
VISION INSTITUTE OF TECHNOLOGY,  Subject: Industrial Engineering 
ALIGARH                                            

Unit 2: Method Study 

Page 1  Faculty: shubhendu prashant singh  
+91-9910594486; singh.14@iitj.ac.in 

 

 

2. Method Study        (10 Periods) 

 

Definition, Objectives and procedure for Method study analysis; Information 

collection and recording techniques through various diagrams. 
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2.1 कार्यविधि अध्र्र्न (Method Study) 

 

परिभाषा (Definitions) -कार्यविधि अध्र्र्न ककसी कार्य को करने की िर्यमान विधि र्ा भविष्र् के लिए 

प्रस्र्ाविर् विधि का क्रमबद्ि अलभिेखन (Systematic recording) र्था क्रााँतर्क परीक्षण (Critical 

Examination) करना है जिससे कक नर्ी एिं अपेक्षाकृर् सरि एि ंप्रभािी विधिर्ों को विकलसर् करके िागू 
ककर्ा िा सके और िागर् भी कम की िा 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." 

उपरोक्र् पररभाषा से स्पष्ट है कक कार्यविधि अध्र्र्न का सम्बन्ि अधिक दक्ष र्था लमर्व्र्र्ी कार्य विधिर्ों 
के विकास से है। डििाइन इंिीतनर्र, प्रोसेस इंिीतनर्र र्था विधि विश्िेषक (Method analyst) के सामूहहक 

प्रर्ासों से ही इन विधिर्ों का उधिर् विकास संभि हो पार्ा है। िर्यमान कार्यविधिर्ों के सर्र् ्विश्िेषण की 
आिश्र्कर्ा र्ो होर्ी ही हैं, साथ ही एक दक्ष िास्र्विक कार्यविधि को विकलसर् करने के लिए विशषे प्रर्ास 

ककरे् िाने िाहहए। ऐसा इसलिए भी क्र्ोंकक र्ह आिश्र्क नही ंहोर्ा है िो विधि आि सिोत्तम विधि है िो 
आगे आन ेिािे समर् में भी सिोत्तम ही रहेगी। िगार्ार अनुसंिान से अधिक दक्ष मशीनों, उपिब्ि अधिक 

लमर्व्र्र्ी पदाथों का पर्ा िगार्ा िा सकर्ा है, उन्नर् टूि, जिग र्था किक्सिर आहद डििाइन ककरे् िा 
सकर्े है, बेहर्र तनरीक्षण विधिर्ााँ स्थावपर् की िा सकर्ी है, अधिक संर्ोषिनक पदाथय हस्र्रण उपस्कर 

(Material Handling Equipment) प्ररु्क्र् ककरे् िा सकर्े है। िर्यमान स्थावपर् प्िॉट िे-आऊट उत्पाद के 

डििाइन में बदिाि के कारण औधित्र्हीन हो सकर्ा है अर्ः नरे् प्िॉट िे-आऊट की आिश्र्कर्ा होर्ी है। 
िगार्ार र्कनीकी विकास से िर्यमान में स्थावपर् विधिर्ों में सुिार की आिश्र्कर्ा बनी रहर्ी है। 
 

2.2 कार्य विधि अध्र्र्न के उद्देश्र् (Objectives of Method Study) 

कार्य विधि अध्र्र्न के प्रमुख उद्देश्र् तनम्न हैं- 
(i) प्रक्रमों (Processes) र्था कार्यविधिर्ों (Procedures) में सुिार। 
(ii) संर्ंत्र र्था उपस्करों के डििाइन में र्था कारखाने, शॉप र्था कार्यस्थि के िे-आउट में सुिार। 
(ii) मानिीर् प्रर्ासों (Human efforts) में बिर् र्था अनािश्र्क थकान में कमी। 
(iv) श्रमशजक्र्, मशीनों र्था पदाथों के प्रर्ोग में सुिार। 
(v) द्ररु् (Fast) एि ंदक्ष (Efficient) पदाथय हस्र्नन (Material Handling) प्रदान करना। 
(vi) सिोत्तम विधि का मानकीकरण करना। 
(vii) कार्यकारी दशाओ ंमें सुिार। 
(viii) खराब र्था स्कै्रप माि में कमी र्था गुणित्ता में सिुार। 
(ix) अधिक िॉब सन्र्ुजष्ट, स्िास््र् र्था सुरक्षा के उच्ि मानक स्थावपर् करना। 
(x) ककसी श्रलमक को मानक विधि के अनुरूप कार्य करन ेके लिए प्रलशक्षक्षर् करना । 
 

2.3 कार्यविधि अध्र्र्न के लिए आिश्र्क बातें (Pre-requisities for Method Study) 

(i) अध्र्र्न के कार्यक्षेत्र र्था आन े िािी विलशष्ट समस्र्ाओं का स्पष्ट उल्िेख करर्े हुए छानबीन 

(investigation) का उद्देश्र्। 
(ii) िांतछर् पररणाम 
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(iii) छानबीन (investigation) की िागर् (cost) र्था अपेक्षक्षर् (expected) समर्। 
(iv) िर्यमान पररजस्थतर् स्पष्ट करर्े हुए सिे आगणन का आिार (v) र्तर् छानिीन र्कनीक (Investigation 

technique) का प्रोग्राम।  
ितयमान परिस्थितत के अन्तर्यत तनम्न बातें थपष्ट होनी चाहहए- 

i. उत्पाद की प्रकृतर् अथायर् ्मानक अथिा पररिर्यनीर् 
ii. तनगयर् (Output) की मात्रा 
iii. अप्रत्र्क्ष अथिा रूप से कार्यरर् ्श्रलमक  

iv. श्रलमकों र्था ऑपरेटरों का कौशि स्र्र 

v. संर्न्त्र र्था उपस्करों की उपिब्िर्ा  
vi. संर्न्त्र र्ा कार्यस्थिका िे-आउट  

vii. श्रलमकों को मिदरूी भुगर्ान का र्रीका। 
viii. विलभन्न िागर्ो िैसे िागर्, पदाथय िागर्, प्रक्रम िागर् आहद की स्िापेक्षक्षक महत्ता । 
उपरोक्र् प्रारजम्भक िानकाररर्ों से पररजस्थतर्र्ों के विश्िेषण में मदद लमिर्ी है र्था भविष्र् के लिए 

कार्यविधि अध्र्र्न के लिए रणनीतर् बनाने में भी मदद लमिर्ी है। 
 

2.4 कार्य विधि अध्र्र्न के मिू पद (Basic steps in Method Study) 

कार्यविधि अध्र्र्न की तकनीके प्रमुखतर्ा तीन बातो पि केस्न्ित होती है- 

(i) पररजस्थतर्र्ों से सम्बजन्िर् सही र््र्ों को िाहहर करना र्था विश्िेवषर् करना।  
(ii) र््र्ों की गहन समीक्षा करना। 
(iii) उपरोक्र् समीक्षा से िर्यमान पररजस्थतर्र्ों के लिए सिोत्तम उत्तर र्ैर्ार करना। 
समथर्ा की समीक्षा किन ेके लिए एक तनस्श्चत एिं क्रमबद्ि प्रक्रक्रर्ा अपनार्ी जाती है। र्ह क्रम संक्षेप में 
तनम्न प्रकाि है— 

(i) समस्र्ा को पररभावषर् करना। 
(ii) समस्र्ा से सम्बजन्िर् सभी र््र् एकत्र करना। 
(iii) सभी र््र्ों की गहन र्था भेदभाि रहहर् समीक्षा करना 
(iv) कौन से विधि का प्रर्ोग करना है, र्ह सुतनजश्िर् करर्े हैं। 
(v) तनणयर् पर अम्ि क 

(vi) कार्य की प्रगतर् पर निर रखना 
अन्तिायष्रीर् श्रम संर्ठन (International Labour Organisation) के अनुसाि कार्यविधि अध्र्र्न के 

तनम्न छ: मूि लसद्िान हैं स्जन्हें कार्य विधि अध्र्र्न के छः पदों के नाम से भी जाना जाता है- 

(i) िुनाि करना (Selection) ऐसी कार्यविधि का जिससे िह कडिर् उद्देश्र्ों की पूतर् य कर सके। 
िुनाि करना, जिसका अध्र्र्न करके उसमें सुिार करना हो 
(ii) एकत्रत्रर् करना (Record the data) िर्यमान कार्यविधि का पूणय ररकािय बिना। इस कार्य में विलभन्न 

िारों र्था आरेखो (Charts and diagrams) की मदद भी िी िा सकर्ी है। 
(iii) र््र्ों का मूल्र्ांकन (Valuation of Facts) - ररकािय ककरे् गरे् र््र्ों का गहन मूल्र्ांकन करना र्था 
ककरे् गरे् प्रत्रे्क कार्य को िुनौर्ी देना। इसके अन्र्गयर् गतर्विधि का उद्देश्र्, स्थान िहााँ र्ह कार्य ककर्ा िा 
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रहा है, गतर्विधिर्ों का क्रम, व्र्जक्र् िो कार्य कर रहा है र्था सािन जिनके द्िारा र्ह कार्य ककर्ा िा रहा है, 

आहद पर वििार ककर्ा िार्ा है। 

(iv) सिोत्तम कार्यविधि को विकलसत किना (Develop the best Method) – सभी पररजस्थतर्र्ों पर वििार 

करर्े हुए अधिकर्म व्र्िहाररक, प्रभािी र्था लमर्व्र्र्ी विधि का विकास करना। र्ह विधि अलभकल्पन 

(Design), उत्पादन तनर्न्त्रण (Production Control), गुण तनर्न्त्रण (Quality Control) र्था विक्रर् 

(Sales) विभागों द्िारा भी स्िीकृतर् होनी िाहहए। 

(v) सिोत्तम विधि की थिापना किना (Install best method) - नर्ी विकलसर् विधि को पररभावषर् करके 

र्था मानकीकरण (Standardize) करके उसकी स्थापना करना । 

(vi) िार्ू किना (Implementation) – नर्ी मानकीकृर् कार्यविधि को सामतर्क परीक्षण ि सत्र्ापनों 
(Periodic checks and Verification) के साथ िाग ूकरना । 
कार्यविधि अध्र्र्न के मिूपदों का चाटय (Standards for Selection Method Study) 

कार्यविधि अध्र्र्न (Method Study) 

 

िुनाि करना (Selection) 

 

र््र् एकत्रत्रर् करना (Record the data) 

 

र््र्ों का मूल्र्ांकन (Valuation of facts) 

 

सिोत्तम कार्यविधि का विकास (Develop the best method) 

 

सिोत्तम कार्यविधि की स्थापना (Install best method) 

 

िागू करना (Maintain) 

 

उच्ि उत्पादकर्ा (Higher Productivity) 

कारखाने में बहुर्-सी कार्यविधिर्ााँ एक साथ ििर्ी रहर्ी हैं। इनमें से अध्र्र्न के लिए सबसे पहिे कौन-सी 
कार्यविधि को िुना िारे्? र्ह एक महत्त्िपूणय कदम है। कार्यविधिर्ों के अध्र्र्न हेर् ुउनके िुनाि करन ेसे पूिय 
गहन वििार करना आिश्र्क होर्ा है। इसके लिए तनम्न र्ीन महत्त्िपूणय पक्षों पर वििार करना आिश्र्क है— 

(i) आधियक पक्ष (Economic Considurations) - सभी स्र्रों पर सबसे अधिक महत्त्िपूणय आधथयक पक्ष होर्ा 
है। र्हद कार्य बहुर् कम समर् ििने की संभािना हो र्ा कार्य का आधथयक महत्त्ि बहुर् कम हो र्ो ऐसी 
कार्यविधिर्ों का िुनाि करना समर् की बबायदी र्था िन का अपव्र्र् होर्ा है। र्ह िुनाि सियथा अनुधिर् एिं 
अव्र्िहाररक होर्ा है। अर्: सबसे पहिे ऐसी कार्यविधिर्ों को अध्र्र्न के लिए िुना िाना िाहहए जिनसे 

सिायधिक िाभ होन ेकी सम्भािना हो। ऐसी कार्यविधिर्ााँ तनम्न हो सकर्ी हैं- 

(a) जिन पर अधिक िन र्ा समर् व्र्र् ककर्ा िा रहा हो, 
(b) जिन पर बहुर् अधिक मशीनें र्था कमयिारी कार्यरर् हो, 
(c) िहा ंगुणित्ता िगार्ार प्रभाविर् हो रही हो, 
(d) जिन पर आगे की सारी उत्पादन कक्रर्ा आिाररर् हो, 



VISION INSTITUTE OF TECHNOLOGY,  Subject: Industrial Engineering 
ALIGARH                                            

Unit 2: Method Study 

Page 5  Faculty: shubhendu prashant singh  
+91-9910594486; singh.14@iitj.ac.in 

 

(e)िहााँ अत्र्धिक थकाने िािा कार्य को, 
(f) जिनके तनरन्र्र ििर्े रहन ेकी सम्भािना हो, 
(g) िहााँ विलभन्न शािाओं के मध्र् पदाथय का हस्र्ांर्रण अधिक दरूी र्क होर्ा है। 

(ii) तकनीकी पक्ष (Technical Considerations) कुछ कार्य विधिर्ााँ ऐसी होर्ी है जिसमे विशषे र्कनीको का 
प्रर्ोग ककर्ा िार्ा है। ऐसी विशषे र्कनीकों िािी कार्यविधिर्ां अध्र्र्न हेर्ु र्भी िुनना अधिक उपरु्क्र् होर्ा है 

िबकक सम्बंि विशषेज्ञ से उन विलशष्ट र्कनीकों के बारे में पूणय ज्ञान प्राप्र् हो िारे् और सम्बजन्िर् विशषेज्ञ से 

उन कार्य विधिर्ों के अध्र्र्न की अनुमतर् भी प्राप्र् हो िारे्। विलशष्ट र्कनीकों के ज्ञान के अभाि में कार्यविधि 

अध्र्र्नकर्ाय को ककसी भी ठोस तनणयर् िेने में कहठनाई अनुभि हो सकर्ी है। उदाहरण के लिए र्हद ककसी 
मशीन पर उत्पादन दर कम है र्ो इस समस्र्ा के समािान के लिए अध्र्र्नकर्ाय का तनम्न बार्ों की विलशष्ट 

िानकारी अिश्र् होनी िाहहए- 

(a) अमुक कार्य को करन ेके लिए िांतछर् र्ोग्र्र्ा/कौशि, 

(b) मशीन से सम्बजन्िर् विलभन्न प्रिाि िैसे कटाई गतर्, भरण र्था कट की गहराई, 

(c) िैकजल्पक कटाई औिार, मशीनें, पदाथय, प्रक्रम आहद। 

(iii) मानिीर् प्रततक्रक्रर्ाएँ (Human Reactions) – ककसी भी कार्यविधि का अध्र्र्न के लिए िुनाि करर्े 
समर् मानिीर् प्रतर्रोि का ध्र्ान अिश्र् रखा िाना िाहहए क्र्ोंकक कार्यविधि में ककसी भी प्रकार के रिर्यन 

अथिा विश्िेषण के लिए श्रलमक िगय को र्रि से मानलसक एिं भािुक प्रतर्कक्रर्ा हो सकर्ी है। र्हद ककसी 
कार्यविधि के ध्र्र्न के लिए ककसी भी प्रकार के विरोि र्ा अवप्रर् प्रतर्कक्रर्ा होने की सम्भािना हो र्ो िह 

अध्र्र्न छोड़ देना िाहहए िाहे िह ककर्ना ही लमर्व्र्र्ी क्र्ों न हो अध्र्र्न के लिए ऐसी कार्यविधि का िुनाि 

करना शे्रर्कर होर्ा है जिससे कार्यकारी पररजस्थतर्र्ों में सुिार होन ेकी सम्भािना हो। ऐसे अध्र्र्न को श्रलमक 

िगय र्था उनके विलभन्न टे्रि रू्तनर्न द्िारा र्ुरन्र् स्िीकार करन े की सम्भािना रहर्ी है। ऐसे कार्यविधि 

अध्र्र्न को प्राथलमकर्ा दी िानी िाहहए िो श्रलमकों को अनािश्र्क थकान, कष्टकारी प्रक्रमों र्था दगुयन्िरु्क्र् 

िार्ािरण से मुजक्र् हदिा सके र्था अनािश्र्क पदाथय हस्र्नन को भी कम कर सके। र्हद कार्यविधि अध्र्र्न 

से श्रलमकों को कार्य करने के लिए अनुकूि पररजस्थतर्र्ां लमिे और उनकी मिदरूी में भी िदृ्धि हो र्ो ऐसे 
कार्यविधि अध्र्र्न का श्रलमकों र्था उनके संगठनों की र्रि से प्रतर्रोि नहीं होगा बजल्क स्िागर् होगा और िे 
पूरी िगन एिं मेहनर् से अपने कार्य को सम्पाहदर् करेंगे। 

ककसी कार्य को कार्यविधि अध्र्र्न के िुनने से पहिे, उन त्रबन्दओुं की लिस्ट बना िेना शे्रर्कर रहर्ा है, जिनका 
अध्र्र्न ककर्ा िाना है। इस लिस्ट में उत्पाद का डििाइन एि ं विलशजष्टर्ां, उनके प्रक्रम, श्रलमक, उपकरण 

अलभन्र्ास आहद की िानकारी होनी िाहहए िो कार्यविधि अध्र्र्न से सम्भाविर् बिर् र्था उत्पादकर्ा िदृ्धि 

में सहार्क हो। 
2.6(Recording Techniques) 

अध्र्र्न के लिए कार्यविधि का िुनाि कर िेने के बाद मूिविधि का अगिा िरण िर्यमान विधि से सम्बजन्िर् 

सभी र््र्ों को ररकािय करना है। सम्पूणय विधि की सििर्ा इस बार् पर तनभयर करर्ी है कक र््र्ों को ककर्नी 
र्थाथयर्ा (Accurav) से ररकािय ककर्ा गर्ा है। रे् ररकािय ककरे् गरे् आंकड़ ेही गहन अनुसंिान र्था सिोत्तम 

कार्यविधि के विकास, दोनों के लिए आिार का कार्य करर्े हैं। ररकाडििंग के मुख्र् उद्देश्र् तनम्न हैं- 

(i) प्रक्रम को स्पष्ट रूप से समझने के लिए, 

(ii) िर्यमान र््र्ों को अनुसंिान के लिए उपिब्ि कराने के लिए, 
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(iii) एक ऐसा प्रस्र्ाि (Proposal) प्रबन्ि र्न्त्र के सामने पेश करन ेके लिए, जिसको सरिर्ापूियक समझा िा 
सके। 
 (iv) सुपरिाइिरों र्था ऑपरेटरों को विस्र्रृ् ऑपरेहटगं तनदेशों के सम्बन्ि में गाइि करने के लिए अध्र्र्न 

ककरे् िो रहे कार्य की प्रकृतर् र्था ररकाडििंग के उद्देश्र्ों को दृजष्टगर् रखर्े हुए कुछ प्रमुखर्र्ा प्रर्ोग होन ेिािी 
र्कनीक तनम्न है- 

A.प्रक्रम के क्रम को प्रदलशयत कित ेहैं। 
ऑपरेशन प्रक्रम िाटय (Operation Process Chart) 

प्रिाह प्रक्रम िाटय (Flow Process Chart)— 

र्ह िाटय र्ीन प्रकार का होर्ा है- 

(a) मानि प्रिाह प्रक्रम िाटय (Man Flow Process Chart) 

(b) सामग्री प्रिाह प्रक्रम िाटय (Material Flow Process Chart) 

(c) मशीन प्रिाह प्रक्रम िाटय (Machine Flow Process Chart) 

दो हाथ प्रक्रम िाटय (Two Handed Process Chart) 

B चाटय- समर् पैमाने (Time scale) का प्रर्ोग करर्े हैं। 
गुणणर् गतर्विधि प्रक्रम िाटय (Multiple Activity Process Chart)  

र्ह िाटय भी दो प्रकार का हो सकर्ा है—  

(i) मानि-मशीन िाटय र्था 
(ii) समूह पराक्रम िाटय 
लसमो िाटय (Simo Chart) 

पी० एम० टी० एस० िाटय (P.M.T.S. Charts) 

C. आिेख- मॉिि र्था गतर्विधिर्ों को प्रदलशयर् करर्े है। 
• प्रिाह आरेख (Flow Diagrams) 

• िोरी आरेख (String Diagram) 

• िक्र ग्रॉि (Cycle Graph) 

• क्रोनो-िक्र ग्राि (Chrono Cycle Graph) 

• टे्रिि िाटय (travel chart) 
• द्वि र्था त्रत्रविमीर् मॉिि (Two and Three Dimensional Models) 

2.7 प्रक्रम विश्िेषण / प्रक्रम(Process Analysis / Process Chart) 

प्रक्रम विधि का अध्र्र्न करन ेर्था सरि रूप में समझने के लिए प्रक्रम विश्िेषण ककर्ा िार्ा है। इसके 

अन्र्गयर् कार्यविधि के ककसी भी भाग का सूक्ष्म अध्र्र्न नही ंककर्ा िार्ा बजल्क पूरी कार्यविधि को समग्र रूप 

से समझन ेका प्रर्ास ककर्ा िार्ा है। प्रक्रम विश्िेषण पूरे कार्यिक्र का एक विस्र्रृ् धित्र प्रस्र्ुर् करर्ा है। 
प्रथम विश्िेषण के उपरान्र् ऑपरेशन विश्िेषण द्िारा एक-एक भाग का सूक्ष्म अध्र्र्न ककर्ा िार्ा है। 
इसके लिए िाटों का तनमायण ककर्ा िार्ा है। र्ह िाटय कार्यविधि को लिवपबद्ि संक्षक्षप्र् रूप में प्रदलशयर् करने 
का र्रीका है। इन िाटों से कार्यविधि को समझने में सरिर्ा होर्ी है। प्रक्रम िाटय, कार्यविधि के विलभन्न अंगों 
को िाटय एिं आरेख के रूप में प्रस्र्ुर् करर्ा है। धगिबे्रथ (Gilbreth) दम्पतर् ने सियप्रथम प्रक्रम िाटय को बनाने 
के लिए प्रर्ीक धिन्हों (Symbols) का उपर्ोग ककर्ा। उन्होंने िगभग 40 प्रर्ीक धिन्हों का प्रर्ोग ककर्ा था 
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परन्र्ु अब केिि 5 प्रर्ीक धिन्ह ही िास्र्ि में प्रर्ोग में िारे् िार्े हैं िो सभी कार्ों का पूरा िणयन करन ेके 

लिए पर्ायप्र् हैं। इन प्रर्ीक धिन्हों को र्ालिका 3.1 में प्रदलशयर् ककर्ा गर्ा है- 

क्रम 

संख्र्ा 
 

र्ततविधि 

(Activity) 

 

प्रतीक धचन्ह 

(Symbol) 

 

विििण (Description) 

 

1 आपरेशन 

 (Operation) 
 

र्ह ककसी प्रक्रम अथिा विधि में मुख्र् पदों को 
प्रदलशयर् करर्ा है। र्हद ककसी उत्पादन सामग्री के 

भौतर्क र्ा रासार्तनक गुणों में पररिर्यन हो रहा हो र्ा 
उसे ककसी दसूरे अंग में िोड़ा अथिा उससे अिग ककर्ा 
िा रहा हो र्ा उसे अगिे ऑपरेशन के लिए र्ैर्ार 

ककर्ा िारे् र्ो इस कक्रर्ा को ऑपरेशन कहर् े है। 
उदाहरणाथय- पॉिर हैकसों पर ककसी छड़ को काटना, 
रेर्ी से तिसना िेलसगं आहद। 

2 तनरीक्षण 

(Inspection)  

उत्पादन के मध्र् अथिा बाद में ककसी उत्पादन 

सामग्री के आकार प्रकार सखं्र्ा र्ा गुणित्ता की िांि 

को तनरीक्षण कहा िार्ा है। उदाहरणाथय-वपस्टन वपन 

को गेि द्िारा नापना। 
3 स्थानान्र्रण 

(Transportation) 

  

र्हद उत्पादन के मध्र् अथिा बादस्थान र्क िे िार्ा 
िा रहा हो उत्पादन सामग्री को एक स्थान से दसूरे इसे 

स्थानान्र्रण कहर् े हैं। उदाहरणाथय-स्टोर से मशीन 

शॉप र्क बार (Rod) स्थानान्र्ररर् करना। 

4 देरी (Delay) 

 
 

र्हद उत्पादन के मध्र् ककसी कारणिश प्रक्रम रूक 

िारे् और अगिे आपरेशन के लिए उत्पाद को इंर्िार 

करना पड़ ेर्ो इसे देरी (Delay) कहर् ेहै। उदाहरणाथय- 
त्रबििी की आपूतर् य रुक िाना, मशीन का बे्रकिाउन 

होना। 

5 स्टोरेि (Storage) 

 

र्हद उत्पादन सामग्री की उत्पदन से पूिय मध्र् में र्ा 
अन्र् में ककसी स्थान पर कुछ समर् के लिए रख हदर्ा 
िारे् र्ो इस कक्रर्ा को स्टोरेि कहर् ेहैं। उदाहरणाथय-
विक्रर् के लिए र्ैर्ार उत्पाद 

 

संरु्क्र् प्रर्ीक धिन्ह (Combined Symbols) िब दो कक्रर्ार्ें एक साथ हो रही हों र्ो दोनों धिन्हों को 
लमिाकर िाटय में हदखार्ा िार्ा है। इन्हीं को संरु्क्र् प्रर्ीक धिन्ह कहर् ेहैं।" दोनों कक्रर्ाओ ंमें से अधिक 

महत्त्िपूणय कक्रर्ा को बाध्र् धिन्ह द्िारा प्रदलशयर् ककर्ा िार्ा है। िैसा कक र्ालि 13.2 में प्रदलशयर् है- 
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क्रम 

संख्र्ा 
 

र्ततविधि 

(Activity) 

 

प्रतीक धचन्ह 

(Symbol) 

 

विििण (Description) 

 

1 तनरीक्षण र्था 
ऑपरेशन एक साथ 

(Inspection Cum-
operation) 

 

 

िब तनरीक्षण र्था ऑपरेशन दोनों िटनार्ें एक साथ 

हो रही हो र्ो इस प्रर्ीक धिन्ह का प्रर्ोग करर्े हैं। 
उदाहरणाथय एक दिू पाउिर के डिब्बे का ििन ककर्ा 
िाना िबकक िह भरा िा रहा हो। दोनो कक्रर्ारे् साथ-

साथ ििर्ी हैं। 

2 आपरेशन र्था 
स्थानान्र्रण एक 

साथ 

(Operation and 
Transportation) 

 

 

िब ऑपरेशन र्था स्थानान्र्रण दोनों िटनार्ें एक 

साथ हो रही हो र्ो इस प्रर्ीक धिन्ह का प्रर्ोग करर् े

हैं। उदाहरणाथय अिर्िों को पेंट ककर्ा िाना, िब िे 
िेन कन्िेर्र पर रखकर एक स्थान से दसूरे स्थान को 
स्िािन्र्ररर् की िा रही हो। 

 

2.8(Essentials of Chart Formation) 

 

िाटय तनमायण में तनम्न बार्ों का ध्र्ान रखना आिश्र्क होर्ा है- 

(1) सभी िाटय पूणय र्था स्िर्ं िणणयर् हो। 
(2) िाटय में अधिक से अधिक सूिनाओ ंका समािेश होना िाहहए। 
(3) तनर्न्त्रण त्रबन्दओुं पर िोर देकर शषे कक्रर्ा उनके िारों र्रि बनार्ी िारे्। 
(4) आिश्र्कर्ानुसार िाटय में विश्िेषण प्रदलशयर् ककर्ा िारे्। अनािश्र्क विश्िेषण करके उसे        प्रदलशयर् 

करने में समर् नष्ट न ककर्ा िारे्। 
(5) अिग-अिग विषर् अिग-अिग िाटों में हदखारे् िारे्। 
(6) शदु्ि धिन्ह द्िारा ही िाटय बनाना िाहहरे् जिससे कक्रर्ा का पररणाम ज्ञार् हो िारे्। 
(7) विलभन्न रंगों र्था अन्र् उपसािनों का प्रर्ोग िाटय बनाने में ककर्ा िारे् जिससे िाटय में कक्रर्ार्ें साि 

प्रदलशयर् हो िार्ें र्था लभन्नर्ा को ज्ञार् करने में आसानी हो। 
 
(Operation Process Chart) 

र्ह िाटय उपरोक्र् 5 धिन्हों में से केिि 2 अथायर् ्ऑपरेशन र्था तनरीक्षण के धिन्हों को Paries िाकर र्ह 

िाटय बनार्ा िार्ा है। र्ह िाटय प्रक्रम के ओिर ऑि दृश्र् को प्रस्र्ुर् करर्ा है। र्ह उन त्रबन्दओुं का ग्रािीर् 

धित्रण है िहां पदाथय, प्रक्रम मे प्रिेश करर्ा है। इसके साथ ही र्ह प्रक्रम से सम्बजन्िर् सभी ऑपरेशनो र्था 
तनरीक्षणों के क्रम को भी दशायर्ा है। देखें धित्र 3.11 प्रक्रमों के सामान्र् प्रिाह को ऊध्िायिर रेखा से प्रदलशयर् 

ककर्ा िार्ा है िबकक प्रिेश ककरे् गरे् पदाथय को क्षैतर्ि रेखा से प्रदलशयर् ककर्ा िार्ा है। इसी प्रकार िब 

उत्पादन कक्रर्ा में विलभन्न पदाथय प्रक्रम में अिग-अिग स्थानों पर लमिर्े है र्ो िाटय बनाने में सभी पदाथों की 
कक्रर्ाओं को अिग-अिग ऊध्िायिर रेखाओं में धिन्हों द्िारा प्रदलशयर् करके किर उन्हें उधिर् स्थान पर क्षैतर्ि 

रेखाओं से िोड़कर अजन्र्म उत्पादन र्क िे िार्ा िार्ा है। मुख्र् प्रक्रम िाटय दााँर्ी ओर र्था सहार्क प्रक्रमों 
को बााँर्ी ओर दशायर्ा िार्ा है। इस प्रकार का िाटय " असेम्बिी प्रक्रम चाटय" कहिार्ा है। 
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िाटय बनार्े समर् र्ह तनजश्िर् कर लिर्ा िार्ा है कक ककर्ना वििरण प्रदलशयर् करने की आिश्र्कर्ा है। सभी 
िाटी की र्ुिना सरि हो िाने के उद्देश्र् से उर्ना ही विस्र्रृ् िाटय बनार्ा िार्ा है। सभी धिन्हों को एक के 

बाद दसूरी कक्रर्ानुसार ऊध्िायिर रेखा में बनाकर िोड़ हदर्ा िार्ा है। प्रत्रे्क धिन्ह के सामने कक्रर्ा का िणयन 

लिख हदर्ा िार्ा है। कक्रर्ाओं की संख्र्ा धिन्हों में लिख दी िार्ी है। इससे र्ुिना करन ेमें सहार्र्ा लमिर्ी है। 
प्रत्रे्क धिन्ह की धगनर्ी अिग-अिग की िार्ी है। 
ऑपरेशन प्रक्रम िाटय के साथ एक सारांश शीट (Summary Sheet) भी संिग्न करना आिश्र्क होर्ा है 

जिसमें सार रूप में ऑपरेशन र्था तनरीक्षणों की कुि संख्र्ा अंककर् रहर्ी है। िाटय बनाने में तनम्नांककर् 

सूिनार्ें िांछनीर् होर्ी हैं, िो िाटय के ऊपर अिश्र् ही अंककर् की िानी िाहहए- 

(i) अलभष्ट कार्य (Desired Task) 

(ii) िाटय का प्रारम्भ (Chart Begins) 

(iii) िाटय का अन्र् (Chart Ends) 

(iv) विधि (Method) [िर्यमान (Present) / प्रस्र्ाविर् (Proposed) | 

(v) िाटय बनाने िािे का नाम / हदनांक (Charted By) 

उदाहिण- 

(i) अलभष्ट कार्य (Desired Task) एक िैद्रु्र् गीिर (Electric Gyser) के ििे हुए ऐिीमेन्ट को बदिना 
(replacement) ।  
(ii) िाटय का प्रारम्भ (Chart Begins) - गीिर (Gyser) की टेस्ट िैंप से िााँि करना। 
(iii) िाटय का अन्र् (Chart Ends) ग्राहक को िापस सौंपना। 
(iv) विधि (Method): ...... 

(v) िाटय बनाने िािे का नाम /हदनांक (Charted by) 

असेम्बिी प्रक्रम िाटय में एक साथ कई प्रक्रम िि रहे होर्े हैं और कक्रर्ाओं को अिग-अिग ऊध्िायिर रेखाओं 
में धिन्हों द्िारा प्रदलशयर् करके किर उन्हें उधिर् स्थान पर क्षैतर्ि रेखाओं से िोड़कर अजन्र्म उत्पादन र्क िे 

िार्ा िार्ा है। िैसा कक धित्र 3.2 में प्रदलशयर् है। र्हााँ उत्पादन कक्रर्ा में िार प्रक्रम एक साथ िि रहे हैं जिन्हें 
क, ख, ग र्था मुख्र् असेम्बिी द्िारा दशायर्ा गर्ा है। 
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एक असेम्बिी दसूरी से जिस स्थान पर लमिर्ी है उसे क्षैतर्ि रेखा द्िारा िोड़ हदर्ा गर्ा है। इस प्रकार कक्रर्ा 
13 के बाद अजन्र्म रूप से उत्पाद प्राप्र् 

 
 

"प्रिाह प्रक्रम चाटय (flow process chart) 
 

"प्रक्रम में सभी ऑपिेशन, तनिीक्षण, विलभन्न थिानान्तिणों तिा महत्त्िपूणय बबन्दओुं को अंक्रकत किन ेिािे 

आिेख को प्रिाह प्रक्रम आिेख कहत ेहैं।" 

इस िाटय को तनम्न प्रकार भी पररभावषर् ककर्ा िा सकर्ा है- 

"प्रिाह प्रक्रम चाटय एक ऐसा चाटय है जो प्रक्रम के अन्तर्यत कार्य के प्रिाह का क्रम (Sequence) आिेखखत 

किता है, स्जसका उपर्ोर् तनमायण उत्पादन कार्य में संिग्न क्रकसी श्रलमक, सामग्री अििा उपकिण के प्रिाह 

को दशायन ेके लिए क्रकर्ा जाता है औि स्जसमें अलमक, सामग्री अििा उपकिण के सभी ऑपिेशन, परििहन, 

तनिीक्षण, भण्डािण तिा देिी का क्रम दशायर्ा जाता है। इसके साि ही इसमें प्रत्रे्क क्रक्रर्ा में िर्ा समर् तिा 
चिी र्ई सभी दरूिर्ों को भी प्रदलशयत किता है।" 

कार्यविधि का सािारण ज्ञान ऑपरेशन प्रोसेस िाटों द्िारा प्राप्र् कर िेने के उपरान्र् अब कार्यविधि का और 

अधिक गहन अध्र्र्न करना आिश्र्क हो िार्ा है। र्ह कार्य प्रिाह प्रोसेस िाटय (Flow Process Charts) 

र्था प्रिाह आरेख (Flow diagram) की सहार्र्ा से ककर्ा िार्ा है। िास्र्ि में र्ह ऑपरेशन प्रक्रम िाटय का ही 
विस्र्रृ् रूप है, जिसमे प्रक्रम सम्बन्िी समस्र् सूिनाओ का िेखािोखा (Recond) रखा िार्ा है और 
जिसमें सभी प्रक्रम प्रर्ीक धिह्नों (Process Symbols) का प्रर्ोग ककर्ा िार्ा है। 
प्रिाह प्रक्रम चाटय के उद्देश्र् (Objectives of Flow [Process Charts)-- 
(i) ककसी प्रक्रम में होन े िािी िटनाओं (Events) के सम्पूणय क्रम (Complete Sequence) को 
देखना ।  
(ii) ककसी अंग अिर्ि के तनमायण का पूणय विश्िेषण करने के लिए िटनाओं का क्रमबद्ि अध्र्र्न 
करना। इससे तनम्न प्राप्र् होर्े है- 

a. अलभविन्र्ास (Layout) में सुिार करना, 
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b. पदाथय हस्र्ान्र्रण को बेहर्र बनाना, 
c. िटनाओं को क्रमबद्ि र्रीके से िोड़ने र्था अनािश्र्क िटनाओं को हटाने के लिए 
d. देरी (Delays) को कम करने के लिए। 

(iii) दो अथिा अधिक िैकजल्पक विधिर्ों की र्ुिना करना।  
(iv) विस्र्रृ् अध्र्र्न के लिए ऑपरेशनों का िुनाि करना। 
प्रिाह प्रक्रम िाटय के प्रकार (Types of Flow [Process] Chart) अध्र्र्न की िा 
र्ीन प्रकार के होर्े है- 
(i) मानि प्रिाह प्रक्रम िाटय (Mam Flow Process Chart)  
(ii) प्रिाह प्रक्रम िाटय (Material Flow [Process Chart)  
(iii) मशीन प्रिाह प्रक्रम िाटय (Machine Flow Process] Chart)  
उपिोक्त का संक्षक्षप्त विििण तनम्न प्रकाि है- 
(i) मानि प्रिाह प्रक्रम िाटय (Man Flow Process Chart) 
इस िाटय को प्रिािक प्रक्रम िाटय (Operator Process Chart) भी कहा िार्ा है। र्ह िाटय उत्पादन 
अथिा अन्र् ककसी कार्य में िगे ककसी एक कमयिारी / अधिक के कक्रर्ाकिापों (activities) का िेखा 
िोखा (record) रखर्ा है र्था उसके प्रिाह के क्रम को प्रदलशयर् करर्ा है। श्रलमक द्िारा गई दरूरर्ााँ 
उसके द्िारा ककरे् गरे् ऑपरेशन तनरीक्षण भण्िारण देरी आहद का क्रम िाटय में पूणय वििरण सहहर् 
प्रदलशयर् ककर्ा है। इसमें प्रत्रे्क कक्रर्ा में िगा समर् भी नोट ककर्ा िार्ा है। 
उदाहिण- शाटयहैण्ड टाइवपथट द्िािा एक पत्र टाईप किने की कार्यविधि की सहार्ता से मानि प्रिाह 
प्रक्रम चाटय का अध्र्र्न कार्यविधि किना। 
कार्यविधि के अन्र्गयर् सिय टाइवपस्ट िेखक(uthor) के ऑकिस में िार्ा है िहााँ िेखक टाइवपस्ट को 
एक डिक्टेशन (dictation) देर्ा है। डिक्टेशन िेकर टाइवपस्ट अपने ऑकिस में िापस आर्ा है और 
अपनी टाइवपगं मशीन पर कागि र् आहद िगाकर र्ैर्ारी करर्ा है। उसके पश्िार् ्िह पत्र (letter) 
र्था उसकी प्रतर्लिवपर्ों (copies) टाईप (type) करर्ा है। िह कागिों को मशीन से तनकािकर 
अिग कर िेर्ा है। अब िह पत्र को पड़कर उसकी िांि करर्ा है र्था पत्र को एक िाइि मे रखकर 
हस्र्ाक्षर (Signature) करिाने हेर्ु िेखक के ऑकिस में िार्ा है। िेखक पत्र को िांिकर हस्र्ाक्षर 
कर देर्ा है। टाइवपस्ट पुनः अपने ऑकिस में आर्ा है। लििािे (envelops) टाईप करर्ा है र्था पत्र 
एिं उसकी प्रतर्लिवपर्ों को अिग-अिग लििािों मे रखकर बंद कर देर्ा है। अंर् में िह उन लििािों 
को डिस्पैि (Dispatch) हेर्ु आउट टे्र (Our tray) में रख देर्ा है। टाइवपस्ट को इस सम्पूणय 
कार्यविधि के लिए एक मानक प्रिाह क्रम कखा िा सकर्ा है जिसे धित्र 2.5 में प्रदलशयर् ककर्ा गर्ा 
है। इसके सारांश शीट भी दशायर्ी गर्ी है। 

i. अलभष्ट कार्य शाटयहेि टाइवपस्ट द्िारा एक पत्र लिखना/ टाइप करना  
ii. पाटय का प्रारम्भ टाईवपस्ट अपने ऑकिस में डिक्टेशन की प्रतर्क्षा कर रहा है।  
iii. िाटय का अन्र्-टाइवपस्ट पत्र र्था प्रतर्लिवप आउट टे्र में रखर्ा है।  
iv. विधि िर्यमान विि 
v. टाइवपस्ट का ऑकिस िेखक के ऑकिस से 8mm की दरूी पर 
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(i) सामग्री प्रिाह प्रक्रम चाटय (Material Flow Process Chart) सामग्री प्रिाह प्रक्रम चाटय का उद्देश्र् 

उत्पादन सामग्री के प्रिाह, उस पि क्रकरे् र्रे् ऑपिेशन, तनिीक्षण, थटोिेज, थिानान्तिण, औि देरिर्ों का क्रम 

प्रथतुत किना है। इस को भी प्रिािक प्रक्रम िाटय की भााँतर् बनार्ा िार्ा है र्था पदाथय द्िारा ििी गई दरूरर्ों 
एिं प्रक्रमों में िगने िािा समर् भी प्रदलशयर् िार्ा है। 
उदाहिण-माना एक ढिाई (Casting) इिाईशािा (Foundary Shop) में रखे है।Machining है जिसके लिए 

उसे मशीन शॉप में भेिा िाना है परन्र्ु शॉप में भेिे िाने से पूिय उसमे से राइिर (Riser) आहद 
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अतर्ररक्र्पदाथयको काटकर अिग करना है और उसे मशोनन के लिए र्ैर्ार करना है। इस सारी कक्रर्ा का 
ककर्ा गर्ा है। इसके साथ ही सीट भी दशायर्ी गर्ी है। 
(i) अलभष्ट कार्य-एक ढिाई (Casting) को मशीन के लिए र्ैर्ार करना।  
(ii) चाटय का प्रािम्भ-इिाई इिाईशािा में रखी है। 
(iii) चाटय का अन्त-इिाई मशीनन के लिए र्ैर्ार है।  
(iv) चाटय बनाने िािे का नाम / हदनांक  

(v) थिान- ढिाईशािा 

  
(ii) मशीन प्रिाह प्रक्रम चाटय (Machine Flow [Process Chart) र्ह िाटय ककसी मशीन अथिा 
उपकरण के लिरे् ही बनार्ा िार्ा है। इसमें केिि मशीन के कार्य के प्रिाह का क्रम आिेणखर् ककर्ा 
िार्ा है। र्ह िाटय केिि र्ह ररकािय रखर्ा है कक इहोंने र्था उपकरणों का प्रर्ोग कार्य करने की 
विधिर्ों में ककस प्रकार ककर्ा िा रहा है। इस पाटी पूिों की र् प्रर्ीक धिन्हों का प्रर्ोग ककर्ा िार्ा 
है। 
2.11 दहा प्रक्रम चाटय (Two Handed Process Chart) 
ऑपरेशन प्रक्रम िाटय र्था प्रिाह प्रक्रम िाटय के अध्र्र्न के पश्िार् ्िह उपरु्क्र् समर् है िब ककसी 
specific) ऑपरेशन में सुिार िाने के लिए उसका अनुसंिान (investigation) ककर्ा िारे्। र्ह एक 
र्तत अध्र्र्न है, स्जसके अन्तर्यत अधिक द्िािा की जा िही क्रकसी र्ततविधि में र्ततर्ों का विश्िेषण 
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किने के लिए अध्र्र्न क्रकर्ा जाता है। इस अनुसंिान (Gavestigation) का प्रमुख उद्देश्र् अितछत 
र्ततर्ों को समाप्त किना अििा न्रू्नतम किना औि शषे की र्ततविधिर्ों को सिोत्तम क्रम में 
पुनयथिावपत (rearrange) किना है। इस क्रक्रर्ा को ऑपिेशन विश्िेषण (Operation Analysis) भी 
कहते है। 
िर्यमान कार्यविधि का विस्र्रृ् अध्र्र्न करने के लिए ऑपरेशन विश्िेषण एक महत्त्िपूणय कार्य है, 
जिसमें कार्य िक्र को सम्पन करने िािे ऑपरेटर के दोनों हाथों की गतर्र्ों का अध्र्र्न करके उसमें 
सुिार ककर्ा िार्ा है। स्िमान्र् र्ौर पर ऑपरेशन विश्िेषण मे कार्यस्थि पर कार्यरर् श्रलमक के हाथों 
की गतर्र्ों का अध्र्र्न करके ऑपरेटर के क्रम को एक ऑपरेशन िाटय के रूप में प्रदलशयर् ककर्ा 
िार्ा है। गतर्विधिर्ों में सुिार का र्ह कार्य मानि गतर् के लसद्िानPrinciples of Human 
Motion Economy) को ध्र्ान में रखकर ककर्ा िार्ा है। 
'दो हाि प्रक्रम चाटय', स्जसका एक प्रचलित नाम "दािाँ ि बार्ाँ हाि घाटय भी है. एक ऐसा ऑपिेशन 
चाटय है स्जसमें मानि के दोनों हािों के चिने का क्रम तिा क्रकरे् र्रे् कार्य को दशायर्ा जाता है। एक 
ही थिान पि एक मानि द्िािा क्रकरे् र्रे् कार्ों को तिा प्रत्रे्क हाि से क्रकरे् र्रे् कार्य का क्रम ि 
शिीि के सहर्ोर् के आिेख पि अिर्-अिर् दशायते हैं। कभी कभी दोनों हाथ साथ-साथ कार्य करर्े है 
जिससे कार्य में शीघ्रर्ा हो िार्ी है। नहीं कार्य र्हद एक हाथ से करर् पड़ ेर्ो दो गुन स िार्ा है। 
र्हद प्रिािक द्िारा पैरों का पररिािन भी ककर्ा िार्ा है र्ो उसे भी िाटय में दशायर्ा िा सकर्ा है। 
अन्र् िाटों की भााँतर् इसमें भी सामान्र् प्रर्ोग होने िािे प्रर्ीक धिन्हों का ही प्रर्ोग ककर्ा िार्ा है 
परन्र्ु उनका अथय हाथों की कक्रर्ा के सन्दभय में कुछ लभन्न होर्ा है। 
घटना (Event) 
 

symbol प्रतीक 
धचन्ह 

विििण (Description) 
 

ऑपरेशन (Operation) 
 

हाथ द्िारा ककसी िस्र्ु को पकड़ने छोड़ने र्ा ककसी 
जस्थतर् मे रखने, आहद कक्रर्ाओं के लिए पररिािन के 
प्रर्ीक धिनका प्रर्ोग ककर्ा िार्ा है। 

पररिहन 
(Transportation) 

 हाथ को कार्य, पदाथय िािे िाने के लिए पररिहन का 
प्रर्ीक धिन्ह का प्रर्ोग ककर्ा िार्ा है। 

देरी (Delay) 
 

िब हाथ तनजष्क्रर् जस्थतर् में अथिा प्रर्ीक्षारर् हो र्ो 
देरी के प्रर्ीक धिन्ह का प्रर्ोग ककर्ा िार्ा है। 

पकड़ (Hold) 
 

इस िाटय में भण्िारण शब्द की िगह पकड़ (Hold) 
शब्द का प्रर्ोग ककर्ा िार्ा है। हाथ में िस्र्ु को पकड़ े
रहने की जस्थतर् में महारण के धिन्ह का प्रर्ोग ककर्ा 
िार्ा है। 
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विशषे (Important) इस पाटय में तनिीक्षण (Inspection) के प्रतीक धचन्ह (Symbol) का प्रर्ोर् 
सामान्र्तर्ा नहीं क्रकर्ा जाता है।  
"दो हाि प्रक्रम चाटय" अििा "दार्ाँ ि बाँर्ा हाि चाटय तैर्ाि किने की विधि (Procedure for 
preparing two handed process chart or Right and Left Hand Chart) 
1. िेखा-िोखा (record) रखने से पूिय ऑपरेशन िक्र का कई बार अध्र्र्न करर्े हैं र्था पररिािन 
के प्रारजम्भक र्था अजन्र्म त्रबन्द ुका िर्न ककर्ा िार्ा है। 
2. एक समर् में केिि एक हाथ की गतर्विधिर्ों का ही अध्र्र्न करके उसका िेखा िोखा (record) 
र्ैर्ार ककर्ा िार्ा है। 
3. एक हाथ का िेखा िोखा रखने के उपरान्र् ही दसूरे हाथ की पररिािन कक्रर्ाओं का िेखा िोखा 
र्ैर्ार ककर्ा िार्ा है। 
4. सभी पररिािन कक्रर्ाओं को अत्र्न्र् साििानी से नोट ककर्ा िार्ा है। कोई भी गतर्विधि छूटनी 
नहीं िाहहए। इसके लिए एक कािय (Card) का भी प्रर्ोग ककर्ा िा सकर्ा है। 
5. दोनों हाथों के कार्ों में र्ारर्म्र्र्ा पर ध्र्ान हदर्ा िाना िाहहए। 
6. िहााँ र्क संभि हो, दो गतर्विधिर्ों िैसे ऑपरेशन र्था पररिहन को िोड़ना नहीं िाहहए िब र्क 
कक िे िास्र्ि में टी एक समर् पर न हो रहे हो। 
7. विश्िेषण की सगुमर्ा के लिए िाटय पर कार्य स्थि का अलभन्र्ास (Layout) भी दशायर्ा िाना 
िाहहए। इस िाटय को बनाने की विधि का अध्र्र्न तनम्न उदाहरण से ककर्ा िा सकर्ा है- 
उदाहिण- इस उदाहिण में हम एक एसेम्बिी कमयचािी द्िािा एक बोल्ट में दो िाशि डािकि उसमें 
एक डडििी (Nury कसने का कार्य प्रथतावित है। कमयचािी की इस कार्य विधि को धचत्र 3.6 में 
प्रदलशयत " दार्ाँ ि बार्ाँ हाि चाटय में हदखार्ा र्र्ा है। इस चाटय पि कार्यथिि का िे-आऊट भी 
दशायर्ा र्र्ा है। 
अलभष्ट कार्य- एक बोल्ट में दो िाशर र्था एक नर एसेम्बि (Assemble) करना। 
चाटय का प्रािम्भ- दोनों हाथ खािी हैं र्था सामान बॉक्स में रखना 
चाटय का अन्त- सम्पूणय एसेम्बिी बॉक्स में रखर्े है। 
पाटय संख्र्ा:………………. 
आपिेशन संख्र्ा:…………… 
आपिेटि का नाम:…………… 
हदनांक:……….. 
विधि-िर्यमान/प्रस्र्ाविर् 
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2.12 र्खुणत र्ततविधि प्रक्रम चाटय (Multiple Activity Process Chart) 
र्ह एक ऐसा िाटय है जिसमें एक से अधिक अिर्िों िैसे अधिक, मशीन अथिा उपकरण की 
गतर्विधिर्ों के मध्र् अन्र् (Interrelationship) को एक उभर्तनष्ठ समर् पैमाने (Comman time 
scale पर दशायर्ा िार्ा है। इस िाटय का उपर्ोग विशषेर्र्ा िहााँ ककर्ा िार्ा है िहााँ एक अधिक के 
कार्य का दसूरे के कार्य से अथिा एक से अधिक मशीनों कार्य से सम्बन्ि हो र्ा िहााँ विलभन्न 
गतर्विधिर्ों का समन्िर् (Coordination) करना हो। एक उभर्तनष्ठ समर् पैमाने पर विलभन्न 
प्रिािक (peration) को अिग अिग (Vertical Columns) की सहार्र्ा से प्रदलशयर् ककर्ा िार्ा है 
जिससे प्रत्रे्क की तनजष्क्रर्र्ा (Idleness 

के कार्य पड़ िार्ा है। इस िाटय के अध्र्र्न के द्िारा ऐसी मशीने उपकरणों की संख्र्ा भी तनजश्िर् 
की िा सकर्ी है जिन्हें एक सुगमर्ा से संभाि सकर्ा है। 
र्ुखणत र्ततविधि प्रक्रम चाटय के उद्देश्र् - 
(i) मानि र्था मशीन स्र्र पर तनजष्क्रर्र्ा काि (Period of idleness) की पहिान करना। 
(ii) मशीनों की संख्र्ा िार् करना जिन्हें एक ऑपरेटर एक साथ संभाि सकर्ा है। 
(iii) मास-प्रोिक्शन के लिए श्रलमकों की टीम का गठन करना। 
(iv) एक कार्य को करने के लिए टीम में ककर्ने सदस्र्ों की आिश्र्कर्ा होगी, 
गुणणर् गतर्विधि प्रक्रम िाटय र्ैर्ार करने की विधि इस िाटय में एक समर् पैमाना(common time 
scale) के विरुद्ि उिर स्र्म्भों (Column) की एक शे्रणी र्ैर्ार की िार्ी है। समर् पैमाना शुन्र् 
होर्ा है र्था कार्यका पूरा होने पर समाप्र् होर्ा है। ररकािय ककरे् िाने िािे कार्य को छोटी-छोटी 
गतर्विधिर्ों में बांट िेर् ेहै र्था प्रत्रे्क िािे समर् को हाथ िड़ी अथिा स्टॉप िॉि (Stop watch) 
की मदद से नोट करर्ा है। इस प्रकार की र्था उनमें िगने िािा समर् एक संगर् कॉिम में नोट 
कर लिर्ा िार्ा है। संगर् कॉिम से अलभप्रार् है कक मानि िुड़ी मानि कॉिम में र्था मशीन से 
िुड़ी गतर्विधिर्ों मशीन कॉिम में लिखी िारे्गी। इस िाटय में केिि दो प्रर्ीक धिन्हो िो तनम्न 
प्रकार है- 

(Working)- तर्रछी िाइन द्िारा भरा गर्ा 

(Idle)- खािी कॉिम  
 
उदाहरण-माना एक रोगी इिाि के लिए अस्पर्ाि में िार्ा है। सियप्रथम िह स्िागर् कक्ष में िाकर 
अपना पंिीकरण करिार्ा है। अपना नम्बर आने पर र्ह िॉक्टर के कक्ष में िार्ा है िहााँ िॉक्टर 
उसका इिाि करर्ा है और एक पि ेपर दिार्ें लिखकर देर्ा है। इसके बाद रोगी र्ह पिाय िेकर 
कम्पाउण्िर के कक्ष में िार्ा है और िहााँ से दिार्ें िेर्ा है। र्हााँ से रोगी पुनः स्िागर्कक्ष में आर्ा है 
और दिाओं के पैसे िमा करार्ा है। अस्पर्ाि में रोगी द्िारा ककरे् गरे् मल्टीपि कार्य को गुणणर् 
पतर्विधि प्रक्रम पाटय में प्रदलशयर् ककर्ा गर्ा है। 
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2.12) मानि एिं मशीन चाटय (Man and Machine Chart) 
र्ुलि प्रक्रम चाटय का सबसे महत्िपूणय प्रर्ोर् "मानि एिं मशीन चाटय है। इस चाटय में मानि तिा 
मशीन की र्ततविधिर्ों को एक उभर्तनष्ठ समर् पैमाना (Common Time Scale) पि रिकाडय 
क्रकर्ा जाता है। एक प्रचािक तिा एक मशीन सदेि बािी-बािी से कार्य किते हैं। अिायत ्जब मशीन 
तनस्ष्क्रर् होती है तब ऑपिेटि मशीन की िोडडरं् कि िहा होता है र्ा पूियतनलमयत कार्य को हटा िहा 
होता है। 
इस िाटय के अध्र्र्न से र्ह भी ज्ञार् ककर्ा िा सकर्ा है कक क्र्ा मशीन के कार्य के दौरान, िब 
श्रलमक खािी है, उसे कोई और कार्य हदर्ा िा सकर्ा है अथिा नहीं। इसके साथ ही र्ह भी ज्ञार् 
होर्ा है कक कार्य के दौरान मानि र्था मशीन द्िारा ककरे् गरे् कार्ों का क्र्ा है? इस अध्र्र्न से 
र्ह भी पर्ा ििर्ा है कक एक कार्यिक्र के दौरान ककर्ना समर् मशीन पर कार्य के िोडिगं र्था 
अनिोडड़ग होर्ा है। इस िाटय का उपर्ोग प्रार्ः र्हााँ ककर्ा िार्ा है िहााँ स्ििालिर् महीने 
(Automatic Machines) उपर्ोग िा रही हो र्था िहााँ एक प्रिािक (Operator) द्िारा एक ही 
समर् में एक से अधिक मशीनों को तनर्ंत्रत्रर् ककर्ा िा रहा हो। िाटय को धित्र 3.8 में िणणयर् उदाहरण 
द्िारा भिी-भााँतर् समझा िा सकर्ा है। 
उदाहिण- एक प्रचािक एक साि दो मशीनों पि कार्य को सम्पाहदत किता है। दोनों मशीनों पि क्रकरे् 
र्रे् कार्ों को एक दसूिे के तुिनात्मक सन्दभय में चाटय पि प्रथतुत क्रकर्ा र्र्ा है। 

 
 
2.12 (1) समहू प्रक्रम चाटय (Gang Process Chart) 
र्ह भी एक विलशष्ट प्रकार का गुणणर् गतर्विधि प्रक्रम िाटय (Multiple activity process [chart) ही 
है। र्ह िाटय समर् बनार्ा िार्ा है िब ककसी कार्य विधि में एक से अधिक व्र्जक्र् एक साथ काम 
कर रहे होर्े हैं। इस िाटय में कक कार्यविधि अथिा उत्पादन कार्य में िगे सभी श्रलमकों के कार्ों को 
एक ही िाटय पर प्रदलशयर् ककर्ा िार्ा है। इस प्रकार इस पा की मदद से श्रलमकों के कार्ों का 
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र्ुिनात्मक अध्र्र्न सुगमर्ा से ककर्ा िा सकर्ा है। इस िाटय का मुख्र् उद्देश्र् तनजष्क्रर् अप्रभािी 
समर् को कम करना र्था समूह की कार्यदक्षर्ा में िदृ्धि करना है। 
समूह प्रक्रम िाटय, मानि मशीन िाटय की भााँतर् ही बनार्ा िार्ा है परन्र्ु इसमें एक प्रिािक 
(Operator) के स्थान पर द प्रिािक अथिा श्रलमक होर्े हैं र्था सभी के व्र्जक्र्गर् प्रक्रम िारों 
(Individual Process Charts) को परस्पर सटाकर एक ही पर िार्ा है। इन पाटी में भी सामान्र् 
प्रक्रम िाटों की भााँतर् ही प्रर्ीक धिन्हों का प्रर्ोग ककर्ा िार्ा है परन्र्ु कई िाटों के ए साथ होने के 
कारण उन पर कक्रर्ार्ें नहीं लिखी िार्ी है। र्ह कार्य गतर्विधिर्ों का नम्बर देकर ककर्ा िार्ा है। 
सभी गतर्विधि नम्बरों का पूणय वििरण िाटय पर एक और अिग से दशायर्ा िार्ा है। 
इस िाटय को बनार्े समर् सबसे पहिे सबसे िम्बे कार्यिक्र िािे श्रलमक की पहिान की िार्ी है 
उसके ही कार्यक्रको समूह का कार्य िक्र माना िार्ा है। उन कार्य भागों को, िो कक कार्य िक्र में 
बार-बार दोहरार्ें (repeat) नहीं िार्े उन्हें िाटय में दशायकर अिग से वििरण के रूप में िाटय लिखा 
िार्ा है। एक समूह प्रक्रम िाटय धित्र 2.9 में प्रदलशयर् ककर्ा गर्ा है। इस र्ीन पुरुष अधिक र्था दो 
महहिा श्रलमकों द्िारा छड़ों को सड़क पर से उठाकर स्टोर में पहुाँिाने के कार्य का अध्र्र्न प्रस्रु् गर्ा 
है। 
उदाहरण माना कक र्ीन परुुष र्था दो महहिा श्रलमकों द्िारा छड़ों को सड़क पर से उठाकर स्टोर में 
पहंुिाने का कार्य सम्पन्न होना है। पुरुष श्रलमक छड़ े उठाकर महहिा श्रलमकों को देर्े हैं। महहिा 
अलमक उन्हें ट्रािी पर रख देर्े हैं। ट्रािी ट्रािी िेकर ििा िार्ा है। इस सारे कार्य का समूह प्रक्रम 
िाटय धित्र 2.9 में प्रदलशयर् है- 

 
 
2.13 आिेख (Diagrams) 
प्रत्रे्क व्र्ापाररक गतर्विधि में मानि र्था पदाथय का एक स्थान से दसूरे स्थान र्क आिागमन होर्ा 
रहर्ा है। इनमें से कुछ अकिमनी को संर्न्त्र के अन्दर ही कुछ सुवििाओं को पुनयव्र्जस्थर् कराकर 
समाप्र् ककर्ा िा सकर्ा है। इन आिागमन के समाप्र् होने में कार्य करने के लिए ककरे् िा रहे 
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प्रर्ासों र्था श्रम िागर् में पर्ायप्र् कमी आर्ी है। इस प्रकार गतर्विधिर्ों को ररकािय करने से िर्यमान 
अलभविन्र्ास (Layout) में सुिार करने के लिए महत्त्िपूणय सहार्र्ा लमिर्ी है। 
ऑपरेशन प्रक्रम िाटय केिि गतर्विधिर्ों के क्रम को प्रदलशयर् करर्े हैं, आिागमन (Movement) को 
नहीं िबकक प्रिाह प्रक्रम आिागमन का िेखा-िोखा रखर्े हैं परन्र्ु िे वित्रत्रर् दृश्र् (Visual Picture) 
उपिब्ि नहीं करार् ेआिागमन से सम्बन्ि समस्र्ाओं को आरेखो द्िारा बेहर्र ढंग से देखा/ समझा 
िा सकर्ा है। 
आिेख दो प्रकाि के होते हैं-  

i. प्रिाह आिेख (Flow Diagram) 
ii. डोिी आिेख (String Diagram) 

आरेख अनािश्र्क िम्बे आिागमन क्रम टै्रकिक र्था बािाओं पर प्रकाश िािर्े हैं। िे िाटय पर ररकािय 
की िाने िािी पूरक सूिनाओं को उपिब्ि करिाने में भी सहार्क होर्े हैं। इस प्रकार आरेखों का 
प्रर्ोग तनम्न उद्देश्र्ों की पूतर् य के लिए होर्ा है –  
(1) विलभन्न प्रकार के संर्न्त्र अलभविन्र्ासों का अध्र्र्न करने र्था उनमें से सिोत्तम अलभविन्र्ास 
(Layout) का िदन करने के लिए। 
(2) संर्न्त्र के विलभन्न पदों (routes) पर र्ार्ार्ार् की अधिकर्म सीमा शर् करने के लिए। 
(3) पदाथय के आिागमन में आने िािी बािाओं, क्रास टै्रकिक आहद समस्र्ाओं का अध्र्र्न करने के 
लिए, र्था  
(4) विलभन्न विभागों/अनुभागों (sections) र्था कार्यकेन्द्रों के मध्र् होने िािी गतर्विधिर्ों में 
सम्बन्िों का अध्र्र्न करने के लिए। 
2.13 (1) प्रिाह आिेख (Flow Diagram) 
उत्पादन कक्रर्ा के सभी क्रमबद्ि कार्ों का प्रदशयन प्रिाह प्रक्रम िाटय में हो िार्ा है परन्र्ु उसमें 
ििने की हदशा र्था दरूरर्ां प्रदर् नहीं होर्ी। पथ र्था दरूी को प्रदलशयर् करने के लिए िह आरेख 
बनार्ा िार्ा है। इसमें प्रत्रे्क का कार्यस्थि र्था एक स्थि से दसूरे स्थि र्क की दरूी को भी 
प्रदलशयर् कर हदर्ा िार्ा है। इसको तनम्न प्रकार पररभावषर् 
सकर्ा है- 
"प्रत्रे्क प्रोसेस के िाटय के साथ उस कक्रर्ा के विलभन्न स्थानों को एक ड्राइंग शीट पर हदखाने और 
उस पर विलभन्न स्थानान्र्रण र्था महत्त्िपूणय त्रबन्दओुं को अंककर् करने िािे आरेख को प्रिाह आरेख 
कहर्े हैं।" 
"प्रिाह आरेख िास्र्ि में ककसी उपरु्क्र् पैमाना मानकर खींिा गर्ा कार्यशािा मशीनों, कार्यस्थिों 
र्था श्रलमक द्िारा कार्य के दौरान र्र् की गई दरूरर्ों र्था पथ का आरेख होर्ा है। इस पर 
आिश्र्कर्ानुसार उपरु्क्र् स्थानों पर प्रक्रम िाटय के प्रर्ीक धिन्ह भी बना हदरे् िार्ा है। 
प्रिाह आिेख बनाने की विधि- 
(1) सियप्रथम पैमाना मानकर कार्य स्थि का एक आरेख अथायर् ्एिान (Plan) बना लिर्ा िार्ा है। 
(2) आरेख पर मशीन, औिार, बैन्ि, स्टोर, रैक, तनरीक्षण दिू आहद की सापेक्ष जस्थतर् को दशायर्े है। 
(3) विलभन्न पे्रक्षण िेने के पश्िार् ्श्रलमक अथिा पदाथय के िास्र्विक आिागमन के पि को दशतर् 
हैं र्था आरेख पर उनकी हदशा को भी प्रदलशयर् करर्े है। 
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(4) प्रत्रे्क आिागमन के क्रम के ज्ञान के लिए धिन्हों में धगनर्ी लिख दी िार्ी है। 
(5) विलभन्न प्रकार के आिागमन की पहिान करने के लिए विलभन्न रंगों का प्रर्ोग ककर्ा िार्ा है 
उदाहरण के लिए खािी ट्रािी के साथ अधिक िरी ट्रािी के साथ अधिक आहद। 
प्रिाह प्रक्रम िाटय के साथ-साथ प्रग्रह आरेख का भी अध्र्र्न करने से संर्न्त्र अलभविन्र्ास के 
आिांछनीर् िक्षण (Characteristics) पहिाने िार्े हैं िो अनािश्र्क आिागमन र्था देरी के लिए 
उत्तरदार्ी होर्े हैं। प्रिाह आरेख से आिागमन की बािाओं, बैक टे्रककंग (back tracking) आहद की भी 
िानकारी प्राप्र् होर्ी है जिन्हें अलभन्र्ास में उपरु्क्र् िेरबदि करके समाप्र् ककर्ा िा सकर्ा है। 
इस प्रकार प्रिाह आरेख का प्रर्ोग सरं्न्त्र अलभन्र्ास की समस्र्ाओं को हि करने के लिए भी होर्ा 
है। र्ह प्रबन्िन र्था श्रलमक दोनों के सामने प्रस्र्ाविर् आिागमन को प्रभािी ढंग से प्रस्रु्र् करर्ा 
है। 
एक प्रिाह प्रक्रम िाटय के साथ प्रिाह आरेख के प्रर्ोग को तनम्न उदाहरण में प्रस्र्ुर् ककर्ा गर्ा है। 
उदाहरण - एक ढिाई (Casting) को स्टोर से उठाकर िैटलिगं द्िारा साि ककर्ा िाना है। किर 
उसमें डड्रलिगं र्था लमलिगं आहद कक्रर्ार्ें करके र्ैर्ार ढिाई को पररष्कृर् स्टोर में िे िाना है। इन 
गतर्विधिर्ों के लिए सामग्री प्रिाह प्रक्रम िाटय धित्र 3.10 र्था प्रिाह आरेख धित्र 3.11 में प्रदलशयर् 
है।  
अलभष्ट कार्य - मशीन काजस्टंग पर सिाई, डड्रलिगं एिं लमलिगं कक्रर्ार्ें।  
चाटय का प्रािम्भ- आगर् स्टोर से काजस्टंग िेना । 
चाटय का अन्त- पररष्कृर् स्टोर में मशीतनर् काजस्टंग पहुाँिाना। 
विधि - िर्यमान विधि 
चाटय बनाने िािे का नाम / हदनांक …………. दरूी-…………… मीटर, 
मात्रा ………………एक काजस्टंग 
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2.13 (Ii) स्थरंर् आिेख (String Diagram) 
ऐसी बहुर् सारी औद्र्ोधगक गतर्विधिर्ााँ होर्ी हैं जिसमें श्रलमक अपने कार्य क्षेत्र के अन्दर कुछ 
त्रबन्दओुं (Stations) पर, अतनर्जन्त्रर् समर् अन्र्राि पर र्था पदाथय के साथ अथिा उसके त्रबना 
आिागमन करर्ा रहर्ा है। उदाहरणाथय— 
(i) एक ही ऑपरेटर एक से अधिक मशीनों का पररिािन करर्ा हो। 
(ii) एक ही स्थान पर कई श्रलमक एक साथ कर रहे हो । 
(iii) श्रलमक एक स्थान से सामान उठाकर अिग-अिग िगहों पर िे िा रहे हो। 
(iv) होटि/रेस्टोरेंट आहद में, िहााँ कई व्र्जक्र् कई टेत्रबि पर सेिा (Serve) करर्े हो। 
ऐसी पररजस्थतर्र्ों में सभी रेखाओं का बनाना सम्भि नहीं हो पार्ा है। उस जस्थतर् में र्ो प्रिाह 
आरेख बनाना और भी कहठन हो िार्ा है िब एक छोटे से स्थान में ही बहुर् देर र्क श्रलमक ििकर 
कार्य करर्ा रहर्ा है। इन पररजस्थतर्र्ों में जस्टं्रग आरेख, गतर्विधिर्ों का अध्र्र्न करने र्था िेखा 
रखने के लिए एक सिायधिक उपर्ोग र्कनीक है। जस्टं्रग आरेख को तनम्न प्रकार पररभावषर् ककर्ा िा 
सकर्ा है- 
"स्थरंर् आिेख उपरु्क्त पमैाना मानकि खींचा र्र्ा एक नक्शा / मॉड़ि है स्जसमें घटनाओं के एक 
विलशष्ट क्रम के दौिान श्रलमकों, पदािों अििा उपकिणों के आिार्मन के पि को रेस (Trace) किने 
तिा नापने के लिए एक डोिी (String) का प्रर्ोर् क्रकर्ा जाता है।" 
स्थरंर् आिेख बनाना (Construction of String Diagram) - कार्यथिि का धित्र एक उपरु्क्र् 
पैमाना मानकर बना लिर्ा िार्ा है। प्रक्रम के सभी मुख्र् त्रबन्दओुं (Stations) िैसे मशीनें, कार्य 
बैन्िें, भण्िार आहद को वपन गाड़कर धिजन्हर् कर लिर्ा िार्ा है। श्रलमक जिस त्रबन्द ुसे अपना कार्य 
प्रारम्भ करर्ा है िहााँ वपन में एक िागा बााँि हदर्ा िार्ा है। िैसे-िैसे श्रलमक उत्पादन कार्य में 
ििर्ा िार्ा है, उसके मागय को िागे द्िारा वपनों में िपेटकर हदखार्े िार्े हैं। इस प्रकार एक आरेख 
बन िार्ा है। इस आरेख पर श्रलमक द्िारा ििी गई कुि दरूी, िागे की िम्बाई को मापनी से 
नापकर ज्ञार् कर िी िार्ी है। आरेख का अध्र्र्न करके उसमें आिश्र्क सुिार ककर्ा िा सकर्ा है। 
जस्टं्रग आरेख बनाने की विधि को धित्र 2.12 में प्रदलशयर् उदाहरण द्िारा समझा िा सकर्ा है। धित्र 
2.13 में उसका प्रिाह आरेख प्रदलशयर् ककर्ा गर्ा है। 
उदाहिण - माना क्रक एक रक से समान मँर्िाकि उसे थटोि में िखा जाना है। सबसे पहिे रक को 
प्िेटफामय के नजदीक िर्ाकि सामान को रक में से उतािकि प्िेटफामय पि िखत े हैं। क्रफि थटोि 
खुिने की प्रतीक्षा किते हैं। क्रफि सामान को थटोि में िखी अिमािी तक िेकि आते हैं। सामान को 
अिमािी में िखकि अिमािी को बंद कि देते हैं। इस कार्य को स्थरंर् आिेख पि धचत्र 2.12 तिा 
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प्रिाह आिेख धचत्र 2.13 द्िािा प्रदलशयत है। इस कार्य में चिी र्ई दिूी तिा िर्ा समर् भी चाटय में 

प्रदलशयत है-  
2.14 रैिि चाटय (Travel Chart) 
आिेखक एिं उपकिणों के आर्मन का िेखा जोखा िखने का एक बहुत ही तिीका है पिन्तु 
बहुत समर् िर् जाता है। इनके अततरिक्त जब कई आिार्मन जहटि पि पि होते है तब स्थटंर् 
आिेख बहुत जहटि से जाता है। अतः ऐसी परिस्थिततर्ों में जर् आिार्मन का तिीका जहटि हो, तब 
रैिि चाटय अधिक शीघ्रता एिं सुर्मता से हो सकने िािी रिकाडडिंर् तकनीक है। 
टै्रिि िाटय एक तनजश्िर् समर् में अधिक पदाथों अथिा उपकरणों के कई थाने के संख्र्ात्मक आंकड़ों 
को प्रदलशयर् करने का आिागमन के िेखा है। एक टै्रिि िार सदैि एक िगायकार आकृतर् का होर्ा है 
जिसमें अनेक छोटे-छोटे िगय होर्े हैं। प्रत्रे्क छोटा िगय एक कार्यस्थि को प्रदलशयर् करर्ा है। धित्र 
3.14 द्िारा प्रदलशयर् एक टै्रक्स िाटय में आठ छोटे-छोटे िगय बार्ें से दार्ें र्था ऊपर से नीि ेबने होर्े 
है। इस प्रकार कार्यस्थिों के लिए कुि 8×8=64 छोटे िगय होर्े है। बार्ें से दार्ें के िगय उन स्थानों 
को प्रदलशयर् करर्े हैं िहां से आिागमन शरुू होर्ा है। बांर्ी ओर ऊपर से नीिे के िगय उन स्थानों को 
प्रदलशयर् करर्े है िहााँ को आिागमन होर्ा है। उदाहरण के लिए मान 
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2.15 मॉडि (Model) 
कभी-कभी िर्यमान पररजस्थतर्र्ों की स्पष्ट र्स्िीर प्रिाह परक्रम िाटय के प्रर्ोग से नहीं लमि पार्ी। 
ऐसी नखरे् गरे् शािा अलभविन्र्ास (Shop Layout) के स्थान पर मॉिि का प्रर्ोग ककर्ा िार्ा है। 
इन मॉिि प्रर्ोग के िास्र्विक अलभविन्र्ास र्था प्रस्र्ाविर् अलभविन्र्ास का स्पष्ट दृश्र् पररिक्षक्षर् 
होर्ा है। मंिि दो प्रकार के हो सकर्े है- 

i. द्वि-विमीर् मॉडि (Two Dimensional Dodel) 
ii. बत्रविमीर् मॉडि (Three Disemaional Model) 

2.15 (i) द्वि-विमीर् मॉडि (Two Dimensional Model) 
द्विविमीर् जिन्हें टेम्पिेट (templates) भी कहर्े हैं, विलभन्न मशीनों, बन्िों र्था उपकरणों के लिए 
प्रर्ोग ककरे् िार्े हैं। रे् टेम्पिेट उपरु्क्र् पैमाना मानकर काियबोिय, प्िाईिुि र्ा प्िाजस्टक की शीट के 
कटपीस (Cat pieces) होर्े है। अिग-अिग मशीनों, उपकरणों, स्टोरेि टैंकों, अिमाररर्ों र्था पदाथय 
हस्र्ान्र्रण उपकरणों आहद के लिए अिग-अिग रंग के टेम्पिेट प्रर्ोग ककरे् िार्े हैं। रे् टेम्पिेट 
उपरु्क्र् पैमाने पर बनारे् गरे् कार्यक्षते्र में रखे र्ा धिपकारे् िा सकर्े हैं। उनको आसानी से एक 
स्थान से दसूरे स्थान र्क पैमाने के अनुसार ििार्ा िा सकर्ा है। इनके प्रर्ोग से तनम्न िाभ है-  

(i) ककसी भी र्रह की भीड़भाड़, बैकटे्रककंग, क्रासिी आहद को स्पष्टर्ा से देखा िा सकर्ा है। 
(ii) प्रर्ोग में नम्र् (Flexible) होर्े हैं र्था विलभन्न सुवििाओं को संजस्थतर्र्ों को पैमान े के 

अनुसार आसानी से पररितर् यर् ककर्ा िा सकर्ा है। 
(iii)  इनमें कम श्रम िगर्ा है र्था अलभविन्र्ास आहद खींिने में िगने िािे समर् की भी बिर् 

होर्ी है।  
 टेम्पिेट के प्रर्ोर् की कुछ सीमारे् भी है जो तनम्न प्रकाि है- 

i. ऊपरीशीषय (Overhead) सुवििारे् को देखना संभि नहीं हो पार्ा है। 
ii. गैर र्कनीकी व्र्जक्र् को इस व्र्िस्था को समझने में कहठनाई होर्ी है। 

 
2.15 (ii) बत्रविमीर् मॉडि (Three Dimensional Model) 
पद्र्वप टेम्पिेट का प्रर्ोग कम खिौिा र्था सरि है परन्र्ु र्ह िास्र्विक पररजस्थतर्र्ों को नहीं 
दशां पार्ा। र्ह कार्य त्रत्रविमीर् मंिि द्िारा ही सभंि हो पार्ा है। बहुमंजििी इमारर्ों में विलभन्न 
स्र्रों (Floors) पर हो रही गतर्विधिर्ों का अध्र्र्न करने के लिए -विमीर् मॉिि अधिक उपर्ोगी 
लसद्ि हुरे् है। रे् मॉिि विशषे र्था रासार्तनक उद्र्ोगों, फ्िोर लमिों आहद में पदाथय हस्र्ान्र्रण 
समस्र्ाओं के विश्िेषण में बहुर् प्रभािशािी ढंग से प्ररु्क्र् होर्े हैं िहााँ पदाथय िगार्ार ऊपर र्था 
नीिे ििर्ा रहर्ा है। 
 


