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जापानी मैन्युफैक्चर िंग को समझना

जापान - इंडिया इंस्टीट्यूट फॉ मैन्युफैक्चर गं
के लिए सॉफ्ट स्स्कि िेख
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सा ांश

यह पाठ सामग्री 2025 में उन छात्रों के लिए तैया की गई थी जो जापान के अथथव्यवस्था, व्यापा औ उद्योग
मंत्रािय [METI] द्वा ा भा त में स्थापपत जापानी ननमाथण संस्थान (JIM) में नामांककत हैं।

इस अध्याय में, अनुभागों का क्रम इस प्रका व्यवस्स्थत ककया गया है कक पाठक छोटे उत्पादकता सुधा 
गनतपवधधयों (Kaizen) की बुननयादी बातों से िेक कंपनी-व्यापी उत्पादन प्रणालियों तक, जो दनुनया के कई देशों में
प्रचिन में हैं, कदम द कदम आगे बढ़ सकें । अंनतम अनुभाग में यह भी ददखाया गया है कक इस पाठ्य पुस्तक को
पढ़ने वािे छात्र कैसे अपने कर य की शरुुआत ननमाथण क्षेत्र में क सकते हैं।
 
इस पाठ्य सामग्री के सभी कॉपी ाइट एसोलसएशन फॉ ओव सीज टेस्क्नकि कॉऑप ेशन एंि सस्टेनेबि
पाटथन लशप [AOTS] के अधधका में हैं।

नन ीक्षण ककया: श्री तकुया साकाटा
डिजाइन ककया: पे्रजन सेइसाकुजो कंपनी लिलमटेि
संपाददत ककया: AOTS मोनोजुकु ी पाठ्यपुस्तक सलमनत
श्री ईजी तेलशमा, सामान्य प्रबंधक, AOTS न्यू ददल्िी कायाथिय
सुश्री मेगुमी उएदा, वर ष्ठ कायथक्रम समन्वयक, AOTS मुख्यािय

माचथ 2025
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भाग 1

जापानी मनै्यफैुक्चर िंग सिंबिंधी
विशेषताएिं



भाग 1 जापानी मैन्युफैक्चर िंग सिंबिंधी विशषेताएिं
पवषय-सचूी

⚫Gemba के शसदधािंत के माध्यम से समस्या को हल क ना
⚫ नन िंत KAIZEN गनतविधधयााँ
⚫ िीमों दिा ा की जाने िाली मैन्युफैक्चर िंग गनतविधधयााँ



भाग 1 के मुख्य बबिंदु

5

जापानी मैन्युफैक्चर गं की अिग-अिग पवशषेताएं हैं। यहााँ
तीन ख़ास पवशषेताओं को पेश ककया गया है।

1. Gemba के शसदधािंत के माध्यम से समस्या को हल क ना
2. नन िंत KAIZEN गनतविधधयााँ
3. िीमों दिा ा की जाने िाली मैन्युफैक्चर िंग गनतविधधयााँ



Gemba का शसदधािंत उत्पादन स्थलों प जो देता है
◼मनै्युफैक्चर गं का पा ंपर क जापानी त ीका वास्तपवक स्थि, वास्तपवक भाग औ वास्तपवक स्स्थनत में
समस्या-समाधान के आईडिया प आधार त होता है।

◼जब कायथस्थि प कोई समस्या उत्पन्न होती है, तो सबंधंधत िोग एकजटु हो जाते हैं औ 
सावधानीपवूथक ध्यान िगाक समस्या के सबंंध में पू ी त ह से पवचा क के उसके मिू का ण का पता
िगाक उसका समाधान क ने के लिए अपनी ओ से सवथशे्रष्ठ प्रयास क ते हैं।

◼मनै्युफैक्चर गं की पद्धनत औ उसके दशथन को िेक जापान औ बाकी देशों के बीच कुछ अतं हैं।
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Gemba का शसदधािंत उत्पादन स्थलों प जो देता है
◼Gemba एक जापानी शब्द है औ इसका अथथ है "वास्तपवक स्थि।"
◼Gemba - लसद्धांत ननम्नलिखखत पवचा ों प आधार त है।

⚫Gemba में ही उत्पादन होता है औ महत्त्वपूणथ वास्तपवक तत्व जोडे जाते हैं।

⚫ऑप ेट हमेशा Gemba को ध्यान से देखते  हते हैं औ जब भी कोई समस्या उत्पन्न होती है,

तु ंत समाधान खोजने के लिए तैया  हते हैं।
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Gemba का शसदधािंत उत्पादन स्थलों प जो देता है
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ककसी कायथस्थि प  कोई समस्या अचानक
से उत्पन्न होती है

कायथस्थि प  काम क ने वािे कमथचा ी समस्या के 
संबंध में गह ाई से पवचा  क ते हैं औ  खुद ही उसका 

समाधान क ते हैं 



KAIZEN क्या है?

◼KAIZEN का मतिब होता है "नन ंत सधुा "।

इसका मतिब है Muda का िगाता उन्मिून क ते हुए उत्पादकता बढ़ाने वािी गनतपवधधयााँ। भपवष्य
में Muda के उन्मिून के लिए उत्पादन के एक नए औ बेहत त ीके की जरू त होती है क्योंकक अग 
आप पहिे की त ह ही काम क ते  हेंगे तो इससे ज़्यादा की उम्मीद नहीं क सकत।े

KAIZEN का उद्देश्य आज मौजदू चीजों को बेहत बनाना है ताकक वे कि बेहत हों सकें औ इसलिए
यह एक कभी न ख़त्म होने वािी चुनौती है।
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KAIZEN सिंबिंधी गनतविधधयों की रूप ेखा
◼KAIZEN की गनतपवधधयााँ प ूी त ह से Muda के उन्मिून प कें दित हैं। 5S गनतपवधधयााँ KAIZEN का
आधा हैं।

10

KAIZEN सिंबिंधी गनतविधधयााँ

⚫Muda elimination KAIZEN

⚫7 Tools of QC

⚫Standardised operation

⚫Application of ECRS

⚫Visualisation

⚫Other methods

⚫Muda elimination KAIZEN

⚫7 Tools of QC

⚫Standardised operation

⚫Application of ECRS

⚫Visualisation

⚫Other methods

⚫Muda elimination KAIZEN

⚫7 Tools of QC

⚫Standardised operation

⚫Application of ECRS

⚫Visualisation

⚫Other methods

5S का मतिब है Muda की कल्पना क ना 5S KAIZEN का आधा  है

5S गनतविधधयााँ ⚫ से ी ⚫ सेटन ⚫ सेसो ⚫ सेइकेत्सू ⚫ लशत्सुके

Muda सिंके्षप में
⚫3M: Muda, Mura, Muri

⚫Muda के 7 प्रका 
⚫पर वहन के दौ ान मुदा या ठह ाव

Muda को कैसे खत्म क ें
⚫मुदा के उन्मूिन के लिए KAIZEN

⚫क्यूसी यानी गुणवत्ता जांच के 7टूल्स
⚫मानकीकृत संचािन
⚫ECRS का इस्तमेाि
⚫ पवजुअिाइजेशन
⚫अन्य त ीके

सिंगठन - व्यापी गनतविधधयााँ
⚫TQM

⚫TPM

⚫TPS

⚫Six Sigma



KAIZEN से सिंबिंधधत गनतविधधयों की तस्िी 
KAIZEN गनतपवधधयों को इस प्रका देखा जा सकता है:
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MUDA का खात्मा KAIZEN, 
ECRS, औ  कायण मानकीक ण

गुणित्ता ननयिंत्रण
QC 7-िूल्स  ख खाि का प्रबिंधन

Muda के 7 प्रका 

Mura

Muri

ख ाबबयााँ

उपक ण सिंबिंधी नकुसान

दरु्णिनाएिं औ  चोि-चपेि लगना

4M

आदमी मशीन सामग्री त ीका

C

A P

D

KAIZEN का िकृ्ष (फैक्री)

5S पहले सु क्षा
से ी सीिोन सीसो स्िच्छता शशत्सुके ननयम का पालन क ें KYT HH P&C

KAIZEN activities

उत्पादकता में सधुा क ेंQCD में सधुा  क ें



KAIZEN की तस्िी 
◼KAIZEN गनतपवधधयों का वणथन इस प्रका है:

⚫ 5S गनतपवधधयााँ औ सु क्षा गनतपवधधयााँ एक उत्पादन स्थि की नींव (जमीन) होती है।

⚫ उत्पादन गनतपवधधयों के लिए इनपुट 4M (मैन (आदमी), मशीन, मैटेर यि औ मेथि) हैं।

⚫ Muda, Muri, Mura, औजा का नुकसान, दोष, दरु्थटनाएं औ चोट - चपेट का खाने के भीत नछपी हुई हैं।

⚫ इन समस्याओं को KAIZEN गनतपवधधयों के माध्यम से समाप्त ककया जा सकता है।

⚫ KAIZEN गनतपवधधयों में PDCA चक्र शालमि होता है।

⚫ KAIZEN के का ण QCD यानी गुणवत्ता, िागत, पवत णऔ उत्पादकता में सुधा ककया जा सकता है।

⚫ नतीजतन, फैक्री का मुनाफा बढ़ जाता है।
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िीम िकण प जो देना

जापानी कंपननयां ककसी काम को एक टीम द्वा ा
क ने प जो देती हैं। एक टीम में एकजटुता औ 
अपनेपन की भावना आमतौ प बहुत मजबूत होती
है। इस प्रका , एकसाथकामक ने से सामदूहक शस्क्त
उत्पन्न होती है स्जससे जापानी कंपननयों की
प्रनतस्पधाथत्मकता बढ़जाती है।
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िीम िकण प जो देना

"Kaizen" मिूतः एक जापानी शब्द है स्जसका अथथ है 

सधुा , िेककन आजकि पवननमाथण स्थिों प  इसका 
प्रयोग सामान्यतः अगें्रजी शब्द के रूप में ककया जाता है।
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◼उत्पादन स्थि प , एक टीम के रूप में लमिक  काम क ना जरू ी है। जापान में क्वालिटी कंरोि सककथ ि 

जसेै छोटे समहू की गनतपवधधयााँ क ने को प्रोत्सादहत ककया जाता है, स्जन्हें QC सककथ ि कहा जाता है।



िीम िकण प जो देना
◼अच्छे उत्पाद अच्छी टीमों से आते हैं।
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एक टीम द्वा ा समस्या
का समाधान क ना



भाग 2

स ुक्षा के शलए दृष्टिकोण



भाग 2 सु क्षा के शलए दृष्टिकोण
पवषय-सचूी
⚫ सेफ्िी फस्िण मैन्युफैक्चर िंग
⚫ उधचत उत्पादन के शलए ननयमों का पालन क ना
⚫ उत्पादन स्थल से जड़ुे पााँच जोखखम
⚫जोखखम कम क ने से सिंबिंधधत गनतविधधयााँ



भाग 2 के मुख्य बबिंदु
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⚫उत्पादन औ गणुवत्ता की तुिना में स ुक्षा को प्राथलमकता दी जाती है।

⚫इसलिए, का खाने में काम क ने वािे ह ेक व्यस्क्त को स ुक्षा से
सबंंधधत समझ होनी चादहए।

⚫स ुक्षा व्यवस्था बनाए  खने के लिए, ननयमों का पािन क ना,
का खाने के अनदेखे जोखखमों से अवगत होना औ उन जोखखमों को
कम क ना जरू ी है।

⚫इस भाग में, आप स ुक्षा व्यवस्था बनाए  खने के बुननयादी त ीके
सीखेंगे।



आपका काम सु क्षा से शुरू होता है
◼जब तक आप ‘स ुक्षक्षत काम‘ क ने िायक नहीं होते हैं, तब तक कुशि औ उच्च गणुवत्ता वािा काम
सभंव नहीं है।
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सु क्षा पहले
◼स ुक्षा सनुनस्श्चत क ना सवोच्च प्राथलमकता होनी चादहए

◼स ुक्षा सनुनस्श्चत क ना आपके जीवन के लिए आवश्यक शतथ है

◼मानवता के प्रनत सम्मान प्राथलमक धचतंा का पवषय होना चादहए

◼सभी काम का आधा ‘स ुक्षा पहिे‘ के लसद्धांत प होना चादहए
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दरु्णिनाएिं औ जोखखम
◼ कंपनी औ समाज के लिए बडा नुकसान
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उत्पादन बंद होने के का ण कंपनी न तो ननमाथण कायथ क सकेगी औ न ही नए ऑिथ 
स्वीका क सकेगी; इससे कंपनी की पवश्वसनीयता खत्म हो जाएगी

◼आपके औ आपके पर वा के लिए दःुख की बात है

आपका  ोजम ाथ का जीवन गंभी रूप से बाधधत हो जाएगा। आप मतृ्यु सदहत एक त्रासदी
में फंस सकते हैं; ह कोई दखुी हो जाएगा



उधचत सिंचालन के शलए
◼सचंािन सबंंधी ननयमों का पािन क ें
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कंपनी के ननयमों औ अधधननयमों का पािन क काम क ें। सचंािन मानकीकृत कायथ ननदेशों औ 
कायथ मानकों प आधार त होना चादहए।

◼स ुक्षा ननयमों का पािन क ें

अपनी कंपनी के ननधाथर त स ुक्षा ननयमों का पािन क ें। भा त में  ाज्य स का द्वा ा तय स ुक्षा से
सबंंधधत ननयमों औ अधधननयमों का पािन क ें।



उधचत सिंचालन के शलए
◼ फैक्री से सबंंधधत बुननयादी ननयम

⚫ अपनी वदी, टोपी, सेफ्टी जूते औ सेफ्टी धगय ठीक से पहनें। (वदी: आस्तीन ऊप न क ें, पतिून का ननचिा दहस्सा
ऊप न क ें, वदी की ककसी ककना ी को ऊप न क ें, न ही ककसी कॉि को ऊप क ें)

⚫ चिते समय अपने हाथ अपनी जेब में न  खें।

⚫ सीदढ़यों से ऊप औ नीचे जाते समय हैंडिि का इस्तेमाि क ें।

⚫ अग जरू ी हो, तो उधचत िाइसेंस के साथ काम क ें।

⚫ ककसी गडबडी, म म्मत या बाकी ककसी काम के दौ ान बबजिी की सप्िाई को याद से काट/बंद क दें नन ीक्षण
(इिेस्क्रक/वायुचालित/हाइिोलिक स्रोत)

⚫ आधे - अधू े कामों में न फंसे  हें।

⚫  ननगं फोकथ लिफ्ट के ननकट न जाएाँ।
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उधचत सिंचालन के शलए
◼यातायात स ुक्षा

⚫ आने-जाने के  ास्ते में यहााँ - वहााँ कोई सामान या रुकावट पैदा न क ें।

⚫ उधचत  ोशनी की व्यवस्था बनाए  खें।

⚫ आने-जाने वािे  ास्तों को कफसिन से मुक्त  खें औ  कफसिने के जोखखम से बचें।

⚫ एंरेंस/एस्जजट औ इम जेंसी एस्केप रूट प डिस्प्िे बोिथ िगाएं।

⚫ कोई शॉटथकट न अपनाएं। प्रनतबंधधत मागों से बाह न जाएं।

⚫ के्रन से जुडे कामों जैसे कुछ कायों के लिए स्टाफ के ननदेशों का पािन क ें। 

⚫ के्रन से जुडे कामों जैसे कुछ कायों के लिए स्टाफ के ननदेशों का पािन क ें।

⚫  ास्तों, प्रवेश द्वा औ टी - जंक्शन पा क ने से पहिे रुकें औ सु क्षा के लिए बाएाँ औ दाएाँ देखें।
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उधचत सिंचालन के शलए
◼काम के प्रनत उधचत  वैया

⚫ ननयलमत रूप से सोने औ खान-पान संबंधी ननयम बनाए  खें।

⚫ दे  ात तक जागने जैसी अननयलमत आदतें न अपनाएं।

⚫ काम के दौ ान हाथ अपनी जेब में न  खें।

⚫ अलभवादनों का आदान-प्रदान क ें।

⚫ समय के पाबंद  हें।

⚫ होउ- ेन-सौ (जापानी व्यापा संस्कृनत में एक व्यापा मंत्र या स्मनृत सहायक संक्षक्षप्त नाम) का अभ्यास क ें र पोदटिंग -

संचा - प ामशथ)।
स्रोत: नेशनि इंस्टीट्यूट ऑफ एिवांस्ि इंिस्स्रयि साइंस एंि टेक्नोिॉजी (AIST)
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िकण यूननफ़ॉमण औ प्रोिेष्क्िि धगय 
◼हमेशा साफ़ - सथु ी वदी पहनें।

⚫ एक ऐसी पेशेव वदी चुनें जो आपके श ी के अनुरूप हो।

⚫ मशीन ी में पकडे जाने से बचने के लिए अपने कपडों को ठीक से बटन िगाक  खें I

⚫ गमथ मौसम में या काम क ते समय भी कपडे ठीक से पहनें गमथ जगह।

⚫ अपनी वदी की जेब काम के दौ ान न इस्तेमाि होने वािी कोई गै जरू ी चीज न  खें।

⚫ अपनी कायथस्थि वदी पहनक यात्रा न क ें, क्योंकक यह कायथस्थि से तेि औ /या हाननका क

⚫ पदाथों से दपूषत हो सकती है

⚫ यदद कायथस्थि प सु क्षात्मक उपक ण पहनना आवश्यक हो तो इनका पािन अवश्य क ें।

26



िकण यूननफ़ॉमण औ प्रोिेष्क्िि धगय 
काम क ने से पहिे हमेशा अपने स ुक्षात्मक धगय की जााँच क ें

27

हेलमेि 
अपने लस  प  धग ने से चोट िगने या धग ती हुई 

वस्तुओ ंके खत े से बचाने के लिए

ठोड़ी का पट्िा
धग ने या ठोक  खाने प  अपने हेिमेट को उत ने से 

 ोकने के लिए

कलाई का कि 
अपनी किाई को चोट िगने 

से बचाने के लिए

लेधगिंग्स
अपने टखनों को चोट िगने 

से बचाने के लिए

अपनी आाँखों को उडने वािे तत्वों से 
बचाने के लिए

आई प्रोिेक्ि 

अपनी छाती को स्टीि का पिटाव औ  अन्य चीजों से 
सु क्षक्षत  खने के लिए

बिन/ष्जप

अपने हाथों को चोट िगने से बचाने 
के लिए

दस्ताने

अपने पै ों को धग ने वािी वस्तुओं
से बचाने के लिए

सेफ्िी शजू



िकण यूननफ़ॉमण औ प्रोिेष्क्िि धगय 
◼आपके वदी/स ुक्षा धगय के स ुक्षा चेक पॉइंट

28

□ क्या आपने सेफ्टी हेिमेट पहना है औ ठोडी का पट्टा कसक बााँधा है?

□ क्या यह धग ने वािी वस्तुओं औ धग ने वािे जोखखमों दोनों के लिए सु क्षा कवच है?

□ क्या आप जमीन से 2 मीट या इससे ज़्यादा ऊाँ ची जगह प काम क ने के लिए सेफ्टी हानेस का इस्तेमाि क  हे हैं?
□ क्या आपने सेफ्टी शूज सदहत अपने पै ों की सु क्षा के लिए धगय पहना है?

□ क्या आपने कपडे ठीक से पहने हैं?
□ क्या आपने अपनी गदथन के चा ों ओ तौलिया नहीं िपेटा है?

□ क्या आपकी आस्तीनें साफ़-सुथ ी  हती हैं?
□ क्या आपकी वदी में कोई ची ा या ख ोंच है?

□ क्या आप 50 लममी से कम िायमीट वािे सेफ्टी हानेस हुक का इस्तेमाि क  हे हैं? क्या  स्सी 1.5 मीट से छोटी
है? क्या  स्सी औ हनेस में कोई टूट-फूट या कमजो ी है?



सु क्षा सिंकेतों प ध्यान दें
◼प्रनतबंधधत धचह्न: ककसी भी खत नाक का थवाई को प्रनतबंधधत क ने के लिए
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सु क्षा सिंकेतों प ध्यान दें
◼ध्यान देने के ननशान: खत नाक चीजों, स्थानों औ स्स्थनतयों के लिए चेतावनी
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कायणस्थल में मौजूद पािंच प्रका के जोखखम
1. मशीन ी सिंबिंधी जोखखम
2. केशमकल्स से सिंबिंधधत जोखखम
3. बबजली औ गमण होने का खत ा
4. काम क ने की ष्स्थनतयों से सिंबिंधधत जोखखम
5. अपने व्यिहा से सिंबिंधधत जोखखम
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मशीन ी सिंबिंधी जोखखम

दरु्णिना के प्रका 
फाँ स जाना; अदं की ओ खींचा जाना; धग ना; 
िढु़कना; मशीन का टूट जाना; मशीन का फट जाना

जोखखम के का ण
मशीन से कुचि जाना; असेंबिी  ोबोट के व्यवहा में
गडबडी; मशीन टूल्स में गडबडी; ककसी उपक ण यहां
-वहां िे जाने में दरु्थटना; के्रन से दरु्थटना; बॉयि का
फटना; हाई पे्रश टैंक में गडबडी से हादसा, औ बहुत
कुछ

32

ककसी चीज को ऊप  उठाने 
या िटकाने वािे यंत्र से 
मेटि बा  का धग  जाना

पे्रस के काम में हाथ का 
सैंिपवच बन जाना 

केस 1 केस 2



केशमकल्स से सिंबिंधधत जोखखम

दरु्णिना के प्रका 
पवस्फोटक से नुकसान; 

ज्विनशीि/ज्विनशीि/दहनशीि पदाथथ; कठो त ि
या पवषैिे पदाथथ से नुकसान

जोखखम के का ण
पवस्फोटक लमश्रण; पेरोि; लमट्टी का तेि; हाइिोजन
गैस; सल्फ्यरू क एलसि; हाइिोक्िोर क एलसि, औ 
भी बहुत कुछ
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टैंक धोने के दौ ान धथन  पोइसोननगं का र साव

केस 3



बबजली औ गमी से खत ा

दरु्णिना के प्रका 
बबजिी के का ण; आग; बहुत ज़्यादा गमी; बबजिी
की ता ों में र साव; जिने से चोट; आाँख में चोट

जोखखम के का ण
इिेस्क्रक उपक ण; इिेस्क्रक स्पाकथ ; पाव वाय 
का फेि होना; हीट जन ेदटगं इस्क्वपमेंट; बॉयि , 
औ भी बहुत कुछ
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आकथ  द्वा ा धूि का छींटना

केस 4



काम क ने की ष्स्थनतयों से सिंबिंधधत जोखखम

दरु्णिना के प्रका 
फाँ स जाना; अदं की ओ खीचंा जाना; धग ना;
िढु़कना; मशीन का टूट जाना; मशीन का फट जाना

जोखखम के का ण
ननमाथण; लसपवि इंजीननयर गं; पवननमाथण; पर वहन,

औ बहुत कुछ
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फशथ प  छोडी गई कोई चीज से 

ठोक  खा क धग ना 
रक की छत से

धग ना

केस 5 केस 6



अपने व्यिहा से सिंबिंधधत जोखखम

दरु्णिना के प्रका 
िाप वाही औ अनधुचत व्यवहा की वजह से होने
वािी दरु्थटनाएं, इनमें पपछिी स्िाइिों में दशाथए गए
सभी मामिे शालमि हैं।

जोखखम के का ण
जोखखम भ ा व्यस्क्तगत व्यवहा यहां बताई गई
दरु्थटनाओं का का ण बनता है।

36

भा ी वस्तु उठाने से पीठ 
के ननचिे दहस्से में ददथ

हैंिहेल्ि ग्राइंि  के द्वा ा 
डिबननिंग कायथ के दौ ान 

धातु के टुकड ेआंखों में चिे 
जाते हैं

केस 7 केस 8



जोखखम कम क ने से सिंबिंधधत गनतविधधयााँ
◼कायथस्थि को स ुक्षक्षत बनाए  खने औ दरु्थटनाओं औ आपदाओं को  ोकने के लिए गनतपवधधयााँ हैं।
नीचे दो पवशेष जोखखम ननवा ण गनतपवधधयों के बा े में बताया गया है।

⚫जोखखमों का पूवाथनुमान िगाने औ उनके  ोकथाम से सबंंधधत आवश्यक का थवाई क ने के लिए
गनतपवधध

⚫खत नाक स्स्थनत पैदा क ने वािी मानवीय गिनतयों को द ू क ने से सबंंधधत गनतपवधध
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जोखखम कम क ने से सिंबिंधधत गनतविधधयााँ

जोखखमों से सिंबिंधधत भविटयिाणी क ें
इस स्स्थनत में आप ककस प्रका के जोखखमों की कल्पना क सकते हैं?
धग ने का जोखखम बाल्टी के हाथों से छूटने का जोखखम? ठोक खाने का
जोखखम? टक ाने का जोखखम? आप ऐसा क्यों सोचते हैं, इसका का ण
बताएाँ।

38

केस 1 आप मचान प  से  ेत से भ ी एक बाल्टी दसू े ऑप ेट  
को दे  हे हैं।
आगे क्या जोखखम (दरु्थटना) र्ट सकती है?

Q



भाग 3

मनै्यफैुक्चर िंग की बनुनयादी
सिं चना



भाग 3 मैन्युफैक्चर िंग की बुननयादी सिं चना
पवषय-सचूी
⚫ उत्पादन के चा तत्ि: 4M

⚫ उत्पाद का उत्पादन: गणुित्ता, लागत, वित ण
⚫ Kaizen के शलए PDCA चक्र
⚫ 4M के बीच सिंबिंध,

⚫ PDCA, औ QCD



भाग 3 के मुख्य बबिंदु

41

⚫सबसे पहिे, 4M, QCD औ PDCA चक्र जैसे शब्दों के अथथ को
समझें।

⚫4M उत्पादन के लिए इनपुट हैं, औ उत्पादन स्थि प PDCA चक्र
चिाक , KAIZEN पवननमाथण स्थि प प्रगनत क ेगा, तथा उत्पाददत
उत्पादों के लिए उच्च QCD प्राप्त क ेगा।

⚫इस भाग में, कृपया 4M, QCD औ PDCA साइककि के बीच सबंंध
को समझें।

*अग आप KAIZEN औ उत्पादकता में सुधा संबंधी पवशेष उदाह ण जानना चाहते हैं, तो आगे अनुभाग 5

को देखे



4M क्या है? 

◼4M का अथथ इस प्रका है:

◼4M को ‘मनै्युफैक्चर गं के चा तत्व’ कहा जाता है।

42

4M

व्यष्क्त सामग्री

विधधमशीन



What is 4M? 
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⚫ऑप ेट 
⚫ ・फो मैन/िीि 
⚫ ・तकनीकी कमथचा ी
⚫ ・सुप वाइज 

सु क्षक्षत औ कुशल कायण!

M1： मनुटय

⚫ ・मशीन ी
⚫ ・स्जजस औ टूि
⚫ ・पर वहन उपक ण
⚫ ・ ख खाव संबंधी उपक ण
⚫ ・यूदटलिटीज
शून्य बे्रकडाउन औ  समस्याओिं का पीछा क ें

M2： मशीन

⚫ कच्चा माि
⚫ ・ख ीदे गए पुजे
⚫ ・सबकॉन्रैक्ट पाटथ
⚫ ・सहायक सामग्री

कभी भी ख़ ाब िस्तुओिं को एक साथ शमलाने की अनुमनत 

न दें 

M3： सामग्री

⚫ उत्पादन पवधधयााँ (प्रसंस्क ण पवधधयााँ, पवननमाथण 
पवधधयााँ, आदद)

⚫ उत्पादन की स्स्थनत औ  संचािन के त ीके
⚫ कायथ पवधधयााँ औ  प्रकक्रयाएाँ

काम का मानकीक ण तय क ें औ उत्पादकता बढाएिं

M4: विधध



QCD क्या है? 

◼QCD उत्पादों औ इस प्रका आपनूतथकताथओं का मलू्यांकन क ने औ यह देखने के लिए कक वे अच्छे हैं
या बु े हैं, सबसे महत्वपूणथ सकेंतक है।
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Q: गुणित्ता

C: लागत

D: डडशलि ी

P: उत्पाद ग्राहक

ननमाथताओ ंको ह  समय QCD में सुधा  क ने के लिए KAIZEN की प्रकक्रया जा ी 
 खनी चादहए।



उत्पाद का उत्पादन: गुणित्ता, लागत, वित ण
◼ग्राहकों को QCD में उत्कृष्टता प्राप्त उत्पाद पेश ककए जाने चादहए।
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P
Product

Q
गुणित्ता

C
लागत

D
डडशलि ी

अथण

Q गणुवत्ता
गुणवत्ता ग्राहकों की जरू तों को पू ा क ें
⚫ उत्पाद का ीग ी
⚫ कायथ, प्रदशथन औ  आयाम

C िागत ⚫ उत्पाद के ननमाथण की िागत
⚫ सामग्री, श्रम औ  उपक णों की िागत

D डिलिव ी ⚫ ग्राहक को डििीव ी देने की ता ीख
⚫ मैन्युफै़क्चर गं की समय सीमा 



QCD - मोि साइककल का उदाह ण
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Q
गुणित्ता

C
लागत

D
डडशलि ी

ककस त ह का सिंकेत? मूल्यााँकन

Q

⚫ ईंधन की खपत
⚫ इंजन की शस्क्त
⚫ डिजाइन
⚫ दटकाऊपन 
⚫ काम

⚫ अच्छा
⚫ ख ाब है
⚫ बहुत बदढ़या
⚫ अच्छा
⚫ औसत

C
⚫ शरुुआती िागत
⚫ संचािन िागत
⚫  ख खाव की िागत

⚫ उच्च
⚫ औसत
⚫ ननम्न 

D ⚫ समय सीमा ⚫ िंबाP: उत्पाद 
मोट साइककि



PDCA चक्र क्या है? 

◼PDCA ननम्नलिखखत शब्दों का सकं्षक्षप्त नाम है।
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P = योजना बनाना D = कायण क ना C = जािंचना A = का णिाई क ना

PDCA साइककि मेथि ननम्नलिखखत के सचुारू 
कायाथन्वयन के लिए बहुत उपयोगी है।

⚫ KAIZEN सबंंधी गनतपवधधयााँ
⚫ उत्पादन ननयंत्रण
⚫ गणुवत्ता ननयंत्रण 
⚫ अन्य व्यवसाय प्रबंधन



PDCA चक्र का पालन कैसे क ें
◼KAIZEN औ अन्य गनतपवधधयों को बढ़ावा देने के लिए PDCA चक्र के जर ए आगे बढ़ने के मखु्य
बबदंओुं का वणथन नीचे ककया गया है।
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PDCA साइककल का सिोत्तम उपयोग क ने के शलए बबिंदु

P
योजना

आपको इसके उद्देश्य की पूनत थ के लिए एक कायाथन्वयन योजना बनानी होगी कक आपको क्या क ना है।
यह जरू ी है कक आपका िक्ष्य ननधाथ ण मात्रा में व्यक्त ककया जाए। PDCA साइककि न ही उधचत योजना
के बबना शरुू हो सकती औ न ही काम क सकती है।
योजना 5W1H के आधा प बनाई जानी चाहहए: क्या/कौन/क्यों/कब/कहााँ/कैसे

D
कायण क ना

योजना में जो तय ककया गया था उसे िागू क ें। ऐसा क ते समय, इसे र कॉिथ क ने के लिए आपके पास
एक डिवाइस होना चादहए।
आपने जो प्रकक्रया लागू की है उसे र क़ॉडण ककया जाना चाहहए औ एक उपलष्धध के तौ प र पोिण दजण की
जानी चाहहए।



PDCA चक्र का पालन कैसे क ें
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PDCA साइककल का सिोत्तम उपयोग क ने के शलए बबिंदु

C
जााँच क ना

योजना के साथ पर णाम की तुिना क ें औ मूल्यांकन क ें कक आपने क्या प्राप्त ककया है। जााँच औ 
समीक्षा समय - समय प की जानी चादहए।
योजना औ कायण के बीच अिंत जसेै कक दे ी औ उपलष्धध की ननग ानी औ समझ होनी चाहहए।

A
जााँच क ना

मूि योजना की कफ से जांच की जानी चादहए क्योंकक इसे अगिे चक्र में जाने के लिए संशोधधत क ने की
जरू त है। उन सभी बबदंओुं की जांच औ समीक्षा क ना जरू ी है स्जनमें सुधा क ने की जरू त है, ताकक
उन बबदंओुं को अगिी योजना में दशाथया जा सके। आपकी जांच (समीक्षा औ मूल्यांकन) अगिी योजना में
प्रनतबबबंबत होनी चादहए।
इसे PDCA साइककल का पालन क ने की प्रकक्रया के रूप में माना जाता है।



KAIZEN गनतविधधयों में PDCA साइककल
◼PDCA चक्र का सपपथि  ेखा की त ह बढ़ना

⚫PDCA साइककि को दोह ाक नन ंत सधुा क ना होगा। ऐसा क ने से, KAIZEN का स्त ह 
साि एक सपपथि  ेखा की त ह ऊप की ओ बढ़ता है।

⚫अगिे चक्र की योजना के साथ-ही साथ जााँच औ का थवाई क ना जरू ी है।

⚫एक चक्र में उधचत C औ A के बबना, KAIZEN नीचे धग ने वािी सपपथि  ेखा की त ह पीछे भी जा
सकता है।

⚫PDCA साइककि की समयावधध को गनतपवधध की आवश्यकताओं के अनुसा एक सप्ताह, एक
महीने या एक वषथ में बदिा जाना चादहए।
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KAIZEN गनतविधधयों में PDCA साइककल
◼PDCA साइककि एक नन ंत जा ी सधुा चक्र है।
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KAIZEN नन ंत जा ी
एक PDCA चक्र के
माध्यम से सपपथि  ेखी
के जैसे ऊप उठेगा।

दसू ी योजना (P) पहिे ककए गए कायों
(A) को दशाथती है, औ इसका उद्देश्य
पहिी योजना (P) से बेहत होना है।



4M, PDCA औ QCD के बीच का सिंबिंध
◼अच्छे उत्पाद बनाने औ QCD के द्वा ा ग्राहकों को सतंुष्ट क ने के लिए 4M का सतंोषजनक सयंोजन
आवश्यक है।

◼इसके अिावा, 4M में कोईभीबदिावQCD कोप्रभापवतक ेगा,इसलिए4M का प्रबंधन क ना जरू ी है।
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M1: पुरुष

M2: मशीन

M3: सामग्री

M4: विधध

4M PDCA QCD

C

A P

D

Q
गुणित्ता

C
लागत

D
डडशलि ीP: उत्पाद

मोट साइककि



4M, PDCA औ QCD के बीच का सिंबिंध
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4M QCD उत्पाद

बु ी ष्स्थनतयााँ

Q

⚫ कई दोषपूणथ आइटम्स
⚫ इंजन संबंधी कई 

समस्याएं
⚫ सतह प  कई ख ोंचें

C

⚫ सामग्री से उत्पन्न
उपज ख ाब गुणवत्ता
वािी है

⚫ भागों की िागत अधधक है

D
⚫ आपूनतथ का समय भी

िंबा

KAIZEN प़ॉइिंि क्या है?

M1

⚫ M1, M2, M3, या 
M4 में से ककसमें
सुधा  ककया जाना
चादहए? औ  सुधा 
कैसे क ें?

⚫ ककस त ह का 
KAIZEN ककया जाना
चादहए? 

M2

M3

M4



भाग 4

उत्पादकता में सधुा 



भाग 4 उत्पादकता में सुधा 
पवषय-सचूी

⚫ उत्पादकता की पर भाषा
⚫ उत्पादकता में सुधा कैसे क ें
⚫ उत्पादकता के उदाह ण



भाग 4 के मुख्य बबिंदु
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⚫यहा,ं आप उत्पादकता का अथथ औ इसे बेहत बनाने के त ीके
सीखेंगे।

⚫उत्पादकता को पवभाजन के रूप में व्यक्त ककया जा सकता है।
सनुनस्श्चत क ें कक आप समझते हैं कक अकं औ भाजक क्या दशाथते हैं।

⚫उत्पादकता की पर भाषा को समझने के बाद, अपनी उत्पादकता बढ़ाने
के त ीके सीखें। उत्पादकता बढ़ाने के लिए चा पटैनथ को पू ी त ह से
समझना सनुनस्श्चत क ें।



उत्पादकता की पर भाषा
◼कई िोगों को शायद उनके बॉस या फैक्री मनेैज ने कहा होगा, "उत्पादकता बढ़ाएाँ !"
◼ िेककन वास्तव में उत्पादकता क्या है?
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उत्पादकता की पर भाषा
◼उत्पादकता एक सकेंत है जो 'इनपुट' द्वा ा प्राप्त 'आउटपुट' को दशाथता है
◼इसे दोनों के बीच पवभाजन का पर णाम समझें।

⚫ भाजक (प्रपवष्ट ससंाधन: इनपुट) औ 
⚫ अकं (उत्पाददत पर णाम: आउटपुट) 
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उत्पादकता
लगाए गए सिंसाधन

इनपुि

नतीजे तैया  ककए गए
आउिपुि

=



उत्पादकता में सुधा कैसे क ें
◼जसैा कक नीचे बताया गया है, उत्पादकता बढ़ाने के लिए चा मखु्य त ीके हैं।
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① उत्पाददत आउटपुट वही  हता है, िेककन संसाधनों का कम ननवेश ककया जाता है
② उत्पाददत आउटपुट बढ़ता है, िेककन ननवेश ककए गए संसाधन समान  हते हैं
③ ननवेश ककए गए संसाधनों को थोडा बढ़ाक , उत्पाददत आउटपुट में नाटकीय रूप से सुधा होता है। 
④ ननवेश ककए गए संसाधन कम हो जाते हैं, औ उत्पादन में सुधा होता है

*उत्पादकता ⑤को बेहत बनाने के लिए अक्स पैटनथ का उपयोग नहीं ककया जाता है।

① ② ③ ④ ⑤

Output

Input



सामान्य उत्पादकता सूचकािंक
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उत्पादकता =
सिंसाधन इनपुि

⚫ पुरुष
⚫ मशीन
⚫ सामग्री
⚫ समय (व्यस्क्त -र्ंटा)

-100

-60

-20

'04 '05 '06 '07

कम ककया 
गया

(No of personnel assigned）

उत्पाहदत आउिपुि
⚫ सेल्स टनथओव 
⚫ जोडा गया मान
⚫ िाभ
⚫ ग्राहक संतुस्ष्ट
⚫ गुणवत्ता 50%

70%

90%

110%

'04 '05 '06 '07
9500

10500

11500

12500बढा हुआ
Saved cost

Cost reduction

Delivery date achievement %



उत्पादकता के उदाह ण
◼उत्पादकता सचूकांक के उदाह ण
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1 सिंसाधन इनपुि 2 उत्पाहदत पर णाम उत्पादकता सूचकािंक

िोगों की संख्या उत्पादमात्राएाँ प्रनत कमथचा ी उत्पाद मात्रा

ननवेश िागत बढे़ हुए मुनाफे़ ननवेश प  प्राप्त िाभ/हानन 

समय (र्ंटे) उत्पादमात्राएाँ मैन्युफैक्चर गं के लिए उत्पाद की मात्रा प्रनत र्ंटा 

मटेर यि इनपुट की 
मात्रा या मूल्य

गुणवत्ता उत्पन्न उत्पादों की 
मात्रा या मूल्य उपज (गुणवत्तापूणथ उत्पादों/इनपुट सामधग्रयों की मात्रा)



उत्पादकता के उदाह ण
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कौन सी उत्पादकता बेहत है?Q
केस1

12 12 12 12 12
10 10 10 10 10

⚫उत्पाद की मात्रा 50 सेट

⚫उत्पादकता = 50 सेट ÷ 5 व्यस्क्त
उत्पादकता = 10 का सेट / एक व्यस्क्त

केस2

⚫उत्पाद की मात्रा 60 सेट

⚫उत्पादकता = 60 सेट ÷ 5 व्यस्क्त
उत्पादकता = 12 का सेट / एक व्यस्क्त



उत्पादकता के उदाह ण
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कौन सी उत्पादकता बेहत है?Q
केस1

⚫8 र्ंटे में 80 बोिथ बनाए जा सकते हैं।

⚫उत्पादकता = 80 शीट ÷ 8 र्ंटे
उत्पादकता = 10 शीट / प्रनत र्ंटा

केस2

⚫8 र्ंटे में 120 बोिथ तैया ककये जा सकते हैं।

⚫उत्पादकता = 80 शीट ÷ 8 र्ंटे
उत्पादकता = 15 शीट / प्रनत र्ंटा



भाग 5

５S



विषय-सूची
पवषय-सचूी
⚫ 5S क्या है?

⚫ से ी (छाँिाई)

⚫ सीिोन (क्रम में व्यिष्स्थत क ना)

⚫ सीसो (चमकता हुआ)

⚫ सेइकेत्स(ूमानकीक ण)

⚫ शशत्सकेु (अनुशासन बनाए  खना)



भाग 5 के मुख्य बबिंदु
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⚫5S लसफ़थ साफ़ - सफ़ाई से सबंधंधत गनतपवधधयााँ नहीं हैं। इसके उद्देश्य
औ प्रभावों से अवगत  हें।

⚫5S का शुरूआती च ण 3S (Seiri, Seiton, औ Seiso) को पू ी त ह
से िागू क ना है। सबसे पहिे, यह कोलशश क ें कक कायथस्थि प सभी
िोग 3S का अभ्यास क ें।

⚫िोगों को िगाता 3S का अभ्यास क ते  हने के लिए मागथदशथन क ने
से Seiketsu औ Shitsuke की ओ आगे बढ़ेंगे।

⚫5S के माध्यम से प ेू कायथस्थि में KAIZEN की ससं्कृनत को बढ़ावा
लमिेगा। इस का ण से, 5S गनतपवधधयों को उत्पादन गनतपवधधयों की
नींव (जमीन) कहा जाता है।



5S क्या है? 
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से ी क्या जरू ी है औ क्या नहीं है के बीच अंत क ने के लिए; स्स्थनत से जो जरू ी
नहीं है उसे हटाने के लिए।

जब आपको स्जस चीज की जरू त हो तो एक बा में िेने के लिए तैया  हना; औ 
उसे तु न्त सही स्थान प वापस  ख देना।

अपने कायथस्थि को साफ-सुथ ा  खना, कच ा, धूि-लमटटी या गंदगी को साफ़ क ने
के लिए मशीन ी को तैया  खना।

एक पूवथ ननधाथर त कायथक्रम के अनुसा से ी - सीटन - सीसो सबंंधी अभ्यास को
दोह ाने के लिए, कायथस्थि के वाताव ण में सुधा क ें औ वहां हमेशा अच्छी
स्स्थनत में बनाए  खें।

जो ननणथय लिया गया है उसका पािन क ना; िोगों को उसका पािन क ने के लिए
प्रलशक्षक्षत क ना; अग जरू त पडे तो ककसी भी समय सुधा क ना।

सीिोन

सीसो

सेइकेत्सू

शशत्सकेु



5S का क्या प्रभाि है?
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5S का क्या प्रभाि है?

◼5S समस्याओं को उजाग (पवजअुिाइज) क ने में मदद क ता है।
◼5S उत्पादकता को बेहत बनाने में मदद क ता है।
◼5S  मदुा (कूड-ेकच े, गंदगी) को खत्म क ने में मदद क ता है।
◼5S ग्राहक के समक्ष प्रनतष्ठा में बढ़ोत ी क ने में मदद क ता है। िेककन यह उससे कहीं ज़्यादा है।
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S  एक शकै्षक्षक उपक ण है। 5S गनतपवधधयों की श्रृखंिा कमथचार यों के व्यवहा में बदिाव िाने को
बढ़ावा देती है, स्जसके पर णामस्वरूप अंततः कंपनी के लिए िाभ में बढ़ोत ी होती है

कोई भी किं पनी जो शसफण क्लीन - अप िूल के तौ प 5S का इस्तेमाल क ती है, िह सुधा क ने में विफल
 हेगी।



से ी : ‘छािंिना ’ 
◼कायथस्थि में गै जरू ी सामानों को अिग क ें, उनका ननपटा ा क ें, औ लसफ़थ मौजदूा उत्पादन के लिए
जरू ी सामानों/औजा ों को  खें।
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गै  जरू ीसामान

गै  जरू ी सामान

प्रनतष्टठत 
औ   

अलग  हते हैं

आपको क्या चाहहए

आपको क्या 
इनकी जरू त नहीिं है

बब िंद!ु



से ी के शलए महत्िपूणण बब िंदु
◼महत्वपूणथ बातें

⚫आपको क्या चादहए औ क्या नहीं, इसके बीच भेद क ें।

⚫जरू ी सामानों को गै जरू ी सामानों से अिग क ें।

⚫अक्स इस्तेमाि ककए जाने वािे सामानों औ कम इस्तेमाि ककए जाने वािे सामानों के बीच भेद
क ें

⚫महंगे औ सस्ते सामानों के बीच भेद क ें।

⚫ह एक कायथस्थि प से ी का अभ्यास स्स्थनत के आधा प ककया जाना चादहए।

⚫ टूल्स से प्रोिक्शन पाट्थस (वकथ - इन - प्रोगे्रस) को अिग क ें ।
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गै जरू ी सामानों को छािंिना
◼ग ै जरू ी सामानों को छांटना
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कफ  से काम क ने के
बाद कफ  से इस्तेमाल 

क ें
िाइंग, स्पेलसकफकेशन आदद में ननददथष्ट गणुवत्ता मानकों का
अनुपािन क ें।

 ीसायकल
 ीसायकि सबंंधी मानक तय क ें, स्जसमें  ीसायकि क ने
िायक सामानों को दसू े सामानों से अिग क ने का त ीका
भी शालमि हो।

ननपिा ा क ना ननपटा ा क ने के लिए िागू कानूनों औ ननयमों का पािन
क ें।



1. अिग क ने के लिए मानदंि तय क ें क्या
जरू ी है औ क्या नहीं क्या नहीं है के बीच।

2.  ेि िेबि बनाएं।
3. ननधाथर त क ें कक  ेि िेबि गनतपवधध ता ीख

औ समय के साथ कब आयोस्जत की जानी
चादहए।

 ेड लेबल सिंबिंधी अभ्यास
◼अग आप यह तय क ने में असमथथ हैं कक कोई सामान जरू ी है या ग ै जरू ी, तो  ेि िेबि का
इस्तेमाि क ें।
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 ेि िेबि गनतपवधध वह अभ्यास है स्जसमें 
आप गै  जरू ी सामानों या उन सामानों प  ेि 
िेबि िगाते हैं स्जनके बा े में आपको नहीं 
पता कक वे जरू ी हैं या नहीं, औ  कफ  उन्हें 
छांटने औ  ननपटाने के लिए ननयम तय क ते 
हैं।

 ेड लेबल क्या है?



 ेड लेबल सिंबिंधी अभ्यास
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गै  जरू ी सामानों प  धचपकाए गए  ेड लेबल की विस्ततृ जानका ी

1. िगीक ण
1. कच्चा माि
4. उत्पाद
7. उपक ण

2. कायथ प्रगनत प  है 
5. मशीन ी
8. बाकी

3. अधथ समास्प्त 
6. िाईस औ  स्जजस

2. उत्पाद का नाम

3. उत्पाद म़ॉडल / उत्पाद 
सिंख्या

4. मात्रा/  पैसों में मूल्य

5. होने का का ण 
अनािश्यक चीज

1. अप्रयोग               

4.  कूडा - कच ा 
2. ख ाब
5. अज्ञात 

3. जरू ी नहीं
6. बाकी

6. समाधान 1. छोड
4.भंिा ण

2. वापसी
5. बाकी

3.  ेि िेबि वािे 
दहस्से 

7. ता ीख िेबि धचपकाए जाने की ता ीख :
िागू होने की नतधथ :

8. सिंदभण सिंख्या।

गै  जरू ी सामानों की सूची

वित्तीय िषण 2019

वित्तीय िषण 2018

वित्तीय िषण 2017

इस बात को र कॉिथ दजथ
क ें कक वे गै  जरू ी
सामान कैसे बन गए।

उसी त ह के गै  जरू ी 
सामानों के पुनननथमाथण को 
 ोकने के लिए उपाय क ें



 ेड लेबल सिंबिंधी अभ्यास
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 ेड लेबल छह महीने के
भीत 

छह महीने से
एक साल

एक से तीन 
साल



सीिन : ‘क्रम में व्यिष्स्थत’

◼सीटन का मतिब है कक ककसी के लिए उसकी जरू त के सामानों को ढूाँढना आसान बनाना ताकक जरू त
पडने प वह आसानी से उन्हें ढंूढ सके औ उन्हें वापस सही जगह प  ख सके।
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⚫कोई भी भिंा ण के लिए तु ंत एक जगह 
प्राप्त क  सकता है। 

⚫स्टॉक की कमी औ /या अधधकता से बचने
के लिए उधचत मात्रा में भिंा ण ककया
जाना चादहए।

⚫चीजों को सही ददशा में  खा जानी चादहए
ताकक कोई भी उन्हें आसानी से उठा सके
औ वापस क सके।

सीिन का उददेश्य

⚫एक पूवथ ननधाथर त जगह का मतिब है।

⚫मतिब एक पूवथ ननधाथर त  ालश।

⚫एक पूवथ ननधाथर त ददशा का मतिब है।

सीिन के तीन महत्िपूणण तत्ि: 3 - ताई



सीिन के शलए महत्िपूणण बब िंदु
◼महत्वपूणथ बातें

⚫यह तय क ें कक क्या, कहााँ औ ककतने आइटम  खे जाने चादहए।

⚫तय क ें कक जरू ी सामानों को  खने के लिए ककस त ह की स्स्थनत की जरू त है I

⚫जरू ी सामान ननकािना आसान बनाएाँ।

⚫तय क ें कक प्रत्येक स्थान प  खी गई चीजों के प्रबंधन के लिए कौन स्जम्मेदा है।
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सीिन आपकी जरू त की चीजों को ’विजुअलाइज' क ता है
◼सीटन के लिए जरू ी

ककसी भी व्यस्क्त को जब भी ककसी जरू ी सामान की जरू त हो, उसे तु ंत ढंूढने औ इस्तेमाि क ने
के बाद उसे सही स्थान प वापस क ने िायक होना चादहए।

इस जरू त को पू ा क ने के लिए शतें:

⚫एक ननस्श्चत व्यवस्था तैया क तय क ें कक उन्हें कहााँ  खना है।

⚫ह ेक आइटम का नाम, िाइंग नंब आदद प्रदलशथत क 

⚫  खा जा सकता है।

⚫सभी भिंा ण स्थानों का नक्शा बनाएं।
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सीिन-3तेई का उदाह ण
◼3-तेई के उदाह ण
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(स्थान) ( ालश) (ननदेश)



सीिन - िूल्स के उदाह ण
◼सीटन का उद्देश्य
ह ककसी को जरू त के समय जरू त का सामान आसानी से लमि जाना चादहए, औ उसका इस्तेमाि
क ना चादहए औ उसे वापस सही जगह प  ख देना चादहए।
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खोजो इस्तेमाि वापसी



सीिन - िूल्स के उदाह ण
◼ टूल्स को खुिी जगह में  खा जाना चादहए
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सीिन - िूल्स के उदाह ण
◼सफ़ाई टूल्स के सीटन अभ्यास के लिए स्पष्ट, पा दशी औ सिुभ ननयंत्रण प्रणािी अननवायथ है
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सीिन - आधधकार क दस्तािेजों का उदाह ण
◼दस्तावेजों औ फाइिों के प्रबंधन का  हस्य यह है कक एक नज में यह पता चि जाए कक कौन सा
दस्तावेज या फाइि गायब है।
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पहले बाद में 



सीिन-सफेद  ेखाओिं का उदाह ण
◼उन्हें कैसे  खें
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इन्हें ककसी शेल्फ या गलिया े के 
समानांत  या सीधा  खें।

उन्हें सीधे फशथ प  न  खें। उन्हें भंिार त क ते समय धग ने
न दें।



सीिन-सफेद  ेखाओिं का उदाह ण
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‘जगहों‘ के शलए नक्शा बनाना
◼पते का नक्शा बनाक भिंा ण स्थान के बा े में सभी को सधूचत क ाएं।

पते िाले नक़्शे की मखु्य बातें

1. िेआउट िाइंग में कायथस्थि/फैक्रीका भिंा णस्थान ददखाएाँ जसेै कक अिमार यों औ  ैक का
स्थान

2. कायथस्थि/का खाने को छोटे-छोटे भागों में पवभास्जत क ें औ ह ेक पवभास्जत दहस्से को ननयंबत्रत
क ने के लिए एक पता बााँटें। अब अिमार यों औ  ैक्स में उस दहस्से के पत/ेसखं्याएं लिखी होती
हैं स्जसमें उन्हें  खा जाता है।

3. अिमार यों औ  ैक्स की जगहों को सखं्याओं द्वा ा पर भापषत क ने के बाद, ह ेक शेल्फ औ 
 ैक प शाखा के पते के रूप में एक पवस्ततृ ब्िॉक सखं्या जोडें।
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‘जगहों‘ के शलए नक्शा बनाना
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असेंबशलिंग श़ॉप # 

 ैक#

रे#

भिंडा  #



सेसो : 'हाइननिंग'

◼ सेसो का उद्देश्य क्या है? साफ़ - सफ़ाई क ना औ साथ ही जांच क ना; से ी औ सीटन की पवस्ततृ
स्स्थनत।
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कायथस्थि के फशथ, उपक ण औ  सपुवधा
उपक णों की साफ़-सफ़ाई /पॉलिश क ें।
नन ीक्षण-जााँच के लिए आसान पर स्स्थनतयााँ 
प्रदान क ें औ  उन्हें सचंािन सबंंधी बेहत  
स्स्थनतयों में  खें। (हम इसे लमरुका कहते हैं)



सीसो के शलए महत्िपूणण बातें
◼महत्वपूणथ बातें

⚫कायथस्थि से गै जरू ी सामान हटाएं।

⚫कायथस्थि से पू ा कच ा साफ़ क दें।

⚫कायथस्थि में सपुवधा उपक णों औ वस्तुओं प धचपकी धुि -लमटटी को हटाएाँ।

⚫गंदगी औ धूि के स्रोतों का पता िगाएं औ का णों को खत्म क ें ताकक वे वापस न आएं I

⚫इस बात की पुस्ष्ट क ें कक कायथस्थि में सभी सामना ननधाथर त स्थान/क्षेत्र में  खे गए हैं।
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सीसो का अथण है कायणस्थल की जााँच क ना
◼साफ़ क ें औ इस बात की जााँच क ें कक कोई छोटा सा दाग भी न  ह जाए।
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Step कायणस्थल की सीसो गनतविधधयााँ

1. जााँच के शलए साफ-सफाई 
आपने कि उस जगह की साफ़ - सफ़ाई की थी। िेककन आज कफ से गंदा है!
आप गंदगी को देख सकते हैं क्योंकक आपने एक बा इसे साफ़ ककया था। इसका
मतिब यह है कक आपके सफ़ाई क ने से गिती का पता िगाना संभव है। एक
साफ वाताव ण में, सामान्य स्स्थनत में अंत आसानी से देखा जा सकता है।

2. गिंदगी के का णों का
विश्लेषण यह गंदा क्यों हो जाता है? का ण की तिाश क ें।

3. KAIZEN समाधान का ण जानक , आप का ण को द ू क ने के लिए जरू ी उपाय क सकते हैं।



सीसो का उदाह ण
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मशीन की सफ़ाई औ  जााँच क ना

गंदगी हटाना

फ़शथ की साफ़ - सफ़ाई क ना



सीसो - फ़्लोसण का उदाह ण
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सीसो - मशीन ी का उदाह ण
◼साफ़ - सफ़ाई के स्थान
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⚫ क्या कफसिने वािे दहस्सों प गंदगी या ख ोंच जैसा कोई असामान्यता का
संकेत है?

⚫ क्या ऑप ेशन के दौ ान कोई अजीब आवाज या तापमान में बेतहाशा वदृ्धध
होती है?

⚫ क्या पयाथप्त रूप से िूबिकेशन की आपूनत थ की जाती है?
⚫ क्या ककसी त ह का तेि का र साव हुआ है?
⚫ क्या पे्रश गेज या धा ा गेज आदद जैसे उपक णों में कोई ख ाबी है?
⚫ क्या साथ जुडे हुए उपक ण सामान्य  ेंज  ीिआउट ददखा  हे हैं?
⚫ क्या क्या प्रसंस्क ण के बाद उत्पादों/भागों की कफननश में कोई

असामान्यता है?
⚫ क्या उस दहस्से में तेि की बंूदें या मेटि के टुकडे चा ों ओ फैिे हुए हैं?



सीसो को लागू क ने की योजना
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दैननक जााँच-प ीक्षण समय - समय प  जााँच

समय औ  
बा िंबा ता

⚫ कायथ शुरू क ने का समय, कायथ समास्प्त का 
समय,बदिाव का समय

⚫ साप्तादहक (ह  सोमवा )
⚫ मालसक （महीने के अंनतम ददन）
⚫ द्पवमालसक (पवषम महीने का पहिा ददन)

का उददेश्य
साफ-सफाई

⚫ सु क्षा औ  गुणवत्ता के लिए महत्वपूणथ भाग
⚫ भागों को साफ क ना औ  जांचना आसान है

⚫ सु क्षा औ  गुणवत्ता के लिए कम महत्वपूणथ 
भाग

⚫ स्थान औ  समय के का ण भागों को साफ 
क ना औ  जांचना कदठन होता है 

हिप्पखणयााँ

⚫ उन दहस्सों के बा े में स्जन्हें साफ क ना मुस्श्कि है िेककन कफ  भी सु क्षा के लिए महत्वपूणथ हैं 
औ  सफ़ाई को संभव बनाने के लिए कुछ उपाय क ने की जरू त है।

⚫ सु क्षा औ  गुणवत्ता प  पडने वािे प्रभावों को ध्यान में  खते हुए जााँच संबंधी ननयम ननधाथर त 
क ें।



सीसो को लागू क ने की योजना
◼उदाह ण; सीसो की जााँच का नक्शा
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सीसो के साप्तादहक अभ्यास के लिए सूची 
देखें

A B C D E F

सोमवा 
मंगिवा 
बुधवा 
गुरुवा 
शकु्रवा 
शननवा 



सीकेत्सु :'मानकीक ण'

◼ से ी, सीटन औ सेसो गनतपवधधयों (3एस) का उपयोग क के कायथस्थि स्वच्छता को बनाए  खने के
लिए ननयम बनाएं। इन गनतपवधधयों को ह ककसी के ननयलमत कायथ में शालमि ककया जाना चादहए।

⚫ सभी सदस्यों के साथ ननयम बनाएं
⚫ एक मैनुअि औ एक चेकलिस्ट

बनाएाँ
⚫ सदस्यों के लिए 3S अभ्यास बनाएं
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5S

से ी - सीिन - सीसो औ सीकेत्स-ु शशत्सुके के बीच सिंबिंध
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शशत्सुके
3S की स्स्थनत बनाए  खें

शशत्सुके
तय ननयमों का पािन क ें

3S
से ी

बेका  की चीजों को हटा दें

सीिन
जरू त पडने प जल्द से जल्द
अपनी जरू त की चीजें पाएाँ

सीसो 
इस्तेमाि क ने के बाद गंदगी को 
हटा दें औ  पहिे की स्स्थनत को 
बहाि क ें



सीकेत्सु के शलए महत्िपूणण बातें
◼महत्वपूणथ बातें

⚫कपडों को साफ़-सथु ा, स्वच्छ औ व्यवस्स्थत  खें।

⚫उपक ण क्षेत्रों, गलिया ों, भिंा ण स्थानों आदद को अिग क ने वािे मागों औ  ेखा धचह्नों का
ननधाथ ण क ें।

⚫क्षेत्र औ चीजों को साफ  खने के लिए चेकलिस्ट, मनैुअि, ननयम आदद बनाए।ं

⚫कायथस्थि को स्वच्छ बनाए  खने के लिए गनतपवधधयों हेत ुएक स्जम्मेदा व्यस्क्त की ननयुस्क्त
क ें।
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ननष्श्चत-बब िंदु की समीक्षा: 3S को बनाए  खने की ष्स्थनत को र क़ॉडण क ना
◼ ननस्श्चत-बबदंु की समीक्षा का अथथ होता है KAIZEN से पहिे औ बाद में एक ही स्थान की तस्वी ें िी
जाती हैं, औ उस स्स्थनत को र कॉिथ ककया जाता है स्जसमें 3S को बनाए  खा जाता है
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कफक्स्ड-प़ॉइिंि शूहििंग का उदाह ण 1

पहला च ण (काइजेन से पहले)
िी गई : x मई, 200x 

[हिपण्णी]
xxxxxxxxxxxxxx

[शूहििंग की अगली ननधाणर त नतधथ]
x जून, 200x

1
दवितीय च ण
िी गई : x June, 200x

[हिपण्णी]
xxxxxxxxxxxxxx

[शूहििंग की अगली ननधाणर त नतधथ]
लिया गया: x जुिाई, 200x

2

तीस ा च ण
िी गई : x जुिाई, 200x

[हिपण्णी]
xxxxxxxxxxxxxx

[शूहििंग की अगली ननधाणर त नतधथ]
x अगस्त, 200x

3
चौथा च ण
िी गई : x अगस्त, 200x

[हिपण्णी]
xxxxxxxxxxxxxx

[शूहििंग की अगली ननधाणर त नतधथ]
x लसतंब , 200x

4



शशत्सुके:'अनुशासन को ब क ा  खना'
◼सामास्जक जीवन औ पेशेव जीवन का आधा तय ननयमों औ व्यवस्थाओं का पािन क ना है।
कायथस्थि में, आपस में लमिक काम ककया जाता है। इसलिए अग कोई व्यस्क्त ननयमों औ 
व्यवस्थाओं का पािन नहीं क ता है, तो इससे भ्रम पैदा होगा। स्वाथी ननणथय िेने की अनुमनत नहीं है।

◼ लशत्सकेु एक जापानी शब्द है स्जसका सयंुक्त अथथ लशक्षा, प्रलशक्षण, अनुशासन आदद है। लशत्सकेु के
माध्यम से िोग सामास्जक ननयमों, कायथस्थि सबंंधी ननयमों औ /या व्यावसानयक लशष्टाचा जसेै
समय का पाबंद होना, एक-दसू े का अलभवादन क ना औ /या कायथ मानकों का पािन क ने की
मानलसकता सीखते हैं।
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शशत्सुके के शलए महत्िपूणण बातें
◼महत्वपूणथ बातें

⚫ से ी, सीटन,  की ह ेक मानक स्स्थनत का ननधाथ ण क ें सीसो, औ सीकेत्स।ु

⚫5S के माध्यम से आगे बढ़ने के लिए कायथ-मानक, जााँच सचूी,  मनैुअि औ ननयम बनाएं।

⚫पहिे से मौजदू सभी ननयमों औ समझौतों की पुस्ष्ट क ें।

⚫कायथ-मानकों, जांच-सधूचयों, मनैुअि औ मौजदूा ननयमों का पािन सनुनस्श्चत क ें।
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शशत्सुके
◼ लशत्सकेु का एहसास क ने के लिए;

⚫ ननयम, लशष्टाचा , आदद बा - बा लसखाएं।
⚫ ककसी आसान बात से शुरुआत क ें, जसेै कक  ोजाना अलभवादन
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यहां लशत्सुके का काम एक-दसू े का 
अलभवादन क ने की जरू त को लसखाना 
है।

Hou - Ren - Sou का अभ्यास क ना
लशत्सुके का एक दहस्सा है।

सुप्रभात! Ho Ren So



भाग 6

मदुा के उन्मलून के शलए
KAIZEN



भाग 6 मुदा के उन्मूलन के शलए KAIZEN

पवषय-सचूी
⚫ 3M की पर भाषा (MUDA, Muri, Mura)

⚫मनै्युफैक्चर िंग स्थलों में सात प्रका की Muda नछपी होती हैं
⚫Muda (ECRS) को कम क ने के शलए KAIZEN के चा ननयम
⚫Muda की खोज के शलए विश्लेषण विधधयााँ
・ सिंचालन का विश्लेषण
・ गनत का अध्ययन

⚫काम का मानकीक ण



भाग 6 के मुख्य बबिंदु
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⚫उत्पादन स्थिों प Muda, Muri, औ Mura के अिग-अिग प्रका 
पाए जाते हैं। सबसे पहिे, आइए इनके बा े में स्पष्ट जानका ी प्राप्त
क ें।

⚫एक बा जब आप समझ जाते हैं कक MUDA क्या है, तो आप इसे कम
क ना सीखेंगे। आपके सामने अिग-अिग पवधधयां आएंगी, इसलिए
सनुनस्श्चत क ें कक आप ह ेक पवधध को समझें।

⚫अंत में, आप काम के मानकीक ण के बा े में जानेंगे। मानकीक ण
एक ऐसी प्रणािी है जो ककसी भी समय, चाहे कोई भी उत्पादन कायथ
क े, उसे स ुक्षक्षत औ आसानी से एक ही जसैा बनाने अनुमनत देती है।



3M की पर भाषा (MUDA, Muri, Mura)

106

Mura

Muri

Muda

साधनों का आका 

उद्देश्य

छोटे साधन

बड ेसाधन

उददेश्य = मतलब अच्छी उत्पादकता: ककसी उद्देश्य को प्राप्त क ने का सबसे अच्छा त ीका

उददेश्य < अथण है
Muda: Muda उद्देश्य प्रास्प्त के साधन बहुत पवशाि हैं
(MUDA के उदाह ण: खोजना, दहिाना, कफ  से क ना, आदद)
⇒ अनेकों गै  जरू ी काम क ने की ष्स्थनत

उददेश्य > का अथण है
Muri: उद्देश्य को प्राप्त क ने के लिए साधन बहुत छोटे हैं
(मु ी के उदाह ण: न समय है, न उपक ण हैं, औ  मुिा भी असहज है आदद)
⇒ िह ष्स्थनत ष्जसमें आप जो क ना चाहते हैं उसे सही ढिंग से नहीिं क  पाते

Mura
Muda या
Muri वािी
स्स्थनत



3M (Muda, Muri, औ Mura की पर भाषा)
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Muda Muri

Mura

⚫MUDAका अथथ होता है गै जरू ी काम।
⚫Muri की स्स्थनत तब पैदा होती है जब ससंाधनों

(क्षमता, समय, उपक ण, जानका ी, आदद) की कमी
होती है।

⚫वह स्स्थनत स्जसमें Muda औ muri एक साथ मौजदू
होते हैं, वह स्स्थनत जहां Mura मौजदू है।

Muri-Mura-Muda को अपने कायथस्थि से हटा दें.



Muda/Mura/Muri का उदाह ण
◼उत्पादकता को उद्देश्य औ साधन के बीच के सबंंध से देखा जाता है।
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उत्पादकता उददेश्य औ  साधनों के 
बीच सिंबिंध

उदाह ण
उददेश्य: 350 शमलीलीि  के कैन 
में बीय  के दो कािणन ले
जाएिं(0.38ककग्रा×48: 18.4 ककग्रा)

उदाह ण
उददेश्य:
एक छोिा सा गड्ढा बनाना

उच्च उद्देश्य साधन
यानी एक िॉिी यानी (एक छोटे 
पदहयों वािी हाथगाडी) द्वा ा 
ढोना

यानी एक फावडे द्वा ा खोदा
गया

ननम्न 
Muda

उद्देश्य 
साधन

यानी एक फोकथ लिफ्ट द्वा ा िे 
जाना यानी बुििोज से खोदा गया

Muri
उद्देश्य 
साधन यानी हाथ से िे जाना यानी हाथ से खोदा गया



ककस प्रका के Muda, Muri, औ Mura नछपे हुए हैं?
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उत्पादन के दौ ान आप ककस प्रका के नुकसान औ बबाथदी देखते हैं?Q
केस1



ककस प्रका के Muda, Muri, औ Mura नछपे हुए हैं?
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उत्पादन के दौ ान आप ककस प्रका के नुकसान औ बबाथदी देखते हैं?Q
केस2



ककस प्रका के Muda, Muri, औ Mura नछपे हुए हैं?
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उत्पादन के दौ ान आप ककस प्रका के नुकसान औ बबाथदी देखते हैं?Q
केस3



काम के अनतर क्त मूल्य का मतलब
◼मलू्य वधधथत कायथ क्या है? यह एक उत्पाद की गणुवत्ता बढ़ाने का काम है।

⚫ काम क ना: आका औ /या पवशेषताओं को बदिक गणुवत्ता बढ़ाना।
⚫ गनत: ककसी चीज को ढंूढने, उसे लसफ़थ सगं्रहीत क ने, या उसके कुछ दहस्सों को इध -उध क ने या

पुनः स्थापपत क ने से ककसी त ह की गणुवत्ता नहीं बढ़ती।
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नीचे दशाथई गई काटने की प्रकक्रया सामग्री के
आका को बदि देती है, स्जससे अनतर क्त
गुणवत्ता पैदा होती है।

जबकक इसके पवप ीत, सामग्री को यहााँ -वहााँ िे
जाने औ  ोटेदटगं टेबि प रु्माने जैसे कायथ
अनतर क्त गुणवत्ता पैदा नहीं क ते।

काम  ोिेशन 

 ोटेदटगं टेबि



चा तत्िों की प्रकक्रया में MUDA

◼उत्पादन के लिए कई प्रकक्रयाओं से गजु ने की जरू त पडती है। इन प्रकक्रयाओं में, कुछ प्रकक्रयाएं ऐसी हैं
जो अनतर क्त गणुवत्ता बढ़ाती हैं औ कुछ Muda प्रकक्रयाएं ऐसी होती हैं जो अनतर क्त गणुवत्ता नहीं
बढ़ाती हैं।

◼क्या आप ऐसी MUDA  प्रकक्रओं के सचंािन की पहचान क सकते हैं जो गणुवत्ता नहीं बढ़ाती हैं?
MUDA में से क्या आप बता सकते हैं कक कौन सी Muda जरू ी है औ कौन सी गै जरू ी?
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ढुिाई प्रककया जा ी है ढुिाई नन ीक्षण

गनतहीनता गनतहीनता गनतहीनता



चा तत्िों की प्रकक्रया में MUDA
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तत्ि के आधा  प  
सिंसाधधत क ें प्रकक्रया के शलए सामग्री गुणित्ता में बढोत ी Muda का स्त 

(1) प्रकक्रया जा ी है

उत्पादन संबंधी वस्तु का
आका  या प्रकृनत बदि दी
जाती है।
जैसे, मशीननगं, वेस्ल्िगं, पेंदटगं

गुणवत्ता में बढ़ोत ी
(िाभ कमाने में योगदान) कोई Muda नहीं

(2) ढुलाई इससे उत्पादन के दौ ान वस्तु 
का स्थान बदि जाता है। गुणवत्ता में बढ़ोत ी जरू ी Muda



चा तत्िों की प्रकक्रया में Muda
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तत्ि के आधा  प  
सिंसाधधत क ें प्रकक्रया के शलए सामग्री गुणित्ता में बढोत ी Muda का स्त 

(3) गनतहीनता
उत्पादन में वस्तु या तो है 
ककसी का ण से 
→संग्रहीत की जाती है, या
→या स्स्थ   हती है समयसार णी

गुणवत्ता में बढ़ोत ी गै  जरू ी Muda

(4) नन ीक्षण

यह उत्पादन में वस्तु की मात्रा 
औ  गुणवत्ता की जांच क ता 
है, औ  कफ  उसके अनुसा 
आकिन क ने के लिए 
पर णामों की तुिना मानकों से 
क ता है।

गुणवत्ता में बढ़ोत ी जरू ी Muda



मैन्युफैक्चर िंग स्थलों में सात प्रका की Muda नछपी होती हैं
◼ वे सभी गनतपवधधयााँ जो केवि श्रम, सामग्री औ धन का उपभोग क  ही हैं िेककन कोई मलू्य नहीं जोड
 ही हैं, उन्हें Muda माना जाता है, स्जसका मतिब है बेका के प्रयास।
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① अधधक उत्पादन
② इंतजा  क ना या 

ननग ानी क ना 
③ ढुिाई क ना
④ अनावश्यक प्रकक्रया
⑤ अनतर क्त इन्वेंरी
⑥ गनत से दहिाना-ढुिना 
⑦ म मत क ना 

7 Muda

आपको ककस त ह की Muda लमि सकती है?

एक उत्पादन स्थि प कई त ह की Muda होती है। मानव
की गनत औ मशीन ी प गौ क ते, ननम्नलिखखत सभी
गनतपवधधयााँ Muda हैं।

KAIZEN का मतलब है इन सभी Muda को खत्म
क ने िाली गनतविधधयााँ।



7 Muda क्या है?
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7 Muda Muda का स्त 
1. अधधक उत्पादन उत्पादन के लिए बहुत अधधक सामग्री

2. इिंतजा  क ना प्रकक्रया के का ण इंतजा 

3. ढुलाई लसफ़थ  कुछ दहस्सों की ढुिाई औ  मनै्युफैक्चर गं

4. प्रककया अनावश्यक प्रकक्रया भी होती है

5. माल-सचूी बहुत ज़्यादा इन्वेंरी है

6. प्रस्ताि बहुत अधधक गनत औ  बस आगे बढ़ना

7. दोष पैदा क ना कई दोषपूणथ उत्पादन



7 Muda क्या है?
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4. अनावश्यक प्रकक्रया 5. अनतर क्त इन्वेंरी व्यथथ गनत 7. म म्मत  क ना 

1. अधधक उत्पादन 2. इंतजा  क ना या बस ननग ानी क ना 3. ढुिाई क ना



Muda 1 - अधधक उत्पादन
◼उत्पादन प्रकक्रया के दौ ान स्टॉक ककए गए ह ेक उत्पाद, औ उत्पादन के लिए स्टॉक की गई सभी
सामग्री/िागत का दहस्सा है। कायथ क्षेत्र की कोई भी वस्तु Muda बन सकती है। क्या आपको िगता है कक
इन सभी का कभी न कभी इस्तेमाि ककया जाएगा? अग आप ऐसा नहीं क ते हैं, तो आपको उनकी
सखं्या कम क ने के लिए कुछ क ना होगा।

हानिकारक प्रभाव

⚫ फंड्स के टनथओव अनुपात में धग ावट
⚫बाजा में बदिाव की वजह से िचीिापन खोना
⚫उत्पादन योजना में िचीिापन खोना
⚫ इंतजा क ने के का ण मदुा को छुपाना
⚫स्टॉक क ने के लिए अधधक जगह की जरू त
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Muda 1 - अधधक उत्पादन
◼अधधकउत्पादन के Muda से नए Muda (अपलशष्ट) उत्पन्न होंगे।
◼ वेस्ट नया वेस्ट बनाता है। (नेगेदटव चेन र एक्शन)
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अनतउत्पादन की Muda ढुिाई की Muda

इंतजा  क ने की Muda

इन्वेंरी संबंधी Muda

ननलमथत िेककन नहीं बेचे गए 
अनतर क्त उत्पाद। 

उन बेचे गए उत्पादों को रांसपोटथ
क ना औ  हैंिि क ना।

अनतर क्त भंिा ण स्थान कक ाए प  
िेना,अनतउत्पादन के का ण इन्वेंरी 
ननयंत्रण, उत्पाद में धग ावट, 
अनतर क्त  ननगं फंि।



Muda 2 - प्रतीक्षा
◼ग कोई कमथचा ी प्रकक्रया पू ी होने तक इंतजा क  हा है, तो यह समय की बबाथदी की, Muda है।

हानिकारक प्रभाव

⚫मानवीय श्रम औ मशीन की बबाथदी

⚫इन - प्रोसेस इन्वेंरी में बढ़ोत ी

⚫नैनतक जोखखम पैदा क ना
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समय की बबाथदी क्यों होती है? 
इसका का ण क्या है?



Muda 2 - प्रतीक्षा
◼ इंतजा क ने वािी Muda में, एक कमथचा ी कोई औ काम नहीं क सकता क्योंकक पपछिी प्रकक्रया अभी
तक पू ी नहीं हुई है। इसलिए, उसे बस कुछ नहीं क ते हुए इंतजा क ना पडता है। 1

◼प्रतीक्षा सबंंधी Muda अिग-अिग का णों से उत्पन्न होती है जसेै अत्यधधक उत्पादन, पाट्थस की कमी,
मशीन में ख ाबी आदद।

प्रतीक्षा संबंधी MUDA को कैसे समाप्त/कम

करें

⚫ प्रतीक्षा की प्रकक्रया खोजें। (कायथस्थि का बाह से ननष्पक्षता से
नन ीक्षण क ें।)

⚫ ह ेक प्रकक्रया को यथासंभव समान रूप से संतुलित क ें।

⚫ प्रत्येक पर चािन समय को संतुलित क ने के लिए ह ेक प्रकक्रया के
संचािन को पुनः व्यवस्स्थत क ें। (संसाधन की पुनः व्यवस्था)
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हरेक प्रक्रिया S1 से S5

को संतुक्रित करना

◼ प्रतीक्षा समय

◼ संचािन समय

समय/सामान

कायथ प्रकक्रया



Muda 3 - ढुलाई
◼उत्पादन में अिग-अिग प्रका की वस्तुओं जसेै सामग्री, पजुों औ उत्पादों की ढुिाई अननवायथ है।
हािांकक, ढुिाई से उत्पाद की गणुवत्ता नहीं बढ़ती बस्ल्क थोडी बहुत िागत बढ़ जाती है। इसलिए, इसे ग ै
जरू ी Muda के रूप में वगीकृत ककया गया है। इसलिए ढुिाई सबंंधी प्रकक्रया को स्जतना सभंव हो उतना
कम ककया जाना चादहए या टािना चादहए।
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Muda 3 - ढुलाई
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ढुलाई में Muda को कैसे कम करें।

1. उत्पादन प्रकक्रया में सधुा या बदिाव क ें।
⚫ उत्पादन क्षेत्र का िेआउट बदिें।
⚫ भंिा ण की जगह बदिें।
⚫ उत्पादन की प्रकक्रया बदिें, आदद।

2. ढुिाई के त ीके में सधुा या बदिाव क ें।
⚫ ढुिाई के साधन बदिें।
⚫ ढुिाई की नन ंत ता बदिें।
⚫ ककतनी बा सामग्री औ /या उत्पादों को िे जाया जाता है।
⚫ द ूी बदिें।

स्जतना हो सके ढुिाई की नन ंत ता औ  द ूी 
कम क ें।

Muda Muda



Muda 4 - प्रकक्रया
◼कोई बेका की प्रकक्रया, जैसे कोई बेका पडी ख ाब मशीन, ढंूढने की कोलशश क ें। वतथमान प्रकक्रया को एक अिग

नजर ए से देखें। जरू ी कायों औ /या पवशषेताओं के बा े में बहुत ध्यान से सोचें औ अत्यधधक कायों के बोझ से
बचें।

◼ 2. याद  खें कक आमतौ प िोग जा ी प्रकक्रया को बदिने के लिए इच्छुक नहीं होते हैं, जब कोई प्रकक्रया िंबे
समय से प्रयोग में िाई जा  ही होती है तो वे उसके आदी हो चुके होते हैं। इसलिए आपको ह समय इस बा े में
दृढ़ता से सोचना होगा कक क्या वतथमान प्रकक्रया में सुधा की कोई संभावना है।

◼ 3. ककसी भी समय उत्पादन पद्धनत औ टेक्नोिॉजी में एिवांस बदिाव होता  हता है। इसका मतिब यह है कक
हमा े पास हमेशा सुधा का अच्छा मौका KAIZEN है।

हानिकारक प्रभाव

⚫अनतर क्त सामग्री औ श्रम की आवश्यकता होना
⚫गिनतयों में बढ़ोत ी
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Muda 4 - प्रकक्रया
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अिावश्यक प्रनियाओं को कैसे कम करें? ECRS के नियमो ं का पालि

⚫ क के प्रकक्रया में कूडा-कबाड को कम ककया जा सकता है। ननम्नलिखखत ECRS पवधध देखें।

E: समाप्त क ें क्या ककसी प्रकक्रया को समाप्त क ना संभव है?
C: कंबाइन क्या कुछ प्रकक्रयाओ ंको दसू ी प्रकक्रयाओ ंके साथ लमिाना संभव है?
R: र अ ेंज क्या ककसी प्रकक्रया के क्रम को बदिना संभव है?
S: लसम्प्िफाइ क्या कुछ प्रकक्रयाओ ंको स ि बनाना संभव है?

स्िेप 1

E

स्िेप 2+3

स्िेप 2 स्िेप 3

C

स्िेप 6

स्िेप 6

S

स्िेप 5 स्िेप 4

R

स्िेप 4 स्िेप 5



Muda 5 - इन्िेंि ी
◼ इन्वेंट ीखुद में बेका नहीं िग सकती है। हािांकक अग उत्पादों को उम्मीद के मुताबबक नहीं बेचा जाता है, तो

उनसे भा ी नुकसान होगा।
◼स्टॉक रखने से िागत आती है और समय बबााद होता है। इन्वेंटरी का (क्रनष्क्रिय रूप से पड़े रहना), साथ ही

ढुिाई और क्रनरीक्षण,उसकी गुणवत्ता में क्रकसी तरह की बढ़ोतरी नही ं करते हैं। यह 'Muda' है, अथाात

कूड़ा- कबाड़ है, इसक्रिए इसे क्रितना संभव हो उतना कम क्रकया िाना चाक्रहए और अगर हो सके तो इसे

समाप्त कर क्रदया िाएगा।

हानिकारक प्रभाव

⚫ अधधक कायथशीि पंूजी की जरू त

⚫ बाकी Muda को नछपाने के लिए
(हािांकक स्टॉक की अधधकता Muda की उपस्स्थनत को दशाथती है।) 

⚫ स्टॉक  खने के लिए अधधक स्थान की जरू त
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Muda 6 - गनतविधध
◼ उत्पादन कायथ में अनावश्यक गनतपवधध बेका है। इससे असु क्षक्षत स्स्थनतयां, गुणवत्ता संबंधी समस्याएं औ /या

िागत में बढ़ोत ी हो सकती है।
◼ सुरक्रक्षत काया, अच्छी गुणवत्ता और िागत में कमी के क्रिए उत्पादन प्रक्रिया के दौरान अनावश्यक हरकत

या गक्रतक्रवक्रि,को समाप्त करना ज़रूरी है।

हानिकारक प्रभाव

⚫समय बबाथद क ना। यह प्रकक्रया के समय को प्रभापवत क सकता है।
⚫सचंािन में अस्स्थ ता
⚫ऑप ेट के थक जाने के का ण होने वािी गिनतयााँ
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Muda 6 - गनतविधध
◼ गनत अथथव्यवस्था का लसद्धांत: अनावश्यक गनतपवधध को समाप्त क ने औ सु क्षक्षत रूप से, सही ढंग से औ 

कुशिता से काम क ने का एक त ीका।
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कदमों की चाि औ  गनत को कम क ना। एक ही प्रका  के कायथ एक साथ क ें।

गनतपवधध की द ूी में कमी। कोई उिझन नहीं।  स िता औ  आसानी से काम क ें।



Muda 7 - ख ाब उत्पादन
◼जब ख ाब उत्पाद बनाए जाते हैं, तो उनकी उत्पादन प्रकक्रया में उपयोग ककए जाने वािे सभी संसाधन जैसे समय,

श्रम औ सामग्री Muda बन जाते हैं। इससे भी महत्वपूणथ बात यह है कक आप ग्राहकों का पवश्वास खो देंगे औ 
वह आपको दोबा ा ऑिथ नहीं देंगे। हमें याद  खना चादहए कक अच्छे उत्पाद अच्छे श्रलमकों द्वा ा बनाए जाते हैं।
इसलिए अच्छे उत्पाद बनाने के लिए आपको सबसे पहिे अच्छे िोगों को तैया क ना होगा। उनके पास उच्च
स्त ीय कायथ नीनत औ नैनतकता होनी चादहए औ वे ख ाब उत्पादों का उत्पादन न क ने के लिए पे्रर त होने
चादहए।

हानिकारक प्रभाव

⚫एक ख ाब उत्पाद को दोबा ा से बनाने के लिए अनतर क्त धन
खचथ क ना पडता है

⚫ग्राहकों के आत्मपवश्वास को डिगाते हैं
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Muda 7 - ख ाब उत्पादन
◼ एक अच्छे कमथचा ी के आवश्यक गुण क्या हैं?

⚫एक अच्छा व्यस्क्तत्व

⚫5S गनतपवधधयों का िगाता अभ्यास क ना

⚫एक अच्छा  ोि मॉिि बनना, कायथस्थि के ननयमों का पािन क ना, कायथ मानकों का पािन क ना,
औ सहकलमथयों के साथ उपयोगी जानका ी जसेै कक अपनी असफिता सबंधंी अनभुव, प्रबधंन ज्ञान,

आदद साझा क ें।
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Muda (ECRS) को कम क ने के शलए KAIZEN के चा ननयम
◼ ECRS क्या है?

उत्पादन स्थिों प Muda को खत्म क ने के त ीकों में से एक के रूप में, ECRS KAIZEN को बढ़ावा देने के लिए
चा प्रका के आईडिया को दशथता है।

ECRS एक सकं्षक्षप्त नाम है :

⚫एलिलमनेट（हटाना या छुटका ा पाना ）

⚫ कंबाइन（सयंोस्जत क ना या अिग क ना）

⚫ र अ ेंज（पुनव्यथवस्स्थत क ना या बदि देना）

⚫ लसम्प्िफाइ（उसे स ि औ आसान बनाना）
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ECRS का उपयोग क ना: क्रमानुसा 
◼ ECRS पवधध को E से C से R से S के क्रम में िागू ककया जाना चादहए।
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E: एलिलमनेट क्या उस ऑप ेशन को खत्म क ना संभव है?

C: कंबाइन क्या उस ऑप ेशन को दसू ों के साथ जोडना संभव है?

R: र अ ेंज क्या संचािन के क्रम को बदिना संभव है?

S: लसपंिीफाई क्या संचािनको स ि बनाना संभव है?

स्िेप 1
E

स्िेप 2+3

स्िेप 2 स्िेप 3

C

स्िेप 6

स्िेप 6

S

स्िेप 5 स्िेप 4

R

स्िेप 4 स्िेप 5



ECRS का इस्तेमाल कैसे क ें
◼ उत्पादन स्थिों प ननम्नलिखखत चा प्रकक्रयाओं A,B, C औ D में छुपे Muda  के अिग-अिग तत्वों को खत्म

क ने के लिए ECRS पवधध को कैसे िागू ककया जा सकता है?
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A: प्रककया जा ी है अनतर क्त गुणित्ता के माध्यम से सिंचालन
→ प्रकक्रया के समय कम क ना चादहए.

B: नन ीक्षण

C: ढुिाई/गनतपवधध

D: स्स्थ ता/भिंा ण

आिश्यक Muda 

→ क्या इसे स्जतना हो सके कम क ने की कोलशश क नी चादहए ।

जरू ी Muda  

→ क्या इसे स्जतना हो सके उतना कम क ने की कोलशश 

शुदध Muda

→ क्या इसे हमेशा पू ी त ह से खत्म क ने का प्रयास क ना चादहए।



ECRS के साथ KAIZEN का केस
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ढुलाई से संबंनधत Muda को कैसे कम करें

1. उत्पादन प्रकक्रया में सधुा या बदिाव क ें।
⚫ इन्वेंट ी की जगह बदिें।
⚫ उत्पादन औ बाककयों की प्रकक्रयाएं बदिें.

2. उत्पादन की स्स्थनत, ढुिाई के त ीके औ ढुिाई द ूी/नन ंत ता में सधुा या बदिाव क ें।
⚫ कायथस्थि कैसा है? 

→ इसे आसान औ स ि बनाएं।
⚫ सामग्री की ढुिाई ककतनी बा की जाती है? 

⚫ →इसे ढोने की जरू त को स्जतना हो सके कम क ें।



ECRS के साथ KAIZEN का केस
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ढुलाई से संबंनधत Muda को कैसे कम करें

Muda Mudaपहले

बाद में



Muda की खोज के शलए विश्लेषण विधधयााँ
◼Muda आसानी से नहीं लमिता, इसलिए समस्याओं का पता िगाने के लिए उत्पादन प्रकक्रया का
पवश्िेषण औ कल्पना क ना अननवायथ है।

⚫ ककसी सचंािन को प्रससं्क ण, ढुिाई, नन ीक्षण औ स्स्थ ता की चा शे्रखणयों में बांटक क के
प्रोसेस फ्िो िायग्राम बनाना।

⚫ह ेक प्रकक्रया के सचंािन समय की ननग ानी क के समस्यात्मक प्रकक्रया का पता िगाना।

⚫समस्यात्मक प्रकक्रया में KAIZEN को िागू क के सचंािन सबंंधी समय सीमा औ Muda को कम
क ना।
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सिंचालन विश्लेषण क्या है?

◼सचंािन पवश्िेषण ह ेक कायथ में िगने वािे समय की पहचान क ता है।

⚫सामग्री का सवेक्षण क के सचंािन की वतथमान स्स्थनत को समझना ऑप ेट /मशीन ी का कायथ जसेै
सचंािन का समय, आदद।
 ・ ऑप ेट /मशीन ी ककतने समय तक काम नहीं क  ही है
 ・ ऑप ेट /मशीन ी काम क्यों नहीं क  ही है।
 ・ का ण की जांच क ें औ सधुा के लिए सझुाव तिाशें।

⚫ह ेक ऑप ेशन शे्रणी के लिए उपयोग ककए जाने वािे समय अनुपात प्राप्त क ना।
⚫मानक सचंािन के लिए मानक समय को पर भापषत क ना। उदाह ण के लिए:
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शे्रणी मुख्य 
सिंचालन

सिंबदध 
सिंचालन भत्ता अकायणशील 8 र्िंिे

अनुपात 30% 35% 25% 10% 100%



कायण सामग्री का बिंििा ा
◼कायथ सामग्री का बंटवा ा
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बिंििा ा विषय-सूची उदाह ण

काम का समय

मखु्य संचािन
(नेट ओपीआ )

सामग्री को बदिने औ भागों को बदिने के लिए मलू्य-वद्थधक
संचािन

⚫ िाय ेक्ट प्रोसेलसगं टाइम (ग्राइंडिगं, डिलिगं, असेंबिी, स्कू्र
िाइपवगं, सोल्िर गं)

संबंधधत संचािन मखु्य संचािन से पहिे औ बाद में होने वािा संबधंधत
संचािन

⚫ सामग्री की आपनूतथ औ हटाना,
⚫ मशीन ी संचािन, पजेु औ उपक ण िेना

प्रबिंधन भत्ता

कायथ भत्ता सीधे तौ प संबंधधत संचािन नहीं िेककन आवश्यक समय ⚫ मशीन ी की  ोजाना जांच, औजा ों का  ख खाव
⚫ ]सामधग्रयों औ उत्पादों की ढुिाई

प्रबंधन भत्ता कायथस्थि प सामान्य समय
⚫ मशीन संबंधी समस्या
⚫ सामग्री की कमी के का ण इंतजा क ना
⚫ लिपपकीय कायथ: ननदेश, सबुह की बठैक

व्यस्क्तगत भत्ता शा ीर क आवश्यकताओं की पनूतथ के लिए आवश्यक समय ⚫ शौचािय, पीने का पानी, पसीना पोंछना, श ी को ग माहट
पहंुचाने के लिए

थकावट भत्ता थकान को द ू क ने के लिए कुछ दे का आ ाम ⚫ कुछ दे का आ ाम (बहुत ज़्यादा तापमान, नमी वािे कायथ,
भा उठाने आदद के थकान)

काम न क ने का समय संचािन की ससु्ती के का ण ⚫ गपशप क ना, र्मूना-कफ ना



कायण सामग्री का बिंििा ा
◼सचंािन की जांच की स्स्थनत
ऑप ेट ों औ मशीन ी की गनतपवधधयों की ननग ानी क ें, औ उनके काम के समय को मापें औ अग 
समय को कम क ने का कोई त ीका समझ आए तो उसका अध्ययन क ें।
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सिंबिंधधत सिंचालन
गुणवत्ता में ककसी त ह की बढ़ोत ी नहीं क ना, िेककन आवश्यक
कायथ (जसेै बदिाव, उत्पादों को ठीक क ना/हटाना)
क्या सिंचालन के समय को कम ककया जा सकता है?

गै  - कामकाजी भत्ता
गुणवत्ता में कोई बढ़ोत ी ककए बबना समय बबाथद क ना
इसे ष्जतना हो सके कम से कम क ें
क्या इसे ककसी अन्य प्रकक्रया सिंचालन से बदला जा सकता है?

मुख्य

संचािन का 
प्रस्ताव

गै  – कामकाजी
भत्ता

संबंधधत

कामकाज

प्रकक्रया/शतों को बदिक  कम क ना



मोशन स्िडी क्या है?

◼मोशन स्टिी का उपयोग कायथ की पवस्ततृ गनतपवधधयों (कक्रयाओं) का पवश्िेषण क ने के लिए ककया
जाता है।

⚫ऑप ेट की ह ेक गनतपवधध का गहन पवश्िेषण क के ककसी भी बेका गनतपवधध की कल्पना
क ना।

⚫ बेका की गनतपवधधयों का पता िगाक औ उन्हें समाप्त क के समय कम क ना। थकान कम
क ने के लिए बेहत गनतपवधध खोजना।

⚫इस दृस्ष्टकोण को दोह ाक बेहत कायथ कुशिता के लिए गनत-उन्मखु मानलसकता को बढ़ावा देना।
तेज, सही, आसान, साफ़ औ सस्ते काम के लिए।
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मोशन स्िडी के महत्िपूणण बब िंदु
◼मोशन स्टिी में ककस प पवचा ककया जाना चादहए?
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नजा े ‘मोशन स्िडी‘ में सामग्री

1. का उददेश्य विश्लेषण मानव ‘श ी ‘ औ  ’आखंों‘ की गनतपवधधयााँ 

2. विचा णीय बबिंद ु

गनत-उन्मुख मन (गनत की चेतना) का अभ्यास क ना
एक अच्छी औ  बु ी गनतपवधध के बीच के अतं  को समझें। 
गनतपवधधयों के सुधा  क्रम के प्रनत जागरूक  हें 
मैन्युअि कायथ → स्जजस→ मशीनीक ण → स्वचािन

3. गनत विश्लेषण की
विधध

A. दोनों हाथों से काम क ने का पवश्िेषण: चा  कायथ
    ① कायथ ② ढुिाई ③ पकडना ④ िे जाना 
B. सूक्ष्म - गनतपवधध का पवश्िेषण: पवश्िेषण क ने के लिए ’थे स्ब्िजस' पवश्िेषण औ  कायथ को 18 

बुननयादी गनतपवधधयों में बांटक  उनका मूल्यांकन क ें।



थमणष्धलग गनतविधध विश्लेषण
◼थमथस्ब्िग गनतपवधध पवश्िेषण

⚫ थमथस्ब्िग पवश्िेषण के अनुसा , मानव कायथ को 18 बुननयादी गनतयों में पवभास्जत ककया जा सकता है।
⚫ उन 18 मूि गनतपवधधयों को मूल्य के मानदंि के आधा प तीन वगों में वगीकृत ककया जा सकता है।
⚫ स्जन गनतपवधधयों में अनतर क्त गुणवत्ता होती है उन्हें वगथ 1 में वगीकृत ककया जाता है, िेककन स्जनमें
⚫ बबना-गुणवत्ता में बढ़ोत ी ककए उत्पादों को वगथ 2 या 3 में वगीकृत ककया जाता है।
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(ध्यान दें) इस लसद्धांत की वकाित धगििेथने की थी।

िगीक ण काम के शलए 18 बुननयादी गनतविधधयााँ नैनतक मूल्य  क्या बदलना है

िगण 1
1 हाथ बढ़ाना 
4 असेम्बि क ना
7 जा ी क ना      

2 पकडना
5 इस्तमेाि क ना 
8 जााँच क ना 

3 ढुिाई क ना 
6 अिग क ना गुणवत्तापूणथ गनतपवधधयााँ

यहद कोई अनतर क्त
कायण हो तो उसे कम 
से कम क ें

िगण 2
9 खोजने के 
12 पूवथ स्स्थनत में 
 खना 

10 लिएचुनने के 
13 स्स्थनत को समाप्त
क ने के लिए 

11 लिएखोजने के लिए
14 सोचना के लिए

अननवायथ गनतपवधध
िेककन गुणवत्ता में
बढ़ोत ी के बबना 

इन्हें खत्म क ने का
एक त ीका तैया  क ें

िगण 3
15 पकडने के लिए 
18 आ ाम क ने के
लिए

16 एक टािी जा सकने 
वािी दे ी

17 एक टािी जा सकने
वािी दे ी बबना गुणवत्ता वािी

गनतपवधध
इन को खत्म क ने 
का एक त ीका तैया  
क ें



थमणष्धलग गनतविधध विश्लेषण
◼अिग-अिग गनतपवधधयााँ
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अनावश्यक गनतपवधध को समाप्त क ने के लिए गनतपवधध का पता िगाएं औ  सु क्षक्षत, सटीक औ  
कुशितापूवथक कायथ क ें।



मानकीकृत कायण क्या है?

अग ककसी का खाने में मनै्युफैक्चर गं का काम ह ेक व्यस्क्त के अपने त ीके से ककया जाएगा, तो उत्पाद
की गणुवत्ता औ िागत में बहुत अंत होगा औ कफ िगाता अच्छे औ सस्ते उत्पाद बनाना सभंव नहीं
होगा। इसके अिावा, कुछ मामिों में एक ही उत्पाद का एक अिग का खाने में ननमाथण क ना पडता है।
इसलिए, गणुवत्ता औ िागत का अच्छा स्त िगाता बनाए  खने के लिए, पवननमाथण प्रकक्रया को 3M 

(मानव/मशीन/सामग्री) के अच्छे लमिान के साथ मानकीकृत ककया जाना चादहए ताकक Muda-मकु्त,

स ुक्षक्षत, आसान, तेज औ सटीक उत्पादन हो सके।
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मानकीकृत कायण का उददेश्य
◼मानकीकृत कायथ KAIZEN सबंंधी गनतपवधधयों के लिए एक महत्वपूणथ उपक ण है।
◼वास्तपवक कायथ (B) के साथ मानकीकृत कायथ (A) की तुिना क ने प , अिग-अिग Muda ददखाई देते
हैं। 

(जैसे) संचािन के समय में अंत , अडचन की प्रकक्रया, प्रगनतशीि कायथ औ प्रतीक्षा र्ंटों की सूची, आदद
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A: मानकीकृत कायथ

B: वास्तपवक कायथ 

A औ  B की तुिना 
क ने से Muda को 
ढंूढना आसान हो जाता 
है

KAIZEN का अभ्यास 
Muda की पहचान क  
उसे ख़त्म क ते हैं

िागत में कमी
औ  बेहत  उत्पादकता



मानकीकृत कायण का उददेश्य

147

⚫ Muda सभी को ददखने िग जाती है।
⚫ इंतजा  क ना स्पष्ट ददखता है।
⚫ जब आप एक ही काम को दोह ाते हैं तो क्या

कोई मूि का ण पता िग सकता है?
⚫ क्या अव ोधक प्रकक्रयाएं ददखाई देने िगी हैं?
⚫ प्रगनतशीि कायथ की मात्रा में बदिाव ददखाई देने 

िगता है।
⚫ आपको नए िेआउट की जरू तों को बता सकता 

है?

Muda हदखाई देती है
⚫ हम कम क  सकते हैं:

 ・ इंतजा  क ने की Muda 

・ अनतर क्त गनतपवधध जोडने के लिए Muda 

・ खुद को संसाधधत क ने की Muda

⚫ प्रकक्रयाओं में आने वािे अव ोधों का समाधान 
क ें।

⚫ प्रगनतशीि को कम क ना
⚫ उत्पादन क्षमता बढ़ाएाँ। (कम श्रम - र्ंटे के द्वा ा)
⚫ समय को कम क ने के लिए िेआउट की दोबा ा 

से जांच क ें 

Muda के खात्मे के शलए KAIZEN

िागत लशक्षा, उच्च उत्पादकता



मानकीकृत कायण के शलए तीन तत्ि
◼मानकीकृत कायथ को ककस प्रका के कायों के लिए िागू ककया जाना चादहए?

⚫ मानव गनत-कें दित सचंािन
⚫ बा -बा की जाने वािी का थवाइयों के साथ सचंािन
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मानकीकृत कायण के शलए 
तीन तत्ि पर भावषत क ने के शलए पै ामीि 

1. औसत समय
समय चक्र

⚫ संचािन के 1 चक्र के लिए आवश्यक कायथ गनतपवधध
⚫ एक दहस्सा बनाने में िगने वािा समय

2. कायण अनुक्रम ⚫ ककसी संचािन को पू ा क ने का अनुक्रम जसेै: 
मशीन ी में भागों को जोडना → प्रकक्रया → पथृक्क ण → असेंबलिगं

3. स्िैंडडण स्ि़ॉक ⚫ कायथ अनुक्रम को दोह ाने के लिए एक ननस्श्चत स्त  के स्टॉक की जरू त पडती है। 
प्रगनतशीि कायथ के लिए जरू ी ककन्तु न्यूनतम स्टॉक को पर भापषत क ें।



मानकीकृत कायण के शलए तीन तत्ि
◼मानकीकृत कायथ एक का केस
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प्रकक्रयाएाँ
①शुरुआत→②→③→④→⑤→⑥समापन

सिंचालन कच्चा माल उठाने से लेक 
तैया  उत्पाद  खने तक के शलए

कच्चा माल

तैया  माल 
उत्पाद

गुणित्ता जााँच सु क्षा एसिीडी स्ि़ॉक स्ि़ॉक की मात्रा औसत समय शुदध समय

3 3” 3”



मानकीकृत कायण के शलए उपक ण
◼मानकीकृत कायथ को िागू क ने के पााँच फ़ॉमथ

150

5 फ़ॉमण उपक ण तय क ने के शलए मापदिंड

1. प्रकक्रया क्षमता ताशलका प्रकक्रया के अनुसा  उत्पादन क्षमता (मात्रा औ  समय) का प्रस्तुतीक ण।

2. मानकीकृत कायण सिंयोजन 
ताशलका

एक चक्र (समय औ  अनुक्रम) में एक ऑप ेट  द्वा ा ननष्पाददत मशीन ी औ  
अनुक्रम के प्रका ों को दशाथना।



मानकीकृत कायण के शलए उपक ण
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5 फ़ॉमण उपक ण तय क ने लायक मापदिंड

3. कायण ननयमिाली
यह ददखाने के लिए कक काम कैसे ककया जाना चादहए जैसे मशीन ी का 
संचािन, कदटगं टूल्स का आदान - प्रदान, चेंजओव , पाट्थस प्रोसेलसगं, असेंबिी 
आदद। 

4. िकण  ट्यूिोर यल गुणवत्ता औ  सु क्षा संबंधी बबदंओंु के संकेत के द्वा ा ऑप ेट  द्वा ा ननष्पाददत 
ककए जाने वािे कायों की संपूणथ संभावना को दशाथना।

5. मानकीकृत कायणपत्र कायथ स्थि प  ऑप ेट ों द्वा ा देखे जाने वािे वकथ  ट्यूटोर यि के एक दहस्से 
को ननकािना, पवशेष रूप से महत्वपूणथ भागों को। 



<नमूना>मानकीकृत कायण के शलए उपक ण

कायण ननदेश पत्र
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भाग 7

गणुित्ता ननयिंत्रण



िगण 7 गुणित्ता ननयिंत्रण
पवषय-सचूी

⚫ गणुित्ता ननयिंत्रण क्या है?

⚫ख ाब उत्पादों को कम क ने के बुननयादी त ीके(QC story)

⚫QC 7 - िूल का उपयोग औ 5-क्यों ककसे कहते हैं



भाग 7 के मुख्य बबिंदु
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⚫गणुवत्ता ननयतं्रण के लिए KAIZEN के एक योजनाबद्ध दृस्ष्टकोण को
QC story कहा जाता है। गणुवत्ता ननयतं्रण KAIZEN के लिए इस QC 

story को ध्यान में  खना जरू ी है।

⚫QC story में, QC 7-टूल्स का उपयोग KAIZEN सबंंधी गनतपवधधयों
को दशाथने के लिए ककया जाता है। सात QC टूल्स में से ह ेक के
उद्देश्य, अथथ औ पवशेषताओं को याद  खना सनुनस्श्चत क ें।

⚫अतं में, हम 5 - क्यों पेश क ेंगे। 5-क्यों का उपयोग ककसी समस्या के
मिू का ण की जांच क ने के लिए ककया जाता है।



गुणित्ता ननयिंत्रण क्या है?

◼गणुवत्ता ननयंत्रण गणुवत्तापूणथ उत्पाद बनाने की एक प्रणािी है स्जसमें उत्पाद डिजाइन, भागों औ 
सामधग्रयों की ख ीद, ननमाथण प्रकक्रया, माकेदटगं, बबक्री के बाद सेवा आदद शालमि होते हैं।
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डिजाइन ख़ ीद उत्पादन माकेदटगं बबक्री-सेवा के
बाद में

डिजाइन गुणवत्ता उत्पादन गुणवत्ता



गुणित्ता का िगीक ण
◼ इंजीननय ों, ननमाथताओ,ं यजूसथ वगै ह के दृस्ष्टकोण के आधा प ‘गणुवत्ता’ अिग - अिग हो सकती है।
इसलिए, इसे ननम्नलिखखत तीन शे्रखणयों में बांटा जा सकता है, स्जनके बीच सतुंिन जरू ी है।
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आिश्यक गणुित्ता वह गणुवत्ता स्जसकी उपभोक्ताओं को उम्मीद है

डडजाइन की गणुित्ता डिजाइन औ  इंजीननयर गं में तय गणुवत्ता

विननमाणण में गणुित्ता गणुवत्ता जो पवननमाथण प्रकक्रयाओं में सनुनस्श्चत है



विननमाणण प्रकक्रया में गुणित्ता ननयिंत्रण
◼सधुा ने औ बनाए  खने के लिए ननम्नलिखखत बबदंओुं को बनाए  खने की कोलशश क ें पवननमाथण
प्रकक्रयाओं में गणुवत्ता।

⚫प्रत्येक प्रकक्रया में "अच्छी/बु ी" गणुवत्ता को ददखने िायक बनाना
⚫ बबना ककसी गिती या कमी के पवननमाथण
⚫उत्पाद की गणुवत्ता को िक्ष्य में बनाए  खना (उत्पाद की गणुवत्ता में अतं उत्पन्न होने से  ोकें )
⚫ह ेक प्रकक्रया में अपेक्षक्षत पूणथ गणुवत्ता प्रदान क ने के लिए
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पवननमाथण प्रकक्रया

आवश्यक गुणवत्ता

प्रकक्रया 1 प्रकक्रया 2 प्रकक्रया 3 प्रकक्रया 4

Q1 Q2 Q3 Q4



ख ाब उत्पादों को कम क ने के बुननयादी त ीके(QC story)

◼QC story उत्पादन स्थानों में QC 7 - उपक ण का उपयोग क के समस्याओं का समाधान क ने के लिए
प्रकक्रयाओं की एक श्रृंखिा को सदंलभथत क ती है।

◼यह जापान में पवननमाथण स्थानों में व्यापक रूप से िागू होती है औ KAIZEN के लिए एक आवश्यक सोच
का प्रनतननधधत्व क ती है।

◼यह अन्य क्षेत्रों में भी व्यापक तौ प इस्तेमाि की जाती है।

159



ख ाब उत्पादों को कम क ने के बुननयादी त ीके(QC story)

◼QC कीकहानी के बुननयादी च ण नीचे ददखाए गए हैं।
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बुननयादी कदम <Case> ख ाबबयािं पाई जाती हैं।
1.लक्ष्य ननधाणर त क ें औ  ितणमान 
ष्स्थनत को समझें

मात्रात्मक रूप से ख ाबी की स्स्थनत को समझें
आवपृत्त, अनुपात, आदद।

2. ितणमान ष्स्थनत का विश्लेषण क ें
 (समस्याओिं की पहचान क ें) ध्यान कें दित क ने के लिए समस्याओं की पहचान क ें। पै ेटो िायग्राम का उपयोग क ें।

3. का णों का विश्लेषण क ें
 (मूल का ण का पता लगाएिं)

समस्या का का ण क्या है? संबंधधत का णों का पता क ें औ  सवाि को दोह ाक  मूि 
का ण की पहचान क ें कक ऐसा क्यों हुआ। 5 - क्यों पवश्िेषण का उपयोग क ें। 

4. समाधान क ने की योजना बनाएिं
 (समस्या के का णों प  हमला क ें) समस्या के का ण से छुटका ा पाने के लिए समाधान की कल्पना क ें।

5. उपायों के प्रभाि की जााँच क ें उपाय क ने के बाद समाधान के प्रभाव की जांच क ें। 

6. मानकीक ण [एक ही गिती दोबा ा  होने से  ोकने के लिए कायथ मानक जसेै उपाय अपनाएं।



QC 7 - िूल का उपयोग
◼  QC 7 - टूि का उद्देश्य:

⚫यह पवजअुिाइजेशन के लिए KAIZEN औ QC गनतपवधधयों में उपयोग ककए जाने वािे उपक णों की

⚫एक श्रृंखिा है। इनका उपयोग गणुवत्ता ननयंत्रण से प े भी व्यापक रूप से ककया जाता है।
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◼QC 7 - टूि का उपयोग:

⚫  समस्याओं को खोजने के लिए टूि के रूप में

⚫ ककसी समस्या के का णों की पहचान क ने के लिए उपक ण के रूप में

⚫समस्या का समाधान हो गया है या नहीं इसकी पुस्ष्ट क ने वािे टूि के रूप में



QC 7 - िूल का उपयोग
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QC 7 - िूल उपयोग औ  विि ण

1. का ण - प्रभाि डायग्राम 
⚫ इसे ‘कफशबोन चाटथ‘ भी कहा जाता है। प्रभाव औ  संबंधधत का णों को मछिी की हड्डियों 

की त ह व्यवस्स्थत ककया जाता है औ  इसका उपयोग का णों की पहचान क ने के लिए 
ककया जाता है। 
(ध्यान दें) इसका उपयोग 5 - क्यों पवश्िेषण के साथ ककया जाता है

2. जााँच पत्र
⚫ अक्स ककसी चीज को अनदेखा क ने से  ोकने के लिए इस्तेमाि ककया जाता है।
⚫ यह पूवथ ननधाथर त वस्तुओं की आसान जााँच के लिए एक तालिका या सचूी है।
⚫ यह आपको ककसी तथ्य की पुस्ष्ट क ने या वस्तु के आधा प जानका ी प्राप्त क ने में

मदद क सकती है

3. पै ेिो चािण

⚫ एक चाटथ स्जसका नाम एक इतािवी अथथशास्त्री, पै ेटो के नाम प  खा गया है। ददखाए
गए

⚫ आइटम आका के दहसाब से व्यवस्स्थत ककए जाते हैं। इसे ABC पवश्िेषण चाटथ भी कहा
जाता है।

⚫ महत्वपूणथ चीजें कम, महत्वहीन बहुत ज़्यादा; प्रमेय में कहा गया है कक महत्वपूणथ चीजें
कम हैं जबकक महत्वहीन चीजें ज़्यादा हैं।



QC 7 - िूल का उपयोग
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QC 7 - िूल्स उपयोग औ  विि ण

4. स्कैि  डायग्राम
⚫ िटेा की एक जोडी को वटीकिी औ हॉर जॉन्टिी शीषथ प िोि ककया जाता है, जो

प्िॉदटगं के लिए जोडे गए िटेा को बबदंओुं द्वा ा प्रदलशथत क ती है। इससे आप दो िटेा
आइटम के पवत ण पैटनथ की पहचान क सकते हैं औ देख सकते हैं कक उनमें कोई
सहसंबंध मौजदू है या नहीं।

5. हहस्िोग्राम ⚫ िटेा का पवत ण देखने के लिए उपयोग ककया जाता है।
⚫ इसे ‘कॉिम िायग्राम‘ भी कहा जाता है। यह िटेा के पवत ण की स्स्थनत ददखाता है

6. ग्राफ/किं रोल चािण
⚫ एक ननयंत्रण चाटथ का उपयोग आपकी प्रकक्रया में ऊप ी औ ननचिी ननयंत्रण सीमाओं के

साथ-साथ आयाम की ननयंबत्रत सीमा जसेै चयननत िटेा के लिए औसत मूल्यों के साथ
अतं को प्रबंधधत क ने के लिए ककया जाता है।

7. विभाजन ⚫ यह अिग-अिग पवशषेताओं वािी चीजों की तुिना क ने की एक पवधध है। िटेा से
ननपटने औ उन्हें पवजअुिाइज क ने के लिए यह बहुत उपयोगी है।



प्रत्येक उपक ण -1 का ण - प्रभाि डायग्राम
◼उद्देश्य औ उसका उपयोग कैसे क ें
इसका उपयोग समस्याओं के का णों जैसे कक प ेशाननयों औ खालमयों को व्यवस्स्थत त ीके से सगंदठत
क ने के लिए ककया जाता है; साथ ही समस्या के समाधान के लिए प्रभावी प्रनतउपाय खोजने के अिग-

अिग का णों को खोजने के लिए भी ककया जाता है।
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आसपास का माहौल कच्चा माल
का ण

उपक ण प्रकक्रया लोग

समस्या

प्राथशमक का ण

दवितीयक का ण

प्रभाि
प्रबिंधन



प्रत्येक उपक ण -2 जािंच सूची
◼उद्देश्य औ उसका उपयोग कैसे क ें

⚫ यह पर णामों की आसान पहचान के लिए बनाई गई एक तालिका या िायग्राम होता है औ िटेा की
जांच के लिए बहुत िाभदायक है।

⚫ यह िटेा एकत्र क ने औ ककसी भी छूट गए या अनदेखे िटेा को प्रनतबंधधत क ने में उपयोगी है।
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ता ीख 4/1 4/2 4/3 ……… कुि
ख ाबी A // / / ……… 6

ख ाबी B /////   / /// /////   /// ……… 21

ख ाबी C / /// / ……… 8

……… ……… ……… ……… ………

कुि 23 18 29 85



प्रत्येक उपक ण -3 पै ेिो चािण
◼उद्देश्य औ उसका उपयोग कैसे क ें

⚫ महत्वपूणथ पवषयों के पवश्िेषण के लिए उपयोग ककया जाता है।
⚫ सबसे ज़्यादा चुनौतीपूणथ समस्या का चुनाव क ने के लिए इस्तेमाि ककया जाता है।
⚫ एक बहुत ही महत्वपूणथ औ प्रभावशािी उपक ण।
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ख ाबी A B C D E



प्रत्येक उपक ण -4 स्कैि डायग्राम
◼उद्देश्य औ उसका उपयोग कैसे क ें

⚫ अग िटेा की दो श्रृंखिाओं के बीच कोई आपसी सबंंध है, तो िटेा का उपयोग उसे स्पष्ट क ने के लिए
ककया जाता है।

⚫ जोडे को X औ Y शीषथ बबन्दओुं प स्थापपत ककया जाना है ताकक यह देखा जा सके कक उनमें कोई
आपसी सबंंध है या नहीं।
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एक नका ात्मक सहसंबंध ददखाई 
पडता है

एक सका ात्मक सहसंबंध ददखाई 
पडता है

Y

X

Y

X



प्रत्येक उपक ण -5 हहस्िोग्राम
◼उद्देश्य औ उसका उपयोग कैसे क ें

⚫ िटेा के पवस्ता की जांच क ने के लिए उपयोग ककया जाता है।
⚫ िटेा में पवस्ता होता है औ इस उपक ण का उपयोग िटेा पवत ण के आका को स्पष्ट क ने के लिए

ककया जाता है।
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ऊप ी सीमा

ननचिी सीमा

नन ंत ता



प्रत्येक उपक ण -6 ननयिंत्रण चािण
◼उद्देश्य औ उसका उपयोग कैसे क ें
िटेा को ऊप ी औ ननचिी ननयंत्रण सीमा  ेखाओं के साथ िाइन ग्राफ द्वा ा प्रदलशथत ककया जाता है। जब िटेा
ननयंत्रण सीमा  ेखाओं से बाह ननकि जाता है, तो यह माना जाता है कक प्रकक्रया में कोई असामान्यता है।

169

X कंरोि चाटथ

R कंरोि चाटथ

X= िटेा का औसत 
मान

R= िटेा की एक 
सीमा (अधधकतम -
न्यूनतम)

ऊप ी ननयंत्रण सीमा  ेखा

ऊप ी ननयंत्रण सीमा  ेखा

िोअ  कंरोि लिलमट िाइन

कें ि  ेखा



प्रत्येक उपक ण -7 स्त ीक ण
◼उद्देश्य औ उसका उपयोग कैसे क ें

⚫ यह एक ऐसा उपक ण है जो पर स्स्थनतयों के अनुसा बडी मात्रा में िटेा को क्रमबद्ध क के प्रदलशथत
क ता है।

⚫ उदाह ण के लिए, एक ख ाबी कई का णों से हो सकती है; उसे ऑप ेट के आधा प , मशीन ी के
आधा प , सामग्री आदद के आधा प अिग क के मामिे को समझा जा सकता है।

⚫ इसका उपयोग अन्य उपक णों के साथ भी ककया जाता है।
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ख ोंच िगना गंदा हो जाना ख ाब गणुवत्ता बाकी का ण कुि
प्रकक्रया A ///// // /// // 12

प्रकक्रया B // / /////   /// // 13

कुि 7 3 11 4 25



5-क्यों विश्लेषण क्या है?

◼5-क्यों पवश्िेषण एक ऐसी पवधध है स्जसमें ककसी समस्या के मिू का ण की जाचं की जाती है, स्जसमें बा -
बा "क्यों" के जर ये सवाि पूछा जाता है, जब तक ककआप पू ी त ह से मिू का ण नहीं जान िेते हैं।
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यहााँ लमिा का ण मिू का ण नहीं हो सकता है। अग यह मिू का ण नहीं है, तो यहााँ ककए गए
उपाय प्रभावी नहीं होंगे। यही का ण है कक आपको "क्यों" सवाि को कई बा दोह ाना पडता है,
जब तक कक आपको मिू का ण नहीं लमि जाता।

समस्या
वतथमान में   

क्या समस्या है?

का ण
इसका का ण क्या है ?

उपाय
मूि का ण के क्या उपाय हैं?



5-क्यों विश्लेषण क्या है?

◼ ककसी समस्या का समाधान क ने की कोलशश क ते समय आपको ककस त ह से सोचना चादहए
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समस्या का समाधान क ने के बा े में सोचना

1. गेन्ची - गेंबुत्सु  का 
शसदधािंत

इसे 3-जन ेशन लसद्धांत भी कहा जाता है। 
(Genchi; वास्तपवक स्थान, Genbutsu; वास्तपवक बात, Genjitsu; तथ्य) 

⚫ एक वास्तपवक दृश्य को गौ से देखें।
⚫ तथ्य को समझने के लिए स्पष्ट रूप से वास्तपवक का णों की जााँच क ें।
⚫ िटेा के आधा प , समस्या के वास्तपवक का ण की तिाश क ें।

2. िास्तविक का ण का पता 
क ें

5 - क्यों के माध्यम से समस्या के मूि का ण का पता क ें।
का ण → पर णाम → का ण → पर णाम → का ण → पर णाम
        (क्यों?）                （क्यों?）            （क्यों?）
⚫ प्रभावशािी समाधान खोजने के लिए मूि का ण की पहचान की जानी चादहए

उपाय
5-क्यों



5-क्यों विश्लेषण क्या है?

◼जब तक आप अतंतः मिू का ण तक नहीं पहंुच जाते, तब तक "क्यों" वािे सवाि बा - बा पूछें ।
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र्टना

र्टना का का ण
का ण -1 द्वा ा प्राप्त का ण 
का का ण।

समस्या क्यों-1 क्यों-2 क्यों-3 क्यों-4 क्यों-5

का ण -2 द्वा ा प्राप्त का ण 
का का ण। का ण -3 द्वा ा प्राप्त का ण 

का का ण। क्यों -4 द्वा ा प्राप्त का ण 
का का ण।

वास्तपवक का ण



भाग 8

उपक ण प्रबिंधन



भाग 8 उपक ण प्रबिंधन
पवषय-सचूी
⚫ उपक ण सिंचालन समय औ उपक ण सिंबिंधी सात प्रका की हाननयों के

बीच का सिंबिंध है
⚫ उपक ण  ख खाि का महत्ि
⚫ विजअुल किं रोल
・ एिंड़ॉन

 ・ उत्पादन का उपयोग क ना प्रबिंधन बोडण



भाग 8 के मुख्य बबिंदु
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⚫सबसे पहिे, उपक ण सचंािन समय की पर भाषा औ इसके भीत 
ननदहत उपक ण सबंंधी सात प्रका के नुकसानों को समझें।
*ध्यान दें कक यह भाग 6 में हदए गए सात Muda से अलग है

⚫उत्पादकता बढ़ाने के लिए, उपक ण के नुकसान को कम क ना औ 
सचंािन सबंंधी गणुवत्तापूणथ समय में बढ़ोत ी क ना जरू ी है।

⚫उपक ण सबंंधी नुकसान को कम क ने के लिए  ख खाव जरू ी है।
उपक ण  ख खाव सबंंधी अपनी समझ को गह ा क ें।

⚫ पवजअुि कंरोि उपक ण की ख ाबी औ दोषों से सबंंधधत त्वर त
प्रनतकक्रया क ने का एक प्रभावी त ीका है।



मशीन ी से होने िाले सात बड़े नुकसान
◼सचंािन समय के दृस्ष्टकोण से, मशीन ी के का ण होने वािे नुकसान को तीन प्रका ों (A-C) में
पवभास्जत ककया जा सकता है। कायथ के दृस्ष्टकोण से, उन्हें सात प्रका ों में पवभास्जत ककया जा सकता है
(1-7)
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मशीन ी से िोडिगं में िगने वािा समय

संचािन समय A: प्रकक्रया के रुकने से 
होने िाला नुकसान

संचािन समय B: ननम्नस्त ीय प्रदशणन 
के का ण नुकसान  

गुणवत्ता में बढ़ोत ी संचािन 
समय

C: उत्पाद में ख ाबी के 
का ण होने िाला नुकसान

उपक ण सिंबिंधी हानन को कम क ने औ  गुणित्ता में बढोत ी औ  सिंचालन समय को बढाने से
उत्पादकता बढ जाती है



मशीन ी से होने िाले सात बड़े नुकसान
◼प्रका के नुकसान (A-C) औ 7 प्रका के नुकसान (1-7) का पवव ण
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A: रुक जाना

1. िेकिाउन से होने वािा नुकसान िेकिाउन के का ण रुकने का समय

2. बदिाव औ  समायोजन से नुकसान मोल्िस औ स्जजस के बदिने के समय

3. कदटगं इस्क्वपमेंट के बदिने से होने 
वािा नुकसान मशीन ी के कट के बदिा के समय

4. स्टाटथ - अप िॉस शरुुआत के तु ंत बाद अपेक्षक्षत प्रदशथन के बबना बबताया गया
समय

B:कायण प्रदशणन 

5. मशीन के ननस्ष्क्रय चिने या अस्थायी 
रूप से रुकने से हानन

बेका चिने या अस्थायी तौ प रुकने से समय का
नुकसान

6. मशीन की धीमी गनत से हानन वास्तपवक क्षमता की तुिना में धीमी गनत से होनेवािा
हानन

C:ख ाब गुणित्ता 7. मशीन ी में ख ाबी औ  म मत से हानन मशीन ी में ख ाबी औ म म्मत से हानन



मशीन ी में ख ाबी औ म म्मत से हानन
◼उत्पादन स्थि प अनेको मशीनें होती हैं, िेककन अग ककसी भी मशीन में कोई समस्या उत्पन्न हो जाए
तो उत्पादकता औ उत्पाद की गणुवत्ता प बहुत गंभी नका ात्मक प्रभाव पड सकता है।

हो सकता है कक मशीन उस समय काम न क पाए जब उसकी जरू त हो!
ऐसी मशीन सचंािन के दौ ान अचानक बंद हो सकती है!
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अग उत्पाद क ने वािी मशीन ी को बबना ककसी प ेशानी के सचंालित ककया जा सके तो उत्पादकता
बढ़ाई जा सकती है।

मशीन ी के  ख खाव का मतिब है ऐसी प ेशाननयों से बचने के लिए मशीन ी के प्रदशथन को बनाए
 खना औ उसमें सधुा क ना।

उत्पादन सपुवधाओं में अक्स ननम्नलिखखत शालमि होता है:



मशीन ी के  ख खाि का क्या मतलब है?

◼मशीन ी के  ख खाव का उद्देश्य
⚫ मशीन ी के कायथ प्रदशथन को बनाए  खने औ सधुा ने सबंंधी गनतपवधधयााँ को पवभास्जत क ें
⚫ मशीन ी की जांच, नन ीक्षण, समायोजन,  ख खाव औ म म्मत से सबंंधधत कायथ
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नुकसान 
से  ोकथाम नुकसान को  ोकने के लिए ऑइलिगं सदहत  ोजाना देखभाि

नुकसान 
का मूल्यािंकन मशीन ी के प्रदशथन को मापना औ  नुकसान के स्त  का आकिन क ना

नुकसान 
से उब ना

मशीन के पुजों आदद को बदिक  मशीन ी को दोबा ा से कायथ योजय 
बनाना



मशीन ी के  ख खाि का क्या मतलब है? 
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बबना  ख खाि के मशीन ी  ख खाि िाली मशीन ी

मशीन ी के कायथ प्रदशथन को बनाए  खना औ उसमें सधुा क ना
मशीन ी की जांच, नन ीक्षण, समायोजन,  ख खाव औ म म्मत

जंग िगी हुई

ब्िेि जाम है



मशीन ी के  ख खाि की रूप ेखा
◼मशीन ी के  ख खाव को मशीन ी की पवशेषताओं औ उपयोगों के आधा प 4 प्रमखु दृस्ष्टकोणों से
पवभास्जत ककया गया है, यानी
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ख ाबी  
 ख खाि िेकिाउन होने के बाद म म्मत क ना

 ोकथाम  
 ख खाि

ख ाब होने से पहिे ही ख ाबी का पूवाथनुमान िगाक  उसकी म म्मत 
क ना। इस नजर ए का सबसे अधधक उपयोग ककया जाता है

सधुा  कायण 
 ख खाि

मशीन ी के प्रदशथन में सधुा  क के ताकक उसके ख़ ाब होने की सभंावना 
ही न बने

 ख खाि 
 ोकथाम

 ख खाव सबंंधी िागत को कम क ने के उद्देश्य से मशीन ी को तैया  
क ना



 ोकथाम क ना  ख खाि की मुख्य गनतविधधयााँ
◼  ोकथाम सबंंधी देखभाि के लिए दैननक जााँच औ ननधाथर त समय प नन ीक्षण क ने की जरू त होती है।
पवशेष रूप से क्या ककया जाना चादहए?
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मशीन ी की 
साफ-सफाई

 ोजाना की जाने वािी अिग-अिग जांचों के बीच मुख्य 
तौ  प  ककए जाने वािे कायथ  ोजाना

दैननक जााँच-
प ीक्षण

गडबडी जैसे अजीब आवाज -शो  औ  कंपन का पता
िगाने के लिए दैननक जााँच क ें  ोजाना

तले-मोबबल डालें मशीन को ख़ ाब होने से बचाने के लिए बुननयादी काम ननधाथर त क ें

कसना नट्स औ  बोल्ट को कसक  शो  औ  कंपन संबंधी
समस्याओ ंको ठीक ककया जा सकता है ननधाथर त क ें

नर्से हुए पुजों को 
बदलें

मशीन के ह ेक पुजे को बदिे जाने प  होने वािे खचथ को 
पर भापषत क ें ननधाथर त क ें

पू ी जािंच औ  
म म्मत

अंदरूनी टूट-फूट औ  ख ाबी के लिए समाधान स्जन्हें 
बाह  से देख पाना मुस्श्कि है ननधाथर त क ें



विजुअल किं रोल क्या है? 

◼सबसे पहिे तो पवजअुि कंरोि कायथस्थि की स्स्थनत को पहिी नज में समझना सभंव बनाता है कक
यह सामान्य सचंािन में है या नहीं।

पवजअुि कंरोि द्वा ा, सपु वाइजसथ औ ऑप ेटसथ सदहत कोई भी व्यस्क्त कायथस्थि की वतथमान
स्स्थनत के बा े में तु ंत बता सकता है जैसे कक कायथ की प्रगनत, ककसी त ह की गडबडी/ख ाबी, मशीन ी
की सचंािन सबंंधी स्स्थनत, अचानक पैदा हुई कोई प ेशानी आदद।
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◼दसू ी बात, यह Muda को खत्म क ना में मददगा औ जरू ी है।

पवजअुि कंरोि द्वा ा, नछपी हुई समस्याएं औ Muda सामने आ जाएंगी औ KAIZEN अभ्यास के
द्वा ा नन ंत प्राप्त क ने वािा एक ठोस िक्ष्य बन जाएगा।



विजुअल किं रोल क्या है?

◼ पवजअुि कंरोि के का ण समस्याएं औ Muda पहचानने योजय हो जाते हैं औ इसलिए सभी सबंधंधत
सदस्यों के बीच उन्हें साझा ककया जा सकता है। इन पर स्स्थनतयों में, आवश्यक का थवाई एक टीम द्वा ा
जल्दी से की जा सकती है, न कक लसफ़थ एक कमथचा ी द्वा ा।

◼इसलिए कायथस्थि प प्रदशथन को बेहत बनाने के लिए पवजअुि कंरोि एक बहुत ही महत्वपूणथ
व्यवस्था है।
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विजुअल किं रोल का अभ्यास कैसे क ें
◼यह दहस्सा ‘पवजअुि कंरोि‘ सबंंधी पवशेष उदाह णों को प्रस्तुत क ने के लिए समपपथत है।
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केस1 एक प्रोिक्शन िाइन औ मशीन ी की साइट प सचूना प्रदशथन बोिथ (स्जसे एिंन
कहा जाता है)

केस2 उत्पादन ननयंत्रण बोिथ का उपयोग

दोनों मामिों में िक्ष्य यह है कक योजना औ वतथमान स्स्थनत के बीच का अतं एक नज में स्पष्ट हो
जाए, स्जससे प्रगनत में दे ी, समस्याओं औ Muda का जल्द से जल्द पता चि सके औ उधचत
का थवाई को प्रोत्सादहत ककया जा सके



विजुअल किं रोल का अभ्यास कैसे क ें
◼एंिन क्या है? पवजअुि कंरोि के लिए उपिब्ध उपक णों में से एक

⚫एंिन का अथथ है असेंबिी िाइन औ मशीन ी की स्स्थनत की कल्पना क ना। यह 'पवजअुि कंरोि' 

सबंंधी एक उपक ण है, जो समय प सबंंधधत िोगों को आवश्यक जानका ी प्रदान क ता है।

⚫एंिन कुछ आसामान्य होने प उसकी जानका ी ददखाता है औ यह अन्य बाकी सामान्य जानका ी
भी प्रदान क ता हैजसेै:

・ गणुवत्ता जांच की ददशा
・ काटने के इस्तेमाि में  आने वािे औजा ों को बदिने का समय आ गया 
・ पर वहन हेतु ननदेश
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केस1: प्रोडक्शन लाइन औ मशीन ी में एिंडन #1

◼उत्पादन सबंंधी आउटपुट ददखाने के लिए एंिन
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केस1: प्रोडक्शन लाइन औ मशीन ी में एिंडन #2

◼सचंािन की स्स्थनत ददखाने के लिए एंिन
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केस1: प्रोडक्शन लाइन औ मशीन ी में एिंडन #3

◼आपातकािीन स्स्थती की ओ ध्यान आकपषथत क ने के लिए एंिन

190

शािंत सामान्य संचािन के दौ ान ग्रीन िाइट

अिामथ
की

आिाज
आना 

जब कोई असामान्य गनतपवधध र्टती है जैसे कक पुजों
की कमी या ककसी त ह की तकनीकी ख ाबी, तो
ऑप ेट  ंग को पीिे  ंग में बदिने के लिए अिामथ
बटन दबाता है

Buzz िाइन बंद होने प िाि बत्ती



केस2: उत्पादन म़ॉननि बोडण दिा ा विजुअल किं रोल
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उत्पादन स्थि प स्थापपत एक ननग ानी बोिथ कायथ सबंंधी प्रगनत, ककसी भी प ेशानी औ Muda 

की र्टना को ददखा सकता है। →KAIZEN के प्रनत अधधक प्रनतबद्धता



भाग 9

स ुक्षा प्रबिंधन



भाग 9 सु क्षा प्रबिंधन
पवषय-सचूी
⚫जोखखम की  ोकथाम
⚫ केिाई रेननिंग
⚫ हहया ी - हट्िो
⚫ इशा ा क ना औ क़ॉल क ना



भाग 9 के मुख्य बब िंदु
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⚫इस भाग में, आप स ुक्षा बनाए  खने सबंंधी प्रबंधन तकनीक सीखेंगे।

⚫यहााँ हम अिग-अिग जापानी उत्पादन स्थिों में प्रयुक्त तीन स ुक्षा
प्रबंधन तकनीकों का पर चय देंगे। (के.वाई.टी, दहया ी - हट्टो, इशा ा
क ना औ कॉलिगं)

⚫इन्हें याद  खें औ अपने कायथस्थि प इनको अवश्य िागू क ें।
आपके उत्पादन स्थि प स ुक्षा प्रबधंन का स्त नाटकीय रूप से
बेहत हो जाएगा।



दरु्णिनाएिं आपदा औ सिंकि
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दरु्णिना एक र्टना जो सभंवतः मनुष्यों को र्ायि क  सकती है

आपदा एक दरु्थटना जो मनुष्यों की चोट पहंुचा सकती औ /या मतृ्यु का का ण 
बनती है

सिंकि खत नाक जगह, स्स्थनत, मशीन ी, वस्तु, गनत, आदद। 
⇒ ये सभी खत े दरु्थटना औ /या आपदा का का ण बन सकते हैं



दरु्णिनाएिं औ सिंकि क्यों र्हित होते हैं?
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दरु्णिनाओिं
एििं आपदाओिं
का का ण 

मशीन ी औ  उपक णों में ख ाबी

िाप वाह मानवीय व्यवहा 

मनुष्य अक्स गिनतयााँ क ते हैं।
80% से अधधक दरु्थटनाएं/आपदाएं िाप वाह मानवीय गिनतयों के का ण र्टती हैं।



जोखखम की  ोकथाम
◼जोखखमों को  ोकने के लिए तीन दृस्ष्टकोण हैं, अथाथत:्
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कककेन - योची
(जोखखम की 
भविटयिाणी)

ककसी सभंापवत खत े का पुवाथनुमान िगाक जोखखम से बचना,
स्जससे दरु्थटना औ /या आपदा हो सकती है।

हहया ी - हट्िो
(लगभग चूक)

एक मामिूी र्टना, स्जसमें कोई चोट नहीं आई। िेककन यह ननय 
लमस र्टना सभंापवत खत े के सबंंध में एक महत्वपूणथ सकेंत देता
है। ऐसी ककसी दरु्थटना के वास्तव में र्टने से  ोकने के लिए इसके
प्रनत सवेंदनशीि  हें।

इशा ा क ना औ  
क़ॉल क ना

इशा ा औ कॉलिगं जााँच की एक पवधध है जो गिनतयों को कम से
कम क ती है। ऐसा क ने से गिनतयों की जांच क ने की जरू त
1/3 तक कम हो जाएगी।



KY (जोखखम पूिाणनुमान) क्या है?
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दरु्थटनाएं औ खत े अदृश्य होते हैं। कोई नहीं जानता कक कब अचानक उसके साथ कोई दरु्थटना र्ट
जाएगी।

दरु्थटनाओं से तब तक नहीं बचा जा सकता जब तक कक आप खत े को महससू नहीं क सकते। हम
दरु्थटना के जोखखम से कैसे बच सकते हैं?

ककसी खत े के प्रनत अपनी सवेंदनशीिता में बढ़ोत ी क ें। दरु्थटना की सभंावना का पूवाथनुमान िगाएं।

आइए जोखखम का अनुमान लगाने की क्षमता बढाएिं!



खुद से KY रेननिंग क ें
◼उन सभंापवत जोखखमों की कल्पना क के अपनी जोखखम सबंंधी पूवाथनुमान िगाने की क्षमता को बढ़ाएाँ
स्जनमें आप शालमि हो सकते हैं। “आप xxx कायथ क सकते हैं” इस वाक्य स ंचना का उपयोग क के
कुछ स्स्थनतयों के बा े में सोचें।
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स्रोत: पवननमाथण के्षत्र में कायथ त अकुशि श्रलमकों के लिए सु क्षा स्वास्थ्य लशक्षा संबंधी ननयमाविी, श्रम मानक कायाथिय, प्रांतीय श्रम कायाथियों
औ स्वास्थ्य, श्रम औ कल्याण मंत्रािय द्वा ा संकलित

आप xxx ！

मजाक ककया जा सकता है
पकडे जा सकते हैं
चोट-चपेट िग सकती है
ठोक िग सकती है
जह ीिी गैस से नुकसान

धग सकते हैं
जि सकते हैं
बबजिी का झटका िगसकता है 

पीठ में चोट िग सकती है
ऑक्सीजन की कमी हो
सकती है



खुद से KY रेननिंग क ें
◼उन सभंापवत जोखखमों की कल्पना क के अपनी जोखखम सबंंधी पूवाथनुमान िगाने की क्षमता को बढ़ाएाँ
स्जनमें आप शालमि हो सकते हैं। “आप xxx कायथ क सकते हैं” इस वाक्य स ंचना का उपयोग क के
कुछ स्स्थनतयों के बा े में सोचें।
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यह XXX   हो सकता है !

दहिने-ढुिने से
चक्क आना से
कूदने से
धग ने से
कफसिने से
जिने प 

नीचे झकुने से
बेहोश -बेसधु हो
जाने से
पवस्फोट होने से
गैस िीक से



िीम दिा ा KY प्रशशक्षण
◼5-6 िोगों द्वा ा चा - ाउंि-प्रलशक्षण पवधध के रूप में प्रभावी है।
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 ाउिं ड KYT के चा   ाउिं ड KYT कैसे क ें

 ाउिं ड 1

अनदेखे जोखखमों की पहचान
क ें (वतथमान पर स्स्थनतयों को
समझें)।

एक असु क्षक्षत व्यवहा औ /या स्स्थनत के का ण होने वािी
दरु्थटनाओं के संभापवत जोखखमों की कल्पना क ें औ व्यक्त
क ें।

 ाउिं ड 2 जोखखमों को कम क ें। पहिे  ाउंि में पहचाने गए जोखखमों में से सबसे खत नाक
जोखखम का चयन क ें।

 ाउिं ड 3
समाधानों के बा े में पवचा 
क ें।

सोचें कक एक टीम के रूप में उस चुने गए जोखखम को कैसे
 ोका जाए।

 ाउिं ड 4
उदाह ण के अनुसा का थवाई
क ें।

तीस े  ाउंि में सोचे गए समाधानों में से सवोत्तम समाधान का
उदाह ण के रूप में इस्तेमाि क ें।



KYT- 4R के पहले  ाउिं ड को आजमाएिं
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ककस त ह के जोखखम नछपे हुए हैं?Q

केस1

अब आप एक फोकथ लिफ्ट द्वा ा
गोदाम के अदं कागो िे जा  हे हैं।



KYT- 4R के पहले  ाउिं ड को आजमाएिं
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ककस त ह के जोखखम नछपे हुए हैं?Q

केस2

आप बाह ी सीढ़ी के दसू े पायदान
प खडे होक पॉिीपवनाइि
क्िो ाइि पाइप के वाल्व को बंद
क ने का प्रयास क  हे हैं।



KYT- 4R के पहले  ाउिं ड को आजमाएिं
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ककस त ह के जोखखम नछपे हुए हैं?Q

केस3

आप एक ओव हेि के्रन द्वा ा सस्पेंििे
स्टीि शीट को उठाने औ एक जगह से
दसू ी जगह िे जाने के लिए एक
ऑप ेशन का मागथदशथन क  हे हैं।



हहया ी - हट्िो क्या है?

◼ दहया ी - हट्टो
क्या आपको कभी ऐसा महससू नहीं हुआ कक साधा ण रूप से चित-ेकफ ते समय या काम क ते समय आप
तक़ ीबन-तक़ ीबन ककसी दरु्थटना या ककसी झझंोड देने वािी र्टना का लशका हो गए हैं? यह एक
खत नाक अनुभव था िेककन सौभाजय से इससे कोई दरु्थटना नहीं हुई। इसे एक गंभी र्टना के रूप में
सदंलभथत ककया जा सकता है जो लसफ़थ एक ही गित ननणथय िेने के का ण एक गंभी दरु्थटना में बदि
सकती है
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आप गिी से बाह  
ननकिने वािी एक का  से 
टक ाने वािे थे।

आप पीछे की ओ  से 
आने वािे एक रक की
चपेट में आने वािे थे।

आपको दाएाँ मुडने वािी 
का  ने िगभग टक्क  
मा  ही दी थी।

धग ने वािे स्टीि पाइप 
िगभग आपके श ी  से 
टक ाती।



हेनर क का ननयम
◼कोई भी खत नाक दरु्थटना अचानक नहीं र्टती है!
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1:29:300 हेनर क के ननयम के

1

29

300
मामिे  

एक र्ातक दरु्थटना उजाग  हुई

छोटी-मोटी दरु्थटनाएाँ पहिे ही 
हो चुकी हैं

दहया ी - हट्टो
(दरु्थटना जसैी स्स्थनत) 
पहिे भी बन चुकी है

HH की ह ेक र्टना का कोई न कोई का ण 
होता है।

इसमें कई त ह के जोखखम औ  
खत नाक कायथ स्स्थनतयां शालमि हैं।

दहया ी हट्टो (दरु्थटना जसैी स्स्थनत)

ऐसी स्स्थनत ककसी गंभी दरु्थटना का
पूवथ सकेंत है।



हहया ी - हट्िो दिा ा जोखखम की  ोकथाम
◼ दहया ी-हट्टो के पास हमेशा ककसी भी र्टना के र्दटत होने का एक ननस्श्चत का ण होता है।
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िगीक ण विशेष उदाह ण

अस ुक्षक्षत गनतविधध
⚫ नन ीक्षण की िाप वाही; संयुक्त रूप से कायथ क ने में कमी
⚫ कोई सु क्षा धगय /सेफ्टी शू/एंटी - िस्क मास्क नहीं पहने गए थे
⚫ संचािन मानकों औ ननयमों का पािन नहीं ककया गया

अस ुक्षक्षत ष्स्थनतयााँ
⚫ चीजों को  खने/ढे िगाने के गित त ीके; अपयाथप्त 3S

⚫ चीजों को ननधाथर त जगहों में नहीं  खा गया था
⚫ चीजों को सु क्षक्षत  खने का गित त ीका

HH के का ण की पहचान क ना औ उपाय क ना गंभी दरु्थटनाओं को  ोक सकता है।



हहया ी - हट्िो के मामले
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लमलिगं मशीन वकथ टेबि की साफ़-सफ़ाई क ते समय,
कमथचा ी की वदी की  ोल्ि - अप आस्तीन मशीन में
फंसने वािी थी। यह मशीन दैननक जांच के दौ ान तेि
भ ने के लिए चि  ही थी।

HH की ष्स्थनत

अनुधचत वदी
दैननक जााँच के दौ ान तेि भ ने का काम
जब मशीन चि  ही हो तो उसे कैसे साफ़ क ें

का ण औ   ोकथाम

केस1

‘मशीन ी की चपेट में आना’



हहया ी - हट्िो के मामले
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गोदाम में फशथ से एक बक्से को उठाने की कोलशश के
दौ ान, एक कमथचा ी की बाईं आखं दीवा प सामान को
ननकिे हुक से िगभग टक ा ही गई थी।

HH की ष्स्थनत

हुक की स्स्थनत बदिें
3S के अभ्यास के माध्यम से उत्पादों
को कहााँ  खना है, इससे सबंंधधत ननयम: भिंा ण स्थानों
का ननधाथ ण

का ण औ   ोकथाम

भाग 2

खत नाक वस्तु के साथ ‘संपकथ ’ 



हहया ी - हट्िो के मामले
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वेस्ल्िगं के काम के दौ ान औ कायथस्थि के अंद र्ूमते
समय, कमथचा ी फशथ प बबख े हुए आकथ वेस्ल्िगं केबिों
में फंसक धग ने ही वािा था।

HH की ष्स्थनत

3S का गह ाई से अभ्यास; भिंा ण स्थानों का ननधाथ ण
उनका उपयोग क ने के ननयम बनाना
ककसी व्यस्क्त को प्रभा ी ननयुक्त क ना

का ण औ   ोकथाम

भाग 3

खत नाक जगह प  ‘धग ना’



इशा ा क ना औ आिाज लगाने का फायदा
◼इशा ा क ना औ आवाज िगाना दरु्थटनाओं को  ोकने का एक प्रभावी त ीका है
एक प्रयोग का पर णाम बताता है कक जो िोग इशा ा क ना औ आवाज िगाने का अभ्यास क ते हैं, वे
अभ्यास न क ने वािे िोगों की तुिना में अपने व्यवहा में तीन गनुा अधधक सटीक हो जाते हैं।
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ठीक है!

वस्तु को देखें अपनी तजथनी उंगिी से
उसकी ओ  इशा ा क ें 

अपने हाथ को कान तक
ऊप  उठाएं

कहें ठीक है! औ  अपना
हाथ नीचे क  िें



भाग 10

भाग सिंगठन - व्यापी उत्पादन
प्रबिंधन विधधयााँ



भाग 10 सिंगठन - व्यापी उत्पादन प्रबिंधन विधधयााँ
पवषय-सचूी
⚫ TQM (कुल गणुित्ता प्रबिंधन)

⚫ TPM (कुल उत्पादक  ख खाि)

⚫ िोयोिा प्रोडष्क्िि शसस्िम (िोयोिा प्रोडष्क्िि शसस्िम)

⚫ शसक्स शसग्मा



भाग 10 के मुख्य बबिंदु
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⚫यहां हम चा मॉिि उत्पादन प्रणालियों TQM, TPM, TPS, औ Six 

Sigma) को पेश क ेंगे। यह इस बात का ध्यान  खना महत्वपूणथ है कक
ये सभी सगंठन -व्यापी गनतपवधधयां हैं स्जनमें सभी कमथचा ी शालमि
होते हैं।

⚫इन उत्पादन प्रणालियों में से लसफ़थ ककसी एक को प्रस्तुत क ना ही
पयाथप्त नहीं है। ह ेक उत्पादन प्रणािी का एक अिग मखु्य उद्देश्य
होता है। इस का ण से, उन्हें एक दसू े के साथ लमिाक भी िागू ककया
जाता है।



TQM 
（कुल गुणित्ता प्रबिंधन ）



TQM क्या है?

◼TQM का अथण है कुल गणुित्ता प्रबिंधन।

◼TQM एक व्यापक प्रबंधन दृस्ष्टकोण है जो सभी कमथचार यों की भागीदा ी के माध्यम से उत्पादों औ 
सेवाओं की गणुवत्ता में सधुा क ने प कें दित है।

◼इसका िक्ष्य सगंठन के सभी स्त ों प नन ंत सधुा क के दीर्थकालिक ग्राहक सतुंस्ष्ट प्राप्त क ना है।

◼मखु्य शसदधािंत: “गणुित्ता प्रदान क ना ह ककसी की ष्जम्मेदा ी है।”
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TPM बनाम QC गनतविधधयााँ
◼TQM एक सगंठन - व्यापी प्रबधंन प्रणािी है, जबकक QC गनतपवधधयााँ इसका दहस्सा हैं, स्जसका
उद्देश्य पवशेष रूप से गणुवत्ता में सधुा क ना है।
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TQM शे्रणी QC गनतविधधयााँ
गुणवत्ता में सुधा , उत्पादकता में 
वदृ्धध, डििीव ी की समय सीमा को 
पू ा क ना, िागत कम क ना आदद। 
उत्पादन गनतपवधधयों के संपूणथ स्त  में 
सुधा  क ें

उद्देश्य गुणवत्ता सुधा ने प  ध्यान दें

प्रबंधन दि गनतपवधध की अगुवाई क ने वािा पवभाग पवननमाथण कायथ क ने वािे कमथचा ी

ऊप  से नीचे की ओ  गनतपवधध आधार त दृस्ष्टकोण नीचे से ऊप  की ओ 

सभी कमथचार यों प  िागू गनतपवधध में शालमि सदस्य पवननमाथण क्षेत्र प  मुख्य फोकस है

समग्र उत्पादन प्रबंधन गनतपवधध का िक्ष्य गुणवत्ता संबंधी समस्याओ ंको हि क ना



TQM के फायदे
◼TQM न लसफ़थ गणुवत्ता बस्ल्क उत्पादकता, िागत औ पवत ण में भी सधुा क ना चाहता है।
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प्रभाि विि ण
ग्राहक सिंतुष्टि में
बढोत ी: उच्च गुणवत्ता वािे उत्पाद औ  सेवाएं ग्राहकों के भ ोसे में बढ़ोत ी क ती हैं।

लागत में कमी कूड-े कबाड का ननपटा ा औ  दक्षता में बढ़ोत ी क ने से िागत की बचत होती है।

कमणचार यों की पे्र णा में 
िदृधध: सुधा  में सभी को शालमि क ने से कायथ संबंधी सहभाधगता में बढ़ोत ी होती है।

प्रनतस्पधाणत्मकता क्षमता 
में बढोत ी: 

उच्च गुणवत्ता औ नन ंत सुधा क ने वािी कंपननयां बाजा में प्रनतस्पधी बढ़त
हालसि क ती हैं।



TQM कायाणन्ियन प्रकक्रया फ़्लोचािण
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ितणमान ष्स्थनत का
आकलन

1. पर चािन स्त प समस्याओं की स्पष्ट रूप से पहचान क ने के लिए आकंडे इकट्ठा क ें।
2. पू े संगठन में समझ औ सहयोग की भावना सुननस्श्चत क ें।

नीनत ननमाणण 1. TQM के पर चय के उद्देश्यों औ िक्ष्यों को स्पष्ट रूप से पर भापषत क ें।
2. शीषथ प्रबंधन से समथथन प्राप्त क ें औ इसकी सूचना संगठन-व्यापी स्त प सभी को दें।।

शशक्षा तथा प्रशशक्षण
1. सभी कमथचार यों के लिए TQM कीअवधा णाओं औ उपक णों को समझना सुननस्श्चत क ने के लिए प्रलशक्षण

सत्र आयोस्जत क ें।
2. कमथचार यों के समझ के स्त की पुस्ष्ट क ें औ सुननस्श्चत क ें कक TQM को कायथस्थि स्त प व्यावहार क

रूप से िागू ककया जा सकता है।

कायाणन्ियन औ  सुधा 1. समय के साथ महत्वपूणथ पर णामों के लिए िक्ष्य बनाते हुए, वदृ्धधशीि सुधा ों प ध्यान कें दित क ें।
2. वास्तपवक कायथ स्थि से िगाता प्रनतकक्रयाएं इकट्ठा क ें औ समस्याओं का तु ंत समाधान क ें।

मूल्यािंकन औ  प्रनतकक्रया
1. िटेा के माध्यम से सुधा ों के पर णामों का मूल्यांकन क ें औ पर णामों को संगठन - व्यापी स्त प साझा

क ें।
2. ननष्कषों का उपयोग सुधा संबंधी गनतपवधधयों के अगिे चक्र में क ें।



TPM 
（कुल उत्पादक  ख खाि）



TPM क्या है?

◼TPM का अथण होता है कुल उत्पादक  ख खाि।

◼TPM प्रबंधन सबंंधी एक  णनीनत है स्जसका उद्देश्य उपक णों की समग्र दक्षता को अधधक से अधधक
बढ़ाना औ कूड-ेकबाड औ टूट - फूट सामानों को हटाना है।

◼1960 के दशक में जापान में पवकलसत, यह सभी कमथचार यों की भागीदा ीप कें दित  णनीनत बनाई
गई, स्जसमें सभी को उपक ण सबंंधी प्रदशथन को बनाए  खने औ सधुा ने में शालमि ककया गया है।

◼मखु्य अिधा णा: “जी ो एक्सीडेंि, जी ो बे्रकडाउन, जी ो डडफेक्ट्स।”
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िे क्षेत्र जहााँ TPM लागू होता है
◼ पवननमाथण उद्योगोंके साथ - साथ ऊजाथ क्षेत्रों औ बनुनयादी ढाचंा व्यवसायों में व्यापक रूप से इसका
उपयोग ककया जाता है जहााँ उपक ण महत्वपूणथ भलूमका ननभाते हैं।

◼ पवननमाथण में यह  णनीनत पवशेष रूप से महत्वपूणथ है जहााँ िाउनटाइम सीधे उत्पादन को प्रभापवत क ता है।

◼िॉस्जस्स्टक्स, आईटी औ सेवा उद्योगजैसे गै - पवननमाथण क्षेत्रों में पवस्ता क ना।
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उत्पादन संबंधी उपक ण ऊजाथ संयंत्र िॉस्जस्स्टक्स संबंधधत आईटी से संबंधधत



PM औ TPM के बीच अिंत 
◼TPM उपक ण ऑप ेटसथ से िेक प्रबंधन तक, सगंठन - व्यापी भागीदा ी को प्रोत्सादहत क ता है।
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TPM शे्रणी PM की गनतविधधयााँ

उपक ण का पवफि होना, उपक ण का
उपिब्ध न होना औ  तकनीकी ख ाबी  
जसेै नुकसानों को समाप्त क के बेहत  
उत्पादकता

उद्देश्य उत्पादन संबंधी उपक णों का  ख खाव औ  
प्रबंधन

सभी कमथचार यों प  िागू गनतपवधध में शालमि सदस्य मुख्य रूप से  ख खाव पवभाग

 ख खाि िाली मशीन ी
स्ियिं  ख खाि क ना,
योजनाबदध त ीके से  ख खाि,
शशक्षा औ  प्रशशक्षण, आदद

गनतपवधध का िक्ष्य मुख्य रूप से मशीन ी का  ख खाि



TPM के प्रमुख तत्ि
◼TPM शसफण मशीन ी  ख खाि से सिंबिंधधत नहीिं है, बष्ल्क ननम्नशलखखत तीन बातों से भी सिंबिंधधतहै।
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महत्िपूणण बातें विि ण

स्ियिं  ख खाि क ना ऑप ेट िेकिाउन को  ोकने के लिए ननयलमत रूप से नन ीक्षण औ  ख खाव
क ते हैं।

योजनाबदध त ीके से  ख खाि 
क ना

योजना अनुसा ननधाथर त  ख खाव गनतपवधधयों से उपक ण संबधंी अप्रत्यालशत
नुकसान में कमी आती है।

शशक्षा औ  प्रशशक्षण उपक णों के उधचत उपयोग औ  ख खाव को सुननस्श्चत क ने के लिए श्रलमकों
के कौशि में बढ़ोत ी क ना।



स्ियिं  ख खाि क ना
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सिंक्षक्षप्त िणणन

स्वयं  ख खाव क ना उस अभ्यास को सदंलभथत क ता है जहााँ ऑप ेट 
स्वयं उपक ण का दैननक नन ीक्षण, सफाई औ  ख खाव क ते हैं। यह
अभ्यास ऑप ेटसथ को उनके द्वा ा उपयोग की जाने वािी मशीनों की
स्जम्मेदा ी िेने, उनकी बा ीकी से ननग ानी क ने औ समस्याओं या
असामान्यताओं का जल्दी पता िगाने का मौका देता है।

उददेश्य
िक्ष्य ऑप ेटसथ के लिए उपक ण की स्स्थनत की गह ी समझ पदैा क ना,
उसके जीवनकाि में बढ़ोत ी क ना औ िाउनटाइम को कम क ना है।
यह प्रणािी  ख खाव सबंंधी पवशषे पवभागों प पू ी त ह से ननभथ हुए
बबना समस्याओं का तु ंत समाधान खोजने का मौका देती है।

प्रमुख बबिंदु
ऑप ेटसथ को  ख खाव सबंंधी बुननयादी कौशि में प्रलशक्षक्षत क ने औ 
ननयलमत सफाई औ जांच क ने की जरू त है। यह मशीन को ख ाब होने
से बचाने में मदद क ता है औ उसका सचुारू सचंािन सनुनस्श्चत क ता है।



योजनाबदध त ीके से  ख खाि क ना
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सिंक्षक्षप्त िणणन
योजनाबद्ध त ीके से  ख खाव अक ने का मतिब पूवथ-ननधाथर त कायथक्रम
के आधा प ननयलमत रूप से उपक ण का  ख खाव क ने से है। यह
प्रकक्रया अचानक मशीने के ख ाब होने की चनुौती को  ोकने में मदद
क ती है औ स्स्थ उत्पादन सनुनस्श्चत क ती है।

उददेश्य
इसका उद्देश्य ननधाथर त  ख खाव के माध्यम से उपक णों के ननस्ष्क्रय
होने औ ख ाब होने जसेै समस्या को  ोकना है, स्जससे उत्पादकता में
सधुा होता है। इसके अनतर क्त, यह अननयोस्जत म म्मत या िाउनटाइम
से जडुी िागतों को ननयंबत्रत क ने में मदद क ता है।

प्रमुख बबिंदु
योजनाबद्ध  ख खाव के लिए उपक ण की स्स्थनत की सटीक ननग ानी
औ पयाथप्त  ख खाव समय ननधाथर त क ने की क्षमता की जरू त होती
है। समय प म म्मत औ पुजों सबंंधी टूट-फूट का जल्द से जल्द पता
िगाना जरू ी है।



शशक्षा औ प्रशशक्षण
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सिंक्षक्षप्त िणणन

लशक्षा औ प्रलशक्षण कायथक्रम ऑप ेटसथ को कुशितापूवथक औ स ुक्षक्षत
रूप से उपक णों का प्रबंधन औ  ख खाव क ने के लिए आवश्यक ज्ञान
औ कौशि से िसै क ने के लिए तैया ककए गए हैं। पवशेष रूप से
TPM  णनीनत का, सचुारू सचंािन सनुनस्श्चत क ने के लिए ऑप ेटसथ के
लिए बुननयादी  ख खाव तकनीकों को समझना महत्वपूणथ है।

उददेश्य
इसका िक्ष्य कुशि उत्पादन को बढ़ावा देने के लिए उपक ण के सचुारू
सचंािन औ  ख खाव के सबंंध में ऑप ेटसथ के ज्ञान में बढ़ोत ी क ना
है। इसका उद्देश्य उपक णों की समस्याओं का तु ंत समाधान क ने की
उनकी क्षमता में बढ़ोत ी क ना भी है।

प्रमुख बबिंदु
ऑप ेटसथ के कौशि में सधुा के लिए ननयलमत प्रलशक्षण सत्र औ नौक ी
के दौ ान प्रलशक्षण की व्यवस्था क ना (OJT) जरू ी है। न लसफ़थ तकनीकी
पवशेषज्ञता में बढ़ोत ी क ना महत्वपूणथ है बस्ल्क समस्या सिुझाने की
क्षमताओं औ नन ंत सधुा मानलसकता पवकलसत क ना भी जरू ी है।



TPM  णनीनत की कायाणन्ियन प्रकक्रया

228

शीषण प्रबिंधन की प्रनतबदधता नेततृ्व से मजबूत समथथन जरू ी है।
वास्तपवक उत्पादन स्थि के प्रत्यक्ष िाभों को पहचानना।

लक्ष्य ननधाणर त क ना औ  
िास्तविक उत्पाद स्थल का

विश्लेषण क ना।
िक्ष्य ननधाथर त क ना (शून्य दरु्थटनाएं, शून्य िेकिाउन, शून्य ख ाबी) औ पू ी
त ह से वास्तपवक उत्पाद स्थि का आकिन क ना।

स्ियिं  ख खाि क ना एक ऐसी प्रणािी स्थापपत क ना जहां ऑप ेटसथ उपक ण के नन ीक्षण की
स्जम्मेदा ी संभािते हैं।

योजनाबदध त ीके से  ख खाि 
की शुरुआत  ख खाव संबंधी समय-सा णी की योजना बनाना औ उसका कक्रयान्वयन क ना।

मापन औ  सुधा पर णामों का पवश्िेषण क ना, सधुा क ने िायक दहस्सों की पहचान क ना औ 
उच्च स्त ीय िक्ष्य ननधाथर त क ना।



TPS 
（िोयोिा प्रोडष्क्िि शसस्िम）



TPS क्या है?

◼TPS का मतिब टोयोटा प्रोिस्क्टव लसस्टम है। यह एक उत्पादन प्रणािी है जो वषों से जापानी
ऑटोमोबाइि ननमाथता टोयोटा द्वा ा ननलमथत उत्पादन पवधधयों को व्यवस्स्थत रूप से सस्म्मलित क ती
है।
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मलू शधद विि ण

अपेक्षक्षत समय ग्राहकों को समय प  बेहत  गुणवत्ता औ  कम कीमत वािे उत्पाद प्रदान क ना

Muda सभी प्रका  के Muda के पू ी त ह से खात्मा क ने के लिए

विजुअलाइजेशन एक  उत्पादप्रणािी स्जसमें Muda की कल्पना क ने के लिए तंत्र होते हैं

TPS की बुनियादी अवधारणा



TPS: यह कैसे काम क ता है
◼TPS में दो तंत्र होते हैं, यानी JIT (जस्ि - इन - िाइम) ) पवधध औ Jidoka (ऑटोमेदटक; मानवीय
स्पशथ के जर ए सचंािन।”)
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2-तिंत्र विधध

JIT

⚫ कानबान विधध
संतुलित उत्पादन
फ़्िो प्रोिक्शन िाइन
बदिाव क ने के समय में कमी
मल्टी-स्स्कल्ि ऑप ेटसथ

Jidoka

⚫ मानकीकृत सिंचालन
⚫ विजुअल किं रोल

मानवीय श्रम की बचत 

इसे अचूक बनाना
ऑटोमैदटक स्टॉपपगं

उददेश्य

खत्म क ने के लिए
Muda (कूडा -कबाड),

Mura (अननयलमतता) and 

Muri (अनुधचतता)

7 प्रका  के Muda को 
खत्म क ने के लिए

उच्च उत्पादकता



TPS: यह कैसे काम क ता है
◼उद्देश्य औ TPS का िक्ष्य
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TPS

JIT

Jidoka

Jidoka; ‘ऑटोनॉमेशन’

ढुिाई से संबंधधत Muda इन्वेंरी संबंधी Muda

अनत उत्पाद संबंधी Muda



JIT औ Kanban प्रकक्रया
◼  JIT की नज में उत्पादन
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JIT (जस्ट इन टाइम) प उत्पादन को व्यवस्स्थत औ कक्रयास्न्वत क ना

⚫ उसमें ननदहत आईडिया: ‘जो आवश्यक हो, जब आवश्यक हो औ स्जतनी मात्रा में आवश्यक हो, उसे बनाना।’

क्या कोई अच्छी उत्पादन पवधध है जो Muda के बबना ग्राहकों की मांगों को पू ा क ती है?

⚫ लसफ़थ बेचने से संबंधधत मात्रा में उत्पादन क ें
⚫ Muri, Mura औ Muda को खत्म क दें
⚫ अनत उत्पाद, इन्वेंरी औ ढुिाई द्वा ा Muda को खत्म क ें



JIT औ Kanban प्रकक्रया
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इसे सकक्रय क ने के लिए ककन उपक णों औ पवधधयों का उपयोग ककया जाना चादहए?

⚫ सूचना के हस्तांत ण के लिए कानबान का उपयोग क ें
⚫ उत्पादन को सुचारु बनाएं ताकक वह (रुक - रुक क न चिे)

⚫ मानकीकृत संचािन द्वा ा उत्पादन
⚫ उत्पादन संबंधी समय सीमा कम क ें इन सभी औ अन्य का अभ्यास ककया जाना चादहए।

JIT उत्पादन को व्यवस्स्थत औ कक्रयास्न्वत क ने के लिए हमें क्या क ना चादहए?

⚫ एक उत्पादन प्रकक्रया में एक प्रकक्रया से अगिी प्रकक्रया तक सामग्री या उत्पाद के स्थानांत ण के त ीके का इस्तेमाि क ें।
⚫ बबक्री की मात्रा के अनुसा प्रनत इकाई उत्पाद का उत्पादन समय (टैक्ट टाइम) ननधाथर त क ें
⚫ उत्पादन प्रकक्रयाओं को पुनः व्यवस्स्थत क ें ताकक उत्पाद क्रम में प्रवाह बन सकें



JIT औ Kanban प्रकक्रया
◼KANBAN कैसे काम क ता है

KANBAN पविॉि द्वा ा पूवथ - प्रकक्रया के लिए उत्पादन आदेश की जानका ी
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प्रकक्रया पूिण प्रकक्रया 1 प्रकक्रया 2 प्रकक्रया 3 प्रकक्रया-उप ािंत
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मााँग वािा पक्ष

कायथ प्रगनत में है
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K
a

n
b

a
n

कानबान पविॉि

कायथ प्रगनत में है
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कानबान पविॉि



JIT औ Kanban प्रकक्रया
◼ "पुि लसस्टम" का क्या मतिब है:

उस मात्रा को ननकािना जो अभी - अभी (डिमांि साइि प ; उसके साथ सयंोजन में) इस्तेमाि की गई
थी,
 प्रकक्रया 3  प्रकक्रया के उप ांत इस्तेमाि की गई मात्रा के ब ाब उत्पादन क ती है।
 प्रकक्रया 2  प्रकक्रया 3 के उपयोग के ब ाब मात्रा में उत्पादन क ती है।
 प्रकक्रया 1  प्रकक्रया 2 के उपयोग के ब ाब मात्रा में उत्पादन क ती है।
इसका मतिब यह है कक उत्पादन की मात्रा आवश्यक मात्रा मेि खाती है डिमांि साइि, जबकक ऐसी
जरू ी मात्रा को वापस िेक पपछिी प्रकक्रयाओं में स्थानांतर त ककया जा सकता है।
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◼Kanban की भलूमका:
Kanban पविॉि: उत्पादन को पूवथ-प्रकक्रया क ने का ननदेश देना
कायथ प्रगनत में है Kanban उत्पादन को उसकी अपनी प्रकक्रया के भीत ननदेलशत क ना



JIT औ Kanban प्रकक्रया
◼कानबन पविॉि कैसे काम क ता है? WIP（कायथ प्रगनत प ） Kanban काम
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प्रकक्रया पूिण प्रकक्रया-उप ािंत

WIP Kanban

पुजों की आिाजाही

Kanban
विड्ऱॉल

पाट्थस इन्वेंट ी

Kanban पोस्टKanban पोस्ट



JIT औ Kanban प्रकक्रया
◼आपूनत थकताथ KANBAN का एक केस (एक का खाने औ उसके आपूनत थकताथओं के बीच उपयोग ककया
जाता है)
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आपूनतथकताथ
KANBAN

KANBAN
पोस्ट

Collect

KANBAN
आपूनतथकताथ द्वा ा 
क्रमबद्ध ककया गया

KANBAN
छाँटाईका 

आपूनतथ में छााँटें

रक पाककिं ग A  

रक पाककिं ग B

आपूनतथ में पुजों की डििीव ीकि-पुजों का स्वीकृनत स्थान

पुजों में
असेंबिी िाइन

KANBAN पोस्ि में KANBAN शीट्स की सिंख्या से, हम उत्पादन ष्स्थनतयों औ  
आपूनत णकताणओिं के इन्िेंरी स्त  को देख सकते हैं।

KANBAN will be explained in the session of TPS(Toyota Production System)



Jidoka (ऑिोऩॉमेशन)

◼क्या Muda को खत्म क ते समय लसफ़थ सही सामान का उत्पादन क ने का कोई त ीका है?
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⚫ इसमें शालमि आईडिया: जब इस ककसी ख ाबी समझ आती है तो इसे खुदबखुद ही रुक जाना चादहए।
⚫ इसे ख ाब उत्पाद उत्पाददत क ना जा ी  खने की अनुमनत न दें।

⚫ ख ाब वस्तुओं का उत्पादन क ने के लिए Muda 

⚫ Muda ऑटोमेशन मशीन द्वा ा ख़ ाब वस्तुओं का उत्पादन जा ी  खेगा
⚫ मशीन ी देखने के लिए Muda; इंतजा क ने के लिए Muda

◼इसे Jidoka बनाने के लिए



Jidoka (ऑिोऩॉमेशन)

◼ ‘Jidoka‘ को कैसे कक्रयास्न्वत क ें
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1. पवजुअि कंरोि का अभ्यास कैसे क ें
2. ख ाबबयों के का ण उत्पन्न Muda से ननपटने के लिए:

・ककसी प्रका की असामान्यता स्स्थनत उत्पन्न होने प खुदबखुद रुक जाना
・कम से कम गिती होने की संभावना अपनाएं

3. इंतजा क ने के का ण उत्पन्न होने वािी Muda से ननपटने के लिए:

・मशीन वॉचसथ को हटाक मशीनों को ऑटोमेटेि क ें: िोगों औ मशीन ी के बीच नौकर यों मशीन वॉचसथ को हटाक 
मशीनों को ऑटोमेटेि क ें: िोगों औ मशीन ी के बीच नौकर यों को पवभास्जत क ें
・मल्टी स्स्कल्ि ऑप ेटसथ तैया क ना जो एक साथ की यूननट्स का संचािन क ने में सक्षम हों, स्जससे ऑप ेटसथ की
संख्या में कमी आ सके।



Jidoka (ऑिोऩॉमेशन)
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केस1  ंगों के अनुसा उपयोग क ने के लिए भागों को ननधाथर त क ें

 ैक

िेबि

Kanban

एक ही  ंग के पुजों को इकट्ठा क ना असेंबिी िाइन



Jidoka (ऑिोऩॉमेशन)
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केस2 काम से जडुे ककसी आईडिया या योजना में कोई त्रदुट या गिती का नहीं होना।

कामकाज कामकाज
स्टॉप 

मशीन

नॉमथि अटैच र वसथ अटैच स्टॉप  इंस्टॉि ककया गया



Jidoka (ऑिोऩॉमेशन)
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भाग 3 असेंबिी िाइन प एंिन: जब पीिी बत्ती जिती है (ककसी गडबडी होने की स्स्थनत
में), तो एक सपु वाइज एक ऑप ेट की मदद क ने के लिए दौडता है

प्रकक्रया 3
में गड़बड़ी



शसक्स शसग्मा



शसक्स शसग्मा क्या है?

◼ लसक्स लसजमा एक व्यावसानयक पद्धनत है स्जसका उद्देश्य त्रदुटयों औ अक्षमताओं को कम क के
गणुवत्ता में बढ़ोत ी क ना है।
⚫ त्रदुटयों को शून्य के क ीब तक कम क ने प ध्यान कें दित क ता है
⚫ समस्याओं की पहचान क ने औ उनका समाधान क ने के लिए िटेा औ सासं्ख्यकीय पवश्िेषण का

उपयोग क ता है
⚫ 'लसक्स लसजमा' है िाखों अवस ों में से गिनतयों को 3.4 तक कम क ना है
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शसग्मा के स्त 
◼ लसजमा के स्त लसक्स लसजमा में गणुवत्ता के स्त को दशाथते हैं।
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शसक्स शसग्मा एक ऐसी गनतविधध है ष्जसका उददेश्य त्रहुियों को
यथासिंभि शून्य के क ीब क ना है।

मानक विचलन के कई, 
σ

प्रनत शमशलयन त्रहुियों की सिंख्या
पीपीएम यानी(प्रनत शमशलयन गलनतयााँ)

±1σ 691,462 

± 2σ 308,537

± 3σ 66,807

± 4σ 6,210

± 5σ 233

± 6σ 3.4 
±6σ

±2σ

±1σ

σ

q=99.9997%q=99.9997%

q=95%q=95%

q=68%q=68%



शसक्स शसग्मा के लाभ
◼ लसक्स लसजमा को अपनाने से कई फायदे लमिते हैं:

⚫ बेहत उत्पाद/गणुवत्तापूणथ सेवा
⚫ िागत में कमी
⚫ ग्राहकों की सतंुस्ष्ट में बढ़ोत ी
⚫ समस्या के समाधान सबंंधी कौशि में बढ़ोत ी
⚫ ज़्यादा का ग ता औ उत्पादकता
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शसक्स शसग्मा का उपयोग ककन उदयोगों में ककया जाता है?

◼कई उद्योगों में लसक्स लसजमा का व्यापक तौ प उपयोग ककया जाता है। पवशेष रूप से, यह
ननम्नलिखखत क्षेत्रों में का ग साबबत हुआ है
⚫ पवननमाथण: कई कंपननयों ने ऑटोमोबाइि औ कंज्यूम इिेक्रॉननक्स के ननमाथण में लसक्स लसजमा को िागू ककया है।

टोयोटा मोट कॉपो ेशन उत्पादन दक्षता बढ़ाने औ गुणवत्ता में सुधा के लिए इस पद्धनत का उपयोग क ता है।
⚫ सेवा उद्योग: बैंकों औ बीमा कंपननयों सदहत पवत्तीय सेवा उद्योग में भी लसक्स लसजमा को अपनाया गया है। संयुक्त

 ाज्य अमेर का में बैंक ऑफ अमेर का ने ग्राहक सेवा को बेहत बनाने के लिए लसक्स लसजमा का उपयोग ककया।
⚫ स्वास्थ्य सेवा उद्योग स्वास्थ्य संगठनों द्वा ा भी लसक्स लसजमा को अपनाया गया है। इससे अस्पतािों को प्रकक्रयाओं

औ  ोगी की सु क्षा में बढ़ोत ी क ने में मदद लमिी है। एक उदाह ण लशकागो में एक अस्पताि है स्जसने अपनी
सस्जथकि प्रकक्रयाओं में सफितापूवथक सुधा ककया है।

गुणवत्ता औ दक्षता में सुधा के लिए कई उद्योगों में लसक्स लसजमा िागू ककया गया है।
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शसक्स शसग्मा के पर चय से सिंबिंधधत फ्लो चािण
◼ लसक्स लसजमा इम्प्िीमेंटेशन फ़्िोचाटथ
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1. प्रा िंशभक च ण 1-1 प्रबंधन प्रनतबद्धता की पसु्ष्ट क े
1-2 कायाथन्वयन के उद्देश्य स्पष्ट क ें
1-3 कायाथन्वयन टीम को व्यवस्स्थत क ें

2. शशक्षा तथा प्रशशक्षण 2-1 बनुनयादी लसक्स लसजमा अवधा णाएाँ सीखें
2-2 DMAIC प्रकक्रया प प्रलशक्षण सत्र आयोस्जत क ें
2-3 उपक णों औ पवधधयों की बेहत समझ प्राप्त क ें

3. प्रोजेक्ि का चयन 3-1 उन प्रकक्रयाओं की पहचान क ें स्जनमें सधुा की जरू त है
3-2 पर योजना का िक्ष्य ननधाथर त क ें
3-3 प्रोजेक्ट टीमों का गठन क ें

4. DMAIC प्रकक्रया का कायाणन्ियन 4-1 समस्या औ िक्ष्यों को स्पष्ट रूप से पर भापषत क ें
4-2 उपाय: मौजूदा िटेा एकबत्रत क ें
4-3 पवश्िेषण: मिू का णों की पहचान क ें
4-4 सधुा ें क ें: सधुा िागू क ें औ प्रभावशीिता की जााँच क ें
4-5 ननयंत्रण: सधुा को बनाए  खने के लिए ननयंत्रण स्थापपत क ें

5. पर णामों का मूल्यािंकन क ें 5-1 सधुा पर णामों का मलू्यांकन क ें
5-2 सीखे गए पाठों को व्यवस्स्थत क ें औ उन्हें अगिे प्रोजेक्ट प िागू क ें

6. लगाता  सुधा 6-1 ननयलमत रूप से लसक्स लसजमा की समीक्षा क ें औ सधुा जा ी  खें
6-2 प ेू संगठन में एक लसक्स लसजमा की संस्कृनत को शालमि क ें



डीएमएआईसी प्रकक्रया (5 च ण)

◼प्रकक्रया में सधुा के लिए लसक्स लसजमा DMAIC पद्धनत का पािन क ता है।
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5 च ण DMAIC कायाणन्ियन 
पर भावषत

क ें समस्या की पहचान क ें औ  िक्ष्य ननधाथर त क ें

मापक िटेा एकत्र क ें औ  वतथमान प्रकक्रया को मापें

विश्लेषण समस्या का मूि का ण जानने के लिए िटेा का पवश्िेषण 

क ें

सुधा मूि का ण को संबोधधत क ने के लिए समाधान िागू क ें

किं रोल मूि का ण को संबोधधत क ने के लिए समाधान िागू क ें

पर भावषत
क ें

मापक

विश्लेषण

सुधा 

किं रोल

DMAIC

DMAIC प्रकक्रया भी PDCA जसेै चक्र से गजु क  सटीकता में सधुा  क ती है।



शसक्स शसग्मा लागू क ने िाली किं पननयािं
◼ लसक्स लसजमा को सफितापूवथक िागू क ने वािी कंपननयों के कुछ उदाह ण;

⚫ जी ई (जन ि इिेस्क्रक): जैक वेल्च के नेततृ्व में लसक्स लसजमा को पू ी त ह से िागू ककया गया; जी ई ने लसक्स लसजमा
कायाथन्वयन के माध्यम से अ बों िॉि की बचत की है।

⚫ मोटो ोिा: लसक्स लसजमा का जन्मस्थान है औ इसने अपनी पवननमाथण प्रकक्रयाओं में सफितापूवथक सुधा ककया है।
इसने उच्च गुणवत्ता वािे द ूसंचा उपक ण प्रदान ककए हैं औ उद्योग में अपनी प्रनतस्पधाथत्मकता को मजबूत ककया है।

⚫ सैमसंग: ने उत्पाद की गुणवत्ता में सुधा क ने औ वैस्श्वक बाजा में प्रनतस्पधी बने  हने के लिए लसक्स लसजमा िागू
ककया है।

⚫ टोयोटा मोट : कंपनी गुणवत्ता में सुधा क ने औ वैस्श्वक ऑटोमोदटव बाजा में उच्च गुणवत्ता औ दक्षता बनाए  खने
के लिए टोयोटा प्रोिक्शन लसस्टम के साथ लमिक लसक्स लसजमा का उपयोग क ती है।
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क्या शसक्स शसग्मा का पर चय इस लायक है?

◼यह लसद्ध हो चुका है कक लसक्स लसजमा को से िागत के अनुसा िाभ प्राप्त होते हैं, ख़ास से बडी
पवननमाथण इकाईयों औ सटीकता की मांग वािे उद्योगों में।

◼हािांकक लसक्स लसजमा प्राप्त क ने का प्रयास औ िागत अल्पावधध में महत्वपूणथ हो सकती है, िेककन
गिनतयों में कमी, ग्राहकों की सतंसु्ष्ट में सधुा औ यहााँ तक कक प्रनतस्पधाथत्मक िाभ जसेै दीर्थकालिक
िाभ उनसे कहीं अधधक हैं।

◼जबकक, लसक्स लसजमा सभी कंपननयों के लिए उपयकु्त नहीं है, औ उसे अपनाने सबंंधी िाभ उद्योग,

कंपनी के आका औ गणुवत्ता के महत्व के आधा प अिग - अिग होंगे।

◼ लसक्स लसजमा को आाँख बदं क के अपनाने के बजाय, योजनाबद्ध त ीके से आगे बढ़ने से पहिे इसे िागू
क ने के िाभों की स्पष्ट समझ होना बेहत है।
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भाग 11

िीमिकण औ KAIZEN 
गनतविधधयााँ



भाग 11 िीमिकण औ KAIZEN गनतविधधयााँ
पवषय-सचूी
⚫मनै्युफैक्चर िंग औ िीमिकण
⚫ र पोहििंग का महत्ि,

सिंपकण क ना औ प ामशण देना - "Hou-Ren-Sou"

⚫ िीमिकण औ QC सककण ल गनतविधधयााँ (छोिे समहू की गनतविधधयााँ)



भाग 11 के मुख्य बबिंदु
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⚫आप अकेिे खुद कुछ नहीं बना सकते हैं, औ अग टीम के सदस्य
एक - दसू े की मदद औ सहयोग नहीं क ते हैं, तो आप अच्छे उत्पादों
का ननमाथण नहीं क सकते हैं। इस पाठ में, आप एक टीम के रूप में
पवननमाथण के सबंंध में टीम वकथ के बा े में जानेंगे।

⚫हम Ho-Ren-So, कायथशीि टीमवकथ के लिए कक एक पवधध, औ QC 

सककथ ि पेश क ेंगे, स्जसका उद्देश्य मानव ससंाधनों को भी पवकलसत
क ना है। उन्हें अच्छी त ह से समझें औ उन्हें अपने कायथस्थि में
तैनात क ें।



ज़ॉब औ िीमिकण
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ग्राहक को संतुष्ट क ने के लिए एक अच्छा उत्पाद अकेिे एक व्यस्क्त द्वा ा नहीं बनाया जा सकता है!

⚫ ककसी भी वस्तु का ननमाथण अकेिे एक व्यस्क्त द्वा ा पू ा नहीं ककया जा सकता है।
⚫ KAIZEN का अभ्यास भी अकेिे व्यस्क्त द्वा ा नहीं ककया जा सकता है।

एक बेहत उत्पाद का उत्पादन एक बेहत टीम द्वा ा ककया जाता है।
एक ख ाब टीम बेहत उत्पाद नहीं बना सकती है।

पवननमाथण का एक बेहत त ीका एक प्रमुख आधा के रूप में बेहत टीमवकथ की मांग क ता है।



ज़ॉब औ िीमिकण
◼टीमवकथ का मतिब होना चादहए:

कायथ ननष्पाददत क ने के लिए:

⚫ह ककसी की भलूमका को पर भापषत क ना

⚫सभी के ज्ञान को साझा क ना

⚫एक दसू े की मदद क ना
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एक समहू स्जसमें टीम के सदस्य एक - दसू े की मदद नहीं क ते हैं, स्वाथथपूणथ व्यवहा क ते हैं
औ कभी सहयोग नहीं क ते हैं, टीम वकथ नहीं क सकते हैं।



ज़ॉब औ िीमिकण
◼एक अच्छी टीम का क्या मतिब है :

⚫एक टीम के रूप में कायथ पू ा क ने में सक्षम होना

⚫स्वयं पहि क ना औ बहुत अधधक - उत्साही होना

⚫एक - दसू े प भ ोसा क ने में सक्षम होना

⚫एक दसू े के साथ (Ho-Ren-So) पवधध से सवंाद क ने में सक्षम होना

⚫सभी सदस्यों की शस्क्तयों को समझक औ एकबत्रत क के टीम की शस्क्त को अधधक से अधधक
बढाने िायक होना

⚫एक ऐसा िीि होना जो स्जम्मेदा ी िे सके औ टीम का नेततृ्व क सके
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ज़ॉब औ िीमिकण

एक बेहत उत्पाद का उत्पादन एक बेहत 
िीम दिा ा ककया जाता है।

एक समहू स्जसमें टीम के सदस्य एक - दसू े की
मदद नहीं क ते हैं, स्वाथथपूणथ व्यवहा क ते हैं औ 
कभी सहयोग नहीं क ते हैं, बेहत गणुवत्ता वािे
उत्पादों का उत्पादन नहीं क सकते हैं।
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Ho-Ren-So क्या है?

◼ पवननमाथण का कायथ कभी भी एक व्यस्क्त के काम से सभंव नहीं होता है। इसे टीम बनाक ककया जाना
चादहए। पर स्स्थनतयों की आपसी समझ के जर ए एक दसू े की मदद क के काम क ना बहुत जरू ी है।
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⚫काम को सफितापूवथक पू ा क ने के लिए पा स्पर क
सवंाद जरू ी है।

⚫Ho-Ren-So टीम वकथ के दौ ान सवंाद का एक
बुननयादी साधन है।

Ho Ren So



Ho-Ren-So का उददेश्य
◼Ho-Ren-So के ननम्नलिखखत तीन अथथ हैं
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Hokoku अपने सपु वाइज  को र पोटथ क ने के लिए

Renraku अपने सपु वाइज  औ /या टीम के साधथयों को सधूचत क ने के लिए

Sodan अपने सपु वाइज  औ /या टीम के साधथयों से सिाह क ने के लिए



Ho-Ren-So का उददेश्य
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खास मकसद
⚫ संचािन को स्थधगत होने से  ोकने के लिए
⚫ समस्याओं का जल्दी पता िगाने औ उन्हें पहिे से हि क ने के लिए
⚫ संकटों को  ोकने के लिए
⚫ अपने कायथ कौशि को अपगे्रि क ने के लिए

मूल उददेश्य
⚫ ककसी भी समस्या को पहिे ही  ोकने के लिए ताकक काम कुशितापूवथक आगे बढ़ सके
⚫ एक साथ काम क ने की भावना के साथ एक मजबूत टीम बनाने के लिए



Hokoku को कैसे लागू क ें
◼Hokoku: अपने सपु वाइज को र पोटथ क ने के लिए
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आप

तथ्य
प्रकक्रया की स्स्थनत

सुप वाइज 

ननदेश औ  
हदशाननदेश

र पोिण
ष्स्थनतयााँ

ककसी भी ननदेलशत या ननदेलशत कायथ के लिए, आपको ननम्नलिखखत बातों से संबंधधत र पोटथ क नी होगी अपने
सुप वाइज से बात क ें
⚫ अब तक के तथ्य, प्रगनत औ पर णाम
⚫ अब आगे क्या हो सकता है इसका पूवाथनुमान



Hokoku को कैसे लागू क ें
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Hokoku: र पोिण कैसे क ें विशेष बब िंदु

1. पहले ननटकषण सिंबिंधी र पोिण क ें
⚫ आपको जो ननदेश ददया गया है या क ने के लिए ननदेलशत ककया गया है, उसके पर णामों की 

र पोटथ क ें।
⚫ उस ननष्कषथ से संबंधधत पषृ्ठभूलम या प्रगनत जैसी पू क दटप्पखणयों को जोडक  र पोटथ क ें।

2. तथ्य को अिकलों से अलग क के 
र पोिण क ें

⚫ तथ्यों की सटीक, ईमानदा ी से औ  संके्षप में र पोटथ क ें।
⚫ ककसी तथ्य को अपनी  ाय के साथ न लमिाएं। 

→ अपने वर ष्ठ साधथयों को गित ननणथय िेने से  ोकें ।

3. नका ात्मक खब ों की तु िंत, 
ईमानदा  औ  सिीक र पोिण!

⚫ अकेिे ककसी समस्या को हि क ने के लिए बहुत अधधक काम न क ें।
⚫ प ेशान होने से उसका समाधान नहीं हो सकता; खुिक  औ  ईमानदा ी से उसकी र पोटथ क ें।
⚫ स्जतनी जल्दी आप उसकी र पोटथ क ेंगे, उतनी ही तजेी से आप बेहत  समाधानों को तिाश 

सकत ेहैं।
⚫ अपनी  ाय औ  ननणथय के साथ र पोटथ क ें। 

4. र पोिण क ना जा ी  खें
⚫ सभी गनतपवधधयों की र पोटथ क ने से शुरुआत क ें
⚫ अपने स्वयं के मानक के अनुसा  प्राथलमकता ननधाथर त न क ें
⚫ प्रगनत के साथ - साथ पर णाम की भी र पोटथ क ें।



Renraku को कैसे लागू क ें
◼Renraku: को अपने सपु वाइज औ /या टीम के साधथयों को सधूचत क ने के लिए
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आप

सिंबिंधधत 
जानका ी औ 

र्िनाएाँ

Renraku

जानका ी

ककसी भी ननदेश या ननदेलशत कायों के लिए, आपसे ये उम्मीद की जाती है कक आप सबंधंधत सभी िोगों को ककसी भी नई प्राप्त जानका ी
के बा े में समय प सूधचत क ें।
ध्यान दें :आपके कायों में प ेशानी पैदा क ने िाली नका ात्मक खब ों औ /या र्िनाओिं को जल्दी से सूधचत ककया जाना चाहहए।

Renraku

सुप वाइज 

सहकमी औ 
संबंधधतिोग



Renraku को कैसे लागू क ें
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Renraku: कैसे सधूचत क ें विशेष बब िंदु

1. व्यिष्स्थत क ें कक आपको दसू ों 
को क्या बताना चाहहए

⚫ ककसी भी भूि-चूक से बचने के लिए अपनी जानका ी को 5W1H के आधा  प  
व्यवस्स्थत क ें।
क्या: पवषय कौन: प्रभा ी कौन है क्यों: का ण या वजह कहााँ: जगह
कब: समय  कैसे: त ीके

⚫ दसू ों को भ्रलमत क ने के लिए अप्रासंधगक जानका ी न दें

2. पू ी ष्स्थनत को समझें
⚫ संपूणथ स्स्थनत को समझते हुए, उसके महत्व औ तात्कालिकता का आकिन क ें,

औ जरू ी सूचनाओं का चयन क ें।
⚫ प्राथलमकता ननधाथर त क क्रमानुसा जानका ी दें।

3. इस बात की पुष्टि क ें कक क्या 
आपने दसू ों को सफलतापूिणक 
जानका ी दे दी है

⚫ जााँच क ें कक क्या आपके द्वा ा की गई महत्वपणूथ औ तत्काि जानका ी दसू ों
द्वा ा समझी गई थी।

⚫ 'अभी बताया' औ  ' औपचार क रूप से सूधचत‘ की गई जानका ी' के बीच अतं  
समझने की क्षमता पवकलसत क ें।
(अभी - अभी बताया: जानका ी देने के बाद आपका नजर या सूधचत ककया गया: जानका ी 
के बा े में प्राप्तकताथ का नजर या)



Sodan को कैसे लागू क ें
◼Sodan: To अपने सपु वाइज औ /या टीमसाधथयों से प ामशथ क ें
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You

नई चुनौनतयािं
औ  / या  
मषु्श्कल 
समस्याएाँ

मुददे

आपको अपने वर ष्ठ अधधका ी औ /या टीम के सदस्यों से ननदेश, एक औ  ाय या सिाह िेनी चादहए। या, जब भी आपको कोई
समस्याएं होती हैं औ आप नई चुनौनतयों या मुस्श्कि समस्याओं आदद जसैी चीजों के बा े में खुद ननणथय नहीं िे सकते हैं।

सुप वाइज 

सहकमी

प ामशण

सलाह औ  ननदेश

प ामशण

सलाह औ  ननदेश



Sodan को कैसे लागू क ें
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Sodan: प ामशण कैसे क ें विशेष बब िंदु

1. अपनी  ाय जाहह  क ने के बाद 
प ामशण लेना शुरू क ना चाहहए

⚫ आप ककस पवषय के बा े में प ामशथ क   हे हैं?  मदु्दों औ  समस्याओं को स्पष्ट क ें।   
(जैसे कक)  क्या यह प ेशान उपक ण या ख ाब गुणवत्ता से संबंधधत कोई समस्या है या ख ाब पुजे?

⚫ उस समस्या के लिए अपनी  ाय दें या योजनाएं बनाएं। लसफथ  प ामशथ क ने का मतिब अपनी बदु्ध का 
इस्तेमाि क ना नहीं है।

⚫ अपनी  ाय साझा क ने के बाद दसू ों की  ायs सनुें।

2. प ामशण क ने के शलए शािंत मन 
औ  ईमानदा ी से सोचने-समझने 
की जरू त है

⚫ जब आपकी  ाय या धा णा को अस्वीका  क  ददया गया हो, तो धयैथ से सनुें। पहिे अपनी  ाय बताएं।
⚫ जब आपको अपनी  ाय प  दोबा ा से सोचने- पवचा ने का ननदेश ददया जाता है, तो ऐसे में अग  आप 

अपने पवचा ों के प्रनत आश्वस्त हैं, तो आपको एक बा  में अपनी  ाय से डिगने की जरू त नहीं है।
⚫ अपने वर ष्ठ के इ ादे की पसु्ष्ट क ें औ  अपनी योजना प  प ूी  
⚫ त ह से पवचा  क ें।
⚫ बदिी गई योजनाओं के बा े में प ामशथ के लिए पनुः उनके पास जाएाँ।

3. प ामशण के बाद गनतविधध के
पर णाम बबना ककसी गलती के
र पोिण की जानी चाहहए

⚫ प ामशथ से प्राप्त सभी सिाह के पर णामों की र पोटथ दी जानी चादहए।  आपको हमेशा अपने वर ष्ठ 
अधधका यों औ  टीम के साधथयों में अपने पवश्वास के प्रतीक रूप में प्रनतकक्रया देना चादहए स्जन्होंने 
आपको सिाह दी थी।

⚫ अपनी  ाय औ  उनकी सिाह के बीच अंत  को समझें।



नका ात्मक जानका ी के शलए त्िर त Ho-Ren-So

◼ ककसी गपु्त समस्या को उसका नका ात्मक अस ददखाने से  ोकने औ ककसी कायथ को कुशितापूवथक
आगे बढाने के लिए, प्रनतकूि र्टनाओं से सबंधंधत जानका ी, जो आपकी भिू सदहत एक गंभी समस्या
बन सकती है, त्वर त ‘Ho-Ren-So’ के अधीन होनी चादहए। सभंापवत नुकसान कम से कम तक सीलमत
होना चादहए। र पोदटिंग का प्राथलमकता स्त नीचे ददखाया गया है:
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प्राथशमकता 1 नका ात्मक जानका ी के लिए दसू ों की तुिना में त्वर त Ho-Ren-So की जरू त होती है।
・जब समस्या पहिे ही समझ आ चुकी हो औ स्स्थनत के औ भी नका ात्मक होने की आशकंा हो।

प्राथशमकता 2
जब स्स्थनत सामान्य स्स्थनत से अिग हो, तो आपको Ho-Ren-So.
(e.g.) ・उपक ण से अजीब आवाज सुनाई दे  ही है।
(e.g.) ・असेंबलिगं के दौ ान एक दहस्से में कुछ अजीब सा महसूस हुआ।

प्राथशमकता 3
अग आपके कायथस्थि में कुछ प्रश्न हो तो आपको Ho-Ren-Sou का अभ्यास क ना
चादहए।



नका ात्मक जानका ी के शलए त्िर त Ho-Ren-So

◼अग आप कोई गिती नछपाते हैं, तो इससे आपकी कंपनी या टीम को बहुत नुकसान हो सकता है।

ऐसे िोग हैं जो अपनी नौक ी से जडुी गिनतयों को नछपाने की कोलशश क ते हैं, इस ि से कक उनके
प्रदशथन का मलू्यांकन अच्छे से नहीं होगा।

इस बा े में सोचें: अपने मलू्यांकन को स ुक्षक्षत  खने के लिए अपनी गिती को नछपाने का मतिब है
कक आप 'अस्थायी रूप से' स ुक्षक्षत  हेंगे, िेककन इससे आपकी टीम औ आपकी कायथशािा को
नुकसान होगा, स्जससे उस सगंठन को बडा नुकसान होगा स्जसके लिए आप काम क ते हैं। यही का ण
है कक ऐसा व्यवहा कभी भी आपके या आपके सगंठन के लिए सका ात्मक नहीं होता है।

ऐसी गिती के बा े में जल्दी र पोटथ क ना सबसे अच्छा है ताकक आपकी टीम समय  हते उसका
समाधान क सके।
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QC सकण ल गनतविधधयााँ क्या हैं?
◼एक QC सकथ ि गनतपवधध एक िक्ष्य स्थापपत क ने औ सदस्यों के सहयोग से उसे प्राप्त क ने के लिए
एक छोटी सामदूहक गनतपवधध है।

QC सकण ल का आधा 
⚫ कायथस्थि प सदस्य एक टीम के तौ प एक साथ समस्याओं से ननपटते हैं
⚫ अपने कायथस्थि प समस्या को सुिझाने औ KAIZEN का अभ्यास क ना जा ी  खना
⚫ ह ेक सदस्य के ज्ञान, कौशि का उपयोग क के एक गनतपवधध को खुदबखुद िागू क ने के लिए बुद्धध, आदद।
QC सकण ल के उददेश्य औ लक्ष्य
⚫ Q (गुणवत्ता), C (िागत) औ D (पवत ण) में सुधा 
⚫ कायथ क ने के लिए एक सहयोगात्मक एवं मतै्रीपूणथ वाताव ण स्थापपत औ अच्छा वाताव ण पवकलसत क ना मानव

संसाधन
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जापान में कई कंपननयों ने अपने कायथस्थिों में QC सकथ ि गनतपवधध पवधध िागू की है औ सफि
पर णाम प्रदलशथत ककए हैं।



QC सकण ल गनतविधधयों के मुख्य बबिंदु
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7 बब िंदु इसका क्या मतलब है

1. गुणित्ता को प्राथशमकता गुणवत्ता हमेशा प्राथलमकता होती है। कायथ पवधधयों आदद सदहत गुणवत्ता में
सुधा का पवषय कुछ भी हो सकता है।

2. आपकी अगली प्रकक्रया है
अपने ग्राहक को जाननए यह सबसे महत्वपूणथ आईडिया है।

3. PDCA चक्र बेहत ी के लिए योजना/कायथ क ना/जांच/पहिा क ने के चक्र का उपयोग क ें।

4. तथ्य - आधार त प्रबिंधन कायों/चीजों का मूल्यांकन संख्यात्मक मूल्यों से क ें, भावना से नहीं।

5. प्राथशमकता देना प्राथलमकता िागू क ने के लिए प्राथलमकता वािे पवषयों का चयन क ें।

6. प्रकक्रया ननयिंत्रण कायथ प्रकक्रयाओं औ प्रणालियों में सुधा क ें।

7. मानकीक ण औ  
ननिा क उपाय

एक ऐसा तंत्र बनाएं जो स्स्थनत को KAIZEN से पहिे की स्स्थनत में वापस
जाने की अनुमनत न दे।



QC सकण ल गनतविधधयों के मुख्य बबिंदु
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2. अगिी प्रकक्रया ग्राहक है
यह इंधगत क ता है कक आपको हमेशा सही गुणवत्ता वािे
भागों/उत्पादों को अगिी प्रकक्रया तक पहंुचाना चादहए
औ वहां काम क ने वािे िोगों को संतुष्ट क ना
चादहए, जैसे आप अपने ग्राहकों के लिए क ते हैं।

पपछिी प्रकक्रया आपकी प्रकक्रया अगिी प्रकक्रया

3. पीिीसीए चक्र

C

A
P

D

समाधान औ  
सुधा आयोजन

मुआयना औ  
मूल्यांकन कक्रयान्वयन

ककसी भी गणुवत्ता की प्रगनत सधुा  and KAIZEN PDCA चक्र पद्धनत प  आधार त होना चादहए।



QC सकण ल गनतविधधयों के मुख्य बबिंदु
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4. तथ्य - आधार त प्रबंधन

समस्याओं के साथ - साथ उपिस्ब्धयों का आकिन
संख्यात्मक मूल्यों द्वा ा ककया जाना चादहए औ उन्हें
देखा जाना चादहए। उन्हें महसूस क के उनका आकिन
न क ें।

समस्या को हि क ने के लिए, पहिे समस्याओं को
प्राथलमकता दें। कफ उच्च आवपृत्त या र्टना की संख्या
वािे िोगों प काम क ना शुरू क ें।

5. प्राथलमकता देना

0

1

2

3

4

5सबसे अधधक 
बा  होने वािा

का ण

B A F E D C



QC सकण ल का प्रचा कैसे क ें
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बुननयादी प्रकक्रया

⚫ एक QC सकथ ि में कायथस्थि के फं्रट िाइन सदस्य
शालमि होने चादहए। एक QC गनतपवधध को टीमवकथ
द्वा ा बढ़ावा ददया जाना चादहए।

⚫ टीम के बीच अच्छे संबंध स्थापपत क ें प्रत्येक सदस्य
को समझने औ मदद क ने के लिए अन्य

⚫ एक अच्छी टीम सफिता का  ास्ता खोिती है।

(ध्यान दें) अग यह एक ख ाब टीमवकथ भावना वािी टीम की
त ह है, तो यह खेि में नहीं जीत सकती है।

प्रबंधन टीम 

च ण 1   Team formation 

च ण 3   KAIZEN योजना

च ण 4   कायाणन्ियन

च ण 2   KAIZEN विषय

च ण 5   की जााँच औ  एक

PDCA चक्र 



QC सकण ल का प्रचा कैसे क ें
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बुननयादी प्रकक्रयाएाँ

च ण 1
QC मंिलियों को व्यवस्स्थत क ें औ सदस्यों औ एक नेता का ननणथय िें।
दटप्पणी: सदस्यों को फं्रट िाइन ऑप ेट होना चादहए।

च ण 2 KAIZEN की एक थीम तय क ें औ समस्याओं औ मुद्दों को व्यवस्स्थत क ें।

च ण 3 भूलमकाओं औ प्रकक्रयाओं की पर भाषा के साथ KAIZEN की एक योजना बनाएं। (योजना)

च ण 4 KAIZEN को िागू क ें औ प्रगनत का प्रबंधन क ें। (कायथ क ना)

च ण 5
पर णामों की जांच क ें औ अगिे चक्र के लिए एक आवश्यक का थवाई क ें। गनतपवधधयों को मानकीकृत
क ें। 7 QC टूि का इस्तेमाि क ें। （जााँच औ का थवाई )



QC सकण ल का प्रचा कैसे क ें
◼PDCA चक्र के प्रगनत प्रबंधन में, योजना पवशेष रूप से महत्वपूणथ है।
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QC सकथ ि गनतपवधधयााँ एक
टीम िीि के नेततृ्व में टीम
वकथ की मांग क ती हैं।



QC सकण ल का प्रचा कैसे क ें
◼ (जसेै कक) दोष द को कम क ने के लिए QC सककथ ि गनतपवधध
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िीमिकण  के जर ए KAIZEN को लागू 
क ें।

समस्याओिं औ  मुददों का पता
लगाएिं।

िास्तविक कायणस्थल को देखक  एक 
सुधा  योजना बनाएिं।

QC उपक णों का उपयोग क के 
का णों का विश्लेषण क ें



भाग 12

कायणस्थल प प्रगनत क ने औ 
कैर य बनाने के मागण



भाग 12 आपका विकास औ कैर य श़ॉप फ्लो प 
पवषय-सचूी
⚫ श़ॉप फ़्लो प अनुभि कैसे प्राप्त क ें
⚫कर य के  ास्ते (तकनीकी विशषेज्ञ बनना या श़ॉपफ़्लो के लीड )

⚫जापानी किं पनी के शलए काम क ना



भाग 12 के मुख्य बबिंदु
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⚫अंनतम भाग में, आप अपने कर य पथ के बा े में सोचेंगे।

⚫शॉप फ्िो प अनुभव प्राप्त क ने के बाद, कैर य के दो सभंापवत
 ास्ते हैं। इसे अपने भपवष्य के बा े में सोचने के अवस के रूप में
उपयोग क ें औ कौन सा कर य पथ आपके लिए सबसे उपयुक्त है।



श़ॉप फ़्लो प अनुभि कैसे प्राप्त क ें
◼शुरुआत में, जॉब साइट के ननयमों को जानें।

◼आपका पहिा िक्ष्य बबना ककसी सचूना के दे से या अनुपस्स्थत  हने के बबना आपको सौंपे गए कायों
को पू ा क ने में सक्षम होना चादहए।

◼आपको जो काम सौंपे जाते हैं, उनमें से अधधकांश शरुू में स ि होते हैं। जैसे ही आप इन कायों को सीखते
हैं, इस बात से अवगत  हें कक वे समग्र प्रकक्रया का कौन सा दहस्सा हैं।

◼कायों के अथथ के बा े में स्वयं सावधानीपूवथक सोचें।

◼ कफ इस बा े में सोचें कक आप इसे कैसे Kaizen की त ह क सकते हैं।
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प्रोडक्शन फ़्लो प कर य के  ास्ते
◼उत्पादन में दो मखु्य कैर य मागथ हैं।

1. एक तकनीकी पवशषेज्ञ के रूप में, पवलशष्ट तकनीकी कौशि
को बढ़ाना औ अपने कौशि सेट को व्यापक बनाना।

2. एक प्रोिक्शन साइट िीि के रूप में, आप मनेैज ों के साथ
लमिक प्रोिक्शन प्रोसेस का प्रबंधन औ पयथवेक्षण क ते हैं।
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तकनीकी पेशे में विशषेज्ञ बनें
◼ ककसी तकनीक में महा त हालसि क ने औ पवशषेज्ञ बनने के लिए ज्ञान औ अनभुव प्राप्त क ना
आवश्यक है।

◼ मेटिककिं ग में, कदटगं, कास्स्टंग, फोस्जिंग, पे्रलसगं औ वेस्ल्िगं जसेै पवलभन्न तकनीकी क्षेत्र हैं।

◼इिेस्क्रकि टेक्नोिॉजी में इिेस्क्रकि सककथ ट डिजाइन, पवलभन्न मोटसथ औ सेंस का ज्ञान, पाव 
डिस्रीब्यूशन औ सेफ्टी टेक्नोिॉजी शालमि हैं।

◼र्टक असेंबिी में, प्रत्येक उत्पाद की पवशेषताओं को समझने औ उन्हें सही सचंािन में इकट्ठा क ने के
लिए िबें अनुभव की आवश्यकता होती है।
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तकनीकी पेशे में विशषेज्ञ बनें
◼इन कौशिों के लिए ददन - प्रनतददन के काम से प्राप्त ज्ञान औ अनुभव महत्वपणूथ है। उच्च स्त की
पवशेषज्ञता प्राप्त क ने के लिए, शकै्षक्षक औ व्यावसानयक प्रलशक्षण ससं्थानों में प्राप्त ज्ञान भी आवश्यक
है।

◼ व्यावसानयक स्कूिों, पवश्वपवद्याियों या अन्य शैक्षखणक ससं्थानों में अपनी पवशेषज्ञता पवकलसत क ना
कैर य की उन्ननत की ददशा में एक बडा कदम है।

◼ पवशेषज्ञता एक या दो वषों में हालसि नहीं की जा सकती। कई वषों में अस्जथत ज्ञान औ कौशि को कंपनी
द्वा ा अत्यधधक महत्व ददया जाएगा।

285



प्रोडक्शन साइि लीड बनें
◼ उत्पादन स्थि की देख ेख क ने के लिए कई वषों के ज्ञान औ अनुभव की भी आवश्यकता होती है।
◼ प्रत्येक ऑप ेशन का व्यापक ज्ञान
◼ प्रत्येक कायथकताथ की क्षमताओं को समझना
◼ कायथभा को समायोस्जत क ना औ इसे प्रत्येक कायथकताथ को आवंदटत क ना
◼ कायथबि को सु क्षक्षत, समस्न्वत औ प्रलशक्षक्षत क ना
◼ पुजों की ख ीद
◼ मशीन ी का  ख खाव
◼ कंपनी के भीत अन्य पवभागों, आपूनतथकताथओं औ ग्राहकों के साथ बातचीत
◼ दोषों औ आपात स्स्थनतयों से ननपटना
◼ Kaizen गनतपवधधयों प मागथदशथन
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आपको हमेशा बदिते बाह ी वाताव ण के प्रनत अपनी प्रनतकक्रया बदिनी होगी।



प्रोडक्शन साइि लीड बनें
◼आकांक्षी प्रोिक्शन साइट िीिसथ को अपने दैननक काम के अिावा काइजेन गनतपवधधयों में सकक्रय रूप से
शालमि होना चादहए।

◼Kaizen गनतपवधधयों के माध्यम से, एक ही साइट प दसू ों के साथ सचंा बढे़गा, प ेू कायथस्थि का
ज्ञान प्राप्त होगा औ सधुा क ने के लिए नेततृ्व की आवश्यकता होगी।

◼दोष द ों को कम क ने, मशीन के टूटने को  ोकने औ भागों की उधचत डििीव ी सनुनस्श्चत क ने के
उपायों को पवकलसत क ने के लिए, आप अन्य पवभागों का व्यापक ज्ञान प्राप्त क ेंगे, समस्याओं को हि
क ने के लिए एक चौकस आंख औ समाधान के साथ आने के लिए ताककथ क सोच प्राप्त क ेंगे।

◼Kaizen गनतपवधधयााँ केवि आपके स्वयं के पवभाग तक ही सीलमत नहीं हैं, बस्ल्क इसमें अन्य पवभाग,

आपूनत थकताथ औ ग्राहक भी शालमि हो सकते हैं। कई दहतधा कों के साथ समन्वय क ने का अनुभव
आपके दृस्ष्टकोण को व्यापक बनाएगा।
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एक जापानी किं पनी में काम क ने के शलए
◼एक प्रोिक्शन साइट तकनीकी पवशेषज्ञों औ प्रोिक्शन साइट िीि दोनों के बबना अच्छी त ह से नहीं
चि सकती।

◼यह आप प ननभथ क ता है कक आप ककस ददशा में रुधच  खते हैं औ ककस ददशा में काम क ते हैं।

◼जापानी कंपननयां चाहती हैं कक उनके कमथचा ी अपनी पवशेषज्ञता औ कौशि पवकलसत क ने के लिए
िबें समय तक काम क ें। कंपनी आपको ऐसा क ने का मौका देक आपकी मदद क ती है।

288

हमें उम्मीद है कक आप बहुत कुछ सीखेंगे, अनुभि हाशसल क ेंगे औ किं पनी में
योगदान देंगे, साथ ही साथ अपने शलए एक उपयोगी औ प ुस्कृत पेशेि जीिन
जीएिंगे!



सिंदभण:  अध्याय 3    1/3 

दिा ा शलखखत/पयणिेक्षक्षत/सिंपाहदत शीषणक(अिंगे्रजी में अनुिाहदत) प्रकाशक िषण

हरुदहको काटो शरुुआती िोगों के लिए आसान औ  व्यावहार क उत्पादन प्रबधंन (नया ससं्क ण) जेएमए मनेैजमेंट सेंट  इंक। 2006

दहदेकी मसाकी कायथस्थि के कच े की कल्पना कैसे क ें (दृश्य कायथस्थि औ  अनतर क्त िाभ के लिए) चुकेई शपु्पन पस्ब्िलशगं 2008

दहिटेो इलशकावा बनुनयादी 5S औ  कायाथन्वयन SHUWA SYSTEM Co., Ltd. 2011

दह ोयकुी दह ानो जेआईटी के पर चय प  100 प्रश्नोत्त ननक्कन कोजयो लशम्बनु, लिलमटेि 1999

दह ोयकुी दह ानो, माकोतो फुरुया स ि औ  आसान 5S ननक्कन कोजयो लशम्बनु, लिलमटेि 2011

Ichibei Kudo, et al. ननमाथण प्रबधंक Doyukan, Inc. 1994

इसाओ एंिो गेम्बा को मजबतू क ने के लिए सात शतें Toyo Keizai Inc. 2005

जापान इंिस्स्रयि सेफ्टी एंि हेल्थ एसोलसएशन कककेन योची प्रलशक्षण (शनू्य आपदा के लिए व्यावहार क श्रृंखिा) जापान इंिस्स्रयि सेफ्टी एंि हेल्थ 
एसोलसएशन 2015

जापान इंिस्स्रयि सेफ्टी एंि हेल्थ एसोलसएशन उपयोगी केवाईटी धचत्रों का सगं्रह जापान इंिस्स्रयि सेफ्टी एंि हेल्थ 
एसोलसएशन 2015

जापान सोसाइटी फॉ  प्रोिक्शन मनेैजमेंट टोयोटा उत्पादन प्रणािी (उत्पादन प्रबधंन - लसद्धांत औ  अभ्यास 11) ननक्कन कोजयो लशम्बनु, लिलमटेि 2002

स्जत्सहुो योलशदा, सकंिन सपंादक नए कमथचार यों के लिए प्रा ंलभक स ुक्षा औ  स्वास्थ्य लशक्षा पाठ्यपसु्तक (नया 
सशंोधधत ससं्क ण) जापान पसथनि र सचथ इंस्टीट्यटू 2015

कात्सयुा होसोटानी सात QC उपक ण (स ि QC उपक ण व्यायाम) (नए जेआईएस प  आधार त) JUSE Press, Ltd. 2006

कात्सयुा होसोटानी आसान समस्या सिुझाना - व्यावसानयक व्यस्क्तयों के लिए होना चादहए - समस्या 
सिुझाना, कायथ - प्राप्त क ना औ  नीनत कायाथन्वयन के प्रका JUSE Press, Ltd. 2000

कात्सयुा होसोटानी समस्या सिुझाने की क्षमता में सधुा  के लिए QC समस्या सिुझाने का दृस्ष्टकोण JUSE Press, Ltd. 2013

कात्सयुोशी इलशहा ा का खाना IE पाठ्यपसु्तक (प्रथम खंि) JUSE Press, Ltd. 2006
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सिंदभण:  अध्याय 3    2/3 

दिा ा शलखखत/पयणिेक्षक्षत/सिंपाहदत शीषणक(अिंगे्रजी में अनुिाहदत) प्रकाशक िषण

काजुओ ननलशजावा पवजुअि औ  आसान 5S कायाथन्वयन के लिए हैंिबकु कांकी पस्ब्िलशगं इंक। 2009

केननची ओमी, टेट्स ुो टे ािा छोटे औ  मध्यम आका  के ननमाथताओं के लिए कच े को कैसे खत्म क ें ननक्कन कोजयो लशम्बनु, लिलमटेि 2006

केननची ओमी, टेट्स ुो टे ािा भौनतक प्रवाह औ  स्थानों का प्रबधंन - टोयोटा से सीखने के लिए टोयोटा को भिूना ननक्कन कोजयो लशम्बनु, लिलमटेि 2003

मनेैजमेंट प्रसै्क्टस र सचथ ग्रपु सेवन आईई टूल्स (व्यावहार क श्रृंखिा) ननक्कन कोजयो लशम्बनु, लिलमटेि 1996

मसामी यामादा 5S प्रमखु बबदंओुं प  धचत्रों का पॉकेट - आका  का सगं्रह SHUWA SYSTEM Co., Ltd. 2009

माइक  ोथ , जॉन शकु जेंबा पर प्रेक्ष्य को बदिने के लिए टोयोटा उत्पादन प्रणािी के आधा प  वस्तओुं औ  सचूना 
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