक बार उत्पाद का डडजाइन ननिाथररत होन े के 

पश्िात ्उसको कैसे तथा क्रकतने शमतव्ययी तरीके से बनाये जा सकता है, इस पर भी उत्पादकता प्रभावित होती 
है। प्रयुक्त होने िाले मिीन ट ल्स, रोबोट कन्िेयर बेल्टों आदद का िैक्ट्री में कैसे प्रयोर् क्रकया जाता है, यह भी 
महत्िप णथ होता है। उत्पादन को बढाता है। 

 (iii) उत्पादन की मारा र्ा आर्तन (Production Volume) - यदद ननर्थत। utput) में बढोत्तरी की जाये तो प्रत्यक्ष 

श्रम मे भी बढोतरी करनी पडरे्ी परन्तु अप्रत्यक्ष िम जैसे इंजीननयर, शलवपक तथा अन्य सहायक स्टाि में कोई 

बढोतरी नही ंकरनी पडरे्ी। इससे भी उत्पादन व्यय प्रनत नर् कम हो जायेर्ा और उत्पादकता बढेर्ी। 

(iv) कमयचारी का कौशल तथा प्रभावशीलता (Skill and effetiveness of the Worker) - एक नये कमथिारी की 
तुलना में एक अनुभिी तथा कुिल कमथिारी क्रकसी कायथ को बेहतर तरीके से तथा कम खिे में कर सकता है। नये 

कमथिाररयों को सही ढंर् से प्रशिक्षक्षत करके भी अधिक उत्पादन के शलए प्रोत्सादहत क्रकया जा सकता है। 

1.4 उत्पादकता का मापन (Measurement of Productivity) 

उत्पादकता के मापन का प्रमुख उद्देश्य प्रकार है- 

(a) दीर्थकाल तक एक शसस्टम के ननष्पादन (Performance) का अध्ययन करना,  
(b) एक ननजश्ित स्तर पर भन्न शसस्टमों के मध्य सापेक्षक्षक तुलना करना तथा 
(c) ननयोजजत (Planned) उत्पादकता के साथ िास्तविक उत्पादकता की तुलनात्मकता 
उत्पादकता का मापन करना कुछ पररजस्थनतयों में समस्या उत्पन्न करता है जब उत्पादन प्रणाली में विशभन्न 

प्रकार के उत्पादों (Output) का उत्पादन होता है तो सकल उत्पादन (Aggregate Output) के शलए मापन की एक 

उभयननष्ठ (Common) य ननट रखना आिश्यक होता है। इसी प्रकार विशभन्न प्रकार के ननिेि जैसे प ंजी या श्रम 

(Labour) आदद सकल ननिेि में ननदहत हो तो इन ननिेिों के शलए एक मापन की एक उभयननष्ठ य ननट रखना 
आिश्यक होता है। यदद आंशिक उत्पादकता का मापन भी क्रकया जाये जजसमे एक ही ननिेि (Input) ननदहत हो 
तब भी समान ननिेि के विशभन्न प्रकारों के कारण भी समस्या हो सकती है जैसे क्रक यदद श्रम (Labour) को एक 

ननिेि (Input) माना जाये तो इसकी भी कई शे्रणणयाूँ जैसे कुिल, अकुिल, अिथकुिल हो सकती हैं जजनकी 
आिश्यकता क्रकसी उपिम में समग्र रूप में हो सकती है। 

यदद एक ननजश्ित समयािधि (Time period). जजसके शलए उत्पादकता का मापन क्रकया जा रहा है, में ननिेि 

(Input) तथा ननर्थत (Output) के रुपये (Rupees) के पदों में व्यक्त क्रकया जाये तो कुछ ननजश्ित संकल्पनाओं के 

साथ उत्पादकता का आकलन ननम्न प्रकार क्रकया जाता है- 
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सकल ननर्थत ्(Aggregate Output) = सकल वििय (Gross Sales) = G (माना) तथा, सकल ननिेि (Aggregate 

Input) = लार्त (Cost) = C (माना) 
अतः कुल उत्पादकता   Tp= G/C 

क्योंक्रक लाभ (Profit) P = सकल वििय (G) — सकल ननिेि (C) 

  P/C = G/C -1 र्ा G/C =P/C +1 

  उत्पादकता   Tp =1+P/C 

स्पष्ट है क्रक यदद लाभ ि न्य है तो उत्पादकता 1 होर्ी और यदद हानन होर्ी तो उत्पादकता का मान । से कम 

होर्ा। इस प्रकार लाभ-लार्त अनुपात (P/C ratio) से उत्पादकता में िदृ्धि का पता िलता है। 

कुल उत्पादकता को ननम्न प्रकार भी मापा जा सकता है- 

माना X, = क्रकसी समयािधि में उत्पाददत उत्पादों (i) की संख्या 
         Y, = उत्पाद (i) का उस समयािधि में बेशसक म ल्य (रुपये में) 
 तब प्रत्येक ननर्थत उत्पाद के शलए = X, Y, 

सकल ननर्थत ्(Aggregate Output) = 2 X, Y, (रुपये में) = 2 (माना) 
इसी प्रकार, सकल ननिेि को, प्रत्येक ननिेशित संसािन को उसकी भौनतक य ननट से रुपये में बदलकर मुद्रा के 

पदों (Monetary terms) में प्राप्त क्रकया जा सकता है। क्रकसी उत्पादन प्रणाली में ननिेशित संसािनों को पदाथथ, 
श्रशमक, मिीन, प ूँजी तथा भ शम के रूप में व्यक्त क्रकया जाता है। 

ननवेसशत पदाथय (M) – माना (M) = ननजश्ित समय में उत्पाददत उत्पाद को बनाने में प्रयुक्त पदाथथ (i) की मात्रा 
C) = पदाथथ (ii) की प्रनत य ननट लार्त, तब 

ननिेशित पदाथथ    M= ∑M ICI 

ननवेसशत श्रम (L) – माना। उपरोक्त समयािधि में पदाथथ M को उत्पाद में बदलने हेतु आिश्यक मानि र्ण्टों की 
संख्या  h; = प्रनत र्ण्टा मजद री दर, तब 
             L= ∑M ICI 
ननवेसशत प ूँजी तथा भ सम (K) - ननिेशित प ूँजी को भार्ों में बाूँटा जा सकता है- प्रथम स्थायी या अिल प ूँजी जैसे 

मिीने तथा उपकरण तथा िल प ूँजी जैसे कैि (Cash), भण्डार आदद । 

माना, 
Di = स्थायी प ूँजी में म ल्यह्रास (Depreciation) १ में) 
L = प ूँजी लार्त, ननजश्ित समयािधि में 
A = समयािधि में कुल िल या कायथिील प ूँजी 
R=समयािधि में भ शम का क्रकराया या समतुल्य (Equivalent) (₹ में) 
अतः ननिेशित प ूँजी तथा भ शम (K) = (K) = ED + A. I + R 

कुल उत्पादकता = सकल ननर्थत (Z) सकल ननिेि (M+L+K) 
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1.5 उत्पादकता मापन के प्रकार (उत्पादकता इन्त्िके्स) 

(Kinds of Productivity Measurement Productivity Index) 

(1) श्रम उत्पादकता (Labour Productivity) – इसमें ननिेशित संसािनों को श्रम र्ण्टों (labour-hours) के पदों 
में संग्रहीत करते हैं। इसीशलए यह इन्डके्स मजद री दरों तथा लेबरशमक्स (Labour mix) के पररितथन से सापेक्षक्षक 

रूप में स्ितन्त्र रहते है।  

अतः श्रम उत्पादकता (Labour Productivity)= उत्पादन से कुल प्राप्तत (Total Production from Production) 
                                          Expenditure of labour                                             

श्रम उत्पादकता को ननम्न प्रकार से बढाया जा सकता है- 

i. संयन्त्र में कायथकारी दिाओं को सुिार करके, 

ii. श्रशमकों का मनोबल बढाकर, श्रम व्यय (Expenditure on Labour) 

iii. वित्तीय तथा र्ैर वित्तीय प्रोत्साहनों द्िारा श्रशमकों को लर्ातार प्रोत्सादहत करके,  

iv. उत्पादन की सिोत्तम विधि का प्रशिक्षण प्रदान करके, 

v. ऐसे उत्पाद डडजाइन तथा विननमाथण विधि का ियन करके, सके। 

vi. स्ित: विकास (Self-development) के अिसर प्रदान करके का सिोत्तम शमतव्ययी उपयोर् सुननजश्ित 

हो 
(2) प ूँजी उत्पादकता (Capital Productivity) – इसमें विशभन्न ननरूपण (formulations) संभि हो सकते हैं। 

इसमें एक तो प ूँजी ननिेि के बुक मान (Book Value) को इनपुट माना जा कता है या क्रिर द सरा ननिेशित 

संसािनों को समयािधि में म ल्य ह्रास (depreciation) के रूप में िाजथ क्रकया जा सकता है। 

अत: प ूँजी उत्पादकता (Capital Productivity) = सकल टनय ओवर (Total Turnover/ लगार्ी गई प ूँजी (Capital 

Employed 

प ूँजी उत्पादकता में ननम्न प्रकार िदृ्धि की जा सकती है- 

i. यह ननणथय की कोई िस्तु बनानी है अथिा िय की जानी है, को सोि समझकर लेना ।  
ii. प ूँजीर्त संसािनों जैसे भ शम, मिीनों आदद का बेहतर प्रयोर् करके, 

iii. उत्पादन की निीनतम तकनीक अनुरक्षण, नम्य विननमाथण प्रणाली, उधित प्लाण्ट ले-आऊट आदद को 
अपना कर ।  

3) कच्चा माल उत्पादकता (Raw Material Productivity) - बहुत सारे उद्योर्ों में कच्ि ेमाल की लार्त, 

पररष्कृत (finished) उत्पाद का लर्भर् 60% या उससे अधिक होती है। बहुत से उद्योर्ों में म लभ त कच्िा माल 

विदेि से आता है जजसके शलए महत्िप णथ विदेिी मुद्रा का भुर्तान करना पडता है। अतः शमतव्ययी उत्पादन के 

शलए कच्िा माल उत्पादकता एक महत्िप णथ कारक हैं। 
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अत: कच्चा माल उत्पादकता (Material Productivity) = 

उत्पाददत माल की मारा / संख्र्ा (Quality / Number of Units Produced) 

       कच्च ेमाल की लागत (Cost of Raw Material) 

कच्िा माल उत्पादकता को ननम्न प्रकार से बढाया जा सकता है- 

i. उधित डडजाइन का ियन करके, 

ii. स्िैप, क्षनत आदद में कमी करके, 

iii. उधित पदाथथ ननयोजन तथा ननयन्त्रण का प्रयोर् करके, 

iv. जजर् (Jigs) तथा क्रिक्सिर (Fixtures) का प्रयोर् करके, 

v. पदाथों की बेहतर हैण्डशलरं्, अस्िीकृत उत्पादों में कमी करने के शलए श्रशमकों को बेहतर प्रशिक्षण देकर, 

vi. सस्ते पदाथों के विकल्पों की खोज करके, 

vii. पदाथों की ररसाईक्रकलंर् तथा पुनथउपयोर् करके । 

(4) मशीन उत्पादकता (Machine Productivity) – मिीन उत्पादकता को कुल उत्पादन तथा उसके शलए प्रयोर् 

की र्ई मिीनों के कुल कायथ र्ण्टों के अनुपात द्िारा व्यक्त क्रकया जा सकता है। 

मशीन उत्पादकता (Machine Productivity) = कुल उत्पादन (Output) 

                                वास्तववक प्ररु्क्त मशीन घण्टे (Actual Machine Hours Utilised) 

मिीन उत्पादकता को ननम्न प्रकार बढाया जा सकता है- 

i. ननिारक अनुरक्षण (Preventive Maintenance) करके, 

ii. मिीनन की उधित र्नत, भरण तथा कर की र्हराई आदद का प्रयोर् करके,  

iii. कायथविधि अध्ययन तकनीकों का प्रयोर् करके सिोत्तम विधि का िुनाि करके,  

iv. कुिल एिं उधित प्रकार से प्रशिक्षक्षत कमथिाररयों का प्रयोर् करके 

v. लाईन बैलेजन्संर् (line balancing) आदद का प्रयोर् करके । 

उपरोक्त अध्ययन के आिार पर उत्पादकता का मापन ननम्न प्रक क्रकया जा सकता है- 

सकल उत्पादकता (Aggregate Productivity) 

कुल ननगयत ्

भ सम (land) + श्रम (labour) + पदा Material) + प ूँजी (Capital) + अन्त्र् ननवेश (Other inputs) 

 1.6 उत्पादन तथा उत्पादकता में अन्त्तर (Difference between Production and Productivity) 

उत्पादन एिं उत्पादकता की संकल्पना प णथतः शभन्न है। उत्पादन का अथथ प रे उत्पाद ननर्थत (Total Product 

Output) है जबक्रक उत्पादकता एक सापेक्षक्षक पद है जजसमें ननर्थत (Output) सदैि ननिेि (Input) के सन्दभथ में 
व्यक्त क्रकया जाता है। उत्पादन का पररमाण (magnitude) उत्पादकता में िदृ्धि क्रकये बबना भी बढाया जा सकता 
है। इसका विलोम भी सत्य हो सकता है अथाथत ्उत्पादकता में िदृ्धि के बािज द उत्पादन के पररमाण में कमी आ 

सकती है। इनपुट को समान रखते हुए यदद आऊटपुट में िदृ्धि हो तो भी उत्पादकता में िदृ्धि होती है। 
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यदद ननिेि में कम िदृ्धि के साथ उत्पादन में अधिक िदृ्धि होती है तो भी सपेक्षक्षक रूप से उत्पादकता में िदृ्धि 

होती है। इसके विपरीत यदद ननिेि (Input) में अधिक िदृ्धि के साथ उत्पादन (Output) में कम िदृ्धि होती है तो 
उत्पादन बढा परन्तु उत्पादकता मे कमी आयी। 

इस प्रकार उत्पादकता का सम्बन्ि संसािनों के दक्ष (Efficient) अनुप्रयोर् से है जबक्रक उत्पादन का सम्बन्ि 

संसािनों के अनुप्रयोर् की र्नत से हैं। द सरे िब्दों में, उत्पादन का अथथ िन के सन्दभथ में ननर्थत (Output) से है 

जबक्रक उत्पादकता, उत्पादन तन्त्र की दक्षता को प्रदशिथत करती है। 

1.7 कम उत्पादकता के कारण तथा उत्पादकता में वदृ्धध की ववधधर्ाूँ 
(Causes of low productivity and Methods of improve productivity) 

कम उत्पादकता के कारण (Causes of low productivity) — उत्पादकता में कमी के प्रमुख कारण ननम्न है- 

1.  कमथिाररयों का दोिप णथ प्रशिक्षण (Faulty training)  

2. संयन्त्र का दोिप णथ ले-आउट (Faulty layout) 

3. उत्पादन में िैज्ञाननक विधियों के प णथरूपेण अनुप्रयोर् में कशमयाूँ  
4. अक्षम िेस्ट प्रबन्िन (Inefficient waste management) 

5. उत्पादन श्रमिजक्त की प णथ क्षमता का उपयोर् न कर सकना । 

6. कारखानों में दोिप णथ कायथकारी पररजस्थनतयाूँ (Faulty working conditions)  

उत्पादकता प्रभाववत करन ेवाले घटक (Factors Affecting Productivity) 

(1) प्राकृनतक (Natural) – इसके अन्तर्थत ्सामान्य प्राकृनतक कारण, जलिायु, आदथता ( Humidity), भ र्ोलीय 

(Geographical) आदद र्टक ननदहत होते है। 

(2) प्रबन्त्ध सम्बन्त्धी घटक (Managerial factors) – इसके अन्तर्थत उन्ननतिील एिं कल्पनािील प्रबन्िन 

दक्षता, बेहतर मानिीय सम्बन्ि (Human Relations) आदद आते हैं। 

(3) तकनीकी घटक (Technological factors) – इसके अन्तर्थत ् स्ििालन (Automation), रोबोदटक्स 

(Robotics),मैकेननकृत विधियों (Mechanised Methods) का अनुप्रयोर् करना आते हैं। 

 (4 ) प ूँजीगत (Financial) — प ूँजी की कमी, उच्ि प्रशिक्षक्षत सेिा कशमथयों की ननयुजक्त का अभाि, भंडार में कमी 
आदद र्टक इसके अन्तर्थत ्आते है। 

(5) सामाप्जक (Sociological) — श्रशमकों की मानशसकता, प्रबन्िन श्रशमकों के प्रनत नजररया, जानतर्त ्

असमानताएूँ आदद र्टक इसके अन्तर्थत ्आते हैं। 

 (6) सरकारी नीनतर्ाूँ (Government Policies) – इसके अन्तर्थत ्औद्योधर्क लाइसेंस प्रक्रिया, आधथथक छ ट 

(Economic Concessions), करों में छ ट (Tax relaxations) आदद आते हैं। 

 
 
 
 



VISION INSTITUTE OF TECHNOLOGY,  Subject: Industrial Engineering  
ALIGARH   
 
                                                             Unit-1 

Page 10  Faculty: shubhendu prashant singh 
+91-9910594486; singh.14@iitj.ac.in 

 

उत्पादकता में वदृ्धध की ववधधर्ाूँ (Methods of improve productivity) 

 (1) उच्ितर कायथ विधियाूँ एि ंजॉब डडजाइन (Job design),  

(2) कायथरत पररजस्थनतयों (Working conditions) में सुिार,  

(3) उच्ितर प्राविधियों (Higher technologies) का उपयोर्,  

(4) प्राविधियों (Techniques) कम्प्य टरीकरण, 

(5) संयन्त्र ले - आऊट (Plant layout) में सुिार, 

(6)र्ुणित्ता ननयन्त्रण ( Quality Control) पर जोर देना, 
(7) श्रशमक भुर्तान प्रोत्साहन योजनाएूँ (Wage Incentive Schemes) 

 (8) व्यापार का िैश्िीकरण (Globalization of business 

(9) अधिक प्रभािी उत्पादन प्रबन्िन (Effective Production Management)  

(10) राजनैनतक तथा आधथथक जस्थरता (Political and Economical Stability)  

(11) बेहतर आयोजन एि ंसमन्ियन (Better Planning and Coordination)  

(12) मिीनों तथा उपकरणों का उन्ननतकरण एिं स्ििालन, 

(13) प्रबन्िन तन्त्र का श्रशमकों को अनुपे्रररत (Motivate) करना, 
(14) उधित एिं प्रभािी प्रक्रिया ननयन्त्रण (Better and effective process control) 

1.8 उत्पादकता वदृ्धध में मानकीकरण का र्ोगदान 

(Contribution of Standardization in improving productivity) 

मानकीकरण प्रभािहीनता (inefficiency) को समाप्त करके उत्पादकता को बढािा देता है। यह अस्पष्टता 
(ambiguity) को समाप्त करने तथा र्ुणित्ता ननयन्त्रण उपलब्ि कराने का पररणाम होता है जजससे लक्ष्यों को 
अधिक दक्षताप णथ तरीके से प रा क्रकया जा सकता है। बहुत कम र्ुणित्ता ननयन्त्रण के मुद्दे (issues) हो प्रथम बार 

में सही ढंर् से प रा नही ंहो पाते हैं। मानकीकरण के प्रमुख लाभ 

ननम्न हैं- 
(1) मानकीकरण से कमथिाररयों को प िथस्थावपत तथा समय के साथ जाूँिा/ परखा हुई प्रक्रिया ही प्रयोर् करन ेके 

शलए उपलब्ि होती है। 

(2) मानकीकरण से अस्पष्टता (Ambiguity) तथा अटकलबाजी (Guesswork) में कमी आ सकती है। 

(3) मानकीकरण से र्ुणित्ता में सुिार, उत्पादकता में सुिार तथा कमथिाररयों का मनोबल बढता है। 

(4) ग्राहक की सेिा में सुिार होता है क्योंक्रक ग्राहकों की शिकायतें सिोत्तम संभि तरीके से प री की जाती है। 
(5) व्यथथ के वििादों और र्ैर जरूरी प्रनतस्पिाथ में कमी आती है। 
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1.9 उत्पादकता में वदृ्धध के लाभ (The benefits of increasing productivity) 

(a) श्रसमकों के सलए (for workers) — 

i. कायथकारी पररजस्थनतयों में सुिार होता है। 

ii. मनोबल में िदृ्धि होती है। 

iii. िेतन में िदृ्धि होती हैं जजससे उनके जीिन 

iv. जॉब में सुरक्षा तथा सन्तुजष्ट का भाि 

(b) ग्राहकों के सलए (for consumers)- 

i. ग्राहकों को अधिक सन्तुजष्ट में भी सुिार होता है। 

ii. कम दामों में बेहतर र्ुणित्ता िाले उत्पाद उपलब्ि होते हैं जजससे जीिनस्तर भी बढता है। 

(c) प्रबन्त्धन के सलए (For Management)— 

i. लार्त में कमी तथा लाभ में िदृ्धि होती है। 

ii. संसािनों का बेहतर उपयोर् होता है। 

iii. बाजार में प्रनतष्ठान की साख (Goodwill) बढती है। 

iv. प्रनतष्ठान की कुल सम्पवत्त में िदृ्धि होती है। 

(d) सरकार के सलए (For Government) — 

i. प्रनतष्ठान के लाभ में िदृ्धि होने से सरकार को भी कर (Tax) के रूप में अधिक राजस्ि प्राप्त होता है। 

ii. ननयाथत को बढािा शमलता है जजससे देि को अधिक विदेिी मुद्रा प्राप्त होती है। 

iii. राष्ट्र के संसािनों का बेहतर उपयोर् करन ेमें मदद शमलती है। 
iv. प्रनत व्यजक्त आमदनी में िदृ्धि होती है। 

v. राष्ट्र का समग्र विकास होता है। 

vi. राष्ट्र की सकल आय बढती है तथा राष्ट्रीय अथथ व्यिस्था का विकास होता है। 
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2 कार्य अध्र्र्न (WORK STUDY) 

2.1 पररचर् (Introduction) 

कायथ अध्ययन कोई नयी संकल्पना नही ंहै, जबसे मानि सभ्यता प्रारम्भ हुयी है, तभी से मानि की इच्छा उसकी 
र्नतविधियों में लर्ातार सुिार करते हुए कायथ को सरल बनाने की रही है। कायों को सम्पाददत करने की ितथमान 

विधियों में सुिार और संिोिन की आिश्यकता हमेिा से रही है। कायथ अध्ययन का म ल उद्देश्य कायथ को सरल 

बनाना तथा उसे न्य नतम समय में तथा न्य नतम श्रम द्िारा प रा करना है। 

कार्य अध्र्र्न एक मुख्र् प्रबन्त्धन तकनीक है जो उत्पादन गनतववधधर्ों की उन्त्नत (Improve) करन ेके सलए 

प्रर्ोग की जाती है। इसके प्रमुख उद्देश्य ननम्न हैं- 

a. संयन्त्र तथा उपकरण के अधिक प्रभािी प्रयोर्, 

b. मानि प्रयासों के अधिक प्रभािी प्रयोर्, 

c. मानि कायों के म ल्यांकन । 

कायथ अध्ययन के अन्तर्थत कायथ को छोटे-छोटे भार्ों में विश्लेवित क्रकया जाता है। उसके बाद उन्हें  कम लार्त पर 

अधिक प्रभाििाली बनाने के शलए पुनथव्यिस्थावपत क्रकया जाता है। इसमें क्रकसी प्रिम में क्रकये जा रहे कायों और 

विधि दोनों की जाूँि करते हैं। 

(Work Study: Definition) 

-कायथ अध्ययन को ननम्न प्रकार पररभावित क्रकया जाता है-  

"कायथ अध्ययन प्रमुखतया कायों को करने के सिोत्तम तरीकों को ज्ञात करना तथा ऐसी विधियों पर आिाररत 

मानक स्थावपत करना।" 

"कायथ अध्ययन एक ऐसी तकनीक है जो उच्ि उत्पादकता के शलए कायथ को डडजाइन करके अथिा प िथ स्थावपत 

कायथ में उन्नत विधियों द्िारा और व्यथथ समय को र्टाकर ि उत्पादकता को बढाकर लार्त को न्य नतम करती 
है।" 

"उत्पादन विधियों, कायथ दिाओं तथा श्रम का विश्लेिण करके ऐसी विधि ज्ञात करना जजससे श्रशमक के श्रम का 
अधिकतम उपयोर् शमतव्ययी प्रकार से (Most Economically) सिलताप िथक क्रकया जा सके, कायथ अध्ययन 

कहलाता है। 
 बिदटि मानक संस्थान (British Standard Institution) के अनुसार, 

"Work Study is a generic term for those techniques, particularly method study and 

work measurement, which are used in the examination of human work in all its contexts 

and which lead systematically to the investigation of all the factors which affect the 

efficiency and economy of the situation being reviewed, in order to effect 

improvement." 
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इस प्रकार ‘“कायथ अध्ययन उन तकनीकों विििेतया कायथ विधि अध्ययन (Method study) तथा कायथ मापन 

(Work measurement) नामक तकनीकों के शलए प्रयुक्त होन ेिाला एक व्यापक पद (Generic Term) है, जो 
मानि कायथ (Human work) से सम्बजन्ित सभी सन्दभों रमें उसकी आिश्यक जाूँि में प्रयुक्त होता है और 

जजससे उन समस्त कारकों की िमबद्ि जाूँि (Systematically investigation) सम्भि हो जाती है 
जोक्रक जस्थनत सुिारन ेके शलए उसकी दक्षता एिं शमतव्ययता को प्रभावित करते हैं।" 

2.3 (Importance/Objectives of work study) 

कायथ अध्ययन, प्रबन्िन एिं ननरीक्षण के शलए सेिा का कायथ करता है तथा ननम्न उद्देश्यों की प नत थ 
के शलए अपनाया जाता है। 
(i) यह कायथ को पुनथसंर्दठत करके, क्रकसी उद्योर् की उत्पादकता में िदृ्धि करने का माध्यम है तथा 
इसमें बहुत कम अथिा नर्ण्य खिथ होता है। 
(ii) यह ननष्पादन के मानको को ज्ञात करन े के शलए प्रयोर् क्रकया जाता है जजनके ऊपर प्रभािी 
ननयोजन एिं ननयन्त्रण ननभथर करता है। 
(iii) यह एक िरणबद्ि प्रक्रिया का पालन करता है जो यह सुननजश्ित करता है क्रक क्रकसी भी 
सम्बजन्ित र्टक की अनदेखी नही ंकी र्ई है। 
(iv) यह मिीनों तथा प्रिमों आदद के उधित ियन तथा मिीनों के उधित प्रयोर् द्िारा उत्पाद की 
लार्त कम करन ेमें मदद करता है। 
(v) यह अनािश्यक मानिीय र्नतविधियों को समाप्त करता है जजससे समय में बित होती है तथा 
सुरक्षा में िदृ्धि होती है।  
(vi) यह कायथस्थल का बेहतर अशभन्यास (layout) रखता है, कायथ करने के िातािरण को साि-
स्िच्छ रखता है जजससे मानि तथा पदाथथ का न्य नतम पररसंिरण (Transmission) होता है। 
(vii) पे्ररणात्मक (Incentive) मजद री प्रणाली का प्रयोर् करके कमथिाररयों के कौिल स्तर को ज्ञात 
करने में मदद शमलती है।  
(viii) यह मानि तथा पदाथथ के बेहतर प्रयोर् द्िारा उत्पादन को तथा स्िैप बनने या दोबारा कायथ 
करने की सम्भािना को कम करता है। 
(ix) िारीररक बीमाररयों एिं थकान में कमी आती 
(x) श्रशमकों को उनके कायथ की अधिक मजद री शमलती है। 
2.4 कार्य-अध्र्र्न की उपर्ोधगताएूँ (Applications Uses of Work Study) 

कायथ अध्ययन के शसद्िान्तों का उपयोर् अब न केिल उद्योर्ों में कायथविधियों को बेहतर बनाने में 
ही होता है बजल्क उनमें कायथरत कमथिाररयों तथा अन्य कमथिाररयों पर भी होता है। कायथअध्ययन के 
उपयोर् से विशभन्न दफ्तरों की कायथ प्रणाशलयों को बेहतर तथा प्रभाििाली बनाने में भी मदद शमली 
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है। बैंकों, अस्पतालों, र्हृ कायों तथा कृवि आदद क्षेत्रों में भी कायथ अध्ययन के शसद्िान्तों को 
अपनाया र्या है। संक्षेप में, कायथ अध्ययन के उपयोर्ों की स िी ननम्न प्रकार है- 
(i) बैंकों, अस्पतालों, रेल सेिा तथा खेलक द के सािनों के डडजाइन (design) में, 
(ii) उद्योर्ों में उत्पादन कायों, िोि एिं विकास कायों आदद में, 
(iii) र्हृ कायथ, रसोईर्र एिं र्रेल  सामान तथा यन्त्रों आदद के अशभकल्पन (design) में,  
(iv) भिन ननमाथण कायों में, 
(v) पदाथथ हस्तान्तरण (Material Handling) तथा यातायात (Transport) में, 
(vi) दफ्तरों (Offices), भंडारर्हृों (Stores) तथा र्ोदामों (Workhouses) में,  
(vii) जल, थल तथा िायुसेना में, 
(viii) ऊजाथ शमतव्ययता (Energy Economy) कायथिमों में, 
(ix) माकेदटरं्, वििय तथा वितरण (Marketing, Sales & distribution) में। 

 

2.5 कार्य-अध्र्र्नकर्त्ाय के आवश्र्क गणु (Essential Qualities of work study person) 

एक व्यजक्त, जो कायथ अध्ययन कर रहा है, में तकनीकी योग्यता होन े के साथ-साथ ननम्न र्ुणों का होना भी 
आिश्यक है-  

i. िह िोि (Research), विकास एिं नयेपन (Innovation) का इच्छुक होना िादहए। 

ii. िह तकनीकी ज्ञान से पररप णथ एिं अनुभिी (Experienced) होना िादहए। 

iii. िह सत्य, ननष्ठा एि ंकमथ में विश्िास रखने िाला होना िादहए। 

iv. पररश्रमी, प्रयत्निील तथा आत्मविश्िासी (Selfconfident) होना िादहए ।  

v. व्यिहार कुिल, ितुर, हसमुख तथा आकिथक व्यजक्तत्ि िाला होना िादहए।  
vi. द रदिी, लीडर, इच्छािजक्त से पररप णथ होना िादहए । 

vii. समय का म ल्य पहिानने िाला तथा आिािादी होना िादहये। 

2.6 कार्य अध्र्र्न के दौरान ली जाने वाली सावधाननर्ाूँ (Precautions to be taken during Work 

Study) 

कायथ अध्ययन के दौरान ली जाने िाली प्रमुख साििाननयाूँ ननम्न हैं- 

(i) कायथ अध्ययनकत्ताथ को कायथ स्थल पर जाकर श्रशमकों से बातिीत करनी िादहए तथा उनकी समस्याओं को 
व्यजक्तर्त रूप से समझना िादहए। इससे अध्ययनकत्ताथ तथा श्रशमकों के बीि विश्िास का माहौल बनता है। 

(ii) कायथ अध्ययन से सम्बजन्ित कोई भी बात श्रशमकों से नछपानी नही ंिादहए अन्यथा अविश्िास का माहौल 

बनेर्ा।  
(iii) कायथ अध्ययनकत्ताथ को अपना कायथ ननष्पक्ष होकर, बबना क्रकसी र्ुटबाजी में सजम्मशलत हुए, करना िादहए। 
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(iv) उत्पादन में आ रही रुकािटों, जैसे-समय पर म ल सामग्री (raw material) का उपलब्ि न होना, मिीन पर 

सही प्रकार से काम न होना, आदद को यथासंभि िीघ्र समाप्त करना िादहए। इससे श्रशमक का कायथ तथा समय 

बेकार नही ंजाता है।  
(v) श्रम उत्पादकता (Labour Productivity) बढाने से पहले मिीनों ि संयन्त्रों का उत्पादन बढाने की िेष्टा करनी 
िादहए । 

(vi) कायथ अध्ययनकत्ताथ को कोई आदेि स्ियं नही ं देना िादहए बजल्क यह कायथ िोरमैन के माध्यम से करना 
िादहए।  
(vii) कायथविधि में क्रकसी भी प्रकार के पररितथन का प्रायः श्रशमकों अथिा श्रशमक संर्ठनों की तरि से विरोि होता 
है। ऐसे में कायथ अध्ययनकत्ताथ को उन्हें  सन्तुष्ट करना तथा नई कायथ विधि के लाभ बताकर उनके संदेहों को 
समाप्त करना होता है।  

(viii) कायथ अध्ययन सम्बन्िी सामान्य जानकारी उद्योर् के प्रबन्िकों से लेकर सािारण श्रशमक तक सभी को 
करा दी जानी िादहए। इससे कायथ अध्ययनकत्ताथ को अपने कायों में श्रशमकों और प्रबन्िकों की सहायता भी 
शमलती है। 

(ix) कारखानों या उद्योर्ों में कायथ अध्ययन करने से प िथ कायथस्थल के िातािरण में भी आिश्यक सुिार क्रकये 

जाने िादहए। यह कायथ इर्ोनोशमक्स (Ergonomics) कहलाता है। 

2.7 कार्य अध्र्र्न करने हेतु आवश्र्क शतें (Pre-requisties of Conducting a Work Study ) 

कायथ अध्ययन प्रबन्ि तन्त्र द्िारा अपनाया जाने िाला एक ऐसा औजार है जजसका प्रयोर् औद्योधर्क 

समस्याओं को और अधिक िैज्ञाननक तरीके से विश्लेवित करने के शलए क्रकया जाता है। यह एक अच्छे प्रबन्ि 

तन्त्र का विकल्प नहीं है। कायथ अध्ययन स्ियं में तो खराब औद्योधर्क सम्बन्िों को तो नही ंसुिारता परन्तु 
अनुभिों से पता िलता है क्रक कायथ अध्ययन से उत्पादकता में िदृ्धि होती है जजससे प्रबन्िन तथा श्रशमकों के 

मध्य बेहतर सम्बन्ि बनते हैं। शसस्टम में क्रकसी भी बदलाि को लाने के शलए क्रकये जाने िाले कायथ अध्ययन से 

पहले श्रशमकों को विश्िास में लेना िादहए। यदद श्रशमकों का प्रबन्िन की भािना में विश्िास हो तो िे क्रकसी भी 
बदलाि का विरोि नही ंकरते हैं। 

इस प्रकार हम देखते हैं क्रक अच्छे मानिीय सम्बन्ि तथा अच्छी कायथकारी दिायें दो ऐसी मुख्य बातें हैं जो कायथ 
अध्ययन की सिलता के शलए आिश्यक हैं। 

कायथ-अध्ययन के शलए जॉब का ियन करते समय ननम्न कारकों पर वििार क्रकया जाता है- 

(1) आधथथक पक्ष (Economic Aspect) 

(2) तकनीकी पक्ष (Technical Aspect), तथा 
(3) मानिीय पक्ष (Human Aspect) 
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(1) आधथयक पक्ष (Economic Aspect) –  

कायथ विधि अध्ययन में समय और लार्त ननदहत होते हैं। यदद क्रकसी जॉब का लम्बी अिधि का अध्ययन प्रारम्भ 

क्रकया जाये या अध्ययन को जारी रखा जाये। ऐसे में उन जॉब (Job) को प्राथशमकता देना शे्रयकर रहता है। जजसमें 
लार्त को कम करन ेकी अधिक सम्भािनाएूँ हो। ऐसे जॉब को पहिानना आसान होता है क्योंक्रक िे रखते हैं-  
(i) उच्ि श्रम (labour) अियि, अथाथत ्इनमें अधिक समय लर्ता है। 

(ii) मानि या मिीन की अत्यधिक ननजष्ियता, 
(iii) र्टना (Occurrence) की उच्ि आिवृत्त अथाथत ्इनकी अधिक माूँर् रहती है।  

(iv) उत्पादन रेखा (Production line) में अिरोि (Bottle necks), 

(v) अपेक्षाकृत अधिक दरु्थटनाएूँ। 
(vi) मानि या पदाथथ के शलए लम्बी द री का पररिालन (movement) ।  
(vii) उच्ि स्िैप (Scrap) तथा ररप्रोसेशसरं् (Reprocessing) लार् 

(viii) ओिरटाइम (Overtime) बबलों का अधिक भुर्तान । 

(2) तकनीकी पक्ष (Technical Factors) –  

कायथविधि अध्ययन इंजीननयर को अध्ययन क्रकये जा रहे जॉब के बारे में आिश्यक तकनीकी ज्ञान रखना िादहए। 

केिल सतही ज्ञान से िास्तविक समस्या का सही ननदान (Solution) प्राप्त नहीं होता है। इस बात को समझने के 

शलए एक मिीन ट ल पर वििार करते हैं जजसमें अिरोि हो रहा हैं। इस मिीन से एसेम्बली लाइन में िांनछत 

संख्या में आउटपुट नही ंपहुूँि रहा है। प्रारजम्भक अध्ययन से यह पता िलता है क्रक यह मिीन ददये र्ये पदाथथ 
तथा ट ल के शलए संस्तुत की र्ई र्नत तथा भरण से कम पर कायथ कर रही है। लेक्रकन र्नत तथा भरण में िदृ्धि 

करना ही इस समस्या का एकमात्र हल नहीं होता है। यह भी संभि है क्रक मिीन उच्ि र्नत या र्हरे कट पर कायथ 
करने के शलए पयाथप्त दृढ (rigid) न हो। मात्र र्नत बढा देने पर यह भी संभि है क्रक उत्पादन की संख्या तो बढ जाये 

परन्तु र्ुणित्ता में भारी धर्रािट आ जायें। िातु कतथन प्रोसेस तथा मिीन ट ल्स में तकनीकी विििेज्ञता ही इस 

प्रकार की समस्याओं को हल करने के शलए आिश्यक होती है। तकनीकी पक्ष के ियन के शलए प्रमुख कारक 

ननम्न है-  

(i) सतत ्र्ुणित्ता रखने िाले जॉब (Job) 

(ii) ऐसी संक्रियायें, जजनमें अधिक स्िैप बनता हैं, तथा 
(iii) जॉब (Job) से सम्बजन्ित कमथिाररयों से शमलने िाली लर्ातार शिकायतें । 

(3) मानवीर् पक्ष (Human Aspects) – 

 कायथ विधि अध्ययन का कायथ है एक पररितथन क्योंक्रक यह उस तरीके को प्रभावित करता है जजससे जॉब ितथमान 

में बनाया जा रहा है तथा िकथ मैन तथा य ननयन को प णथरूप से स्िीकायथ नहीं है। कायथ विधि अध्ययन में मानिीय 

पक्ष की एक महत्िप णथ भ शमका है। कुछ ऐसी विििे पररजस्थनत, जहाूँ मानिीय पक्ष पर वििार करना आिश्यक 

होता है, ननम्न हैं-  
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(i) अधिक दरु्थटनाएूँ होना, 
(ii) अजस्थर (inconsistent) कमाई, तथा 
(iii) कमथिाररयों की अनािश्यक तथा उबाऊ कायथ के बारे में शिकायतें । 

(Techniques of Work Study) 

कार्य अध्र्र्न दो ववसशष्ट्ट तकनीकों द्वारा ककर्ा जाता है। दोनों ही तकनीक अलग-अलग ढंग से अपना महत्व 

रखती हैं- 

(i) कायथ विधि अध्ययन (Method Study) 

(ii) कायथ मापन (Work Measurement) 

उपरोक्त का विस्ततृ वििरण ननम्न प्रकार है- 

(i) कार्य-ववधध अध्र्र्न (Method Study) - "कायथविधि अध्ययन, क्रकसी कायथ को करने की ितथमान विधि या 
भविष्य से शलए प्रस्तावित विधि का िमबद्ि अशभलेखन (Systematic Recording) तथा िाूँनतक परीक्षण 

(Critical Examination) करना है जजससे क्रक नयी एिं अपेक्षाकृत सरल एि ंप्रभािी विधियों को विकशसत करके 

लार्  क्रकया जा सके और लार्त भी कम की जा सके।" 

"Method study is the systematic recording and critical examination of existing or proposed 

ways of doing work, as a means of developing and applying easier and more effective methods 

and reducing Costs." 

कायथ विधि अध्ययन का मुख्य उद्देश्य उत्पादन विधियों का मानक स्थावपत करना तथा उनमें आिश्यक सुिार 

करना है। इसके शलए जजस विधि द्िारा कायथ क्रकया जा रहा होता है, उसका स क्ष्म अध्ययन क्रकया जाता है। इसमें 
मानि द्िारा कृत कायथ, विधि, सामग्री, उपकरण, संयन्त्र, औजार आदद का र्हन अध्ययन क्रकया जाता है तथा 
अनािश्यक कायथ एिं समय दोनों को द र क्रकया जाता है। सिथप्रथम प्रिम िाटो (Process Charts) के अध्ययन से 

कायथ विधि एिं कायथिि का अध्ययन क्रकया जाता है। कायथ िि में उपयोर् की र्यी सभी मिीनों पर मानि 

द्िारा क्रकये र्ये कायों का मानि-मिीन िाटथ द्िारा अध्ययन क्रकया जाता है। इसके साथ ही दायाूँ तथा बायाूँ हाथ 

िाटथ (Left and Right Hand Chart) द्िारा मानि द्िारा की जा रही र्नतविधियों का अध्ययन क्रकया जाता है। 

अब उपरोक्त िणणथत सभी िाटों की मदद से कायथ करने की सरलतम एिं सिोत्तम विधि ज्ञात की जाती है तथा 
सभी अनािश्यक र्नतविधियों एि ंकायों को रोककर समय तथा िन की बित की जाती है जजससे उद्योर् प्रर्नत 

के मार्थ पर अग्रशसत होता है। दोनो हाथों द्िारा क्रकये जा रहे कायथ का अध्ययन, माइिोमोिन अध्ययन 

(Micromotion Study) तकनीक द्िारा कायथ स्थल पर ही क्रकया जाता है। और उसमें सम्भावित सुिारों पर वििार 

क्रकया जाता है। इसके साथ ही यह भी देखा जाता है क्रक उत्पादन सामग्री, उपकरण, मिीन एिं औजार का सिोत्तम 

उपयोर् हो रहा है अथिा नहीं। 
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उपरोक्त तकनीकों का उपयोर् करके एक ऐसी विधि का ननमाथण क्रकया जाता है जो हर प्रकार से दहतकर, लाभप्रद 

एिं शमतव्ययी (Economical) हो। प्रत्येक उद्योर् के शलए यह अध्ययन अलर्-अलर् होता है क्योंक्रक यह 

आिश्यक नहीं है क्रक जो विधि एक स्थान पर सिोत्तम है, िह अन्य स्थान पर भी सिोत्तम हो। अतः आिश्यक है 

क्रक सभी पहलुओं पर ध्यान रखते हुए एक ऐसी कायथविधि का ननमाथण क्रकया जाये जो सरल एिं व्यिहाररक हो 
तथा जजससे उत्पादन कायथ में समय तथा िन की बित हो तथा जजससे उद्योर् को लाभ हो। 

(ii) कार्य मापन (Work Measurement) - " कायथ अध्ययन की इस द सरी महत्त्िप णथ तकनीक के अन्तर्थत 

कायथ मापन क्रकया जाता है जजसमें उन तकनीकों का अनुप्रयोर् क्रकया जाता है जो एक योग्य (qualified) श्रशमक 

द्िारा एक विशिष्ट जॉब को एक प िथननिाथररत र्ुणित्ता स्तर का बनाने में लर्ने िाले समय का ननिाथरण करती 
है।” 

"Work measurement is the application of techniques designed to establish time for a qualified 

worker to carryout a specified job at a defined level of Performance." 

कायथ मापन की क्रिया को दो भार्ों में िर्ीकृत क्रकया जा सकता है— 

(1) मानकीकरण (Standardisation) 

(2) समय मापन (Time Measurement) 

एक सिोत्तम विधि ज्ञात करने के बाद यह आिश्यक हो जाता है क्रक उसमें की जाने िाली सभी मानि 

र्नतविधियाूँ, उत्पादन सामग्री का प्रयोर्, औजार ि मिीन तथा संयन्त्र की प्रयोर् विधि प णथरूप से पररभावित की 
जायें। इनका एक शलणखत ररकॉडथ बनाकर रखा जाता है। यह शलणखत ररकाडथ ही "मानकीकरण" कहलाता है। 

मानकीकरण के पश्िात ्कायथ विधि में लरे् समय का मापन क्रकया जाता है। समय मापन विधि को प्रायः समय 

अध्ययन भी कहा जाता है। इसके शलये कायथ को छोटे-छोटे टुकडों में बाूँट शलया जाता है। क्रिर इन सभी भार्ों में 
लर्ा समय अलर्-अलर् नोट कर शलया जाता है। यह कायथ एक स्टॉपिॉि (Stop-watch) द्िारा सम्पन्न कराया 
जाता है। क्रिर सभी भार्ों में लरे् समयों को परस्पर जोडकर कायथ में लरे् कुल समय को ज्ञात कर शलया जाता है। 

यह समय ही कुल कायथ िि समय (Total work cycle time) कहलाता है। 

समय का यह अध्ययन एक सािारण श्रशमक द्िारा लर्ाये र्ये समय के आिार पर ही क्रकया जाता है। क्रिर इस 

समय की तुलना ननमाथण स्थल पर कायथ कर रहे िास्तविक श्रशमक द्िारा कायथ में लरे् कुल समय से करते हैं। 

तुलनात्मक अध्ययन की इस क्रिया को ननष्यनत रेदटरं् (Performance Rating) कहते हैं। इससे एक रेदटरं् अंक 

(Rating Number) उपलब्ि होता है, जजसकी सहायता से उपरोक्त नापे हुए समय को सामान्य समय (Normal 

Time) में पररितनतथत कर लेते हैं। सामान्य समय में सभी छ ट जोड देने पर जो समय प्राप्त होता है, िह उस कायथ 
को करने का मानक समय (Standard Time) कहलाता है। 



VISION INSTITUTE OF TECHNOLOGY,  Subject: Industrial Engineering  
ALIGARH   
 
                                                             Unit-1 

Page 19  Faculty: shubhendu prashant singh 
+91-9910594486; singh.14@iitj.ac.in 

 

इस प्रकार "मानक समय, िह समय है जजसमें एक सािारण श्रशमक सामान्य र्नत से कायथ करते हुए ि बबना थके 

हुए कायथ को प णथ कर लेर्ा।" 

कार्य मापन के उद्देश्र् (Objectives of Work Measurement) - कायथ मापन से ननम्नशलणखत उद्देश्यों की प नत थ 
होती । 
(1) श्रशमक ननयन्त्रण (Labour Control) को प्रभािी बनाना । 
(2) मानक लार्त पद्िनत (Standard Costing System) बनाने में मदद करना। 

(3) सिोत्तम कायथविधि का मानक समय (Standard Time) ज्ञात करना । 

(4) शे्रष्ठ प्रोत्साहन योजनाओं (Sound Incentive Schemes) के शलए सुदृढ आिार प्रदान करना। 

(5) उत्पादन योजना (Production Planning) को साकार करना । 

(6) यन्त्रों एिं उपकरणों की िास्तविक आिश्यकताओं की जानकारी देना । 
(7) उत्पादन कायों में तेजी लाकर उन्हें और अधिक प्रभािी बनाना ।  
(8) मानि िजक्त शमतव्यता में सहायता करना । 

2.10 कार्य ववधध अध्र्र्न तथा कार्य मापन में सम्बन्त्ध 

(Relationship between Method Study and Work Measurement) 

कायथ विधि अध्ययन तथा कायथमापन दोनों आपस में सम्बजन्ित होते हैं। कायथ विधि अध्ययन का सम्बन्ि क्रकसी 
जॉब अथिा प्रिम में होन ेिाले कायथ में कमी से है जबक्रक कायथ मापन का सम्बन्ि जॉब अथिा प्रिम से जुड े

अप्रभािी समय को ज्ञात करके कम करने तथा प्रिम के शलए मानक समय स्थावपत करन ेसे है जो कायथविधि 

अध्ययन द्िारा ज्ञात क्रकये र्ये सरल एिं उन्नत तरीके से क्रकये र्ये कायथ में लर्ता है। इन दोनों के मध्य 

सम्बन्ि को धित्र 2.1 द्िारा प्रदशिथत क्रकया र्या है। 

 


