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Motion Analysis         (10 Periods) 

 

Principles of Motion analysis; Therbligs and SIMO charts; Normal work area 

(Principle of motion economy), design and arrangement of work place. 

Ergonomics, design of tools and equipments. 

 

 Work Measurement        (14 Periods) 

 

Objectives; work measurement techniques, stop watch time study; principle, 

equipment used and procedure; systems of performance rating; standard 

elements of time, calculation of basic times; various allowances; guide for rest 

allowance in Indian conditions, calculation of standard time, work sampling, 

standard data and its usage. 
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Motion Analysis 

3.1 परिचय (Introduction) 

श्रमिकों के अंगों की गति या चालन उत्पाद के वितनिााण अथिा फेब्रीकेशन िें एक प्रिखु भाग है जब 

एक श्रमिक कोई आपरेशन करिा हो िब उसको सािधानीपूिाक देखने पर यह पिा चल सकिा हैं कक 

िह किया के दौरान ककिनी अनािश्यक िथा अनप्रोडक्टिि (Unproductive) कियायें करिा है। ऐसी 
कियाओं को सिाप्ि ककया जा सकिा है और उत्पादकिा िें िदृ्धध की जा सकिी है। 
" ककसी किया का विश्लेषण, जब एक श्रमिक की व्यक्टिगि गतियों के पदों िें ककया जािा है, गति 

विश्लेषण कहलािा 
"Analysis of an operation, when carried out in terms of individual motions of a worker is 

known as motion analysis." 

गति विश्लेषण का प्रिखु उद्देश्य एक ऐसी उन्नि विधध का विकास करना और िानिीय प्रयासों को 
और अधधक प्रोडक्टिि बनाया गया हो। ऐसा बहुि सहायिा प्रदान करि ेहैं। 
क्जसिें अनािश्यक गतियों को सिाप्ि ककया गया हो मलए गतिमििव्ययिा के मसद्धान्ि (Principles 

of motion economy) 

(Steps involved in motion Analysis ) 

गति विश्लेषण िें ककये जाने िाले प्रिखु पद (Steps) तनम्न हैं- 
(i) अध्ययन ककये जाने िाले आपरेशन का चयन करि ेहै। 
(ii) आपरेिर द्िारा की जाने िाली कियाओं की सचूी िथा चािा बनाि ेहैं। 
(iii) उत्पादक िथा तनक्रिय (idle) गतियों की पहचान करि ेहैं। 
(iv) अनािश्यक िथा गैर 
'गतियों को सिाप्ि करि ेहैं। 
(v) शेष बची हुई गतियों को इस प्रकार व्यिक्थथि करि ेहैं क्जससे गतियों की सखं्या न्यूनिि रहें, 
सबसे उधचि िि िें हो िथा गतिमििव्ययिा के मसद्धान्िों के अनुरूप हो । 
(vi) आिश्यक ददशा तनदेशों का सिािेश करि ेहैं क्जससे श्रमिकों िें उधचि आदिों का विकास हो । 
(vii) पद के अनुरुप एक बार कफर से पूणा विधध की जााँच करि ेहैं। 
(viii) विधध का िानकीकरण ककया जा सकिा है। 
 

(Micromotion Study) 

िाइिोिोशन अध्ययन िकनीक ऐसे ऑपरेशनों के मलए सिोत्ति िकनीक है क्जनका कायाचि बहुि 

छोिा हो िथा जो हजारों बार दोहराई जा रही हो। उदाहरण के मलए, डडब्बों िें फूड़ कैन (Food Cans) की 
पैककंग करना आदद। यह किया इिनी िीव्र होिी है कक ऑपरेशन विश्लेषण का साधारण िरीका उपयोग 

िें नहीं लाया जा सकिा। ऐसी पररक्थथतियों िें िाइिोिोशन अध्ययन िकनीक का प्रयोग करना ही 
सिोत्ति विकल्प होिा है। यह अध्ययन कायाविधध अध्ययन (Method Study) की एक विमशरि 

िकनीक है क्जसका प्रयोग सिाप्रथि धिलबे्रथ (Grilbreth) ने ककया था। 
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अिः ऐसे ऑपरेशनों, क्जनका काया चि बहुि कि होिा है, िें अनािश्यक आिागिन िथा प्रयासों को 
कि करने िथा गतिविधधयो का सिोत्ति िरीका विकमसि करने के मलए क्जससे कक प्रचालक को 
न्यूनिि प्रयास करना पड़ ेऔर थकान भी न्यूनिि हो, िाइिोिोशन अध्ययन ककया जािा है इसको 
तनम्न प्रकार पररभावषि ककया जा सकिा है- 

"िाइिोिोशन अध्ययन, विमभन्न िकनीकों का एक सिै है क्जसके अन्िगाि िानि गतिविधधयों को 
आिागिन के सिहूों (Groups of movement) अथिा िाइिोिोशन (Micromotions) िें विभाक्जि 

कर ददया जािा है। इन सिहूों के अध्ययन से ऑपरेिर को यह जानकारी मिलिी है कक आिागिन की 
सिोत्ति विधध कौन सी है िथा क्जसिें उद्देश्यों की प्राक्प्ि के मलए न्यूनिि सिय िथा न्यूनिि 

प्रयास लगिा है।" 

िाइिोिोशन अध्ययन िें काया को सिय के साथ ररकाडा ककया जािा है। इसके मलये चलधचत्र कैिरा, 
जो घड़ी द्िारा तनयक्न्त्रि होिा है, काया का फोिो खींचिा रहिा है। कैिरा की गति तनक्श्चि रहिी है। 
यह कफल्ि कायाविधध िथा उसिें लगे सिय दोनों को ररकाडा करिी है और जब भी चाहें कफल्ि चलाकर 

उसका अध्ययन ककया जािा है। अध्ययन के उपरान्ि एक विशषे चािा का तनिााण ककया जािा है िथा 
उस पर गतिमििव्ययिा के मसद्धान्िों का उपयोग करके कायाविधध को सधुारा जािा है।  
यह विधि िह ाँ उपयोग में ल यी ज ती है जह ाँ-  
(i) काया िें अधधक सखं्या िें इिनी द्रिु एि ंसकू्ष्ि गतियााँ हैं क्जन्हें नग्न आखंों से तनक्श्चि नहीं ककया 
जा सकिा है। 
(ii) लम्बे सिय िक चलने िाला काया हो िथा गतिविधधयों िें ककया गया थोड़ा सा भी सधुार बहुि 

अधधक प्रभाि डालिा हो ।  
(iii) कि सिय िक चलने िाला काया हो परन्िु क्जसका उपयोग दसूरे अनेक कायों पर होिा है। 
(iv) काया सिय िापन एिं काया योजना की एक सिािान्य विधध के रूप िें, 
(v) काया विधध अमभयन्िाओं (Method Engineers) को प्रमशक्षिि करने िें,  
(vi) गति सिय डािा (Motion Time Data) एकत्रत्रि करने िें, 
(vii) काया अध्ययन (Work Study) के अनुसधंान काया (Research) िें। 
3.3 म इक्रोमोशन अध्ययन के पद (Steps Micromotion Study) 

म इक्रोमोशन अध्ययन के ननम्न पद होते है। 

(i) अध्ययन ककये जा रहे आपरेशन / गतिविधध का कफल्िांकन (Filming) 

(ii) कफल्ि का विश्लेषण (Analysis of Film) 

(iii) विश्लेषण के पररणािों का िाफीय धचत्रण (Graphical representation) 

(iv) एक अधधक उन्नि विधध का विकास (Developing an improved method) 
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उपिोक्त क  सकं्षिप्त विििण ननम्न हैं- 
(i) फिलम ंकन (Filming ) – सिाप्रथि अध्ययन ककये जा रहे आपरेशन का कफल्िांकन ककया है। 
इसके मलए आिश्यक है कक कैिरे की गति तनयि हो क्जसके पूरे कायाचि का सिय िथा अलग-अलग 

भागों का सिय भी नोि ककया जा सके। सािान्यिया कफल्िांकन की गति 16 फे्रि प्रति सेकण्ड अथिा 
1000 फे्रि प्रतिमिनि रखी जािी है िथा कैिरा 16 mm चलधचत्र (Moving Camera) प्रकार का होिा 
है। लम्बे सिय िथा जदिल गतिविधधयों के कफल्िांकन िें कि गति िथा बहुि कि सिय और िीव्र 

हथि गतिविधधयों के कफल्िांकन िें अधधक गति रखी जािी है। सही सिय िापने के मलए कायारि ्

श्रमिक के सम्िखु घड़ी ऐसे थथान पर रखी जानी चादहए कक उसकी सईुयााँ (Needles) चलधचत्र कैिरे 

द्िारा खींची हुई कफल्ि िें थपरिरूप से ददखाई दे, क्जससे आसानी से सिय पढा जा सके। 
 

फिलम ंकन में प्रयुक्त होने ि ले उपकिण (Equipment required for Filming the operation) 

1. चलधचत्र कैमि  (Movie Camera ) — कफल्िांकन के मलए एक ऐसे 16 mm ििूी कैिरे की 
आिश्यकिा होिी है जो एक से अधधक गतियों पर कफल्िांकन का काया करने की िििा रखिा 
है। गिनार यटुि िैद्युि चामलि कैिरों को प्राथमिकिा दी जािी है। 

कैिरे का हैड़ िरेि (Turret) प्रकार का होना चादहए िथा उसिें अनेक लनै्सों के लगाने की सवुिधा होनी 
चादहए क्जससे िह सािान्य पररक्थथतियों िथा टलोज अप (close up) दृश्यों िें कफल्िांकन कर सके। 
 

2. 16mm फिलम (Film) - यह दृश्यों िथा ध्ितन दोनों को ररकाडा करने िें प्रयोग की जािी है। 
3. म इक्रो क्रोनोमीटि (Micro Chronometer) - इस अध्ययन िें सिय नापने के उपकरण के रूप िें 
िाइिो िोनोिीिर का प्रयोग ककया जािा है। इस उपकरण को श्री धगलबे्रथ (Gilbreth) ने बनाया था। 
इस उपकरण द्िारा 1/2000 मिनि िक का सिय यथाथािापूिाक पढा जा सकिा है। इस उपकरण का 
डायल 100 बराबर भागों िें बंिा रहिा है। इसकी बड़ी सईु मिनि िें दो चटकर लगािी है। इस िाइिो 
िोनोिीिर का उपयोग केिल क्थप्रंग लोडडे कैिरों िक ही सीमिि है टयोंकक क्थथर गति न होने के 

कारण अविरल गति से चलने िाले कैिरों िें इनका प्रयोग नहीं ककया जािा है। 
 

जब ककसी गतिविधध को कफल्ि बनायी जा रही हो िो िाइिो िोनोिीिर को गतिविधध के पास इसका 
डायल कैिरे की ओर करके रखा जािा है। कैिरा ऑन (on) करने से पहले इसे चला देना चादहए। 
िाइिोनोिीिर द्िारा पढा जा सकने िाला न्यूनिि पाठयांक 2000 मिनि अथााि ्0-0005 मिनि होिा 
है। इसे एक विन्क (Wink) भी कहि ेहैं। इस प्रकार - 1 wink = 0.0005 min  

 

4. एक्सपोजि मीटि (Exposure meter) – एटसपोजर को यथाथािापूिाक ज्ञाि करने के इसे कैिरे के 

साथ जोड़कर प्रयोग ककया जािा है। 
5. फ्लड ल इट तथ  पि िततक (Flood lights and reflectors) – इनका उपयोग काया थथल पर 

पयााप्ि रोशनी उपलब्ध कराने के मलए होिा है। 
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6. चलधचत्र प्रोजक्टि तथ  स्क्क्रीन (Motion Picture Projector with seen)  -बनायी गई कफल्ि को 
बार-बार देखने के मलए इनका उपयोग होिा है। 
 

(ii) फिलम क  विश्लेषण (Analysis of Film) – एक बार ककसी गतिविधध के कफल्िांकन िथा प्रोसेस 

होने के बाद विश्लेषण करने के मलए प्रोजटिर का प्रयोग ककया जािा है। प्रोजटिर पर कफल्ि को 
चलाकर देखा जािा है और आिश्यकिानुसार रोकरोक कर िथा पलिकर पुनः देखा जा सकिा है। 
इससे काया चि का साधारण ज्ञान प्राप्ि ककया जा सकिा है। विश्लेषक (Analyst) कफल्ि का 
विश्लेषण तनम्न पदों िें करिा है- 

1. कफल्ि को कई बार चलाकर देखिा कायाचि की सािान्य जानकारी प्राप्ि करिा है। 
2. अब कायाचि के प्रारक्म्भक िथा अक्न्िि त्रबन्द ुका चुनाि ककया जािा है। जो काया चि बार-

बार दोहराये जाि ेहैं, प्रारक्म्भक िथा अक्न्िि त्रबन्द ुएक ही रखा जािा है। 
3. कायाचि का "प्रारम्भ " ऐसे त्रबन्द ु से ककया जािा है जहााँ दोनों हाथ अपना-अपना थरक्ब्लग 

(Therblig) एक ही साथ सिाप्ि करि े हैं। यही "प्रारम्भ" का थथान पदे पर जब पुनः 
दृक्रिगोचर होगा िब ही यह कायाचि सिाप्ि िाना जायेगा ।  

4. सम्पूणा कफल्ि िें कायाचिों की सखं्या िथा उनका सिय ज्ञाि करने के उद्देश्य से कफल्ि को 
पदे पर पुनः ध्यानपूिाक देखा जािा है। क्जस सिय "प्रारम्भ" त्रबन्द ु ददखाई दे उसी सिय 

प्रोजटिर को रोककर िाइिो िोनोिीिर की रीडडगं नोि कर लेि ेहैं। इस सिय पूरी कफल्ि 

देखने पर कायाचिों की कुल सखं्या एि ंउनका सिय ज्ञाि हो जािा है। कायाचिों को विश्लेषण 

करने के मलए कुछ कुछ विशेष कायािि को चुन मलया जािा है। 
5. कफल्ि का विश्लेषण करने के मलए ककसी चुने गये कायाचि के एक-एक फे्रि को रोक-रोक कर 

गहन अध्ययन ककया जािा है। विश्लेषण के पूणा होने पर सिथि जानकारी एक कफल्ि 

विश्लेषण शीि (Film Analysis Sheet) पर दजा कर ली जािी है। ररपोिा बनािे सिय दोनों 
हाथों द्िारा प्रयोग ककये गये थरक्ब्लगंों (Therbligs) को अलग-अलग दजा ककया जाना चादहए 

िथा कोई भी थरक्ब्लग शेष नहीं रहना चादहए। 
(iii) विश्लेषण के परिण मों क  ग्र िीय धचत्रण (Graphical Representation of analysis results) – 

अब कफल्ि विश्लेषण शीि िें नोि ककये गये डािा के आधार पर चािा का तनिााण ककया जािा है क्जसे 

साइिोचािा (Simultaneous Motion Cycle Chart or SIMO Chart) कहिे हैं। यह चािा दााँया िथा 
बााँया हाथ चािा (Right and Left hiand Chart) प्रकार का ही होिा है क्जसिें दोनों हाथों की गतियों 
को थरक्ब्लगंों (Therbligs) के रूप िें दशााया जािा है। इस चािा को कायाविधध अध्ययन का 
िहत्त्िपूणा चािा िाना जािा है। धचत्र 4.3 िें साइिो चािा का एक प्रारूप (Performa) प्रदमशाि 
है। 
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(iv) एक अधिक उन्नत विधि क  विक स (Developing an improved Method) –  
साइिो चािा (Simo Chart) को िैयार करने के उपरान्ि इस चािा का सकू्ष्ि अध्ययन ककया 
जािा है िथा गतिमििव्ययिा के मसद्धान्िों (Principles of Motion Economy) का प्रयोग 
करके कायाविधध के अिांतछि िथा थकाने िाले भागों को दरू करने है। इससे एक अधधक 
उन्नि एिं प्रभािशाली विधध का विकास होिा है। 

थिब्ललग्स (Therblligs) 
सभी प्रकार की िानिीय गतिविधधयों िें कुछ आधारभिू हथि गतियााँ (Fundamental Hand 
Motions) होिी है जो बराबर होिी रहिी है। कायाचि की इन आधारभिू हथि गतियों को 
व्यटि करने के मलए थरक्ब्लग्स (Therbligs) का प्रयोग ककया जािा है। िाइिोिोशन 
अध्ययन को सरल बनाने के मलए धगलबे्रथ (Gilbreth) ने सभी िानिीय गतियों को उनके 
उद्देश्यों के अनुरूप छोिे-छोिे अियिों िें बााँि ददया और गतियों को थबामलगं (Therblig) का 
नाि ददया। िाथिि िें शब्द थरक्ब्लग्स (Therbligs), धगलबे्रथ (Gilbreth) के अिेंजी अिरों 
को उल्िे िि िें रखने से बना है। प्रारम्भ िें 16 थरक्ब्लग्स का प्रयोग ककया गया। बाद िें 
दो थरक्ब्लग्स और जोड़कर कुल 18 थरक्ब्लग्स का प्रयोग ककया गया। इन थरक्ब्लग्स के 
सकं्षिप्ि नाि एिं प्रिीक धचन्हों (Symbols) को िामलका 4.1 िें प्रदमशाि ककया गया है। 
सिय और गति अध्ययन िें धबामलग्स का प्रयोग अत्यािश्यक है। इसके त्रबना अध्ययन पूणा 
नहीं हो पािा है। ककसी भी काया को करने िें क्जिनी भी गतियााँ (Motions) करनी पड़िी है 
उन्हें छोिी और िलू गतियों िें बााँिकर कफर उनका विश्लेषण ककया जािा है। इस प्रकार 
अनािश्यक गतियों को हिाकर िथा उपयोगी गतियों का प्रयोग करके ककया गया काया ही 
सिााधधक मििव्ययी (Most Economical) होगा। 
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म इक्रोमोशन अध्ययन के ल भ तथ  सीम यें (Advantages and Limitations of Micromotion 

Study) 

ल भ- 

िाइिोिोशन अध्ययन के प्रिखु लाभ तनम्न हैं- 
1. ििािान विधध का थथायी वििरण प्राप्ि हो जािा है। 
2. वििरण कफल्ि िें होिा है, उसे अलग कही ंभी ले जाकर अध्ययन ककया जा सकिा है। 
3. कफल्ि को धीिी गति से चलाकर सकू्ष्ि अध्ययन ककया जा सकिा है। 
4. सकू्ष्ि से सकू्ष्ि काया भी अकंकि हो जािा है िथा उसे देखा जा सकिा है। 
5. िपु काया िें सलंग्न दो या अधधक व्यक्टियों की कियाओं के अध्ययन िें सहायक है।  
6. सचंालक िथा िशीन की सकंियाओं के िध्य सम्बन्ध का अध्ययन करने िें सहायक है। 
7. सिय िथा गति अध्ययन िेत्र िें अन्िेषण काया हेिु सहायक है।  
8. ककसी काया को करने की सबसे दि विधध खोजने िें सहायक है। 
9. सिक्न्िि सिय िानकों हेिु गति सिय आाँकड़ ेइकट्ठा करने िें सहायक है।  
10. सिय िथा गति अध्ययन िें प्रमशिण हेिु सहायक है। 
सीम यें- 
िाइिोिोशन अध्ययन की कुछ सीिायें भी हैं जो तनम्न प्रकार है- 

1.इसका प्रयोग केिल छोिी कियाओं के विश्लेषण िें ककया जािा है। 
2.यह िकनीक अत्यधधक िहंगी है। 
मेमोमोशन अध्ययन (Memomotion Study) 

यह अध्ययन िाइिोिोशन अध्ययन का ही विकमसि रूप है। इसका आविरकार श्री िणु्डले (Mundel) 

ने ककया। इसका उपयोग तनम्नमलखखि पररक्थथतियों िें ककया है- 

(i) जब कायाचि बहुि लम्बे सिय का हो अथााि ्जब बहुि लम्बे सिय िक चलिे' जाना हो। 
(ii) जब श्रमिकों के पूरे सिूह (gang) का अध्ययन ककया जाना हो । 
(ii) जब कायाचि जदिल (complicated) िथा उलझ ेहुए (Irregular) हो । 
कायों का अध्ययन ककयाटयोंकक इस अध्ययन िें कायाकाल बहुि लम्बा होिा है अिः पूरे कायाचि की 
कफल्ि एक साथ न खींचकर थोड़-ेथोड़ ेसिय अन्िराल के बाद खींची जािी है। उदाहरण के मलए प्रति 

सेकण्ड एक धचत्र या उससे भी कि 3 या 4 सेकण्ड िें एक धचत्र । इस काया को करने के मलए चलधचत्र 

कैिरे पर एक थिचामलि (automatic) सिय यकु्टि लगायी जािी है जो तनधााररि सिय पर थििः ही 
कैिरे को चाल ूिथा बंद (On and Off) करिी रहिी है। कैिरे की सािान्य गति 24 धचत्र प्रति सेकण्ड 

होिी है। यदद सेकण्ड िें एक धचत्र मलया जाये िो 20 मिनि का काया । मिनि िें आ जायेगा। प्रोजेटिर 

की सािान्य गति 960 धचत्र प्रति मिनि होिी है। इस गति पर प्रोजेटिर को चलाकर आठ घण्िे की पूरी 
मशफ्ि का काया एक घण्िे या उससे कि सिय िें देखा जा सकिा है। इस अध्ययन िें भी "गति के 

मििव्ययिा का मसद्धान्ि" का प्रयोग करके काया विधध को सधुारा जा सकिा है। प्रोजेटिर से प्राप्ि 
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कफल्ि का अध्ययन करके यह तनरकषा तनकाला जा सकिा है कक ककिना सिय काया िें लगा, ककिना 
आिागिन िें लगा, ककिना तनरीिण िें खचा हुआ िथा ककिना सिय व्यथा (Waste) गया। व्यथा गये 

सिय िें किी करके प्रिि को अपेिाकृि सधुारा जा सकिा है। 
िेिोिोशन अध्ययन के लाभ- इस अध्ययन िें भी िाइिोिोशन अध्ययन िें होने िाले लाभों की भााँति 

सभी लाभ हैं। कुछ अतिररटि लाभ और भी हैं जसेै- 

I. यह विधध िाइिोिोशन अध्ययन से सथिी पड़िी है टयोंकक इसिें एक कफल्ि का प्रयोग ककया 
जािा है। 

II. इसिें कि कफल्ि का विश्लेषण करना पड़िा है अिः यह विधध सरल एि ंसथिी है। 
III. इसका उपयोग सिहू कायों िथा जदिल / उलझ े हुए काया चिों पर होिा है जो िाइिोिोशन 

अध्ययन द्िारा सभंि नही ंहो पािा है। 
चक्र-ग्र ि तथ  क्रोनो चक्र-ग्र ि (Cycle Graph and Chromo Cycle Graph) 

विश्लेषण की इन दोनों िकनीकों का विकास धगलबे्रथ (Gilbreth) ने ककया था। ये िाफ िब प्रयोग ककये 

जािे हैं, जब प्रचालक की गति के पथ (Path of movement) का अध्ययन ककया जा रहा हो। इन दोनों 
िकनीकों िें भी कफल्िांकन के उपकरणों की आिश्यकिा होिी है। ये उन गतियों को पहचानने िें बहुि 

सहायक होिी है जो इिनी िीव्र गति से होिी है कक साधारण िानिीय आाँखों से उनका अनुसरण 

(Follow up) करना कदठन होिा है। 
(a) चक्र-ग्र ि – इस विधध िें श्रमिक के उस अगं के साथ एक छोिा िैद्युि बल्ब जोड़ ददया जािा है 

क्जस अगं को गति करनी होिी है। इस प्रकार चलधचत्र कैिरे की िदद से कफल्ि बनाकर अगं 
के गति के पथ का अध्ययन ककया जािा है। इस प्रकार के ररकाडा को चिप्राफ (Cycle 
graph) कहिे हैं।  
(b) क्रोनोचक्र-ग्र ि - यद्यवप शरीर के अंग की गति के पथ की जानकारी चििाफ से प्राप्ि 
हो जािी है परन्िु इससे गति की ददशा का ज्ञान नहीं होिा है। 
यह वपयरनिुा पथ (Pearshaped Path) ही िोनो चि िाफ (Chrono Cycle graph) 
कहलािा है। वपयर का नुकीला मसरा गति की ददशा को प्रदमशाि करिा है। अधधक कायाकारी 
गति पर यह वपयरनुिा (Pearshaped dots) लम्बे हो जािे हैं और इनके िध्य दरूी भी बढ 
जािी है। 
इसिें प्रकाशथत्रोि क्जस गति से बाधधि होिा है, उस गति को ज्ञाि करके आिागिन की 
गति को ज्ञाि ककया जा सकिा है। 
गनतममतव्ययत  के मसद्ि न्त (Principles of Motion Economy) 
एक श्रमिक (Worker) जब कोई काया (task) कर रहा होिा है िो िह बहुि सारी गतियााँ 
करिा है। यदद इन गतियों गहनिा से अध्ययन ककया जाये िो यह तनरकषा तनकलिा है कक 
कुछ गतियााँ- 
(i) अनािश्यक है और हिाई जा सकिी है, 
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(ii) जोड़ी जा सकिी है या िि बदलकर उनका निीनीकरण ककया जा सकिा है, 
(iii) कायािेज अमभन्यास िें प्रभािी पररििान करके सरल की जा सकिी है, 
(iv) शरीर के दसूरे अगंों द्िारा बेहिर ढंग से तनभाई जा सकिी है। 
फकसी श्रममक (Worker) द्ि ि  फकये ज  िहे ऑपिेशनों में प्रत्येक क  गनत के पदों में 
अध्ययन किन  ही गनत विश्ले (Motion Analysis) कहल त  है। 
कारखानों अथिा उद्योगों िें तनरन्िर उत्पादन काया चलने के कारण श्रमिकों िें थकान का 
अनुभि होना थिाभाविक थकान होने के कई कारण हो सकिे हैं जसेै काया करने का िरीका, 
कायाथथल की व्यिथथा, कायाकारी दशायें (Work Condition), प्रयुटि उपकरण ि औजार 
िथा श्रमिक की शारीररक िििा आदद। यदद थकान (fatigue) के कारणों विथििृ अध्ययन 
करके उसे कि करने का प्रयास ककया जाये िो कारखानों िें अधधक उरत्पादन ककया जा 
सकिा है। मििव्ययिा के मसद्धान्ि भी इसी उद्देश्य की पतूि ा के मलए बनाये गये हैं। 
इन मसद्धान्िों को सिाप्रथि धगलबे्रथ ने बनाया िथा गति अध्ययन िें प्रयोग ककया बाद िें 
इन मसद्धान्िों को पुनव्याि (Rearrange) एिं प्रतिथथावपि करने िें प्रो० बान्सा (Prof. 
Bamner), लॉरी (lowry), िेनाडा (Maynard) िथा अन्य विद्िाने विशेष योगदान रहा। 
िथिुिः ये मसद्धान्ि काया करने का िरीका बिािे हैं। ये इस बाि पर जोर देिे हैं कक शरीर 
के अगंों को कैसे प्र ककया जाये, उपकरणों िथा औजारों की पहचान कैसे की जाये िथा 
कायाथथल का अमभकल्पन कैसे ककया जाये। यदद इन तनयि पालन भली-भााँति ककया जाये िो 
िानिीय प्रयासों से न्यूनिि थकान पर उच्चिि उत्पादन ककया जा सकिा है। इन मसद्धान्ि 
तनम्नमलखखि िीन प्रिखु िगों िें िगीकृि ककया जा सकिा है- 
(i) िानि शरीर के उपयोग से सम्बक्न्धि गति मििव्ययिा के मसद्धान्ि 
(Principle of motion economy related to the use of human body) 
(ii) कायाथथल की व्यिथथा से सम्बक्न्धि गति मििव्ययिा के मसद्धान्ि 
(Principles of motion economy related to the arrangement of work place) 
(iii) औजारों ि उपकरणों की पररकल्पना से सम्बक्न्धि गति मििव्ययिा के मसद्धान्ि 
(Principles of motion economy related to the design of tools and equipments) 
 

उपिोक्त मसद्ि न्तों क  विस्क्ततृ विििण ननम्न प्रक ि है- 

(i) म नि शिीि के उपयोग से सम्बब्न्ित गनत ममतव्ययत  के मसद्ि न्त,  

(Use of the human body related to the use of human body)  

(1) उत्पादन काया िें दोनों हाथों का प्रयोग होना चादहए। 
(2) दोनों हाथ अपनी गति एक साथ प्रारम्भ करके एक सिान सिय पर ही सिाप्ि करने चादहए। 
(3) विश्राि की अिधध के अतिररटि दोनों हाथ एक साथ कभी भी तनक्रिय अिथथा िें नहीं रहने 

चादहए। 
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(4) हाथों की गति सिमिि (Symmetrical) िथा विपरीि ददशाओं िें होनी चादहए। दोनों हाथों की गति 

एक साथ होनी चादहए। 
(5) हाथ िथा शरीर की गतियााँ अपने उस न्यूनिि िगीकरण पर होना चादहए क्जस पर सिंोषजनक 

काया करना सभंि हो। हाथों की गतियों का सािान्य िगीकरण तनम्न प्रकार है- 

a. अाँगमुलयों की गतियााँ 
b. अाँगमुलयों िथा कलाई ( Wrist) की गतियााँ 
c. अाँगमुलयों, कलाई िथा भजुा के अि भाग ( Forearm ) की गतियााँ,  
d. अाँगमुलयों, कलाई, अिभजुा िथा ऊपरी भाग ( Upper arm) की गतियााँ,  
e. अाँगमुलयों, कलाई, अिभजुा, ऊपरीभजुा िथा काँ धे की गतियााँ। 

(6) िेढी-िेढी (Zig Zag) गतियों की अपेिा हाथ की थिाभाविक एिं गतियों (Smooth Continuous 

motions) को िरीयिा दी जानी चादहए टयोंकक गति की आकक्थिक ददशा पररििान होने से अधधक 

शक्टि का ह्रास होिा है, अधधक parodyalasses सिय लगिा है िथा अधधक थकान होिी है। 
(7) िटुि क्थिंग (Free Swinging) िाली गतियााँ अधधक आसान िथा अधधक यथाथािा िाली होिी है। 
इन्हें रुक-रुककर या तनयक्न्त्रि गतियों की अपेिा िरीयिा दी जानी चादहए। 
(8) थिचामलि तनरपादन (Automatic Periormance) अथिा पुनाािवृत्त (Repetitive) होने िाले 

ऑपरेशनों के मलए प्राकृतिक लय (Natural Rhythm) होना आिश्यक है। काया को इस प्रकार 

व्यिक्थथि ककया जाना चादहए कक लय (Rhythm) बनी रहे। इससे काि िें लगिा है और थकान का 
कि अनुभि होिा है। 
(9) काया को इस प्रकार व्यिक्थथि ककया जाना चादहए कक आाँखों की गति एक आरािदायक िेत्रफल िें 
ही हो। इसिें बार-बार आाँखों का अपना फोकस (Focus) बदलने की आिश्यकिा न हो । 
(10) सिेंग का उपयोग श्रमिक की सहायिा के मलए होना चादहए िथा सिेंग (Momentum) को 
यथासम्भि, िााँसपेमशयों की शक्टि से रोकना न्यूनिि होना चादहए। 
(11) गतियााँ सरल ि हाथ पैरों का न्यूनिि उपयोग होना चादहए िाकक त्रबना थके, न्यूनिि सिय िें 
काया को पूणा ककया जा सके। 
(ii) क यतस्क्थल की व्यिस्क्थ  से सम्बब्न्ित गनत ममतव्ययत  के मसद्ि न्त 

(Principles of Motion Economy Related to the arrangement of Work Place) 

(1) सभी औजार िथा पदाथा एक क्थथर एि ं तनक्श्चि थथान पर उपलब्ध होने चादहए क्जससे 

श्रमिक उसे थिाभाविक रूप से उठा सके। 
(2) सभी औजार, साििी िथा तनयन्त्रण बोडा किाचारी के पास िथा सािने होने चादहए। 
(3) प्रयोग के थथान िक उत्पादन साििी को पहुाँचाने के मलए गरुुत्ि भरण पात्रों (gravity feed 

bins) िथा कन्िेनरों का प्रयोग करना चादहए। 
(4) औजारों एिं पदाथों को उपयोग के अनुसार एक सवु्यिक्थथि िि (sequence) िें रखा होना 

चादहए।  
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(5) श्रमिक के बैठने की व्यिथथा आरािदायक एि ंसभी सवुिधाओ ंसे पूणा होनी चादहए। 
(6) कायाथथल पर प्रकाश की सिधुचि व्यिथथा होनी चादहए। 
(7) काया की दशायें अनुकूल होनी चादहए अथााि ् हिा िापिान ि आद्रािा तनयक्न्त्रि होनी 

चादहए। 
(8) जहााँ िक सभंि हो ड्राप डडलीिरी (Drop deliveries) या इजेटिर (Ejectors) का प्रयोग ककया 

जाना चादहए क्जसि कक िैयार उत्पाद के तनथिारण (dispose) के मलए श्रमिक को अपने 

हाथों का प्रयोग न करना पड़।े 
(9) आाँखों की थकान को कि करने के मलए कायाथथल का रंग काया के रंग से अलग (Contrast) 

होना चादहए।  
(III) औज िों ि उपकिणों की परिकलपन  से सम्बब्न्ित गनत ममतव्ययत  के मसद्ि न्त 

(Principles of Motion Economy related to the design of Tools and Equipments) 

1. हाथ कायाभार (Work load) को सहारने के काि से िटुि होने चादहए। यह काया क्जग, 

कफटसचर िथा पैरचमलि युक्क्  द्िारा ककया जाना चादहए। 
2. जहााँ प्रत्येक अाँगलुी कुछ विमशरि गति करिी हो उदाहरणिया िाइप राइदिगं िें, िहााँ भार को 

अाँगमुलयों के िििा अनुसार वििररि ककया जाना चादहए। 
3. जहााँ िक संभि हो ऐसे औजारों का प्रयोग करना चादहए जो श्रि िथा सिय दोनों की बचि 

होिी है। 
4. अधधक प्रकार के काया करने िें सिि हो। इस 

5. बड़ े पेचकसों (Screw drivers), िैं कों आदद के हैक्ण्डलों का डडजाइन इस प्रकार होना चादहए 

क्जससे पूरे हाथ क पकड़ (grip) बने। इससे आिश्यक न्यूनिि बल के प्रयोग से काि हो जािा 
है। 

6. लीिर, िॉसबार िथा हथि पदहये इस प्रकार लगे होने चादहए क्जससे प्रचालक (operator) शरीर 

की क्थथति िें न्यूनि पररििान करके उन्हें प्रयोग कर सके। | अधधकिि यांत्रत्रक लाभ 

(Mechanical Advantage) प्राप्ि होिा है। 
इगोनोममक्स (Ergonomics) 

“ Ergons” का अथा है “Work” िथा “Nomos" का अथा है “Natural Laws". इस प्रकार 

"इगोनोमिटस" क एक िैज्ञातनक अध्ययन के रूप िें पररभावषि ककया जा सकिा है जो िानि िथा 
कायाकारी िािािरण के िध्य सम्बन्ध थथावप करिा है। इगॉनोमिटस को हि तनम्न प्रकार भी कह 

सकि ेहैं- "Fitting the job to the worker.” 

उद्देश्य (Objectives)—काया दर (Work rate) ि दििा (Efficiency) िें िदृ्धध करने के दृक्रिकोण से 

िानि ि िशीन दोनों का एकीकरण (Integration) करना ही इगमिटस अध्ययन का प्रिखु उद्देश्य है।  
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i) श्रमिकों की आिश्यकिाओं के अनुरूप काया थथल का अमभकल्पन, 

ii) उपकरणों, िशीनरी िथा कंट्रोल का अमभकल्पन इस प्रकार करना क्जससे की श्रमिकों को 
शारीररक एिं िानमसक थक न्यूनिि हो और दििा िें िदृ्धध हो । 

iii) काया को करने के मलए अनुकूल एि ंप्रभािशाली िािािरण बनाना। 
इगोनोममक्स अध्ययन के अन्तगतत ननम्नमलखित क यों में उधचत सिु ि फकय  ज त  है— 

i) कायाशाला िें श्रमिकों एिं िशीन प्रचालकों के मलए उधचि कायाथथल एिं उनके उठने-बैठने की 
उधचि व्यिथथा ह चादहए। 

ii) कायाकारी िािािरण श्रमिकों के मलए आरािदायक, थिाथ्यिधाक िथा दििा िें िदृ्धध 

करने िाला होना चादहए। इसि मलए- 

a. कायाथथल पर चौंधरदहि प्रकाश की उधचि व्यिथथा होनी चादहए।  
b. िापिान िथा आद्रािा (Humidity) उधचि रहनी चादहए। 
c. शोर िथा दगुान्ध रदहि, धूल एि ंधुआं रदहि कायाकारी िािािरण होना चादहए।  
d. खखड़ककयों एिं रोशनदानों की सिधुचि व्यिथथा होनी चादहए। 

(iii) कायाथथल की दीिारों का रंग ऐसा हो जो कायाथथल के अनुकूल हो । 
(iv) दघुािना से बचने के मलए सभी सम्भाविि उपाय होने चादहए। 
(v) कायाथथल का ले-आउि ऐसा होना चादहए क्जससे िानि िथा साििी का हथिान्िरण 
न्यूनिि हो। 
(vi) सभी तनयन्त्रण क्थिच िथा लीिर आदद यथासम्भि श्रमिक के नजदीक रहने चादहए । 
क यतस्क्थल विन्य स (Work Place Layout) 
एक अच्छे कायाथथल विन्यास का उत्पादकिा िदृ्धध िें विशेष योगदान होिा है। एक 
सवुिधाजनक कायाथथल श्रमिकों को सन्िुरि रखिा है िथा एक बार िें लम्बे सिय िक काया 
करने के मलए पे्रररि करिा है जबकक एक खराब विन्यास उत्पादकिा पर विपरीि प्रभाि 
डालिा है। इसमलए विन्यास (Layout) का डडजाइन करिे सिय कायाथथल विन्यास के 
सािान्य तनयिों का अिश्य विचार करना चादहए। ये तनयि तनम्न प्रकार है- 
1. पदाथा िथा औजार, जहााँ िक सभंि हो, आपरेिर के सािने िथा सािान्य कायाकारी 
िेत्रफल िें एिं आपरेिर के नज़दीक होने चादहए। 
िानिे हुए हाथ के अिभाग द्िारा बनाये गये सािान्य कायाकारी िेत्रफल, अगंमुलयों, हाथ 
िथा कोहनी को वपिि (Pivi आका  का िेत्रफल होिा है। जैसा कक धचत्र 4.5 िें प्रदमशाि है। 
अधधकिि कायाकारी िेत्रफल अंगमुलयों, हाथ िथा कंधे (Shoulder) को वपिि (Pivot) िानिे 
हुए ऊपरी भजुा (Upper aim) द्िारा बनाये गये आका  का िेत्रफल होिा है।(देखें धचत्र - 4.5 
जो पदाथा िथा औजार तनरन्िर प्रयोग िें आिे हैं उन्हें आपरेिर के सािने, नज़दीक िथा 
सािान्य कायाकारी िेत्रफल िें रखना चादहए िथा जो अपेिाकृि कि प्रयोग होिे हैं उन्हें 
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आपरेिर से थोड़ा दरू और अधधकिि कायाकारी िेत्रफल िें रखना चादहए। इससे अधधक दरू 
रखने पर आपरेिर को आपरेिर को अनािश्यक रुप से चलना पड़गेा क्जससे थकान बढेगी। 

 
 
 
2. यदद काया दोनों हाथों से ककया जािा है िो प्रत्येक हाथ के मलए पदाथा अथिा पुजों की 
अलग आपूति ा होनी चादहए। बांयी 
िरफ बायें हाथ से ककये जाने िाला काया िथा दााँयी िरफ दांये हाथ से ककये जाने िाला काया 
रखा जाना चादहए।  
3. यदद पदाथा के चयन िें आाँखों (eyes) का प्रयोग होिा है िो जहााँ िक सभंि हो पदाथा 
उस िेत्रफल िें रखा जाना चादहए जहााँ से आाँखें उसे सीधा ही देख सकें । उसके मलए मसर को 
घुिाने की आिश्यकिा नहीं पड़नी चादहए। 
4. पदाथा की आकृति एिं प्रकृति िें विन्यास िें उसकी क्थथति को प्रभाविि करिी है। 
5. हथि औजारों को, त्रबना गतिविधधयों की सिमिति (Symmetry) िथा ररदि ् (rhythm) 
को प्रभाविि ककये उठाना चादहए। जहााँ िक सभंि हो, त्रबना कोई विशेष यात्रा ककये, जसेै 
काया के एक भाग से दसूरे भाग िक हाथ पहुाँचिा है आपरेिर औजार उठाने अथिा रखने के 
मलए थििन्त्र होना चादहए। 
6. औजारों (tools) को आसानी से उठाया िथा बदला जाना चादहए। जहााँ िक सभंि हो जसेै 
ही पदाथा का अगला पीस सािने आये, िूल भी थिचामलि रूप से सािने आयें और आपरेिर 
उसको उठा सकें । 
7. काया बैन्च (Working bench) िथा कुसी की ऊाँ चाई इस प्रकार व्यिक्थथि की जानी 
चादहए कक आपरेिर आरािदायक क्थथति िें रहे। यह सतुनक्श्चि करने के मलए- 
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a. कुसी की ऊाँ चाई इिनी होनी चादहए क्जससे िेज की ऊपरी सिह (Top level) 
आपरेिर की कोहनी से लगभग 500 mm नीचे रहे। 

b. िेज की ऊाँ चाई ऐसी होनी चादहए जहााँ आपरेिर खड़ी बैठी हुई दोनों अिथथाओं 
िें काया कर सके। 

c. बैठकर काया करने िालों के मलए सििल फुिरेथि उपलब्ध कराया जाना 
चादहए। 

8. कायाथथल पर अिााँछनीय अियि जसेै धुआाँ, धूल, शोर, गिी, अत्यधधक निी कम्पन 
आदद नहीं होने चादहए। 
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क यत म पन (Work Measurement) 
हि जानिे हैं कक कायािापन िें उन िकनीकों का प्रयोग ककया जािा है जो एक योग्य श्रमिक 
द्िारा एक विमशरि जॉब (Specific Job) को एक पूिातनधााररि गणुित्ता थिर का बनाने िें 
लगने िाले सिय का तनधाारण करिी है। 
कायािापन, प्रबन्धन (Management) के सिि ककसी ऑपरेशन या कई ऑपरेशनों के 
तनरपादन (Performance) िें लगने िाले सिय को िापने का साधन इस प्रकार उपलब्ध 
करािा है कक तनरप्रभािी (ineffective) सिय को पहचान कर उसे प्रभािी सिय से अलग 
ककया जा सके। सचूना एकत्र करने के उद्देश्य के आधार पर सिय का िापन दो प्रकार से 
ककया जािा है। प्रथि, क्जसे िानक सिय (Standard Time) भी कहिे हैं, के अन्िगाि िह 
सिय नोि ककया जािा है जो किया पूणा करने िें लगाना चादहए िथा दसूरा, क्जसे िाथिविक 
सिय (Actual Time) भी कहा जािा है, के अन्िगाि िह सिय नोि ककया जािा है जो 
किया करि ेसिय िाथिि िें लगेगा। इस प्रकार कायािापन का उपयोग ककसी काया को करने 
िें िाले िानक सिय िथा िानक उत्पादन थिर को तनधााररि करने के मलए ककया जािा है। 
क यतम पन के उपयोग- 
(i) किया िें लग रहे तनरप्रभािी सिय की पहचान करने के मलए, 
(ii) विकल्प (Alternative) के िौर पर प्रयोग होने िाली विधधयों की दििाओं की िुलना 
करने के मलए,  
(iii) गखुणि गतिविधध चािा ltiple activity charts) की िदद से सिहू के सदथयों पर काया 
का सन्िुलन बनाये रखने के 
मलए, 
(iv) िानि एिं िशीन चािा की िदद से उन िशीनों की सखं्या ज्ञाि करना क्जन्हें एक 
ऑपरेिर ऑपरेि (operate) कर 
(v) ककसी काया को करने के मलए सिय के िानक थथावपि करने िें पहले एक बार िानक 
थथावपि कर लेिे हैं, िब ही उनका प्रयोग करि ेहैं। 
(vi) यथाथा एिं पारदशी प्रोत्साहन (incentive) योजना बनाने के मलए आधार प्रदान करने िें, 
(vii) आाँकड़ ेउपलब्ध कराने िें। इन्हीं आाँकड़ े के आधार पर िेंडर का आगणन विियिलू्य 
िथा डडलीिरी का सिय िया होिा है। 
(viii) श्रि का बजि बनाने िथा बजि तनयन्त्रण प्रणाली के मलए आधार प्रदान करने िें, 
इस प्रकार काया ककसी उद्योग िें ऐसी गतिविधधयों को सगंदठि करने िथा काया को 
तनयक्न्त्रि करने िें आिश्यक आाँकड़ ेउपलब्ध करािा है क्जनिें सिय एक िहत्त्िपूणा भमूिका 
अदा करिा है। 
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समय तथ  गनत अध्ययन (Time and Motion Study) 
इनको तनम्न प्रकार पररभावषि ककया जा सकिा है- 
गनत अध्ययन (Motion Study) — "ककसी भी उत्पादन काया िें प्रयुटि िशीन िथा श्रमिक 
की गतिविधधयों का अध्ययन करके उनिें से अनािश्यक गतियों को दरू करना िथा करने की 
विधध को अत्यन्ि सरल, प्रभािशाली िथा ििबद्ध करना ही गति अध्ययन कहलािा है। 
समय अध्ययन (Time Study) — "ककसी उत्पादन काया को करने के मलए लगे सिय को 
ररकाडा करने िथा उसका अध्ययन करने की िकनीक को सिय अध्ययन कहलािा है।" 
बान्सा (Barnes) ने सिय िथा गति अध्ययन को तनम्नांककि ढंग से पररभावषि ककया— 
"Time and Motion study is an analysis of the methods, materials and of 
the tools and equipments used or to be used in the performance piece of 
works." 
अथााि ्
"क यत के ननष्प दन के मलए उपयोग में आने ि ले अथि  उपयोग में आ िहे उपकिणों मशीनों, 
पद थों एिं विधियों क  विश्लेषण ही समय तथ  गनत अध्ययन कह  ज त  है।" 
सिय िथा गति अध्ययन से कायाकारी दशाओं (Working Conditions) का सधुार एिं 
िानकीकरण ककया जा सकिा है, क्जसके पररणािथिरूप काया सरल हो जािा है, सिय की 
बचि होिी है, श्रमिक की िििा िें िदृ्धध होिी है िथा अधधक उत्पादन होिा है। इस प्रकार 
सिय िथा गति अध्ययन तनम्न उद्देश्यों की पूति ा के मलए आिश्यक है- 
(i) ककसी काया िें योग्य एिं कुशल श्रमिक द्िारा लगाये गये सिय का यथाथा (Accurate) 
िान ज्ञाि करना । 
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(ii) ककसी काया को पूणा करने के मलए सिााधधक मििव्ययी विधध ज्ञाि करना । 
(iii) पदाथों, विधधयों, िशीनों एिं उपकरणों के मलए िानकों (Standards) का तनधाारण करना 
(iv) कायाकत्तााओं अथिा श्रमिकों को नई विधधयों िें दि करने हेिु प्रमशिण कायािि बनाना 
िथा प्रमशिण िें सहायिा करना। 
(Activities performed during Time and Motion Study) 
सिय िथा गति अध्ययन िें तनम्न काया ककये जाने चादहए- 

1. (प्रत्येक उत्पादन को छोिे-छोिे भागों िें बााँिना और उनको उत्पाददि करने िें श्रमिक, 
िशीन, पदाथा, विधध आदद द्िारा ददया गया सहयोग िथा प्रयुटि सिय ि चालें ज्ञाि 
करना । 

2. उत्पादन काया को सरल िथा उधचि छोिे प्रििों िें बााँिना। 
3. काया करने के मलये ककिनी योग्यिा आिश्यक है, ज्ञाि करना । 
4. प्रत्येक ऑपरेिर द्िारा की जाने िाली गतियों का पिा लगाना एि ंउनिें मभन्निा 

िथा अन्िर को ज्ञाि करना । 
5. िानक सिय ज्ञाि कर लेने के पश्चाि ्उसिें कुछ प्रतिशि देरी िशीन सिै करने िथा 

उपकरण आदद के मलये बढा देन यह सिय एक साधारण श्रमिक के मलये मभन्न-
मभन्न काया दशाओं के अनुसार मभन्न-मभन्न होगा। 

6. प्रत्येक खण्ड िें लगने िाले सिय को जोड़कर पूणा उत्पादन िें लगा सिय तनकाल 
लेना । 

7. श्रमिक की खोई शक्टि, थकान दरू करने आदद के मलये कुछ उपयुटि सिय की छूि 
(Allowance) जोड़ देना ।  

8.  इस प्रकार ककसी काया को करने के मलये िानक सिय तनधााररि करना । 
समय तथ  गनत अध्ययनों की तुलन  
समय अध्ययन (Time Study) गनत अध्ययन (Motion Study) 
1.यह काया के सिय को नापिा है। 1.यह काया को सरलीकृि बनािा है। 
2.यह काया को शीघ्रिि करािा है। 2.यह काया को सथिा ि सरल बनािा है। 
3. इससे काया का िानक सिय िालिू होिा 
है। 

3.इससे िानक उद्देश्य (Task) प्राप्ि होिा है। 

4.इस किया को काया िापन कहिे हैं। 4.इस किया को काया सरलीकरण कहिे हैं। 
 

5.यह गति अध्ययन के बाद िें ककया जािा 
है। 

5.यह सिय अध्ययन से पहले ककया जािा है। 
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दोनों अध्ययन एक दसूरे के पूरक हैं िथा अत्यधधक मििव्ययी विधध प्रदान करि ेहैं। 
(III) गनत तथ  समय अध्ययन के ल भ/गणु 
(a) श्रममकों के मलए- 

a. अधधक उत्पादकिा (Productivity) िथा आय 
b. उच्च नैतिकिा । 
c. काया िथा प्रतिफल िें सन्िुलन । 
d. सरुक्षिि, सरलीकृि िथा कि थकाने िाला काया । 

(b) सम ज के मलए- 
a. कि कीििे। 
b. िानक सािानों की प्राप्यिा । 
c. सािानों की अधधक प्राप्यिा । 

(c) प्रबन्ि के मलए- 
a. अधधक लाभ। 
b. पे्ररण योजनाओं द्िारा अच्छा िेिन प्रशासन । 
c. सरल कीिि गणना । 
d. कि श्रि खचे। 
e. कि पयािेिण | 
f. अच्छा उत्पादन तनयन्त्रण । 
g. उच्च उत्पादन। 

क यत म पन की तकनीके (The Techniques of Work Measurement ) 
िे प्रमिु तकनीकें , ब्जनके द्ि ि  क यत म पन फकय  ज त  है- 
(1) थिॉप िॉच सिय अध्ययन (Stop watch time study) 
(2) पूिा तनधााररि गति सिय प्रणाली (Predetermined Motion time system P.M.T.S.) 
(3) निनूा गतिविधध अथिा निनूा काया (Activity Sampling or Work Sampling)  
(4) ऑककक आगणन (Analytical Estimating) 
(5) िानक डािा से सशं्लेषण (Synthesis from standard data) 
क यत म पन के मलूपद (Basic Procedure for Work Measurement) 
काया िापन को ििबद्ध िरीके से करने के मलए तनम्न पद आिश्यक हैं- 
1. चयन (Select) - अध्ययन ककये जाने िाले काया का चयन िथा अध्ययन का उद्देश्य । 
2. ररकाडा (Record) - क्जन पररक्थथतियों िें काया ककया जा रहा है िथा जो विधध अपनाई 
जा रही है, उससे सम्बक्न्धि डािा ररकाडा करना। काया को उसके छोिे-छोिे अियिों िें िोड़ 
लेिे हैं। 
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3. जााँचना (Examine) — ररकॉडा ककये गये डािा िथा सभी अियिों की गहर जााँच करि ेहैं। 
इससे सिााधधक प्रभािी विधधयों अथिा गतियों को प्रयोग िें लाया जा सकिा है िथा 
अनािश्यक अियिों को तनरथि ककया जा सकिा है। 
4. िापना (Measure) — उधचि काया िापन िकनीक का प्रयोग करि े हुए प्रत्येक अियि 
को पूणा करने िें लगा सिय ज्ञाि करि ेहैं। कफर पूणा कायाचि िें लगे कुल सिय की गणना 
करिे हैं। इस सिय को िलू सिय (Basic Time) कहिे हैं। 
5. सकंलन (Compile) - कायाचि या ऑपरेशन का िानक सिय ज्ञाि करि ेहैं। इसके मलए 
थिॉप िाच सिय अध्ययन करिे सिय व्यक्टिगि जरूरिे, आराि आदद की छूि 
(allowones) देिे िलू सिय िें सिथि प्रकार की छूिों को जोड़कर िानक सिय का 
आगणन करि ेहैं। 
6. पररभावषि करना (Define) — उन गतिविधधयों की शे्रखणयों िथा ऑपरेशन की विधधयों को 
यथाथािापूिाक पररभावषि करि े हैं। ही विमशरि विधधयों िथा गतिविधधयों के मलए िानक 
सिय तनधााररि करि ेहैं। 
समय अध्ययन उपकिण (Time Study Equipment) 
सिय अध्ययन के मलए तनम्न उपकरणों का प्रयोग ककया जािा है- (i) विराि घड़ी (Stop 
watch) 
(ii) सिय अध्ययन बोडा (Time Study board) 
(iii) सिय अध्ययन शीि (Time study sheet) 
(iv) सिय अमभलेख िशीन (Time recording Machine) 
(v) चलधचत्र कैिरा (Moving Camera) 
(vi) सगंणक (Calculator) 
(vii) िेकोिीिर (Tachometer) 
(viii) िापन उपकरण जसेै पैिाना, िाइिोिीिर, क्थप्रंग बैलेन्स आदद । 
उपरोटि उपकरणों का संक्षिप्ि वििरण तनम्न प्रकार है- 
(i) विि म घडी (Stop Watch) — विराि घड़ी का उपयोग सिय नापने के मलए ककया जािा 
है। विराि घडड़यों को उनके डायल (Dial) पर धचक्न्हि अकंों के आधार पर िथा उनकी 
कायाविधध के आधार पर िगीकृि ककया जािा है। डायल पर धचक्न्हि अकंों के आधार पर 
विराि घडड़यों को तनम्नाकंकि दो िगों िें िगीकृि ककया जािा है— 
(a) दशमलि ममनट विि म घडी (Decimal minute stop watch ) – यह छड़ी सिय 
अध्ययन िें बहुिायि से प्रयोग की जािी है। इसका डायल 100 बराबर भागों िें विभाक्जि 
होिा है िथा सईु (Needle) एक मिनि िें डायल का पूरा एक चटकर लगािी है। जसैा कक 
धचत्र 5.2 िें प्रदमशाि है। इसके साथ ही इस बड़ ेडायल पर एक छोिा डायल और लगा रहिा 
है जो िीस बराबर भागों िें विभाक्जि होिा है। छोिे डायल पर चलने िाला सईु 30 मिनि िें 
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पूरा एक चटकर लगािी है। इस प्रकार इस घड़ी की अल्पििांक (Least Count) 0.01 
मिनि होिी है। 
(b) दशमलि घण्ट  विि म घडी (Decimal Hour Stop Watch) — इस विराि घड़ी िें भी 
बड़ा डायल 100 बराबर भागों िें विभाक्जि होिा है, क्जस पर चलने िाली बड़ी सईु एक घण्िे 
िें 100 चटकर लगािी है। अि: इस घड़ी की अल्पििांक (least count) 0-0001 घण्िा 
होिी है। इस पर बना छोिा डायल 30 बराबर भागों िें विभाक्जि होिा है िथा छोिी सईु एक 
घण्िे िें 3 - चटकर लगािी है। अि: एक भाग 0.01 घण्िे के बराबर होिा है। 
(ii) चलधचत्र कैमि  (Moving Camera ) - इसका प्रयोग िाइिोिोशन अध्ययन के मलए 
ककया जािा है। इसके द्िारा उत्पाद काया िें लगे श्रमिक की गतिविधधयों का सकू्ष्ििा से 
अध्ययन करने के मलए सिि ्रूप से फोिो खींचकर कफल्ि िैयार की जािी है। कफल्ि को 
प्रोजेटिर पर चलाकर श्रमिक की गतिविधधयों को सकू्ष्ििा से जााँच की जािी है। यह कैिरा 
अनेक विथिारों (Ranges)* मलए तनयि गति पर चलिा है क्जसके कारण प्रत्येक कफल्ि का 
सिय ज्ञाि ककया जा सकिा है। एक किया िें प्रयोग हुयी कफल्िों सखं्या ज्ञाि करके किया 
किया िें लगा कुल सिय ज्ञाि ककया जा सकिा है। िाना कैिरे की गति 1000 कफल्ि प्रति 
मिनि है और य एक ऑपरेशन िें 50 कफल्ि लगिी है िो ऑपरेशन िें लगा सिय 0.05 
मिनि होगा। यह विधध यथाथा है परन्िु इसका प्रयोग ि ऑपरेशनों िें ही होिा है टयोंकक यह 
विधध अधधक खचीली है। 
(iii) सगंणक (Calculator) — सगंणक का प्रयोग विमभन्न गणनाओं को सगुििापूिाक करने 
के मलए होिा है। 
(iv) टेकोमीटि (Techometer) – िशीन की गति (r.p.m.) ज्ञाि करने के मलए होिा है। 
इससे यह भी पिा चलिा है। िशीन अपनी तनधााररि चाल से चल रही है अथिा नहीं। 
िैकोिीिर से चाल िापने के उपरान्ि सिय-सिय पर इसे अध्ययन शौर अकंकि करि ेरहिे 
हैं। 
(v) म पन उपकिण (Measuring Instruments) — विमभन्न प्रकार के िापन उपकरण जसेै 
पैिाना, िाइिोिीि क्थप्रंगबैलेंस आदद का प्रयोग विमभन्न िापन कियाओं िें आिश्यकिानुसार 
ककया जािा है। 
समय अध्ययन के मलए क यत क  चयन (Selection of JobTime Study) 
सिय अध्ययन प्रायः रोजिराा (Routine) के कायों के मलए ककया जािा है विशेषिया क्जसिें 
बहुि अधधक श्रि लागि आिी और अनेक श्रमिक एक जसेै ऑपरेशन कर रहे होिे हैं। सिय 
अध्ययन या िो ककसी विभाग के अनुरोध पर या सिय के िानक थथा करने के मलए ककया 
जािा है। 
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 सिय अध्ययन करने के मलए कुछ सम्भाविि कारण तनम्न प्रकार हैं- 
(ii) नय  क यत (New Job) — जब ककये जाने िाला काया नया हो अथााि ्पूिा िें न 

ककया गया हो।  
(iii) श्रममक द्ि ि  मशक यत (Complaint from worker) - ककसी ऑपरेशन के सिय 

िानकों के सम्बन्ध िें कक श्रमिक अथिा उनके सगंठन द्िारा मशकायि की गई 
हो। - 

(iv) विधि अथि  पद थत में परििततन (Change in Method or Materials) - 
ऑपरेशन की विधध अथिा पदाथा िें परर ककया गया हो िथा नये सिय िानक 
आिश्यक हो। 

(v) अत्यधिक ल गत (Excessive Cost) — जब ककसी काया को करने िें अत्यधधक 
लागि आ रही हो । 

(vi) कम उत्प दन (Less Production) - जब सयंंत्र िें िििा से कि उत्पादन काया 
हो रहा हो। 

(vii) विकलप विधिय ाँ (Alternative Methods) — विकल्प के िौर प्रयोग की जा 
सकने िाली विधधयों के मलए। क्जस न्यूनिि सिय लगिा है िही विधध सिोत्ति 
िानी जािी है। 

(viii) नयी प्रोत्स हन योजन  (New Incentive Scheme) — जब ककसी प्रोत्साहन 
योजना को लाग ूककया जािा है िो ि सिय की आिश्यकिा होिी है। 

(ix) बॉटल नैक ऑपिेशन (Bottleneck Operation) – जब ककसी ऑपरेशन पर बहुि 
अधधक सिय लगिा हो और थथान पर बहुि-सा अधातनमिाि उत्पाद एकत्र हो रहा 
हो। 

(x) सिय-अध्ययन करने से पूिा अनाश्यक कियाओं िथा गतिविधधयों को हिाकर 
सिोत्ति विधध का चुनाि कर मलया जािा है। सिय अध्ययन करने पर 
विश्िसनीय िथा सिि ्िानक सिय (Consistant Standard Time) प्राप्ि होिा 
है। 

 (Steps in Making a Time Study) 
समय अध्ययन किने में मलये ज ने ि ले प्रमिु चिण ननम्न प्रक ि हैं-  
(i) सिाप्रथि काया (Job), प्रचालक (Operater) िथा िाहन िािािरण (Surrounding 
Conditions) िशीनों आदद सम्पणूा जानकारी प्राप्ि करके ररकाडा बना लेिे हैं। यह ररकाडा 
सिय अध्ययन शीि (Time Study Sheet) पर जािा है। 
(ii) कायाविधध की जानकारी प्राप्ि करना। पूरे कायाचि को छोिे-छोिे अियिों (Elements) िें 
बााँिकर अध्ययन क 
िथा प्रत्येक अियि िें लगा सिय ररकाडा करना। 
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(iii) कायारि श्रमिक की एक काल्पतनक सािान्य श्रमिक से िानमसक िुलना करि ेहैं। इस 
किया को िलू्यांकन (Rating) कहिे हैं। 
(iv) िलू्यांकन से प्राप्ि पे्रक्षिि सिय (Observed Time) से सािान्य सिय (Normal 
Time) ज्ञाि करि ेहैं। (v) छूि का गणना करके इन छूि को सािान्य सिय िें जोड़कर 
िानक सिय तनधााररि करना। इस प्रकार, िानक सिय = सािान्य सिय + सिय छूिें 
(Allowances) 
ननष्पवि मूलय कंन (Performance Rating) 
प्राय: यह देखा जािा है कक जब एकसिान दििा एि ं योग्यिा िाले अनेक प्रचालक 
(operators) एक सिान प्रकार की गति तनरपाददि (perform) कर रहे होिे हैं िो भी उनके 
द्िारा ककया गया काया एक सिान नहीं होिा है। सिान कायाकारी पररक्थथतियों सिान विधध 
से काया करने के बािजूद कुछ प्रचालक अधधक उत्पादन करि ेहैं िथा कुछ प्रचालक कि 
उत्पादन कर पाि ेहैं। ऐसे िें तनणाय ले पाना कदठन हो जािा है िो सिान पररक्थथतियों िें 
ककया जा सकने िाला काया िाथिि िें ककिना होगा? यदद हि न्यनू उत्पादन करने िाले 
प्रचालक को िानक िान ले िो सिााधधक उत्पादन करने िाले प्रचालक को उसकी िुलना िें 
बहुि िीव्र िाना जा और उनके द्िारा अक्जाि ककये जाने िाले धन िें भी अधधक अन्िर आ 
जायेगा क्जससे प्रचालकों / श्रमिकों िें भारी असंिोष हो जायेगा। िें यह आिश्यक है कक सभी 
प्रििों के मलए तनरपादन का एक िानक होना चादहए जो प्रचालकों / श्रमिकों के सिहू को 
सिुंरि कर सके तनरपवत्त िलू्यांकन (Performance Rating ) िाथिि िें एक िुलनात्िक 
अध्ययन है, क्जसिें काया कर रहे श्रमिक की गतियााँ लगे सिय की िुलना एक सािान्य 
श्रमिक से की जािी है। सािान्य श्रमिक एक काल्पतनक व्यक्टि होिा है जो शारीररक एिं 
िानतन दोनों िरीके से काया को भलीभााँति, त्रबना ककसी पयािेिक की तनगरानी के थियं कर 
सकिा है। 
 
सोस इटी ऑि एडि ंसमेन्ट ऑि मनेैजमेन्ट नेशनल कमेटी 
(Society of Advancement of Management Nation Committee) के अनुस ि- 
"तनरपवत्त िलू्यांकन िह प्रकिया है क्जसिें सियअध्ययनकत्ताा, श्रमिक द्िारा तनरपाददि काया 
की िुलना पे्रिणकत्ताा एक काल्पतनक अथिा िानक सािान्य श्रमिक से करिा है।” 
"Performance rating is that process during which the time study engineers 
compare the performan of the operator under observation with the 
observer’s concept of normal or standard performance." 
इसको ननम्न प्रक ि भी परिभ वषत फकय  ज  सकत  है- 
"यह ककसी श्रमिक के काया करने की दर का, िानक पररक्थथतियों िें पे्रिणकत्ताा के 
काल्पतनक श्रमिक के काया क की दर के सापेि ऑकलन (assessment) है। 
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"The assessment of the worker's rate of working to the observer's concept 
of the rate corresponding standard rating.' 
इस प्रकार, 
ननष्पवि मलूय ंकन में दो सकंलपन ओं (Concepts) को ज्ञ त किन  सब्म्ममलत होत  है— 
(1) सािान्य श्रमिक का चयन, 
(2) ककसी श्रमिक का िूल्यांकन गणुांक (Rating Factor) ज्ञाि करना। 
 
क यत- सैम्पमलगं (Work Sampling) 
काया समै्पमलगं एक सांख्यकीय िकनीक है जो विमभन्न गतिविधधयों की पररभावषि शे्रखणयों 
जसेै- एक िशीन का सेदिगं-अप, दो अियिों का सयंोजन (assembling) आदद िें श्रमिकों 
द्िारा खचा ककये गये सिय का अनुपाि ज्ञाि करने िें प्रयुटि की जािी है। 
यह अन्य सााँख्यकीय िकनीकों (Statistical techniques) के सिान ही एक िहत्िपूणा 
िकनीक है टयोंकक यह जॉब के दातयत्िों (Job-responsibilities), सगंठनात्िक काया प्रिाहों 
(Organizational work flows), लक्ष्यों (tasks), तनरपादन दििाओं को शीघ्र विश्लेषण, 
पहचानने िथा िदृ्धध करने की अनुिति प्रदान करिी है। इसको गतिविधध समै्पमलगं 
(activity sampling). घिना समै्पमलगं (occurrence sampling) िथा रेशो-डडले थिड़ी 
(Ratio-delay study) भी कहिे हैं। 
यह एक कायािापन िकनीक है क्जसिें श्रमिकों, िशीनों िथा प्रििों के एक सिहू पर एक 
विमशरि अिधध के मलए यादृक्च्छक या सयंोधगक (random) अन्िराल पर बड़ी सखं्या पर 
िात्िखणक पे्रिण (Instantaneous observations) मलये जािे है। प्रत्येक पे्रिण िे यह 
ररकाडा ककया जािा है कक उस िण टया घि रहा है िथा ककसी विमशरि गतिविधध अथिा 
डडले (delay) के मलए ररकाडा ककये गये पे्रिणों का प्रतिशि, उस सिय के प्रतिशि क्जसिें 
यह गतिविधध या डडले घदिि होिा है, का िाप होिा है। 
"इसको सांख्यकीय समै्पमलगं िथा यादृक्च्छक (random) पे्रिणों द्िारा एक तनक्श्चि 
गतिविधध को घिने का प्रतिशि प्राप्ि करने की विधध के रूप िें भी पररभावषि ककया जा 
सकिा है। 
मि० दिपेि (Mr. Tippet) ने काया समै्पमलगं को यादृक्च्छक पे्रिणों (random 
observations) द्िारा डडले (delay) िथा काया अियि के साथ कुल प्रोसेस सिय के साथ 
अनुपाि को प्राप्ि करने की विधध के रूप िें पररभावषि ककया। 
"Mr. Tippet defined work sampling as a method of finding the ratio of 
delay and work element to the total process time by random 
observations." 
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'काया समै्पमलगं से पिा चलिा है कक ककिना सिय एक व्यक्टि काया करिा है, ककिना 
सिय िह अपने व्यक्टिगि कायों िें व्यय करिा है िथा ककिना सिय िह तनक्रिय रहिा 
है। इसको और अधधक थपरि करने के मलए िशीन शॉप का एक उदाहरण दृक्रिगि रखिे हैं 
क्जसिें हि देखिे हैं कक एक आपरेिर िशीन पर ककिनी देर काया करिा है। िाना एक 
विश्लेषक 25 बार एक ददन िें िशीन शॉप का यादृक्च्छक अन्िराल (random interval) पर 
भ्रिण करिा है और पािा है कक आपरेिर- 
15 बार िशीन पर काया करिा पाया गया 
5 बार िशीन पर साफ-सफाई िथा सेदिगं आदद करिा पाया 
3 बार अपनी व्यक्टिगि आिश्यकिाओं को पूरा करिा पाया गया। 
2 बार तनक्रिय (Idle) पाया गया। 
इससे स्क्पष्ट है फक ि स्क्ति में आपिेटि कुल समय क  60% मशीन पि क यत कित  है तथ  
केिल 8% समय ही ननब्ष्क्रय िह । 
क यत समै्पमलगं क  मसद्ि न्त (Principle of Work Sampling) 
काया समै्पमलगं, समै्पमलगं का सांख्यकीय मसद्धान्ि िथा प्रातयकिा (Probability) मसद्धान्ि 
पर तनभार करिी है। काया समै्पमलगं के साथ सािान्य आिवृत्त आिंिन (Normal frequency 
distribution) िथा आत्िविश्िास थिर बहुि हद िक जडु़ा होिा है। समै्पमलगं का सांख्यकीय 
मसद्धान्ि यह थपरि करिा है कक पयााप्ि सियािधध िें पे्रिणों के उधचि सखं्या िें मलए 
यादृक्च्छक निनूों (random samples) से मसथिि िें िाथिविक क्थथति की त्रबल्कुल सही 
क्थथति प्राप्ि की जा सकिी है। लगभग 500 पे्रिणों से काफी हद िक विश्िसनीय पररणाि 
प्राप्ि ककये जा सकि ेहै जबकक लगभग 3000 पे्रिणों से बहुि यथाथा (accurate) पररणाि 
प्राप्ि होिे है।  
क यत समै्पमलगं के अनुप्रयोग (Applications of Work Sampling) 
काया समै्पमलगं अपेिाकृि एक सरल िकनीक है क्जसका प्रयोग विमभन्न प्रकार की 
पररक्थथतियों जसेै वितनिााण, सविामसगं ऑकफस गतिविधधयों िें सफलिापूिाक ककया जा सकिा 
है। काया समै्पमलगं के कुछ अनुप्रयोग तनम्न हैं- 

(i) अपररहाया डडले सिय (Unavoidable delay time) का ऑकलन, क्जसके 
िानक सिय का आगणन करि ेसिय (allowances) िय ककये जा सकें । 

(ii) विमभन्न जॉब गतिविधधयों िें सपुरिाइजर, इंजीतनयर, इंथपेटिर, ऑकफस 
कामिाकों आदद द्िारा व्यय ककये सिय के प्रति का ऑकलन । 

(iii) भारी िशीन शॉप िें िशीन िूल, िेन आदद के प्रतिशि उपयोग का 
ऑकलन िथा भण्डारिह िें फोका  मलफ्ि ट्र प्रतिशि उपयोग का ऑकलन 
करना टयोंकक िााँतछि उपकरणों के आधथाक विश्लेषण िें यह उपयोगी रहिा 
है। 
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(iv) एक सिहू िें काया के बराबर-बराबर वििरण के मलए।  
(v) दो विभागों की दििाओं की िुलना करने के मलए।  
(vi) जॉब िलू्यांकन िें सहायिा प्रदान करने के मलए। 
(vii) पे्रिण योग्य गतिविधध िें "चिो" (Cycles) िथा "पीकलोड़" (Peak loud) 

िें पररििानों की प्रकृति िथा सीिा ज्ञािकरने के मलए। 
(viii) सगंठनात्िक दििा िथा सरुिा तनरपादन के िलू्यांकन के मलए। 

 
क यत समै्पमलगं के ल भ (Advantages of Work Sampling) 
(i) अनेक आपरेिर अथिा िशीनों के काया समै्पमलगं अध्ययन को केिल एक व्यक्टि द्िारा 
पूणा ककया जा सकिा है।  
(ii) इस अध्ययन को त्रबना पररणािों को प्रभाविि ककये, ककसी भी िटि रोका जा सकिा है। 
(iii) एक प्रमशक्षिि सिय अध्ययन आपरेिर का उपयोग करना आिश्यक नहीं है। 
(iv) यह अध्ययन पे्रिणकत्र्िा को कि थकाने िाला िथा कि जदिल है। 
(v) काया अध्ययन द्िारा उन गतिविधधयों को, क्जन्हें सिय अध्ययन द्िारा िापना िहाँगा 
अथिा अप्रयोधगक रहिा है, आसानी से िापा जा सकिा है। - 
(vi) सिि ्सिय अध्ययन िें लगने िाले सिय िथा धन की िुलना िें काया अध्ययन िें 
(vii) आपरेिर के असािधानीपूिाक पे्रिण लेने की क्थथति िें भ्रािक पररणाि आगे की 
म्भािना कि होिी है 
 (viii) इस अध्ययन िें सिय उपकरणों जसेै थिॉप िॉच (Stop Watch) आदद की श्यकिा 
नहीं होिी है। 
 
क यत समै्पमलगं की सीम एाँ / दोष (Limitations/disadvantage of Work Sampling)  
 (i) काया समै्पमलगं, गतिविधधयों िें थोड़ी सी रुकािि अथिा देरी जानकारी उपलब्ध नहीं 
होिी है। 
 (ii) यह अध्ययन केिल िभी मििव्ययी िथा प्रयोधगक है जब आपरेिरों की एक बड़ी सखं्या 
का पे्रिण (observation) ककया जा रहा हो अथिा एक बड़ ेिेत्र िें थथावपि िशीनों या 
आपरेिरों का अध्ययन ककया जा रहा हो। 
(iii) प्रबन्धन िथा श्रमिकों को सांक्ख्यकीय काया समै्पमलगं को िुरन्ि सिझने िें परेशानी हो 
सकिी है जैसा कक उन्होंने सिय अध्ययन ककया है। 
(iv) कुछ प्रकार के काया समै्पमलगं अध्ययनों िें, आपरेिर द्िारा अपनाई गई विधध का 
उल्लेख नही ंरहिा। इसीमलए यदद अियि की विधध िें कोई पररििान हो िो सम्पूणा अध्ययन 
दोबारा करना पड़िा है। 


