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पररचय: 
यो पाठ्यक्रम दक्षतामा आिाररत पाठ्यक्रम (Competency-based Curriculum) हो। यस पाठ्यक्रमले 
प्रशिक्षकहरूलाई सम्वशन्ित पेिाको लाधि आवश्यक पिे आिारभतू ज्ञाि तथा सीपहरू प्रदिाि तथा प्रशिक्षण ििा र 
प्रशिक्षाथीहरूलाई व्यशक्तित एवम ्औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरूको सरुक्षालाई पफहलो प्राथधमकता ठदएर प्रयोिात्मक 
अभ्यास मािा त सीप प्राप्त ििा र दक्ष हिु मािा धिदेिि प्रदाि िदाछ। यस पाठ्यक्रममा आिाररत रहेर सञ्चाधलत 
तालीम कायाक्रमबाट उत्पाठदत जििशक्त सम्बशन्ित पेिाको लाधि आवश्यक पिे सीपहरूमा दक्षता हाधसल िरेर अथवा 
आिूसँि भएका परम्पराित सीप र ज्ञािलाई समेत िवीित्तम प्रफवधि अिसुार सिुार िरी बजार सान्दधभाक सक्षम 
पेिाकमीको रुपमा स्वरोजिार हिु अथवा सम्बशन्ित उद्योि व्यवसायमा स्वदेि तथा वैदेशिक रोजिारी प्राप्त ििा समथा 
हिुेछि।् 

लक्ष्य: 
सम्बशन्ित क्षेत्रमा सीपयकु्त जििशक्त उत्पादि िरी स्वदेि, वैदेशिक रोजिार तथा स्वरोजिारका अवसरहरू धसजािा 
ििे।  

उद्दशे्य: 
यस पाठ्यक्रममा आिाररत रहेर सञ्चाधलत ताधलम कायाक्रमको अन्तमा प्रशिक्षाथीहरूले धिम्ि कायाहरू ििा सक्िेछि:्  

 

• ड्रइङ्ग ििा र डायग्राम तथा धसम्वोलहरू कोिा र व्याख्या ििा 
• बेन्च वका /मेकाधिकल काया ििा  

• कफटङ्ग ििा 
• ग्राशण्डङ्ग ििा 
• वेशलडङ्ग ििा 
• फिफटङ्ग ििा 
• व्यावसाफयक योजिा बिाउि 
• रोजिार,स्वरोजिार तथा वैदेशिक रोजिारी भई सीपलाई श्रमसँि आवद्ध ििा 

पाठ्यक्रम फववरण र संरचिा: 
यो पाठ्यक्रम पाइप फिटर (Pipe Fitter) ले सम्पादि ििे कायामा आिाररत छ र उक्त कायाहरूलाई फवधभन्न 
मोड्युलहरूमा समाबेि िररएको छ। यस पाठ्यक्रमले प्रशिक्षाथीहरूलाई आफ्िो आवश्यकता र सहजता अिरुुपका 
मोड्युल/हरू मात्र अध्ययि ििे सफुविा पधि प्रदाि िदाछ। साथै यसमा व्यशक्तित सरुक्षा र स्वास््य सम्बन्िी मोड्युल 
र उद्यमिीलता फवकास सम्बन्िी मोड्युल पधि समावेि िररएको छ (पाठ्य संरचिा हेिुाहोस)्। 

पाठ्यक्रमको फविेषता: 
यो पाठ्क्क्रम दक्षतामा आिाररत पाठ्यक्रम भएकोले यसमा प्रशिक्षाथी केशन्ित धसकाइलाई अधिवाया िदाछ। यस 
पाठ्क्क्रमको ८० प्रधतित समय सीप धसकाइमा र २० प्रधतित समय सैद्वाशन्तक ज्ञािको लाधि छुट्याइएको छ। तसथा, 
यस पाठ्क्क्रमको जोड पाठ्क्क्रममा समावेि िररएको सीपहरू प्रदाि ििा वा धसकाउिमा हिुेछ। 

ताधलम अवधि: 
१६० घण्टा  

लशक्षत समूह: 
• औपचाररक प्राफवधिक तथा व्यावसाफयक शिक्षा र ताधलम प्राप्त ििा इच्छुक यवुाहरू 

• वैदेशिक रोजिारीमा जाि चाहािे यवुाहरू  
• वेरोजिार यूवाहरू 

लशक्षत स्थाि: 
यस पाठ्यक्रम बमोशजम ताधलम कायाक्रम सञ्चालि हिु सक्िे कुिै पधि स्थाि 
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प्रशिक्षाथी संख्या: 
एक समूहमा अधिकतम २० जिा 
प्रशिक्षणको भाषा: 

प्रशिक्षणको भाषा िेपाली हिुेछ। यद्यफप,  छलिल स्थािीय भाषामा र प्राफवधिक िब्दावलीहरू (Technical 

Terminologies) अंग्रजेीमा उललेख हिु सक्िेछि।्   

प्रशिक्षाथी उपशस्थधत: 
ताधलम अवधिभर प्रशिक्षाथीको उपशस्थधत प्रत्येक मोड्युलमा कम्तीमा ९०% पिुेको हिु ुपिेछ अन्यथा प्रमाणपत्र पाउि 
योग्य माधिि ेछैि।  

प्रवेि मापदण्ड: 
धिम्ि आिार पूरा िरेका व्यशक्तहरू यस ताधलममा प्रवेि पाउिेछि।् 

• आिारभतू शिक्षा (८ कक्षा) उशत्तणा र १८ वषा उमेर पिुेका स्वस्थ िािररकहर। 

• सञ्चाधलत प्रवेि परीक्षा उत्तीणा िरेका व्यशक्तहरू। 

प्रशिक्षकको योग्यता: 
• सम्बशन्ित फवषयमा धडप्लोमा तथा प्रमाणपत्र तह अथवा राफिय सीप परीक्षण सधमधतबाट न्यूितम तह ३ अथवा 

सो सरहको धडग्री प्राप्त िरी १ वषाको प्रशिक्षण अिभुव हाधसल िरेको र कशम्तमा १ हप्ताको प्रशिक्षक प्रशिक्षण 
(Training of Trainers) ताधलम प्राप्त; अथवा 

• सम्बशन्ित फवषयमा फप्र-धडप्लोमा तह अथवा राफिय सीप परीक्षण सधमधतबाट न्यूितम तह २ अथवा सो सरहको 
धडग्री प्राप्त िरी ३ वषाको प्रशिक्षण अिभुव हाधसल िरेको र कशम्तमा १ हप्ताको प्रशिक्षक प्रशिक्षण (Training 
of Trainers) ताधलम प्राप्त; प्रशिक्षक-प्रशिक्षाथीको अिपुात: 

• प्रयोिात्मक कक्षाको लाधि अिपुात १:१० 

• सैद्धाशन्तक कक्षाको लाधि अिपुात १:२० 

प्रशिक्षणका माध्यम र सामग्री: 
प्रभावकारी प्रशिक्षण तथा प्रदिािका लाधि आवश्यक सामग्रीहरू: 

• हातेपशुस्तका (Handsout), रुज ुसूची (Checklist) 

• धडस्प्ले िमूिाहरू, फिलम चाटा, पोष्टर, बोडा 
• श्रव्यदृष्य सामग्री, मशलटधमधडया प्रोजेक्टर 

• कम्प्यटुरमा आिाररत प्रशिक्षण सामग्री (इन्टरिेटमा उपलब्ि शिक्षण सामग्री, अन्तरफक्रयात्मक धभधडयो 
• वास्तफवक वस्त ु(Real Object) 

प्रशिक्षण फवधि: 
यस पाठ्यक्रममा आिाररत रहेर ताधलम सञ्चालि िदाा वयस्क धसकाइ रणिीधत अवलम्बि िररिेछ र प्रशिक्षणको क्रममा 
उदाहरण यकु्त व्याख्या (Illustrated Talk),  छलिल (Discussion), प्रदिाि (Demonstration), समूह काया 
(Teamwork), धिदेशित अभ्यास (Guided Practice), एकल अभ्यास (Individual Practice), लिायत िफवित्तम 
प्रशिक्षण फवधिहरू प्रयोि िररिेछ।   

प्रशिक्षाथी मूलयाकंि: 
• प्रशिक्षाथीहरूले प्राप्त िरेको सीपको मूलयांकि सम्बशन्ित प्रशिक्षकले धियधमत रुपमा ििुापिेछ।  

• प्रशिक्षाथीहरूले धसकेको सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञािको मूलयांकि सम्बशन्ित प्रशिक्षकले मौशखक वा धलशखत 
परीक्षाद्वारा ििुापिेछ।  

• प्रशिक्षाथी सिल हिु प्रत्येक मोड्युलको प्रयोिात्मक र सैद्धाशन्तक दबैु मूलयांकि िरी कम्तीमा ६० प्रधतित 
अंक प्राप्त ििुापिेछ।  

• प्रत्येक मोड्युलमा कशम्तमा १ वटा आन्तररक मूलयांकि र ताधलमको अन्तमा एउटा प्रयोिात्मक र सैद्धाशन्तक 
परीक्षा सम्बशन्ित संस्थाले िै धलिपुिेछ।  
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• प्रवेि परीक्षा तोफकए बमोशजम अथवा सम्बशन्ित संस्थाले िै सञ्चालि ििुापिेछ।  

 

प्रशिक्षाथी मूलयाङ्कि ग्रडे धििाारण: 
क्र.सं. उपलशब्ि प्रधतित स्तरीकृत 

अङ्क 
अक्षरमा 
उपलशब्िस्तर 

उपलशब्ि स्तरको व्याख्या 

१ ९० र सोभन्दा माधथ ४.० A+ सवोत्तम (Outstanding) 

२ ८० र सोभन्दा माधथ ९० भन्दा कम ३.६ A अत्यतु्तम (Excellent) 

३ ७० र सोभन्दा माधथ ८० भन्दा कम ३.२ B+ उत्कृष्ट (Very Good) 

४ ६० र सोभन्दा माधथ ७० भन्दा कम २.८ B उत्तम (Good) 

५ ६० भन्दा कम - NG अविीकृत (Not Graded) 

प्रमाण-पत्र प्रदाि: 
यो पाठ्यक्रम अिसुार सञ्चाधलत ताधलम सिलतापूवाक सम्पन्न ििे प्रशिक्षाथीहरूलाई सम्बशन्ित ताधलम ठदिे संस्थाले 
प्रमाणपत्र प्रदाि ििेछ। प्रशिक्षाथीले पाठ्यक्रममा उललेख भए बमोशजम मोड्युल क्रम (Module Sequence) 
अिसुारका केही मोड्युलहरूमात्र सिलतापूवाक सम्पन्न िरेमा पधि प्रशिक्षाथीले ठदएको धिवेदिको आिारमा उक्त 
मोड्युलहरू उललेख िरी सम्बशन्ित ताधलम ठदिे संस्थाले प्रमाणपत्र प्रदाि ििेछ।    

सीप परीक्षणको व्यवस्था: 
यो ताधलम सिलतापूवाक सम्पन्न िरी प्रमाणपत्र प्राप्त िरेका प्रशिक्षाथीहरूले राफिय सीप परीक्षण सधमधतद्वारा धििाारण 
िररएको मापदण्ड पूरा िरेमा सम्बशन्ित पेिाको तह १ को सीप परीक्षण परीक्षामा सहभािी हिु सक्िेछि।्  

प्रशिक्षण सम्बन्िी सझुाव: 
१. प्रशिक्षण पूवा पाठ्यक्रम पूणारुपमा अध्ययि िरी पाियोजिा तयार ििे, िराउिे।  

२. प्रश्नोत्तर सत्र (Question Answer session) को व्यवस्था ििे।  

३. ८० प्रधतित समय अभ्यासको लाधि छुट्याउिे। 

४. पाठ्यक्रमको बारेमा प्रशिक्षाथीहरूलाई जािकारी िराउिे।    

५. प्रशिक्षाथी स्पष्ट िहनु्जेलसम्म प्रशिक्षकले सैद्धाशन्तक फवषयवस्तलुाई प्रभावकारी ढङ्गबाट प्रशिक्षण ििे र सीप 
प्रदिाि ििे।  

६. धसकारुलाई सीप अभ्यास ििुा पूवा व्यशक्तित स्वास््य तथा सरुक्षा, औजार, उपकरण प्रयोि तथा सरुक्षा 
अधिवाया र सधुिशित ििे, िराउिे।  

७. एकल अभ्यास पूवा पयााप्त धिदेशित अभ्यास (Guided Practice) ििे, िराउिे। 

८. प्रशिक्षाथीहरूलाई अन्तफक्रा या ििा प्रोत्साफहत ििे।   

९. प्रशिक्षाथी केशन्ित धसकाइ पद्धधत अवलम्बि ििे।  

१०. प्रशिक्षाथीहरूलाई पयााप्त धसकाइ सामग्रीहरू उपलब्ि िराउिे। 

११. प्रशिक्षण तथा अभ्यासको समयमा हर समय प्रशिक्षक उपलब्ि हिुे। 

१२. प्रशिक्षाथीहरूलाइ धियधमत उपशस्थधतको लाधि प्रोत्साहि ििे र उिीहरूको हाशजरर अधभलेख राख्न।े   

१३. अभ्यासको क्रममा आवश्यकता अिसुार पषृ्ठपोषण ठदिे।  

१४. धसकारुले स्वतन्त्र ढङ्गबाट सीप सम्पादि ििा सक्ि ेसधुिशित ििे, िराउिे।  

१५. धसकारुले सीप धसकाइको क्रममा उत्पादि िरेको बस्त ुभए त्यसको मूलयाङ्कि ििे, िराउिे।  

१६. ताधलममा हररत फटधभइटी (Green TVET) र प्रशिक्षाथीहरूको रोजिार सीपहरू (Communication Skills, 

Thinking Skills, Interpersonal Skills, Technology and Information Technology Skills, Planning 

and Resource Management Skills and Personal Qualities) तथा लैफङ्गक समािता र सामाशजक 
समावेशिकरणको समेत फवकास र कायाान्वयि हिु ेिरी काया ििे, िराउिे।  
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पाठ्यक्रम कायाान्वयिको लाधि सझुाब: 
• सम्बशन्ित ताधलम प्रदायक संस्था र ताधलम कायाक्रमको िणुस्तर सधुिशित ििे आधिकाररक धिकायबाट 

धियधमत अििुमि ििे र पाठ्यक्रम कायाान्वयि भएको सधुिशित ििे। 

• सम्बशन्ित ताधलम प्रदायक सस्थाले रोजिारदाता तथा अन्य सरोकारवालाहरूसँि समन्वय तथा सहकाया िरी 
प्रशिक्षाथीहरूको रोजिार तथा स्व-रोजिारको लाधि सहशजकरण ििे। 

• प्रशिक्षाथीहरूलाई रोजिार तथा स्व-रोजिार सम्बन्िी परामिा प्रदाि ििे, िराउिे।  

• प्रशिक्षाथीहरूको आवश्यक व्यशक्तित फववरण, रोजिार/स्वरोजिारको अवस्था आठदको अधभलेख राख्न े र 
धियधमत अद्यावधिक ििे।   

• पाठ्यक्रम कायाान्वयि िदाा तोफकए बमोशजमको काया सम्पादि क्षमतामा िकारात्मक असर िपिे िरी 
आवश्यकता अिसुार पाठ्यक्रममा सिुार ििा सफकिेछ र आवश्यकता अिसुार थप सीप प्रदाि ििा सफकिेछ।   

• सरोकारवालाहरूले पाठ्यक्रम सिुारको लाधि सम्बशन्ित धिकाय (पाठ्यक्रम फवकास तथा समकक्षता धििाारण 
महािाखा, प्राफवधिक शिक्षा तथा व्यावसाफयक तालीम पररषद् ) मा औपचारीक रुपमा पषृ्ठपोषण प्रदाि ििे। 

पाठ्यक्रम संरचिा Curriculum Structure: 
पेिा Occupation: पाइप फिटर Pipe Fitter 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक  ३७.५   घण्टा + व्यावहाररक  १२२.५ घण्टा =  १६०  घण्टा 
 

मोड्यलु # शिषाक स्वभाब सैद्धाशन्तक (सै) व्यावहाररक (व्या) जम्मा 
मोड्युल १ पररचय Introduction सै १०.० - १०,० 

मोड्युल २ 
पेिाित सरुक्षा र स्वास््य 

Occupatonal Safety and Health 
सै + ब्या ४.५ १२.५ १७.० 

मोड्युल ३ 
उद्यमिीलता फवकास 

Entrepreneurship Development 
सै + ब्या ३.० ११.० १४.० 

मोड्युल ४ रेखाशचत्र / Drawing काया ििे सै + ब्या ४.० १६.० २०.० 

मोड्युल ५ वेन्च वका  काया ििे सै + ब्या ५.५ १४.५ २०.० 

मोड्युल ६ कफटङ्ग काया ििे  सै +  ब्या ३.५ १६.५ २०.० 

मोड्युल ७ ग्राशण्डङ्ग काया ििे सै + ब्या २.० १४.० १६.० 

मोड्युल ८ वेशलडङ्ग काया ििे सै +  ब्या २.५ १५.५ १८.० 

मोड्युल ९ फिफटङ्ग काया ििे सै +  ब्या २.५ १२.५ १५.० 

 जम्मा  ३७.५ ११२.० १४९.० 

पररयोजिा काया १०.० 

पररयोजिा  
ठदइएको िाप िक्िा बमोशजम औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू तयार िरी, कफटङ्ग, 
ग्राशन्डङ्ग र वेशलडङ्ग समेत िरी Pipe Fitting काया ििे।  

१०.० 

  जम्मा १६० 
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मोड्यलु क्रम Module Sequence: 
प्रस्ततु मोड्युल क्रमले पाठ्यक्रममा मोड्युल १ बाट सरुु हिु े९ मोड्युलहरू छि ्भिी संकेत िछा। एकपटक 
मोड्युल १ पूरा भएपधछ, प्रशिक्षाथीहरू क्रमबद्ध रुपमा मोड्युल ४, ५, ६, ७, ८ र ९ मा जाि सक्िेछि।् मोड्युल 
२ र मोड्युल ३ लाई मोड्युल १ पिात  समािान्तर रूपमा आवश्यकता अिसुार लािू ििा सफकिेछ। पररयोजिा 
मोड्युल ९ सफकए पिात ििा िराउि सफकिेछ। प्रशिक्षाथीहरूले धििााररत मोड्युलहरू एउटै ताधलम कायाक्रमको 
अवधिमा अथवा ताधलम कायाक्रमको उपलब्िता, प्रशिक्षाथीको आफ्िो आवश्यकता र सहजता अिरुुप िरक-िरक 
समयमा सञ्चालि हिुे ताधलम कायाक्रममा समेत सहभािी भइा प्रशिशक्षत हिु सक्िेछि।्    

६ ५ ४ सरुू १ 

२ 

अन्त 

३ 

७ ८ ९ 

पररयोजिा  
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मोडु्यल १ 
पेिाित पररचय 

Occupation Introduction 
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मोडु्यल १: पररचय Introduction 
फववरण (Description): यस मोड्युलमा पेिाको फवषयमा र ििापिे कायाहरूको संशक्षप्त जािकारी, पेिाको मयाादा, 
पेिामा रहेर “ििा हिुे” र “ििा िहिुे” कायाहरू र प्रयोि हिुे आवश्यक औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू सम्बन्िी 
आिारभतू फवषयवस्त ुसमावेि िररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरू पेिाको फवषयमा र यस पेिा 
अन्तिात ििापिे कायाहरू, पेिाको मयाादा, पेिामा रहेर “ििा हिुे” र “ििा िहिुे” कायाहरू र प्रयोि हिुे औजार, 
उपकरण तथा सामग्रीहरूको बारेमा जािकार हिुेछि।्  

फवषयबस्त ु

१. पेिाको पषृ्ठभमूी, पररभाषा, कायाक्षेत्र, महत्व र सम्भाविाबारे जािकारी। 

२. पेिाको मयाादा, पेिामा रहेर “ििा हिुे” र “ििा िहिुे” कायाहरूको बारेमा जािकारी। 

३. पेिा अन्तिात िररिे कायाहरूको बारेमा संशक्षप्त जािकारी। 

४. पेिामा प्रयोि हिुे औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरूको पररचय तथा पफहचाि।  
समय (Duration):  १० घण्टा  
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मोडु्यल २ 
पेिाित सरुक्षा र स्वास््य 

Occupatonal Safety and Health 
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मोडु्यल २: पेिाित सरुक्षा र स्वास््य Occupational Safety and Health 
फववरण (Description): यस मोड्युलमा पेिाित सरुक्षा र स्वास््य सम्बन्िी आवश्यक ज्ञाि र सीपहरू समावेि िररएका 
छि।्  
मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरूले व्यशक्तित सरुक्षाको खतराका कारणहरू 
व्याख्या ििा, टुलबक्स टकको बारे व्याख्या ििा, सरुक्षा संकेतको प्रयोि ििा, व्यशक्तित साथै औजार, उपकरण, सामग्री, 
कायास्थल र वातावरणको सरुक्षा सधुिशित ििा र कायास्थलमा आिारभतू प्राथधमक स्वास््य-सेवा प्रदाि ििा सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 
१. व्यशक्तित सरसिाई कायम ििे Maintain Personal hygiene 

२. व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण प्रयोि ििे Use Personal Protective Equipment (PPE) 

३. कायास्थलको सरुक्षा सधुिशित ििे Ensure Workplace safety 

४. औजार र उपकरणको सरुक्षा सधुिशित ििे Ensure Tools and Equipment safety 

५. आिलािी हिुबाट सरुक्षा ििे Protect from Fire Hazard 

६. प्राथधमक उपचार ििे Provide Basic First-aid Service 

७. कायास्थलको िोहर व्यवस्थापि ििे Manage Workplace Garbage  
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ४.५ घण्टा + व्यावहाररक १२.५ घण्टा = १७ घण्टा  

 

Module: पेिाित सरुक्षा र स्वास््य Occupational Safety and Health 

Task: १ व्यशक्तित सरसिाई कायम ििे Maintain Personal hygiene  
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक १.५ घण्टा = २.० घण्टा  

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. व्यशक्तित सरसिाई कायम ििा:  

• धियधमत स्िाि ििे। 

• धियधमत मखु ििुे र अिहुार सिा राख्न।े 

• धियधमत साविु पािी वा स्याधिटाइजरले 
हात सिा ििे।   

• धियधमत िङ्ग काट्िे र सिा ििे। 

• आवश्यकता अिसुार कपाल काट्िे, कोिे 
र धमलाउिे।  

• तोफकए बमोधमम सिा कपडा लिाउिे। 

• कामको प्रकृधत अिरुुप धमलिे भए मात्र 
िरिहिा, सजावट तथा सिुशन्ित 
सामग्रीहरू  प्रयोि ििे। 

• काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े  

अबस्था (Condition): 

व्यशक्तित सरसिाई सम्वन्िी 
मापदण्ड 

धिठदाष्ट काया (Task):  

व्यशक्तित सरसिाई कायम ििे।  

मािक (Standard): 

• पेिाको लाधि धििााररत 
व्यशक्तित सरसिाई मापदण्ड 
अपिाएको 

• सरुक्षा तथा साविािीका 
उपायहरू अपिाएको।  

व्यशक्तित सरसिाई:  

• पररचय र आवश्यकता 
• मापदण्ड 

• सरसिाई ििा प्रयोि 
हिुे सामाग्रीहरूको 
पफहचाि र प्रयोि 
सम्वन्िी जािकारी 

• ग्रधुमङ (Grooming) 
सम्बन्िी जािकारी 

 

टुलबक्स टक: 
• पररचय 

• उपयोधिता 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
व्यशक्तित सरसिाई सम्वन्िी मापदण्ड र मापदण्ड बमोशजमका औजार, उपकरण र सामग्रीहरू 
 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• िङ्ग टोक्ि,े िाक कोट्याउि,े काि कोट्याउिे, जथाभावी शचलाउिे जस्तो काया िििे।   

• कायास्थलमा सूतीजन्य तथा मादक पदाथा सेवि धिषिे ििे। 
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Module: पेिाित सरुक्षा र स्वास््य Occupational Safety and Health 

Task: २ व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण प्रयोि ििे। Use Personal Protective Equipment (PPE) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक १.५ घण्टा = २.० घण्टा  

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादिको उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. व्यशक्तित सरसिाई ििे। 

३. काम िदाा तोफकएको पोिाक लिाउिे  

४. यस पेिाको लाधि धििाारण िररएको व्यशक्तित 
सरुक्षा उपकरण संकलि ििे। 

५. कामको प्रकृधत अिसुार धिम्ि तथा यस 
पाठ्यक्रमको व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण 
सूचीमा उललेख िररएका व्यशक्तित सरुक्षा 
उपकरणहरू प्रयोि ििे। 

क. िेत्र रक्षक उपकरण (Eye protectors) 
ख. श्रवण रक्षक उपकरण (Hearing 

protectors) 

ि. स्वासयन्त्र (Respiratory protector) 

घ. खटु्टा रक्षक उपकरण (Foot protector) 

ङ. हात रक्षक उपकरण (Hand protector )  

च. टाउको रक्षक उपकरण (Head 

protector) 

छ. िररर रक्षक कपडा (Clothing protector) 

६. कामको प्रकृधत अिसुार कपाल िअशलझिे िरी 
व्यवशस्थत ििे। 

७. काया समाप्त भए पधछ प्रयोि िररएका 
व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण तथा सामग्रीहरू 
सिा िरी धििााररत स्थािमा भण्डारण ििे। 

८. कायासम्पादि अधभलेख राख्न।े  

अबस्था (Condition): 

• कायास्थल 

• सम्वशन्ित पेिाको लाधि 
धििााररत व्यशक्तित सरुक्षा 
उपकरणको सूची र 
मापदण्ड 

धिठदाष्ट काया (Task):  

व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण प्रयोि 
ििे।  

मािक (Standard): 

• कायाचरणहरू क्रधमक रुपमा 
सम्पादि भएको। 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरणहरू 
धििााररत सूची र मापदण्ड 
बमोशजम प्रयोि िररएको 

• सरुक्षा तथा साविािीका 
उपायहरू अपिाएको।  

• कायासम्पादि अधभलेख 
राशखएको।  

व्यशक्तित सरुक्षा सम्वन्िी 
उपकरण (PPE):  

• पररचय, प्रकार, पफहचाि 
र मापदण्ड बमोशजम 
प्रयोि  

• दघुाटिाका कारणहरू  

• सरुक्षा र साविािीहरू  

• उपकरणको सरसिाई 

फवधि 

• उपकरणको भण्डारण 
फवधि 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
धििााररत व्यशक्तित सरुक्षा उपकरणको सूची र मापदण्ड, सूची बमोशजमका व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण  

 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• काम िदाा असरुक्षाका कारकहरू जस्तै कशस्सएको वा ज्यादै खकुुलो कपडा िलिाउिे।  

• कामबाट ध्याि हटाउिे कारकहरू जस्तै मोवाइल िोिको प्रयोि िििे।  

• कायास्थलमा सूतीजन्य तथा मादक पदाथा सेवि धिषिे ििे। 
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Module: पेिाित सरुक्षा र स्वास््य Occupational Safety and Health 

Task: ३ कायास्थलको सरुक्षा सधुिशित ििे Ensure Workplace Safety  
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक १.५ घण्टा = २.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादिको उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण र सामग्रीहरू 
संकलि ििे।  

३. व्यशक्तित सरसिाई कायम राख्न।े 

४. कायास्थल सरुक्षाको सधुिशितताको लाधि: 
• कायास्थल सिा राख्न े(Neat & tidy) 

• कायास्थलको भ ुँइ िशचशप्लिे र शचललो 
रफहत (Non Silpery & Non-Oilly) 

भएको सधुिशित ििे।  

• कायास्थलमा प्रयोि िररिे औजारहरू 
व्यवशस्थत ढंिले राख्न।े 

• उपकरणहरूलाई आवश्यकता अिसुार 
सरुक्षा घेरा धभत्र राख्न।े  

• सरुक्षा सम्बन्िी संकेत तथा सरुक्षा 
शचन्रहरू सवैले देशखिे र स्प्रष्ट बशुझिे िरी 
राख्न।े  

• प्रकाि र भेशन्टलेििको पयााप्त व्यवस्था 
भएको सधुिशित ििे।  

• कायास्थलमा भएको दघुाटिा र सरुक्षा 
सम्वन्िी घटिाहरू सम्वशन्ित धिकायमा 
ररपोटा ििे।  

५. प्रयोि िररएका औजार तथा उपकरण सिा 
िरी  धििााररत स्थािमा भण्डारण ििे।   

६. कायासम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• कायास्थल 

• कायास्थल सरुक्षा मापदण्ड 

धिठदाष्ट काया (Task):  

कायास्थलको सरुक्षा सधुिशित ििे। 

मािक (Standard): 

• कायास्थल सरुक्षा मापदण्ड 
पालिा िररएको 

• सरुक्षा तथा साविािीका 
उपायहरू अपिाएको।  

• कायासम्पादि अधभलेख 
राशखएको।  

कायास्थलको सरुक्षा 
सधुिशितता:  

• कायास्थल सरुक्षा 
मापदण्ड 

• कायास्थल सिा राख्न े
फवधि 

• औजार र सामग्रीहरूको 
भण्डारण प्रकृया 

• सरुक्षा घेराको पररभाषा 
र प्रयोि तथा महत्व 

• सरुक्षा सम्वन्िी संकेत 
तथा जािकारी 

• काया सम्पादिमा प्रकाि 
र भेशन्टलेििको महत्व 

• दघुाटिा सम्वन्िी 
सामान्य कािूिी 
जािकारी 

• House Keeping  

•  

o पररचय 

o महत्व 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
कायास्थल सरुक्षा मापदण्ड, मापदण्ड बमोशजमका कायास्थल सरुक्षाका सामग्रीहरू 

 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

कायास्थलमा सूतीजन्य तथा मादक पदाथा सेवि धिषिे ििे। 
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Module: पेिाित सरुक्षा र स्वास््य Occupational Safety and Health 

Task: ४ औजार र उपकरणको सरुक्षा सधुिशित ििे Ensure Tools and Equipment Safety  
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक १.५ घण्टा = २.० घण्टा  

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादिको उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण र सामग्रीहरू 
संकलि ििे।  

३. व्यशक्तित सरसिाई कायम राख्न।े  

४. औजार तथा उपकरणहरू धियधमत ममात-सम्भार 
िररएको सधुिशित ििे।  

५. औजार र उपकरण सरुक्षाको सधुिशितताको 
लाधि: 
• औजार तथा उपकरणहरू धियधमत ममात-

सम्भार िररएको सधुिशित ििे। 

• चाल ुअवस्थामा रहेको औजार मात्र प्रयोि 
ििे।  

• चाल ुअवस्थामा रहेको र पाटापजुााहरू ठिक 
भएका उपकरणहरू मात्र प्रयोि ििे।  

• धिठदाष्ट कायाको लाधि उपयकु्त औजारको 
मात्र प्रयोि ििे।  

• उपकरणहरूलाई आवश्यकता अिसुार 
सरुक्षा घेरा धभत्र राख्न।े  

६. प्रयोि िररएका औजार, उपकरण तथा 
सामग्रीहरू सिा िरी धििााररत स्थािमा 
भण्डारण ििे।   

७. कायासम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• कायास्थल 

• औजार तथा उपकरण 
सरुक्षा मापदण्ड 

धिठदाष्ट काया (Task):  

औजार उपकरणको सरुक्षा 
सधुिशित ििे। 

मािक (Standard): 

• औजार तथा उपकरण सरुक्षा 
मापदण्ड प्रयोि िररएको। 

• औजार तथा उपकरणहरू 
धियधमत ममात-सम्भार 
िररएको सधुिशित िररएको। 

• औजार तथा उपकरणहरू 
प्रयोि िदाा सरुक्षा तथा 
साविािीका उपायहरू 
अपिाएको।  

• कायासम्पादि अधभलेख 
राशखएको।  

औजार उपकरण सम्बन्िी 
काया:  

• औजार उपकरणहरूको 
सरुक्षा मापदण्ड 

• औजार तथा उपकरणहरू 
ममात-सम्भार  

• औजार र सामग्रीहरूको 
भण्डारण 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
औजार तथा उपकरण सरुक्षा मापदण्ड, व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण (Personal Protective Equipment), पेिाित 
कायाको लाधि आवश्यक पिे औजार तथा उपकरणहरू 

 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• औजार उपकरणहरू प्रयोि िदाा चोटपटकबाट जोधिि ितका  रहिे। 
• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण (PPE) प्रयोि अधिवाया ििे।  

• कायास्थलमा सूतीजन्य तथा मादक पदाथा सेवि धिषिे ििे। 
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Module: पेिाित सरुक्षा र स्वास््य Occupational Safety and Health 

Task: ५ आिलािी हिुबाट सरुक्षा ििे। Provide Fire Safety  
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक १.५ घण्टा = २.० घण्टा  

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादिको उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार उपकरण तथा सामग्रीहरू 
संकलि ििे।  

३. आिलािी हिुबाट सरुक्षा ििा: 
• आिलािी सम्वन्िी सरुक्षा मापदण्ड 

अध्ययि ििे। 

• अत्याधिक प्रज्वलििील पदाथाहरूलाई 
मापदण्ड बमोशजम व्यवस्थापि ििे। 

• िायर सेफ्टी उपकरणको व्यवस्था ििे।  

• िायर सेफ्टी उपकरण प्रयोि ििे तरीका 
अध्ययि िरी अभ्यास ििे। 

• स्वास््यको लाधि हािीकारक जैफवक तथा 
रासायधिक पदाथाहरू चफुहि वा पोशखि 
बाट वच्िे व्यवस्थापि भएको सधुिशित 
ििे।  

• फवद्यतुीय उपकरण तथा तारहरू ठिक 
अवस्थामा रहेको सधुिशित ििे।  

• काम सम्पन्न भए पधछ आिोजन्य 
उपकरणहरू वन्द िररएको सधुिशित 
ििे।  

४. प्रयोि िररएका औजार, उपकरण तथा 
सामग्रीहरू सिा िरी धििााररत स्थािमा 
भण्डारण ििे।   

५. कायासम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• आिलािी सम्वन्िी सरुक्षा 
मापदण्ड 

• िायर सेफ्टी उपकरण 
सञ्चालि सम्वन्िी म्यािअुल। 

• कायास्थल 

 

धिठदाष्ट काया (Task):  

आिलािी हिुबाट सरुक्षा ििे। 

 

मािक (Standard): 

• आिलािी सम्वन्िी सरुक्षा 
मापदण्ड बमोशजम व्यवस्था 
भएको।  

• सरुक्षा तथा साविािीका 
उपायहरू अपिाएको।  

• कायासम्पादि अधभलेख 
राशखएको।  

आिलािीबाट हिु ेक्षधत 
न्यूिीकरण:  

• िायर सेफ्टी 
उपकरणहरूको पफहचाि 
र प्रयोि 

• आिलािी सम्वन्िी 
सरुक्षा मापदण्ड र 
उपकरण सञ्चालि फवधि 

• कायास्थलमा प्रयोि हिु े
धबधभन्न रसायिको 
पररचय, प्रकार र प्रयोि 

• आिलािी हिुसक्िे 
कारणहरू 

• आिलािी हिुबाट बच्िे 
उपायहरू 

• आिलािीमा सरुशक्षत हिु 
अपिाउि ुपिे उपाय तथा 
साविािीहरू 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
िायर सेफ्टी उपकरणहरू, िायर सेफ्टी सञ्चालि ििे म्यािअुल 

 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण प्रयोि ििे।  

• प्रज्वलििील पदाथाहरूलाई व्यवशस्थत ढंिबाट भण्डारण ििे।  

• फवद्यतुीय उपकरणहरू चलाउँदा आिलािी हिुसक्िे भएकोले साविाि हिुे। 
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Module: पेिाित सरुक्षा र स्वास््य Occupational Safety and Health 

Task: ६ प्राथधमक उपचार ििे। Provide Basic First-aid Service 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा = ३.५ घण्टा  

 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादिको 
उद्दशे्य (Terminal 

Performance Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू संकलि 
ििे। 

३. प्राथधमक उपचार ििुा अशघ सशजाकल पञ्चा, मास्क 
लिाउिकुा साथै आवश्यक व्यशक्तित सरुक्षा 
उपकरणहरू प्रयोि ििे।  

४. साबिु पािी अथवा स्याधिटाइजरले हात सिा ििे।  

५. फवद्यतुीय वस्तसुिकँो जोशखम रहेको अवस्थामा 
कुचालक वस्त ुजस्तै :ओभािो कपडा वा कािको 
लठ्ठीले फवरामी/घाइतेलाई अलि िराउिे। 

६. फवरामी/घाइतेलाई सरुशक्षत स्थािमा राखी आराम 
िराउिे। 

काटेको/घाउचोट लािकेोमा प्राथधमक उपचार 
• रित बधिरहेको भए काटेको/घाउचोट भएको 

भािलाई सिा रुमाल/कपडाको टुक्राले धथच्िे।  

• रित बधिरहेको भए काटेको/घाउचोट भएको 
भािलाई केही समय टाउको भन्दा माधथ हिु े
िरी राख्न।े  

• काटेको/घाउचोट भएको भािलाई केही समय 
टाउको भन्दा माधथ लैजाि िधमलिे वा खटु्टामा 
काटेको भएमा काटेको भन्दा माथी कपडा वा 
रुमालले बाँध्िे।   

• रित बग्ि रोफकएपधछ घाउलाई मितातो] पािीले 
सिा ििे।  

• संक्रमण हिुबाट बचाउि घाउलाई पट्टीले बाध्िे।  

• यठद िेरै रित बिेमा अस्पताल पिाउिे।  

एलजीको प्राथधमक उपचार 

• एलजीको कारण पत्ता लिाउिे।  

• एलजी भएको भाि सशुन्नएको भए मितातो पािीले 
सेक्िे।  

• िेरै एलजी भएमा अस्पताल पिाउिे।  

फ्राक्चरको प्राथधमक उपचार 

• फ्राक्चर भएको भािलाई stabilize िरी सरुशक्षत 
स्थािमा राख्न।े  

• मफका एको भाि सशुन्नएको भए look warm water 
ले सेक्िे। 

अबस्था (Condition): 

• प्राथधमक उपचार 
म्यािअुल/मापदण्ड 

• कायास्थल 

• धसमलेुटेड प्यासेन्ट 

धिठदाष्ट काया (Task):  

सािारण प्राथधमक उपचार 
ििे।  

मािक (Standard): 

• उपचार 
म्यािअुल/मापदण्ड 
बमोशजम भएको।  

• सरुक्षा तथा साविािीका 
उपायहरू अपिाएको।  

•  

• कायासम्पादि अधभलेख 
राशखएको।  

 
 
 

प्राथधमक उपचार:  

• पररचय  
• महत्व 

• प्राथधमक उपचार 
बाकस (First Aid 

Kit) मा रहि े
सामािहरू  

• प्राथधमक उपचार ििे 
धबधि 

o काटेको/घाउचोट 
लािेको, रित 
बिेको 

o एलजी भएको 
o फ्याक्चर  

(Fracture) 

o बेहोस भएको 
(कृधत्रम श्वास 
प्रश्वास फवधि) 

• सरुक्षा र 
साविािीहरू 
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काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादिको 
उद्दशे्य (Terminal 

Performance Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

• फ्राक्चर भएको भािमा काभ्रो (splinter) बाध्िे।  

• फ्राक्चर भएमा अस्पताल पिाउिे।  

जिावर वा फकराले टोकेकोको प्राथधमक उपचार 
• धबरामीलाई टोक्िे जिावर वा फकराको पफहचाि 

ििे।  

• टोकेको स्थािमा  look warm water ले सिा 
ििे।   

• पािीमा बस्िे जिावरले टोकेको भए घाउलाई 
तातोपािीमा दबुाएर १० देशख १५ धमिेट राख्न।े   

• टोकेको भािमा पट्टी बाध्िे 
• धबरामीलाई अस्पताल पिाउिे।  

बेहोस भएकालाई प्राथधमक उपचार 
• धबरामीको िरीरमा कधसएको कपडा भए िुकालिे 

यठद जाडो िाँउमा भएमा वाक्लो कपडाले ढाकी 
न्यािो पारेर राख्न।े 

• खलुला हावा भएको िाँउमा राख्न।े  

• श्वास िेिा िारो भए टाउकोलाई खटु्टा भन्दा 
१०-१२ इन्च माधथ उटाएर राख्न।े 

• श्वास प्रश्वास  भएको िभएको जाँच ििे  

• पलस भएको िभएको जाँच ििे  

• आवश्यक परेमा कृधत्रम श्वास प्रश्वास िराउिे।    

७. आवश्यक थप उपचारको लाधि तरुुन्तै िशजकै को 
स्वास््य संस्थामा लैजािे।  

८. िशम्भर घटिा भएमा घाइतेको फववरण र दघुाटिाको 
कारण सम्वशन्ित धिकायमा ररपोटा ििे। 

९. प्रयोि िररएका औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू 
सिा िरी धििााररत स्थािमा भण्डारण ििे। 

१०. साबिु पािी अथवा स्याधिटाइजरले हात सिा ििे।  

११. कायासम्पादि अधभलेख राख्न।े  
औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण (Personal Protective Equipment), प्राथधमक उपचार बाकस (First Aid Kit) 

• प्राथधमक उपचार म्यािअुल/मापदण्ड,  
 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• घाइते वा धबरामीको वररपरर भीड हिु िठदिे;  

• औषधिहरू जथाभावी प्रयोि िििे, एलजी भएको भािमा िरिड्िे। 

• िाक, काि घाँटीमा केफह वस्त ुपरेमा/अड्केमा ितान्ने, ििेलिे, कािमा फकराहरू धछरेमा सिा तेल हालिे र 
तरुुन्तै स्वास््य संस्थामा जािे। आखँामा केफह वस्त ुपरेमा सिा पािीले आखँा सिा ििे। माड्िे काम 
िििे।तरुुन्तै स्वास््य संस्थामा जािे। 
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Module: पेिाित सरुक्षा र स्वास््य Occupational Safety and Health 

Task: ७ कायास्थलको िोहरमैला व्यवस्थापि ििे। Manage Workplace Garbage  
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा = ३.५ घण्टा  

 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादिको उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू 
संकलि ििे।  

३. आवश्यक व्यशक्तित सरुक्षा उपकरणहरू 
प्रयोि ििे।  

४. कायास्थलबाट धिस्किे िोहरमैलाको पफहचाि 
िरी हाधिकारक, रासायधिक, जैफवक र 
अजैधबक, िेरर प्रयोिमा लयाउि (Recycle 
ििा) सफकिे, िोस तथा तरल िोहरमैला 
छुट्याउिे। 

५. िेरर प्रयोिमा लयाउि सफकिे िोहरमैलालाई 
िेरी प्रयोिमा लयाउिे अथवा सम्बशन्ित 
िाउँमा सरुशक्षत ढुवािी िरी पिाउिे। 

६. प्रज्वलििील तथा हािीकारक िोहरमैलालाई 
सरुशक्षत भण्डारण िरी स्रोतमै पथृफककरण 
तथा प्रिोिि िरी सामान्य िोहरमैला सरह 
भए पधछ सरुशक्षत तररकाले िष्ट ििे अथवा 
सम्बशन्ित िाउँमा सरुशक्षत ढुवािी िरी 
पिाउिे। 

७. स्वास््य संस्थाजन्य  िोहरमैला स्रोतमै 
पथृफककरण िरी प्रिोिि तथा व्यवस्थापि 
ििे।   

८. प्रयोि िररएका औजार, उपकरण तथा 
सामग्रीहरू सिा तथा धिमाधलकरण िरी 
धििााररत स्थािमा भण्डारण ििे। 

९. साबिु पािी अथवा स्याधिटाइजरले हात सिा 
ििे।  

१०. कायासम्पादि अधभलेख राख्न।े  

अबस्था (Condition): 

• िोहरमैला व्यवस्थापि 
मापदण्ड 

• कायास्थल 

धिठदाष्ट काया (Task):  

कायास्थलको िोहरमैला 
व्यवस्थापि ििे  

 

मािक (Standard): 

• िोहरमैला व्यवस्थापि 
मापदण्ड बमोशजम। 

• सरुक्षा तथा साविािीका 
उपायहरू अपिाएको।  

 
 

िोहरमैला व्यवस्थापि:  

• पररचय 

• पफहचाि, प्रकार र स्रोत 

• हाधिकारक, रासायधिक, 
जैफवक, अजैफवक र 
स्वास््य संस्थाजन्य 
िोहरमैला व्यवस्थापि 
फवधि 

• 3R’s Principal 

• िोहरमैला व्यवस्थापि 
मापदण्ड र प्रचधलत 
काििु 

• वातावरण प्रदषुण 
धियन्त्रण ििे उपायहरू 

• सरुक्षा र साविािीहरू 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण (Personal Protective Equipment), handling tools, waste collection containers, 

safe area allocated to dispose, िोहरमैला व्यवस्थापि मापदण्ड, िोहरमैला सम्वन्िी प्रचधलत काििु  
 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

प्रज्वलििील तथा हािीकारक िोहरमैला बातावरणमा खलुला छोड्ि ुहुँदैि।  
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मोडु्यल ३ 
उद्यमशिलता फवकास 

Entrepreneurship Development 
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मोडु्यल ३: उद्यमिीलता फवकास Entrepreneurship Development 

फववरण (Description): यस मोड्युलमा उद्यमिीलता फवकास सम्बन्िी ज्ञाि र सीपहरू समावेि िररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरूले व्यवसाय सञ्चालि ििे धिणाय धलि र 
व्यवसाफयक योजाि तयार िरी व्यवसाय सरुू ििा सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 
१. उद्योि व्यवसाय सञ्चालि ििा धिणाय धलिे Make Decision for establishment of Business Industry  

२. व्यवसाय योजिा तयार ििे Prepare Business Plan 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ३ घण्टा + व्यावहाररक ११ घण्टा = १४ घण्टा  

 

Module: उद्यमिीलता फवकास Entrepreneurship Development 

Task: १ उद्योि व्यवसाय सञ्चालि ििा धिणाय धलिे  Make Decision for Establishment of Business Industry 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक २.० घण्टा = ३.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि (Related 
Technical Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. सम्भाफवत उद्योि व्यवसायको 
सूची तयार ििे। 

३. उपयकु्त फवकलप छिोट ििा 
तलुिात्मक अध्ययि ििे। 

• स्व-मूलयाङ्कि ििे। 

• व्यावसाफयक फवचारको 
मूलयाङ्कि ििे (Strength, 

Weakness, 
Opprotunities, Threats-

SWOT Analysis)। 

४. आफ्िो फवज्ञता क्षेत्र धभत्र पिे 
उपयकु्त उद्योि व्यवसाय छिोट 
ििे। 

५. प्रधतवेदि तयार ििे। 

६. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• औद्योधिक व्यवसाय ऐि 

धिठदाष्ट काया (Task):  

उद्योि व्यवसाय सञ्चालि ििे 
धिणाय धलिे।  

मािक (Standard): 

• सम्भाफवत उद्योि व्यवसायको 
सूची तयार िरेको। 

• उपयकु्त फवकलप छिोट ििा 
स्व-मूलयाङ्कि र व्यावसाफयक 
फवचारको मूलयाङ्कि िरी 
तलुिात्मक अध्ययि 
िरेको।  

• स्व-मूलयाङ्कि र व्यावसाफयक 
फवचारको मूलयाङ्किको 
आिारमा आफ्िो फवज्ञता 
क्षेत्र धभत्र पिे उद्योि 
व्यवसाय छिोट िररएको। 

उद्योि व्यवसाय:  

• पररभाषा, उद्योि व्यवसाय, स्वरोजिार 
र रोजिार फवचको अन्तर 

• सिल उद्यमीमा हिु ेिूणहरू 

• िेपालमा सञ्चाधलत उद्योि व्यवसायहरू 
बारे संशक्षप्त जािकारी 

उद्योिको विीकरण:  

• लघ ुउिम, घरेल ुउद्योि, सािा उद्योि, 
मझौला उद्योि र िुला उद्योि फवचको 
अन्तर 

• उजाामूलक, उत्पादिमूलक, कृफष तथा 
वि पैदावारमा आिाररत, खधिज, 
पूवाािार, पयाटि, सूचिा प्रफवधि, संचार 
प्रफवधि तथा सूचिा प्रसारण प्रफवधिमा 
आिाररत उद्योि र सेवामूलक उद्योि 
फवचको अन्तर  

जोशखम र संभाविा: 
• स्व-मूलयाङ्कि प्रकृया 
• व्यवसाफयक फवचारको मूलयाङ्कि 

(SWOT) र सम्भाफवत व्यवसायको 
छिोट प्रकृया 

• जोशखम न्यूधिकरणका उपायहरू 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
औद्योधिक व्यवसाय ऐि, स्वमूलयाङ्कि िाराम,  व्यवसाफयक फवचार मूलयाङ्कि िाराम, प्रधतवेदि िाराम 
 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 
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Module: उद्यमिीलता फवकास Entrepreneurship Development 

Task: २ व्यवसाय योजिा तयार ििे।  Prepare Business Plan 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक ९.० घण्टा = ११.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. उद्यमीको बारेमा संशक्षप्त उललेख ििे। 

३. व्यवसायको ध्येय, उद्देश्य उललेख ििे।  

४. बजारीकरण योजिा बिाउिे। 

क. बस्त ुवा सेवा पफहचाि ििे। 

ख. व्यवसाय सञ्चालि हिुे स्थाि र फवतरणको 
माध्यम धििाारण ििे।  

ि. लशक्षत ग्राहक पफहचाि ििे।  

घ. प्रधतस्पधिा फवश्लषेण ििे। 

ङ. बजार फहस्सा आंकलि ििे।  

च. उत्पादि तथा फवफक्र लक्ष्य धििाारण ििे।  

छ. फवफक्र तररका र प्रवद्धिका उपायहरू 
धििाारण ििे।  

५. उत्पादि योजिा तयार ििे।  

क. उत्पादि प्रकृया र फवधि धििाारण ििे।  

ख. आवश्यक शस्थर सम्पशत्त धििाारण ििे। 

ि. शस्थर सम्पशत्तमा रासकट्टी धििाारण ििे। 

६. व्यवसायको संिििात्मक र व्यवस्थापि योजिा 
तयार ििे।  

क. व्यवसायको स्वधमत्वको संरचिा धििाारण 
ििे।  

ख. व्यवसायको आन्तररक व्यवस्थापि संरचिा 
धििाारण ििे। 

ि. व्यवसायको बारय व्यवस्थापि श्रोत 
पफहचाि ििे।  

घ. जििशक्तको आवश्यकता पफहचाि तथा 
धििाारण ििे। 

ङ. व्यवसायको शिषाभार खचाहरू धििाारण 
ििे।  

च. सञ्चालि योजिा (Operation Plan) तयार 
ििे।  

७. फवत्तीय योजिा तयार ििे।  

क. कुल आवश्यक पुजँी धििाारण ििे।  

ख. पुजँीको श्रोत व्यवस्थापि  रणिीधत 
उललेख ििे। 

अबस्था (Condition): 

• िमिुा व्यवसाय योजिा 
ठदइएको 

धिठदाष्ट काया (Task):  

व्यवसाय योजिा तयार ििे।   

मािक (Standard): 

• आफ्िो फवज्ञता क्षेत्र धभत्र 
पिे उद्योि व्यवसाय छिौट 
िररएको। 

• बजाररकरण योजिा 
समावेि िररएको। 

• उत्पादि योजिा समावेि 
िररएको। 

• व्यवसायको संिििात्मक र 
व्यवस्थापि योजिा समावेि 
िररएको 

• फवत्तीय योजिा समावेि 
िररएको 

• फवत्त जटुाउिे रणिीधत 
समावेि िररएको 

• पारफवन्द ुफवश्लषेण 
िररएको। 

व्यवसाय योजिा:  

• पररचय 

• व्यवसाफयक योजिामा 
समावेि िररिपुिे 
फववरणहरू 

• ध्येय, उद्देश्यको पररभाषा, 
र लेखि प्रफक्रया 

बजार र बजारीकरण:  

• अविारणा र महत्व 

• लशक्षत विाको पररभाषा र 
पफहचाि प्रकृया 

• प्रधतस्पधिा पफहचाि प्रकृया 
▪ बजार फहस्सा आंकलि 

प्रकृया  

▪ उत्पादि तथा फवफक्र 
लक्ष्य धििाारण प्रकृया 

▪ बजार रणिीधत  

उत्पादि योजिा:  

• अविारणा र आवश्यकता 
• उत्पादि योजिा धिमााण 

प्रकृया,  

• शस्थर सम्पशत्तको रास 
कट्टी प्रकृया  

संिििा र व्यवस्थापि:  

• अविारणा र आवश्यकता 
• शिषाभार खचा धििाारण 

प्रकृया 
• संिििात्मक र 

व्यवस्थापि योजिा 
धिमााण प्रकृया 

फवत्तीय योजिा:  

• अविारणा र आवश्यकता 
• फवत्तीय योजिा धिमााण 

प्रकृया 
• फवत्त जटुाउिे रणिीधत र 

ऋण प्राधप्त प्रकृया 
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काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

ि. फवत्त जटुाउि ेरणिीधत र ऋण प्राधप्त प्रकृया 
धििाारण ििे। 

घ. पारफवन्द ुफवश्लषेण ििे।  

ङ. उत्पाठदत वस्त ुवा सेवाको मलुय धििाारण 
रणिीधत उललेख ििे।    

८. प्रधतवेदि तयार ििे। 

९. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े   

• पारफवन्द ुफवश्लषेण प्रकृया 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
औद्योधिक व्यवसाय ऐि, िमिुा व्यवसाय योजिा  
 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 
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मोडु्यल ४ 

रेखाशचत्र/ड्रइङ्ग  

Drawing Tasks 
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मोड्यलु ४: रेखाशचत्र/ड्रइङ्ग (DrawingTasks) 
फववरण (Description): यस मोड्युलमा पाइप फिफटङ्ग सम्वन्िी कायाको लाधि आवश्यक पिे फि ह्याण्ड स्केच तयार ििे, 
Line and Symbol ड्रइङ्ग ििे, Orthographic ड्रइङ्ग तयार ििे, Isometric ड्रइङ्ग तयार ििे र Template तयार ििे 
कायाहरू सम्बन्िी ज्ञाि र सीपहरू समावेि िररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरू फि ह्याण्ड स्केच तयार ििा, Line and 

Symbol ड्रइङ्ग ििा, Orthographic ड्रइङ्ग तयार ििा, Isometric ड्रइङ्ग तयार ििा र Template तयार ििा सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 
१. फि ह्याण्ड स्केच तयार ििे।( Freehand Sketch Prepare Sketch) 
२. Line and symbol drawing ििे। 

३. Orthographic Drawing तयार ििे. 
४. Isometric Drawing तयार ििे। 

५. Template तयार ििे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ४ घण्टा + व्यावहाररक १६.० घण्टा = २०.० घण्टा  
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Module: ४ रेखा शचत्र / Drawing काया ििे। 
Task: ४.१ फि ह्याण्ड स्केच स्केच तयार ििे।(Prepare Freehand Sketch) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.० घण्टा = २.५ घण्टा  

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. काया स्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यक व्यशक्तित सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोि ििे वा लिाउि।े 

४. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

५. काया स्थलमा भएका पाइप फिफटङ्ग तथा 
भलभहरु यफकि िरर िाप जाँच ििे।। 

६. यफकि िररएका पाइप फिफटङ्ग तथा 
फिक्िरहरूलाई रेखा तथा संकेत प्रयोि िरर 
कािजमा उतािे। 

७. अिाबश्यक रेखाहरू तथा दािहरू हटाउिे। 

८. स्केचको शिषाक, धमधत, स्थािको िेिािा, 
तयार ििे व्यशक्तको िाम सवै उललेख ििे। 

९. उतारीएक स्केचलाई आवश्यकता अिसुार 
सम्बशन्ित व्यशक्तलाई व्याख्या ििे।   

१०. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

११. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण ििे। 

१२. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• कायािाला 
 

धिठदाष्ट काया (Task):  

 

फि ह्याण्ड स्केच स्केच तयार ििे  

 

मािक (Standard): 

• रेखा शचत्र सिा तथा प्रस्ट 
भएको 

• काया सम्पादि अधभलेख 
राशखएको 

फि ह्याण्ड स्केच:  

• पररचय 

• प्रकार 

• फवधि 

 

धससा कलमः 
• पररचय 

• प्रकार 

• प्रयोि धबधि 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
स्केच प्याड, पेशन्िल, इरेजर, िाप्ि ेटेप, स्केल  

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 

• धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोि िदाा सवािािी अपिाउि।े 
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Module: ४ रेखा शचत्र / Drawing काया ििे। 

Task: ४.२ Line and symbol drawing ििे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा = ३ घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. काया स्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यक व्यशक्तित सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोि ििे वा लिाउि।े 

४. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

५. Drawing  board मा बेस पेपरलाइ टेप तथा 
थम फपिको सहायताले टास्ि।े  

६. बेस पेपरमाथी ड्रईङ्ग पेपर टास्ि।े 

७. ड्रईङ्ग पेपरमा टाईटल ब्लक तयार ििे।  

८. पाइप फिफटङको स्केच प्राप्त ििे। 

९. धबधभन्न संकेत, लाइि लेटर  तथा शचन्हहरु 
संकलि ििे। 

१०. ड्रईङ्ग औजारको सहायताले आवश्यक रेखा, 
शचन्ह र संकेत प्रयोि िरी ड्रईङ्ग पेपरमा 
कोिे।  

११. ड्रईङ्ग सिा राख्न।े  

१२. बोडाबाट ड्रईङ्गसीट हटाउिे।  

१३. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१४. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण ििे। 

१५. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• कायािाला 
 

धिठदाष्ट काया (Task):  

 

line and symbol drawing ििे] .  

 

मािक (Standard): 

• रेखा शचत्र मायदण्ड बमोजीम 
भएको।  

• रेखा शचत्र सिा तथा प्रस्ट 
भएको 

• काया सम्पादि अधभलेख 
राशखएको 
 

ड्रईङ्ग औजार:  

• पररचय 

• प्रकार 

• फवधि 

 

रेखा तथा संकेतः 
• पररचय 

• प्रकार 

• प्रयोि धबधि 

ड्रईङ्ग पेपरः 
• पररचय 

• प्रकार 

• प्रयोि धबधि 

टाईटल ब्लक 

• पररचय 

• प्रकार 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
धबधभन्न साइजका धसिाकलम, इरेजर, स्केल, फट सेट , सेट स्क्वायर, बेस पेपर,डरइिं बोडा, माशस्किं टेप, कैची   

 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 

• धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोि िदाा सवािािी अपिाउि।े 

• बोडाबाट ड्रईङ्गसीट हटाउदा साबिािी अपिाउिे।  
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Module: ४ रेखा शचत्र / Drawing काया ििे। 

Task: ४.३ Orthographic Drawing तयार ििे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ४.० घण्टा = ५ घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. काया स्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यक व्यशक्तित सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोि ििे वा लिाउि।े 

४. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

५. drawing  board मा बेस पेपरलाइ टेप तथा 
थम फपिको सहायताले टास्ि।े  

६. बेस पेपरमाथी ड्रईङ्ग पेपर टास्ि।े 

७. ड्रईङ्ग पेपरमा टाईटल ब्लक तयार ििे।  

८. पाइप फिफटङको स्केच प्राप्त ििे। 

९. धबधभन्न संकेत, लाइि लेटर  तथा शचन्हहरु 
संकलि ििे। 

१०. ठदएको बस्त ुवा ड्रइङ बाट Top, front and 

side view छुट्याइ िाप लीि।े 

११.  ड्रईङ्ग औजारको सहायताले ठदइएको 
प्रोजेक्सि अिरुूप Top, front and side view 
कोिे। 

१२.  Top, front and side view मा िाप ठदिे। 

१३. ड्रईङ्ग सिा राख्न।े  

१४. बोडाबाट ड्रईङ्गसीट हटाउिे।  

१५. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१६. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण ििे। 

१७. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• कायािाला 
 

धिठदाष्ट काया (Task):  

 

Orthographic Drawing तयार ििे 
. 
 

मािक (Standard): 

• रेखा शचत्र मायदण्ड बमोजीम 
भएको।  

• रेखा शचत्र सिा तथा प्रस्ट 
भएको 

• काया सम्पादि अधभलेख 
राशखएको 
 

 
Orthographic 
Drawing  

• पररचय 

• धबधि 

प्रोजेक्सि:  

• पररचय 

• प्रकार 

• फवधि 

•  

िाप (Dimension): 

• पररचय 

• प्रकार 

• धबधि 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
धबधभन्न साइजका धसिाकलम, इरेजर, स्केल, फट सेट , सेट स्क्वायर, बेस पेपर,डरइिं बोडा, माशस्किं टेप, कैची   

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 

• धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोि िदाा सवािािी अपिाउि।े 

• बोडाबाट ड्रईङ्गसीट हटाउदा साबिािी अपिाउिे। 
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Module: ४ रेखा शचत्र / Drawing काया ििे। 

Task: ४.४ Isometric Drawing तयार ििे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ४.० घण्टा = ५ घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. काया स्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यक व्यशक्तित सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोि ििे वा लिाउि।े 

४. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

५. Drawing  board  मा  बेस पेपरलाइ माशस्कङ 
टेप पा थम फपिले ड्रईङ्ग बोडामा धमलाएर 
टाँस्ि।े  

६. ड्रईङ्ग पेपरमा टाईटल ब्लक तयार ििे।  

७. पाइप फिफटङको स्केच प्राप्त ििे। 

८. धबधभन्न संकेत, लाइि लेटर  तथा शचन्हहरु 
संकलि ििे। 

९. ठदइएको ड्रईङ्ग बाट पाइप, भलभ तथा 
फिफटङ्गको पोशजिि  अध्ययि ििे। 

१०. ड्रईङ्ग औजारको सहायताले पाइपको पोजीसि 
अिसुार रेखाहरू कोिे। 

११. ड्रईङ्ग सिा राख्न।े  

१२. बोडाबाट ड्रईङ्गसीट हटाउिे।  

१३. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१४. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण ििे। 

१५. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• कायािाला 
 

धिठदाष्ट काया (Task):  

 

Isometric Drawing तयार ििे।  

 

मािक (Standard): 

• रेखा शचत्र मायदण्ड बमोजीम 
भएको।  

• रेखा शचत्र सिा तथा प्रस्ट 
भएको 

• काया सम्पादि अधभलेख 
राशखएको 
 

 
Isometric Pipe 
Drawing  

• पररचय 

• प्रयोि हिु ेकोणाहरू 

• कोिे धबधि 

िाप (Dimension): 

• पररचय 

• प्रकार 

• धबधि 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
धबधभन्न साइजका धसिाकलम, इरेजर, स्केल, फट सेट , सेट स्क्वायर, बेस पेपर,डरइिं बोडा, माशस्किं टेप, कैची   

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 

• धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोि िदाा सवािािी अपिाउि।े 

• बोडाबाट ड्रईङ्गसीट हटाउदा साबिािी अपिाउिे। 
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Module: ४ रेखा शचत्र / Drawing काया ििे। 

Task: ४.५ Template तयार ििे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ३.५ घण्टा = ४.५ घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. काया स्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यक व्यशक्तित सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोि ििे वा लिाउि।े 

४. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

५. Drawing  board  मा  बेस पेपरलाइ माशस्कङ 
टेप पा थम फपिले ड्रईङ्ग बोडामा धमलाएर 
टाँस्ि।े  

६. ड्रईङ्ग पेपरमा टाईटल ब्लक तयार ििे। 

७. ठदइएको साइज अिसुारको पाइपको व्यासलाइ 
आिार मािी टप र िन्ट भ्य ुड्रईङ्ग ििे। 

८. टप भ्य ु लाइ बराबर हिुेिरी १२ भाि 
लािाउि।े 

९. टप भ्यकुो प्रत्येक प्वाइन्ट बाट िन्ट भ्यमुा 
प्रोजेक्सि लाइि तान्ने। 

१०. पाइपको लम्बाइ अिसुार िन्ट भ्यकुो सेन्टर 
लाइिलाइ आिार मािी आबश्यकता 
अिसुारको छड्के लाइि (३० वा ४५) 
कोिे।  

११.  पाइपको पररधि अिसुार िन्ट भ्य ुबाट 
होरीजेन्टल  लाइि कोरी १२ बाराबर भाि 
लिाउि।े 

१२. िन्ट भ्यकुोमा छड्के लाइि र प्रोजेक्सि 
लाइि काटीएका धबन्दबुाट होरीजेन्टल लाइि 
कोिे। 

१३.   पररधि अिसुार १२ बाराबर भाि 
लिाइएको धबन्दबुाट भटीकल लाइि कोिे। 

१४.  भटीकल र होरीजेन्टल लाइि क्रस भएको 
धबन्दलुाइ आिार मािी िेन्च कभाको 
सहायताले धबन्दहुरू जोड्िे। 

१५.  पररिी र िेन्च कभाले जोडएका धबन्दहुरूलाइ 
कैचीको सहायताले काट्िे। 

१६. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

अबस्था (Condition): 

• कायािाला 
 

धिठदाष्ट काया (Task):  

 

Template तयार  ििे . 

 

मािक (Standard): 

• तयार भएको टेम्पलेट लाइ 
पाइपमा टाँसी काटदा ३०, ४५ 
धडग्री कोण भएको। 

• काया सम्पादि अधभलेख 
राशखएको 
 

 
Template  

• पररचय 

• प्रयोि हिु ेकोणहरू 

• तयारी धबधि 

पररधि धिकालि ेतरीका 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  



 

 
 

28 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१७. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण ििे। 

१८. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   
औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
धबधभन्न साइजका धसिाकलम, इरेजर, स्केल, फट सेट , सेट स्क्वायर, बेस पेपर,डरइिं बोडा, माशस्किं टेप, कैची   

 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 

• धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोि िदाा सवािािी अपिाउि।े 

• बोडाबाट ड्रईङ्गसीट हटाउदा साबिािी अपिाउिे। 

• टेमप्लेट काट्दा साबिािी अपिाउि।े 
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मोडु्यल ५ 

बेञ्चवका  काया ििे 
Perform Bench Work 
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मोड्यलु  ५: वेन्च वका  ििे (Perform Bench Work) 

फववरण (Description): यस मोड्युलमा  िाइधलङ्ग, मेजररङ्ग र माफका ङ्ग, पशन्चङ्ग, धड्रधलङ्ग, पाइपमा थ्रधेडङ्ग र स्याडल तयार 
ििे सम्वन्िी काया ििा आवश्यक पिे ज्ञाि र सीपहरू समावेि िररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरू िाइधलङ्ग ििा, मेजररङ्ग र माफका ङ्ग 
काया ििा, पशन्चङ्ग काया ििा, धड्रधलङ्ग काया ििा, पाइप थ्रधेडङ्ग र स्याडल तयारी सम्वन्िी काया ििा सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 
१. Filling काया ििे। 

२. Measuring and Marking काया ििे। 

३. Punching काया ििे। 

४. Drilling काया ििे। 

५. Pipe मा Threading काया ििे। 

६. Saddle  तयार ििे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ५.५ घण्टा + व्यावहाररक १४.५ घण्टा = २० घण्टा  
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Module: बेन्च वका  ििे । 

Task: ५.१ Filling काया  ििे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ३.० घण्टा = ४.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायास्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यक व्यशक्तित सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोि ििे वा लिाउि।े 

४. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

५. कायावस्तलुाई भाईसमा कधसलो िरर च्याप्िे। 

६. कायाबस्तकुो िाईल ििे िाउमा रेधत राख्न।े 

७. ९० धडग्रीमा रेधत राखेर फवस्तारै रेधत लाई 
अिाडी पछाडी िरेर िाईल ििे। 

८. समय समयमा िाईल िरेको भािमा वटाम द्वारा 
कायाबस्तकुो  सतह चेक ििे। 

९. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१०. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण ििे। 

११. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

 

• कायािाला 
• काया बस्त ु

 

धिठदाष्ट काया (Task):  

Filling काया  ििे।  

 

मािक (Standard): 

• िाईल िरेको भािमा 
बटाम धमलेको। 

• रेती लिाउँदा कायावस्तकुो 
अन्य भािलाई िोक्िािी 
िभएको। 

• ठदईएको िाप अिसुार 
भएको। 

 

File: 

• पररचय 

• प्रकार 

• उपयोि 

• िाईधलङ्ग प्रफक्रया 
• िाईधलङ्ग िदाा ध्याि 

ठदिपुिे कुराहरू 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
रेधत,भाइस, बटाम, कायावस्त,ु शस्टल रुलर, कामििे टेवल। 
 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• टुलबक्स टकको जािकारी धलइा व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे। 

• िाईधलङ्ग िदाा िलुो उडाउि मखुले ििुक्िे।   

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 

• धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोि िदाा सवािािी अपिाउि।े 

िाईधलङ्ग िररिे बस्तलुाई भाईसमा िहशललिे िरी च्याप्िे।  
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Module: ५. बेन्च वका  ििे / मेकाधिकल काया ििे। 

Task: ५.२ Measuring and Marking काया ििे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक २ घण्टा = ३ घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. काया स्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यक व्यशक्तित सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोि ििे वा लिाउि।े 

४. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

५. िक्िा अध्ययि ििे र कुि वस्तकुो िाप धलि 
पिे हो र कुि प्रणालीमा िाप धलिे हो यफकि 
ििे। 

६. िाप धलि पिे वस्तकुो प्रकृधत हेरी िाप्ि ेटेप 
अथवा शस्टल रुलरको सहायताले िाप धलिे। 

७. प्राप्त िापलाई फटपोट ििे। 

८. कायाबस्तलुाई भाइसमा च्यापेर माफकिँ ङ्ग 
स्क्राइवरको सहायताले फटपोट िररएको िाप 
शचन्ह लिाउिे। 

९. काया बस्तमुा लिाएको शचन्ह र िाप पररक्षणा 
ििे। 

१०. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

११. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण ििे। 

१२. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्सा 
• िाप धलि पिे वस्त ु

• िाप धलि पिे प्रणाली र 
FPS/MKS पररवताि 
तालीका 

 

धिठदाष्ट काया (Task):  

 

िाप धलिे Take Measurement 

 

मािक (Standard): 

• ड्रइङ्गमा उललेख भए 
बमोशजम िाप र शचन्ह 
भएको। 

• लिाईएका शचन्हहरु प्रस्ट 
भएको। 

• काया सम्पादि अधभलेख 
राशखएको 

िाप: 
• पररचय 

• धलधियर िाप (लम्बाई, 
चौडाई, िफहराई) धलिे 
फवधि 

िाप धलि प्रयोि िररि े
औजार 
• पररचय   

• प्रकार 

• प्रयोि फवधि 

िाप प्रणाली 
• पररचय   

• प्रकार 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
भाइस, बटाम, कायावस्त,ु शस्टल रुलर,कामििे टेवल, माफका ङ्ग स्क्राइबर। 
 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि िरधतखा तथा िारीला बस्तहुरू चलाउदा साबिािी अपिाउि।े 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 
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Module: ५. बेन्च वका  ििे  

Task: ५.३ Punching काया ििे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ०.५ घण्टा = १ घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. काया स्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यक व्यशक्तित सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोि ििे वा लिाउि।े 

४. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

५. िक्िा अध्ययि िरर कायावस्तमुा क्रस शचन्ह 
लिाउि।े 

६. कायावस्तलुाई भाईस वा क्लयाम्पमा कधसलो 
िरर च्याप्िे। 

७. पन्चको चचु्चो भािलाइ क्रस शचन्हमा ९० 
धडग्रीमा राशख  पन्चको हेडमा ह्याम्बरले 
िोक्ि।े 

८. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

९. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण ििे। 

१०. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• कायािाला 
• काया बस्त ु

 

धिठदाष्ट काया (Task):  

Punching काया ििे।  

 

मािक (Standard): 

• शचन्ह लिाएको िाँउमा 
पन्च भएको। 

• काया सम्पादि अधभलेख 
राशखएको 

पन्च: 
• पररचय 

• प्रकार 

• उपयोि 

• पशन्चङ्ग धबधि  

• पशन्चङ्ग िदाा ध्याि 
ठदिपुिे कुराहरू 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
भाइस, बटाम, कायावस्त,ु शस्टल रुलर, पन्च,ह्याम्बर, कामििे टेवल, माफका ङ्ग स्क्राइबर। 
 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे। 

• काया बस्तलुाइ भाइसमा राम्रो संि च्याप्िे। 

• धतखा तथा िारीला बस्तहुरू चलाउदा साबिािी अपिाउिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 

• मसरुम हेड भएको पन्च प्रयोि िििे।  
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Module: ५. बेन्च वका  ििे / मेकाधिकल काया ििे। 

Task:  ५.४ Drilling काया ििे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १ घण्टा + व्यावहाररक २ घण्टा = ३.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. काया स्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यक व्यशक्तित सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोि ििे वा लिाउि।े 

४. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण 
र सामग्रीहरू संकलि ििे। 

५. ठदइएको ले आउट डायग्राम अध्ययि ििे।  

६. आवश्यक औजाहरुको सहायताले धड्रल ििे 
स्थािमा शचन्ह लिाउिे। 

७. शचन्ह लिाएको िाउमा Center Punch ििे।  

८. धड्रल ििे वस्तकुो प्रकृधत हेरी धड्रल धबटको 
छिौट ििे। 

९. धड्रल मेशििमा Chuck Key को सयायताले 
धड्रल धबट फिट ििे अथवा लक ििे।  

१०. कायावस्त ुर धड्रल धबट अिसुार धड्रल मेशििमा 
आर फप एम धमलाउिे। 

११. धड्रल मेशििमा पावर सप्लाई ठदिे। 

१२. माका  िरेको स्थािमा Surface सँि 900 हिु े
िरी धड्रल ििे। 

१३. धड्रल िरेको भािमा धडवर ििे। 

१४. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१५. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण ििे। 

१६. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• कायास्थल 

• लेआउट डायग्राम 

 

धिठदाष्ट काया (Task):  

Drilling काया ििे।  

मािक (Standard): 

• Surface सँि ९०० हिुे 
िरी धड्रल िरेको। 

• धड्रल िरेको प्वाल िाप 
अिसुारको िफहराई भएको। 

• धड्रल िरेको भािमा धडवर 
िरेको। 

• काया सम्पादि अधभलेख 
राशखएको।   

धड्रल मेशिि:  

• पररचय 

• प्रकार 

• प्रयोि 

• आर फप एम छिोट 
िरेको। 

 

धड्रल धबट:  

• पररचय 

• प्रकार 

• प्रयोि 

धडवर:   

• पररचय 

• धबधि 

 

धड्रल ििे तररका 
धड्रल िदाा ध्याि ठदिपुिे 
कुराहरू 

 
 
 
 
 
 
 
 
  

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
भाइस, बटाम, कायावस्त,ु शस्टल रुलर, पन्च,ह्याम्बर, कामििे टेवल, माफका ङ्ग स्क्राइबर, धड्रल मेशिि सेट, धड्रल मेशिि भाइस, चक 
फक,खाशक्स, रेधत। 

 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 

• काया बस्तलुाइ भाइसमा राम्रो संि च्याप्िे। 

• धतखा तथा िारीला बस्तहुरू चलाउदा साबिािी अपिाउिे। 

• Drill Chuck मा Drill Bit कधसएको हिुपुिे। 

• फवद्यतुीय सरुक्षा अपिाउिे।  
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Module: ५. बेन्च वका  ििे / मेकाधिकल काया ििे। 

Task:  ५.५ Pipe मा Threading काया ििे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ३.० घण्टा = ४.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. काया स्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यक व्यशक्तित सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोि ििे वा लिाउि।े 

४. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

५. िाप अिसुार पाइपलाई भाईसमा च्यापेर 
काट्िे। 

६. पाइप काफटएको भािमा रेधत लिाउिे। 

७. लक धसिा िरर पाइपमा डाई धछराउिे। 

८. एउटा हातले डाईलाई फवस्तारै दवाव ठददै 
अको हातले डाईको हेन्डललाई तलमाथी 
ििे। 

९. समय समयमा कफटङ आयल प्रयोि ििे। 

१०. पाइप डाईको लक लाई उलटा पारी तलमाथी 
घमुाएर शझक्िे। 

११. सोफह िापको फिफटङ्गले थ्रडे चेक ििे। 

१२. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१३. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण ििे। 

१४. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्िा 
• थ्रधेडङ्ग डाई 

 

धिठदाष्ट काया (Task):  

Pipe मा Threading काया ििे।  

मािक (Standard): 

• थ्रडेको िाप धमलेको  

• दाधतहरु बराबर भएको। 

• काया सम्पादि अधभलेख 
राशखएको। 

 

पाइप  

• पररचय 

• प्रकार  

• प्रयोि 
थे्रडिङ्ग:   

• पररचय 

• प्रकार  
 
Pipe Die: 

• पररचय 

• प्रकार  

• साईज 

• छिौट फवधि 

• डाइ तयार ििे फवधि 

 

Thread: 
• पररचय 

• प्रकार  

• साईज 

• लम्वाई 

कफटङ आयल 

• पररचय 

• प्रकार  

• प्रयोि 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
िाप्िे टेप, ह्याक्स िेम र ब्लेड, रेधत, Ratchet डाई सेट, Oil Can, कफटङ आयल ,पाइप भाईस,पाइप, ब्रस,पाइप रेन्च, काम ििे 
टेवल  

 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 

• धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोि िदाा सवािािी अपिाउि।े 

• कायाबस्तलुाई भाईसमा िहशललिे िरी च्याप्िे। 
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Module: ५. बेन्च वका  ििे Task:  ५.६ Saddle  तयार ििे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ४.० घण्टा =५.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. काया स्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यक व्यशक्तित सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोि ििे वा लिाउि।े 

४. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

५. िक्सा अिसुार कायाबस्तकुो लम्बाइ काट्िे। 

६. कायाबस्तमुा िक्सा अिसुार शचन्ह लिाउिे। 

७. िक्सामा ठदइएको साइज अिसुार धड्रल ििे। 

८. धड्रल िरेको भािमा धडवर ििे। 

९. कायाबस्तकुो दवैु छेउमा िक्सा अिसुार बेन्ड 
ििे। 

१०. ह्याम्बरको सहायताले कायाबस्तलुाइ एशन्भलको 
चचु्चोमा राशख शचन्ह लिाएको भािमा िक्सा 
अिसुारको आका  बिाउिे। 

११. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१२. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण ििे। 

१३. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• कायास्थल 

• लेआउट डायग्राम 

 

धिठदाष्ट काया (Task):  

Saddle     तयार ििे।  

मािक (Standard): 

• िक्सा अिसुार िाप धमलेको 
 (±२धमधम) 
• काया सम्पादि अधभलेख 

राशखएको। 

 

स्याडल 

• पररचय 

• प्रकार  
धडवर:   

• पररचय 

• धबधि 

ह्याम्बर:   

• पररचय 

• प्रकार 

• धबधि 

 

आका  बिाउिे फवधि 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
िाप्िे टेप, पाइप भाईस,बेन्च भाईस,ह्याम्बर, काम ििे टेवल,धड्रल मेधसि सेट,धड्रल धबट,चक फक,एशन्भल,रेधत 

 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 

• धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोि िदाा सवािािी अपिाउि।े 

• कायाबस्तलुाई भाईसमा िहशललिे िरी च्याप्िे। 
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मोडु्यल ६ 
कफटङ्ग काया (Cutting Work) 
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मोड्यलु  ६: कफटङ्ग काया ििे। (Perform CuttingWork) 
फववरण (Description): यस मोड्युलमा  Sawing काया ििे, ग्यासद्वारा Straight Cutting ििे, ग्यासद्वारा Angular 
Cutting ििे, ग्यासद्वारा Bevel Cutting ििे, Hand Grinder द्वारा Straight Cutting ििे , Hand Grinder द्वारा 
Angular Cutting ििे र Hand Grinder द्वारा Bevel  Cutting ििे काया हरू सम्बन्िी ज्ञाि तथा सीपहरू समावेि 
िररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरू Sawing काया ििे, ग्यासद्वारा 
Straight Cutting ििा, ग्यासद्वारा Angular Cutting ििा, ग्यासद्वारा Bevel Cutting ििा, Hand Grinder द्वारा 
Straight Cutting ििा, Hand Grinder द्वारा Angular Cutting ििा र Hand Grinder द्वारा Bevel  Cutting ििा 
सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 
१. Sawing काया ििे।  

२. ग्यासद्वारा Straight Cutting ििे। 

३. ग्यासद्वारा Angular Cutting ििे। 

४. ग्यासद्वारा Bevel Cutting ििे। 

५. Hand Grinder द्वारा Straight Cutting ििे। 

६. Hand Grinder द्वारा Angular Cutting ििे। 

७. Hand Grinder द्वारा Bevel  Cutting ििे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ३.५ घण्टा + व्यावहाररक १६.५ घण्टा = २०.० घण्टा  
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Module: ६ कफटङ्ग काया ििे। (Cutting work) 

Task: ६.१. Sawing काया ििे।  

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक १.५ घण्टा = २.० घण्टा  
 

 

काया चरणहरू (Steps) 
अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. काया स्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. काया बस्तलुाई Bench Vice मा कधसलोसंि 
च्याप्ि।े 

५. िक्सा अिसुार स्केल वा मेजररङ टेपद्वारा 
माका  ििे (लम्बाइ अिसुार)  

६. स्केल वा मेजररङ टेपद्वारा लिाएको माका मा 
Marking Scriber द्वारा माफका ङ ििे। 

७. Marking िरेको एक छेउमा Traingular File 

ले शचिो लिाउिे। 

८. Hacksaw Frame लाइा Traingular File ले 
शचिो लिाएको माथी राख्न।े 

९. Hacksaw Frame लाइा अिाधड पछाधड 
िराउि।े 

१०. अिाधड लैजादा बल प्रयोि ििे र पछाधड 
लयाउदा हलकासंि तान्ने। 

११. क्रधमकरूपमा Marking Line लाइा हेरी काट्दै 
जाि।े 

१२. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१३. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण ििे। 

१४. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्िा  

• कायास्थल 

धिठदाष्ट काया (Task):  

Sawing काया ििे।  

मािक (Standard): 

• काया बस्तलुाई Bench Vice मा 
कधसलोसंि च्यापेको। 

• स्केल वा मेजररङ टेपद्वारा 
लिाएको माका मा Marking 

Scriber द्वारा माफका ङ िरेको। 

• Hacksaw Frame लाइा 
Traingular File ले शचिो 
लिाएको माथी राखेको। 

• अिाधड लैजादा बल प्रयोि ििे 
र पछाधड लयाउदा हलकासंि 

तािेको।(प्रधत धमिेट ४० देखी 
५० सम्म) 

• Marking Line लाइा हेरी धसिा 
काटेको। 

Sawing कार्य:  

• पररचय 

• महत्व  

• Sawing ििे फवधि 

Hacksaw Frame 

• पररचय  

• प्रकार  

• प्रयोि फवधि 

Hacksaw Blade 

• पररचय  

• प्रकार  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
  

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
कपर पाइप, थमाल इन्सलेुटर, पाइप रेन्च, ह्याक्स िेम र ब्लेड, िाईल, मेजररङ्ग टेप, ह्वील कटर काम ििे टेवल, मङ्की प्लायर, 
चक्कु। 

 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 

• धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोि िदाा साविािी अपिाउि।े 
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Module: ६ कफटङ्ग काया ििे। (Cutting work) 

Task: ६.२ ग्यासद्वारा Straight Cutting ििे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा = ३.० घण्टा 
 

 

काया चरणहरू (Steps) 
अशन्तम काया सम्पादि 
उद्दशे्य (Terminal 

Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. काया स्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. काया बस्तलुाई Bench Vice मा कधसलोसंि च्याप्िे। 

५. िक्सा अिसुार स्केल वा मेजररङ टेपको  सहायताले 
िाप धलिे।(लम्बाइ अिसुार)  

६. Wrapround द्वारा पाइपमा माफका ङ ििे। 

७. उक्त माफका ङलाई Center Punch ले Punching ििे। 

८. Oxygen र Acetylene ग्यास सेट ििे।  

९. धसधलन्डर Key मािा त खोलिे। 

१०. िोजलमा भएको Spot सिा ििे। 

११. िोजलमा भएको Acetylene Knub खोलिे। 

१२. Spark Lighter द्वारा Acetylene Gas बालिे। 

१३. Oxygen  Knub  खोलिे। 

१४. Oxydizing Flame हिुे िरर धमलाउिे। 

१५. Centre Punch ले Mark िरेको स्थािमा िोजलको 
Flame राख्न।े 

१६. कायाबस्तमुा Heat ठदिे र कायाबस्त ुMelt हिु े
अवस्थासम्म तताउिे। 

१७. कायाबस्त ुMelt हिुे अवस्था भएपधछ िोजलमा भएको 
Oxygen Pressure Handle लाइा धभत्र तान्ने। 

१८. कायाबस्त ुकाफटएको छ छैि हेिे। 

१९. Mark अिसुार फवस्तारै तािी काट्दै जािे। 

२०. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

२१. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत स्थािमा 
भण्डारण ििे। 

२२. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्िा  

• कायािाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

ग्यासद्वारा Straight 
Cutting ििे  

मािक (Standard): 

• काया बस्तलुाई 
Bench Vice मा 
कधसलोसंि च्यापेको। 

• कायाबस्तमुा Mark 

अिसुार Punching 

िरेको। 

• Oxygen र 
Acetylene ग्यास सेट 
िरेको। 

• Oxydizing Flame 

हिु ेिरर धमलाएको। 

• कायाबस्त ुMelt हिुे 
अवस्थासम्म 
तताएको। 

• कायाबस्त ुधसिा 
काफटएको।   

ग्यासद्वारा Straight 
Cutting:  

• पररचय 

• महत्व 

• Cutting ििे फवधि 

• साविािी 
Oxygen Gas/ 
Regulator 

• पररचय 

• प्रकार 

Acetylene Gas 

• पररचय 

• महत्व 

Nozzle 

• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व 

 
 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Bench Vice, Marking Scriber, Centre Punch, Measuring Tape, Scale, Hammer, Oxygen Cylinder,Acetylene 
Cylinder, Hose Pipe, Nozzle Set, Spark Lighter, Mask, Leather Glooves, Leather Apron, Shoe, Try Square, Face 
Shield, Goggle, Chalk Stone, Wrapround 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे ।  

• कायास्थल/उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 

• धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोि िदाा सवािािी अपिाउिे, Gas मा काम िदाा अपिाउि ुपिे साविािी। 
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काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. काया स्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. काया बस्तलुाई Bench Vice मा कधसलोसंि च्याप्िे। 

५. िक्सा अिसुार स्केल वा मेजररङ टेपको सहायताले 
िाप धलिे।(लम्बाइ अिसुार)  

६. Wrapround को सहायता धलइा पाइपमा Marking 

Scriber बाट माफका ङ ििे। 

७. उक्त माफका ङलाई Center Punch ले Punching 
ििे। 

८. Oxygen र Acetylene ग्यास सेट ििे।  

९. धसधलन्डरहरू Key मािा त खोलि।े 

१०. िोजलमा भएको Spot सिा ििे। 

११. िोजलमा भएको Acetylene Knub खोलिे। 

१२. Spark Lighter द्वारा Acetylene Gas बालिे। 

१३. Oxygen  Knub  खोलिे। 

१४. Oxydizing Flame हिुे िरर धमलाउि।े 

१५. Centre Punch ले Mark िरेको स्थािमा िोजलको 
Flame राख्न।े 

१६. िोजललाइा िक्सा अिसुार चाफहि ेकोणमा ढलकाउिे। 

१७. कायाबस्त ुMelt हिुे अवस्था भएपधछ िोजलमा भएको 
Oxygen Pressure Handle लाइा धभत्र तान्ने। 

१८. िोजलमा भएको Oxygen Pressure Handle लाइा 
धभत्र तान्ने। 

१९. कायाबस्त ुकाफटएको छ छैि हेिे। 

२०. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

२१. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत स्थािमा 
भण्डारण ििे। 

२२. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्िा  

• कायािाला 
 

धिठदाष्ट काया (Task):  

ग्यासद्वारा Angular Cutting 
ििे।  

मािक (Standard): 

• काया बस्तलुाई Bench 

Vice मा कधसलोसंि 
च्यापेको। 

• कायाबस्तमुा Mark 

अिसुार Punching 

िरेको। 

• Oxygen र Acetylene 

ग्यास सेट िरेको। 

• Oxydizing Flame हिुे 
िरर धमलाएको। 

• कायाबस्त ुMelt हिुे 
अवस्था सम्म तताएको। 

• कायाबस्त ुिाप अिसुार 
कोणमा काटेको।   

ग्यासद्वारा Angular 
Cutting:  

• पररचय 

• प्रकार  

• महत्व 

• Angular Cutting 

ििे  फवधि 

• साविािी 
 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Bench Vice, Marking Scriber, Centre Punch, Measuring Tape, Scale, Hammer, Oxygen Cylinder, Acetylene 
Cylinder, Hose Pipe, Nozzle Set, Spark Lighter, Mask, Gloves, Leather Apron, Safety Shoe, Try Square, Face 
Shield, Goggle, Chalk Stone, Wraparound, Template 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे, कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित 
ििे, धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोि िदाा सवािािी अपिाउिे।  

Module: कफटङ्ग काया ििे। (Cutting work) 

Task: ६.३ ग्यासद्वारा Angular Cutting ििे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा = ३.० घण्टा 
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Module: कफटङ्ग काया ििे। (Cutting work) 

Task: ६.४ ग्यासद्वारा Bevel Cutting ििे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा = ३.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायास्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. काया बस्तलुाई Bench Vice मा कधसलोसंि च्याप्िे। 

५. िक्सा अिसुार स्केल वा मेजररङ टेपको सहायताले 
िाप धलिे।(लम्बाइ अिसुार)  

६. Wrapround को सहायता धलइा पाइपमा Marking 

Scriber बाट माफका ङ ििे। 

७. उक्त माफका ङलाई Center Punch ले Punching ििे। 

८. Oxygen र Acetylene ग्यास सेट ििे।  

९. धसधलन्डरहरू Key मािा त खोलि।े 

१०. िोजलमा भएको Spot सिा ििे। 

११. िोजलमा भएको Acetylene Knub खोलिे। 

१२. Spark Lighter द्वारा Acetylene Gas बालिे। 

१३. Oxygen  Knub  खोलिे। 

१४. Oxydizing Flame हिुे िरर धमलाउि।े 

१५. Centre Punch ले Mark िरेको स्थािमा िोजलको 
Flame राख्न।े 

१६. िोजललाइा ३७.५० कोणमा ढलकाउि।े 

१७. कायाबस्त ुMelt हिुे अवस्था भएपधछ िोजलमा भएको 
Oxygen Pressure Handle लाइा धभत्र तान्ने। 

१८. िोजलमा भएको Oxygen Pressure Handle लाइा 
धभत्र तान्ने। 

१९. कायाबस्त ुकाफटएको छ छैि हेिे। 

२०. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

२१. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत स्थािमा 
भण्डारण ििे। 

२२. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्िा  

• कायािाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

ग्यासद्वारा Bevel Cutting 
ििे।  

 

मािक (Standard): 

• काया बस्तलुाई Bench 

Vice मा कधसलोसंि 
च्यापेको। 

• कायाबस्तमुा Mark 

अिसुार Punching 

िरेको। 

• Oxygen र Acetylene 

ग्यास सेट िरेको। 

• Oxydizing Flame हिुे 
िरर धमलाएको। 

• कायाबस्त ुMelt हिुे 
अवस्था सम्म तताएको। 

• कायाबस्त ुिाप अिसुार 
कोणमा ढलकाएको। 

ग्यासद्वारा Bevel 
Cutting:   

• पररचय 

• प्रकार  

• महत्व 

• Bevel Cutting ििे 

फवधि 

• साविािी 
Bevel कोण: 

• पररचय 

• प्रकार  

• महत्व 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Bench Vice, Marking Scriber, Centre Punch, Measuring Tape, Scale, Hammer, Oxygen Cylinder,Acetylene 
Cylinder, Hose Pipe, Nozzle Set, Spark Lighter, Mask, Glooves, Leather Apron, Safety Shoe, Try Square, Face 

Shield, Goggle, Chalk Stone, Wrapround, Template, Bevel Protector 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे। 

• कायास्थल/उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 

• धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोि िदाा सवािािी अपिाउि।े 
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Module: कफटङ्ग काया ििे। (Cutting work) 

Task: ६.५ Hand Grinder द्वारा Straight Cutting ििे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा = ३.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. काया स्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. काया बस्तलुाई Bench Vice मा कधसलोसंि च्याप्िे। 

५. िक्सा अिसुार स्केल वा मेजररङ टेपको सहायताले 
िाप धलिे।  

६. Wrapround को सहायता धलइा पाइपमा Chalk 

Stone बाट माफका ङ ििे। 

७. Hand Grinder सेट ििे। 

८. Hand Grinder On ििे। 

९. Marking िरेको स्थािमा कायाबस्तसंुि Cutting 

Wheel   ९०० कोणमा राखी काट्िे। 

१०. काटेको बस्तकुो Deburring ििे। 

११. कायाबस्तकुो सतहसंि काटेको Face ९०० कोण चेक 
ििे। 

१२. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१३. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत स्थािमा 
भण्डारण ििे। 

१. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• कायािाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

Hand Grinder द्वारा 
Straight Cutting ििे।  

मािक (Standard): 

• काया बस्तलुाई Bench 

Vice मा कधसलोसंि 
च्यापेको। 

• कायाबस्तमुा Mark 

अिसुार Chalk Stone 

बाट माफका ङ िरेको। 

• Hand Grinder सेट 
िरेको। 

• Marking िरेको स्थािमा 
कायाबस्तसंुि Cutting 

Wheel   ९०० कोणमा 
काटेको। 

• बस्तकुो Deburring 
िरेको। 

Hand Grinder द्वारा 
Straight Cutting 
ििेः  

• पररचय 

• महत्व 

• Straight Cutting 
ििे फवधि 

• साविािी 
Hand Grinder: 

• पररचय 

• साइज 

• साविािी 
Cutting Wheel: 

• पररचय 

• प्रकार 

• साइज 

Grinding Wheel: 

• पररचय 

• प्रकार 

• साइज 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Bench Vice, Marking Scriber, Measuring Tape, Scale, Hammer, Mask, Gloves, Leather Apron, Safety Shoe, Try 

Square, Face Shield, Goggle, Chalk Stone, Wrapround, Template, Cable Drum, Hand Grinder,Cutting Wheel, 

Grinding Wheel 

 
सरुक्षा साविािी  (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 

• धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोि िदाा सवािािी अपिाउि।े 

• मेशिि प्रयोि िदाा साविािी अपिाउिे। 
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Module: कफटङ्ग काया ििे। (Cutting work) 

Task: ६.६ Hand Grinder द्वारा Angular Cutting ििे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा = ३.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. काया स्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. काया बस्तलुाई Bench Vice मा कधसलोसंि च्याप्िे। 

५. िक्सा अिसुार स्केल वा मेजररङ टेपको सहायताले 
िाप धलिे।  

६. Wrapround को सहायता धलइा पाइपमा Chalk 

Stone बाट माफका ङ ििे। 

७. Hand Grinder सेट ििे। 

८. Hand Grinder On ििे। 

९. Marking िरेको स्थािमा कायाबस्त ुसंि Cutting 

Wheel  िक्सामा ठदइएको कोणमा राखी काट्िे। 

१०. काटेको बस्तकुो Deburring ििे। 

११. कायाबस्तकुो सतहसंि काटेको Face िक्सा अिसुारको 
कोण चेक ििे। 

१२. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१३. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत स्थािमा 
भण्डारण ििे। 

२. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्िा  

• कायािाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

Hand Grinder द्वारा 
Angular Cutting ििे।  

मािक (Standard): 

• काया बस्तलुाई Bench 

Vice मा कधसलोसंि 
च्यापेको। 

• कायाबस्तमुा Mark 

अिसुार Chalk Stone 

बाट माफका ङ िरेको। 

• Hand Grinder सेट 
िरेको। 

• Marking िरेको स्थािमा 
कायाबस्तसंुि Cutting 

Wheel   िक्साअिसुारको 
कोणमा काटेको। 

• कायाबस्तमुा Deburring 
िरेको। 

Hand Grinder द्वारा 
Angular Cutting ििेः  

• पररचय 

• महत्व 

• Angular Cutting 
ििे फवधि 

• साविािी 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Bench Vice, Marking Scriber, Measuring Tape, Scale, Hammer, Mask, Gloves, Leather Apron, Safety Shoe, Try 

Square, Face Shield, Goggle, Chalk Stone, Wrapround, Template, Cable Drum, Hand Grinder,Cutting Wheel, 

Grinding Wheel, Protector 
 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 

• मेधसि उपकरण प्रयोि िदाा सवािािी अपिाउिे। 
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Module: कफटङ्ग काया ििे। (Cutting work) 

Task: ६.७ Hand Grinder द्वारा Bevel Cutting ििे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा = ३.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 
२. काया स्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. काया बस्तलुाई Bench Vice मा कधसलोसंि च्याप्िे। 

५. िक्सा अिसुार स्केल वा मेजररङ टेपको सहायताले 
िाप धलिे।  

६. Wrapround को सहायता धलइा पाइपमा Chalk 

Stone बाट माफका ङ ििे। 

७. Hand Grinder सेट ििे। 

८. Hand Grinder On ििे। 

९. Marking िरेको स्थािमा कायाबस्त ुसंि Cutting 

Wheel  िक्सामा ठदइएको कोणमा राखी काट्िे। 

१०. काटेको बस्तकुो Deburring ििे। 

११. कायाबस्तकुो सतहसंि काटेको Face िक्सा अिसुारको 
कोण चेक ििे। 

१२. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१३. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत स्थािमा 
भण्डारण ििे। 

१४. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्िा  

• कायािाला 
 
धिठदाष्ट काया (Task):  

Hand Grinder द्वारा Bevel 
Cutting ििे।  

 
मािक (Standard): 

• काया बस्तलुाई Bench 

Vice मा कधसलोसंि 
च्यापेको। 

• कायाबस्तमुा Mark 

अिसुार Chalk Stone 

बाट माफका ङ िरेको। 

• Hand Grinder सेट 
िरेको। 

• Marking िरेको स्थािमा 
कायाबस्तसंुि Cutting 

Wheel   िक्साअिसुारको 
कोणमा काटेको। 

• कायाबस्तमुा Deburring 
िरेको। 

Bevel Cutting  

• पररचय 

• महत्व 

• Cutting ििे फवधि 

• साविािी 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Bench Vice, Marking Scriber, Measuring Tape, Scale, Hammer, Mask, Gloves, Leather Apron, Safety Shoe, Try 

Square, Face Shield, Goggle, Chalk Stone, Wrapround, Template, Cable Drum, Hand Grinder,Cutting Wheel, 

Grinding Wheel, Protector 

 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 

• मेधसि उपकरण प्रयोि िदाा सवािािी अपिाउिे। 
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मोडु्यल ७ 

ग्राशन्डङ्ग काया ििे 
Perform Grinding
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मोड्यलु  ७: ग्राशन्डङ्ग काया ििे। (Grinding Work) 

फववरण (Description): यस मोड्युलमा  surface grinding, bevel grinding, pencil grinding र buffering काया सम्बन्िी 
ज्ञाि र सीपहरू समावेि िररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरू Surface, Bevel, Pencil Grinding र  

Buffing काया ििा सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 
१. Surface Grinding ििे।  

२. Bevel Grinding ििे। 

३. पेशन्सल ग्राशन्डङ्ग ििे। 

४. Buffing काया ििे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक १४ घण्टा = १६ घण्टा 
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Module: ७ ग्राशन्डङ्ग काया ििे। (Grinding Work) 
Task: ७.१ सिेस ग्राशन्डङ्ग ििे (Perform Surface Grinding) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ३.५ घण्टा = ४.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायास्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. काया बस्तलुाई Bench Vice मा कधसलोसंि च्याप्िे। 

५. Hand Grinder सेट ििे। 

६. Hand Grinder On ििे। 

७. कायाबस्तकुो काटेको Face मा िक्सा अिसुार 
Grinding ििे। 

८. Grinding िरेको Face को सतह समतल भए िभएको 
Try Square ले चेक ििे। 

९. Deburring ििे। 

१०. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

११. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत स्थािमा 
भण्डारण ििे। 

१२. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्सा 
• कायािाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

Surface Grinding: 

ििे।  

मािक (Standard): 

• काया बस्तलुाई Bench 

Vice मा कधसलोसंि 
च्यापेको। 

• Hand Grinder On 
िरेको। 

• Grinding िरेको Face 

को सतह समतल भए 
िभएको Try Square ले 
चेक िरेको। 

• Deburring िरेको। 

Surface Grinding: 

• पररचय 

• महत्व 

• Surface Grinding 

ििे फवधि 

• साविािी 
 

 
 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Bench Vice, Measuring Tape, Scale, Mask, Gloves, Leather Apron, Safety Shoe, Try Square, Face Shield, 
Goggle, Cable Drum, Hand Grinder, Grinding Wheel, File 
 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 
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Module: ७ ग्राशन्डङ्ग काया ििे। (Grinding Work) 
Task: ७.२ फवभेधलङ्ग ग्राशन्डङ्ग ििे (Perform Bevelling Grinding) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ३.५ घण्टा = ४.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायास्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. काया बस्तलुाई Bench Vice मा कधसलोसंि च्याप्िे। 

५. Hand Grinder सेट ििे। 

६. Hand Grinder On ििे। 

७. कायाबस्तकुो काटेको Face मा ३७.५० कोणमा 
Grinding ििे। 

८. कायाबस्तकुो Face मा Root Weld Thickness राख्न।े 

९. Grinding िरेको Face को सतह समतल भए िभएको 
Bevel Protector ले चेक ििे। 

१०. Deburring ििे। 

११. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१२. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत स्थािमा 
भण्डारण ििे। 

१३. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्सा 
• कायािाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

Bevelling Grinding ििे।  

मािक (Standard): 

• काया बस्तलुाई Bench 

Vice मा कधसलोसंि 
च्यापेको। 

• Hand Grinder On 
िरेको। 

• Grinding िरेको Face 

को सतह समतल भए 
िभएको Bevel 

Protector ले चेक 
िरेको। 

• कायाबस्तकुो Face मा 
Root Weld Thickness 
१.५ धम.धम देखी २ 
धम.धम राखेको। 

• Deburring िरेको। 

Bevelling Grinding : 

• पररचय 

• महत्व 

• Bevelling 

Grinding ििे फवधि 

• साविािी 
 

 
 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Bench Vice, Measuring Tape, Scale, Mask, Gloves, Leather Apron, Safety Shoe, Face Shield, Goggle, Cable 
Drum, Hand Grinder, Grinding Wheel, File, Protector 
 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 
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Module: ७ ग्राशन्डङ्ग काया ििे। (Grinding Work) 
Task: ७.३ पेशन्सल ग्राशन्डङ्ग ििे (Perform Pencil Grinding) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ३.५ घण्टा = ४.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायास्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. काया बस्तलुाई Bench Vice मा कधसलोसंि च्याप्िे। 

५. Pencil Grinder सेट ििे। 

६. Pencil Grinder On ििे। 

७. Pencil Grinding Wheel फिट िरर कायाबस्तकुो धभधत्र 
Face मा Grinding ििे। 

८. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 
९. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत स्थािमा 

भण्डारण ििे। 
१०. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• म्याियुल 

• कायािाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

Pencil Grinding काया ििे। 
मािक (Standard): 

• काया बस्तलुाई Bench 

Vice मा कधसलोसंि 
च्यापेको।  

• Pencil Grinding 

Wheel फिट िरर 
कायाबस्तकुो धभधत्र Face 

मा Grinding िरेको। 

Pencil Grinding:  

• पररचय 

• प्रकार  

• Pencil Grinding 

ििे फवधि 

Pencil Grinder 

• पररचय 

• प्रकार  

Pencil Grinder Wheel 

• पररचय 

• प्रकार  

 
 
 
 
 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Bench Vice, Mask, Gloves, Leather Apron, Safety Shoe, Face Shield, Goggle, Cable Drum, Pencil Grinder, 
Pencil Grinding Wheel,  

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 
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Module: ७ ग्राशन्डङ्ग काया ििे। (Grinding Work) 
Task: ७.४ विररङ्ग काया ििे (Perform Buffiring Work) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ३.५ घण्टा = ४.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायास्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. काया बस्तलुाई Bench Vice मा कधसलोसंि च्याप्िे । 

५. Pencil वा Hand Grinder मा Buffing Wheel सेट ििे 
। 

६. Pencil वा Hand Grinder On ििे । 

७. कायाबस्तकुो धभधत्र र बाफहरी Face मा Buffing ििे । 

८. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सिा ििे।  

९. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत स्थािमा 
भण्डारण ििे।  

१०. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• म्याियुल 

• कायािाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

Buffing काया ििे ।  
मािक (Standard): 

• काया बस्तलुाई Bench 

Vice मा कधसलोसंि 
च्यापेको ।  

• Pencil वा Hand 

Grinder मा Buffing 

Wheel सेट िरेको । 

• कायाबस्तकुो धभधत्र र 
बाफहरी Face मा 
Buffing िरेको । 

Buffing : 

• पररचय 

• महत्व 

• Buffing फवधि 

• साविािी 
Buffing Wheel 

• पररचय 

• प्रकार 

 
 
 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Bench Vice, Mask, Gloves, Leather Apron, Safety Shoe, Face Shield, Goggle, Cable Drum, Pencil Grinder, 
Pencil Grinding Wheel, 

 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 
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मोडु्यल ८ 
वेशलडङ्ग काया ििे 

Perform Welding Work
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मोड्यलु  ८: वेशलडङ्ग काया ििे। (Welding Work) 

फववरण (Description): यस मोड्युलमा  आका  जेिेरेट ििे, स्रेट फवड तयार ििे, ट्याक वेलड ििे, ‘टी” ज्वाइन्ट ििे, 
र बट ज्वाइन्ट ििे काया सम्बन्िी ज्ञाि र सीपहरू समावेि िररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरू आका  जेिेरेट ििा, स्रेट फवड तयार 
ििा, ट्याक वेलड ििा, ‘टी” ज्वाइन्ट ििा, र बट ज्वाइन्ट ििा सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 
१. Arc Generate ििे।  

२. Straight Bead तयार ििे। 

३. Tack Weld ििे। 

४. "T" Joint ििे। 

५. Butt Joint ििे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.५ घण्टा + व्यावहाररक १५.५ घण्टा = १८ घण्टा  
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Module: ८ वेशलडङ्ग काया ििे। (Perform Welding) 
Task: ८.१ आका  जेिेरेट ििे (Generate Arc) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा = ३.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps)  अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायास्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. तार ब्रसले मेटलको सतह र तेल, धग्रज भएमा सिा 
ििे। 

५. कायाबस्तमुा चकले धसिा शचिो लिाउिे। 

६. कायाबस्त ुFlat Position मा टेवल माधथ राख्न।े 

७. आका  वेशलडङ्ग रास्िरमर सेट ििे। 

८. Electrode छिोट ििे। 

९. Holder मा च्याप्िे। 

१०. मेशिि On ििे। 

११. आका  वेशलडङ्ग रास्िरमरमा एशम्पयर सेट ििे। 

१२. कायाबस्त ुमाथी Electrode लाइा Scratching वा 
Tapping Method बाट Arc Generate ििे। 

१३. आवश्यक परेमा पिुः एशम्पयर घटबढ ििे। 

१४. वेशलडङ फवडबाट Slage हटाउिे। 

१५. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१६. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत स्थािमा 
भण्डारण ििे। 

१७. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्सा 
• कायािाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

Arc Generate ििे।  

मािक (Standard): 

• तार ब्रसले मेटलको 
सतह र तेल, धग्रज भएमा 
सिा िरेको। 

• कायाबस्त ुFlat Position 

मा टेवल माधथ राखेको। 

• आका  वेशलडङ्ग रास्िरमर 
सेट िरेको।  

• Electrode छिोट 
िरेको। 

• फवडको आकृधत 
देशखएको। 

•  

Arc Generate:  

•  पररचय 

• प्रकार  

• Arc Generate 

ििे फवधि 

• साविािी 
आका  वेशलडङ्ग रास्िरमर  

• पररचय 

• प्रकार 

• करेण्ट सेट ििे 
तररका 

• साविािी 
Electrode 

• पररचय 

• प्रकार 

Position 
• पररचय 

• प्रकार  

Joint 

• पररचय 

• प्रकार 

 
 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Welding Transformer(300 Amp), Hand Shield, Wire Brush, Chipping Hammer, Welding Table, Flat File, Centre 
Punch, Hammer, Tong, Gloves, Leather Apron, Safety Shoe,Electrode, Holder, Cable Drum, Goggle,Small 
Water Tank 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 
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Module: ८ वेशलडङ्ग काया ििे। (Perform Welding) 
Task: ८.२ स्रेट फवड तयार ििे (Prepare Straight Bead) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा = ३.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायास्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. तार ब्रसले मेटलको सतह र तेल, धग्रज भएमा सिा 
ििे। 

५. कायाबस्तमुा चकले धसिा शचिो लिाउिे। 

६. कायाबस्त ुFlat Position मा टेवल माधथ राख्न।े 

७. आका  वेशलडङ्ग रास्िरमर सेट ििे। 

८. Electrode छिोट ििे। 

९. Holder मा च्याप्िे। 

१०. मेशिि On ििे। 

११. आका  वेशलडङ्ग रास्िरमरमा ए शम्पयर सेट ििे। 

१२. Scratching वा Tapping Method प्रयोि िरर 
Marking िरेको लाइिमा Electrode लाइा ७०० देखी 
८०० सम्म ढलकाउिे। 

१३. Electrode लाइा C आकारमा Move िराइा एकिास हिु े
िरर तान्ने। 

१४. आवश्यक परेमा पिुः एशम्पयर घटबढ ििे। 

१५. वेशलडङ फवडबाट Slage हटाउि ेर हेिे। 

१६. िक्सामा ठदइए अिसुार Bead तयार िदै जािे। 

१७. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१८. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत स्थािमा 
भण्डारण ििे। 

१९. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• म्याियुल 

• कायािाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

Straight Bead तयार ििे।  

मािक (Standard): 

• तार ब्रसले मेटलको 
सतह र तेल, धग्रज भएमा 
सिा िरेको। 

• कायाबस्त ुFlat Position 

मा टेवल माधथ राखेको। 

• आका  वेशलडङ्ग रास्िरमर 
सेट िरेको।  

• Electrode छिोट 
िरेको। 

• Electrode लाइा C 

आकारमा Move िराइा 
एकिास हिु ेिरर 
तािेको। 

• फवडको आकृधत 
देशखएको। 

• फवडको सरिेस 
धमलेको। 

 

Straight Bead   

•  पररचय 

• महत्व 

• Straight Bead  ििे 
फवधि 

• साविािी 
 
 
 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Welding Transformer(300 Amp), Hand Shield, Wire Brush, Chipping Hammer, Welding Table, Flat File, Centre 
Punch, Hammer, Tong, Gloves, Leather Apron, Safety Shoe,Electrode, Holder, Cable Drum, Goggle,Small 
Water Tank 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 
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Module: ८ वेशलडङ्ग काया ििे। (Perform Welding) 
Task: ८.३ ट्याक वेशलडङ्ग ििे (Perform Tack Welding) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ३.५ घण्टा = ४.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायास्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. तार ब्रसले मेटलको सतह र तेल, धग्रज भएमा सिा 
ििे। 

५. कायाबस्तमुा चकले शचिो लिाउिे। 

६. कायाबस्त ुलाइा िक्सा अिसुार Position मा टेवल 
माधथ राख्न।े 

७. आका  वेशलडङ्ग रास्िरमर सेट ििे। 

८. Electrode छिोट ििे। 

९. Holder मा च्याप्िे। 

१०. आका  वेशलडङ्ग रास्िरमरमा एशम्पयर सेट ििे। 

११. िाप अिसुार कायाबस्तमुा ग्याप धमलाउिे। 

१२. मेशिि On ििे। 

१३. दइुा कायाबस्तकुो ग्याप िशजक Electrode लाइा लिेर 
Tack Weld ििे। 

१४. Level भए िभएको चेक ििे। 

१५. Slage हटाउि ेर हेिे। 

१६. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१७. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत स्थािमा 
भण्डारण ििे। 

१८. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्सा 
• कायािाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

Tack Weld ििे।  

मािक (Standard): 

• तार ब्रसले मेटलको 
सतह र तेल, धग्रज भएमा 
सिा िरेको। 

• कायाबस्त ुलाइा िक्सा 
अिसुार Position मा 
टेवल माधथ राखेको। 

• आका  वेशलडङ्ग रास्िरमर 
सेट िरेको।  

• Electrode छिोट 
िरेको। 

• िाप अिसुार कायाबस्तमुा 
ग्याप धमलाएको। 

• दइुा कायाबस्तकुो ग्याप 
िशजक Electrode लाइा 
लिेर Tack Weld 
िरेको। 

• Level धमलाएको। 

• Slage हटाएको। 

 

Tack Weld  

•  पररचय 

• महत्व  

• Tack Weld ििे 

फवधि 

• साविािी 
 
 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Welding Transformer(300 Amp), Hand Shield, Wire Brush, Chipping Hammer, Welding Table, Flat File, Centre 
Punch, Hammer, Tong, Gloves, Leather Apron, Safety Shoe,Electrode, Holder, Cable Drum, Goggle,Small 

Water Tank, Plier,Try Square  

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 
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Module: ८ वेशलडङ्ग काया ििे। (Perform Welding) 
Task: ८.४ “फट” ज्वाइन्ट ििे (Perform “T” Joint) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ३.५ घण्टा = ४.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायास्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. तार ब्रसले मेटलको सतह र तेल, धग्रज भएमा 
सिा ििे। 

५. कायाबस्तकुो फवचमा चकले शचिो लिाउिे। 

६. कायाबस्त ुलाइा िक्सा अिसुार Flat Position मा 
टेवल माधथ राख्न।े 

७. आका  वेशलडङ्ग रास्िरमर सेट ििे। 

८. Electrode छिोट ििे। 

९. Holder मा च्याप्िे। 

१०. मेशिि On ििे। 

११. आका  वेशलडङ्ग रास्िरमरमा एशम्पयर सेट ििे। 

१२. िाप अिसुार एउटा कायाबस्त ुमाथी अको 
कायाबस्त ु९०० हिुे िरी दाँया र बाँयाधतर Tack 

Weld ििे। 

१३.  कायाबस्त ु९०० भए िभएको चेक ििे। 

१४. Electrode लाइा आिुतिा  ४५० मा राखी ७०० 

देखी ८०० ढलकाएर सरुूबाट अशन्तम सम्म 

Welding ििे। 

१५. Slage हटाउि ेर हेिे। 

१६. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१७. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण ििे। 

१८. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्सा 
• कायािाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

Lap Joint  ििे।  

मािक (Standard): 

• तार ब्रसले मेटलको सतह र 
तेल, धग्रज भएमा सिा 
िरेको। 

• कायाबस्त ुलाइा िक्सा अिसुार 
Position मा टेवल माधथ 
राखेको। 

• आका  वेशलडङ्ग रास्िरमर सेट 
िरेको।  

• Electrode छिोट िरेको। 

• िाप अिसुार कायाबस्त ुमाथी 
अको कायाबस्त ु९०० हिुे 
िरी दाँया र बाँयाधतर Tack 

Weld िरेको। 

• कायाबस्त ु९०० भए िभएको 
चेक िरेको। 

• Electrode लाइा आिुतिा  
४५० मा राखी ७०० देखी 
८०० ढलकाएर सरुूबाट 
अशन्तम सम्म Welding 

िरेको। 

• Slage हटाएको। 

"T" Joint   

•  पररचय 

• प्रकार 

• महत्व  

• "T" Joint ििे फवधि 

• साविािी 
 
 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Welding Transformer(300 Amp), Hand Shield, Wire Brush, Chipping Hammer, Welding Table, Flat File, Centre 
Punch, Hammer, Tong, Gloves, Leather Apron, Safety Shoe,Electrode, Holder, Cable Drum, Goggle,Small 

Water Tank, Plier 

 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 
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Module: ८ वेशलडङ्ग काया ििे। (Perform Welding) 
Task: ८.५ बट ज्वाइन्ट ििे (Perform Butt Joint) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ३.५ घण्टा = ४.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायास्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण 
र सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. तार ब्रसले मेटलको सतह र तेल, धग्रज 
भएमा सिा ििे। 

५. कायाबस्तलुाइा िक्सा अिसुार Flat Position 

मा टेवल माधथ राख्न।े 

६. आका  वेशलडङ्ग रास्िरमर सेट ििे। 

७. Electrode छिोट ििे। 

८. Holder मा च्याप्िे। 

९. मेशिि On ििे। 

१०. आका  वेशलडङ्ग रास्िरमरमा एशम्पयर सेट 
ििे। 

११. िाप अिसुार दइुा कायाबस्तलुाइा समािान्तर 
हिु ेिरी ग्याप धमलाउिे।  

१२. कायाबस्तकुो दाँया र बाँया Tack Weld 

ििे। 

१३.  कायाबस्तकुो ग्याप चेक ििे। 

१४. Electrode लाइा कायाबस्तकुो ग्यापमा ७०० 

देखी ८०० ढलकाएर सरुूबाट अशन्तम सम्म 

Root Weld ििे। 

१५. Slage हटाउि ेर सिा ििे। 

१६. Root Weld िरेको माधथ सरुूबाट अशन्तम 
सम्म Capping ििे। 

१७. Slage हटाउि ेर सिा ििे। 

१८. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१९. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी 
धििााररत स्थािमा भण्डारण ििे। 

२०. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्सा 
• कायािाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

Butt Joint  ििे।  

मािक (Standard): 

• तार ब्रसले मेटलको सतह र तेल, 
धग्रज भएमा सिा िरेको। 

• कायाबस्त ुलाइा िक्सा अिसुार 
Position मा टेवल माधथ 
राखेको। 

• आका  वेशलडङ्ग रास्िरमर सेट 
िरेको।  

• Electrode छिोट िरेको। 

• िाप अिसुार दइुा कायाबस्तलुाइा 
समािान्तर हिुे िरी ग्याप 
धमलाएको। 

• कायाबस्तकुो दाँया र बाँया Tack 

Weld िरेको। 

• Electrode लाइा कायाबस्तकुो 
ग्यापमा ७०० देखी ८०० 
ढलकाएर सरुूबाट अशन्तम सम्म 

Root Weld िरेको। 

• Slage हटाएको। 

• Root Weld िरेको माधथ सरुूबाट 
अशन्तम सम्म Capping िरेको। 

• Slage हटाउिे र सिा िरेको। 

Butt Joint    

•  पररचय 

• प्रकार 

• महत्व  

• Butt Joint  ििे 
फवधि 

• साविािी 
 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Welding Transformer(300 Amp), Hand Shield, Wire Brush, Chipping Hammer, Welding Table, Flat File, Centre 
Punch, Hammer, Tong, Gloves, Leather Apron, Safety Shoe,Electrode, Holder, Cable Drum, Goggle,Small 

Water Tank, Plier,  

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल/उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 



 

 
 

59 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

मोडु्यल ९ 
फिफटङ्ग काया ििे 

Perform Fitting
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मोड्यलु  ९: फिफटङ्ग काया ििे। (Perform Fitting) 

फववरण (Description): यस मोड्युलमा  Straight Pipe फिट ििे, ९०० Angular Pipe फिट ििे, ४५०  One Cut 

(Two Pcs) Pipe जडाि ििे, Flange जडाि ििे र Valve जडाि ििे काया सम्बन्िी ज्ञाि र सीपहरू समावेि िररएका 
छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरू Straight Pipe फिट ििा, ९०० 
Angular Pipe फिट ििा, ४५०  One Cut (Two Pcs) Pipe जडाि ििा, Flange जडाि ििा र Valve जडाि ििा  
सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 
१. Straight Pipe फिट ििे।  

२. ९०० Angular Pipe फिट ििे। 

३. ४५०  One Cut (Two Pcs) Pipe जडाि ििे। 

४. Flange जडाि ििे। 

५. Valve जडाि ििे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.५ घण्टा + व्यावहाररक १२.५ घण्टा = १५ घण्टा  
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Module: ९ फिफटङ्ग काया ििे। (Perform Fitting) 
Task: ९.१ Straight Pipe Fit ििे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा = ३.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायास्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण 
र सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. Drawing को अध्ययि ििे। 

५. िक्सा अिसुार Gap धमलाउिे। 

६. कायाबस्त ुएकआपसमा Straight हिुे िरर 

धमलाउिे। 

७. कायाबस्तकुो Gap मा Metal Bullet राखी 
Tack Weld ििे। 

८. कायाबस्तलुाइा Sprit Level र Straight Bar 

मािा त धसिा भए िभएको चेक ििे। 

९. िक्सा अिसुार समािान्तर दरुीमा  Metal 

Bullet लाइा Tack Weld ििे। 

१०. Tack Weld माथीको Slag सिा ििे। 

११. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 
१२. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत 

स्थािमा भण्डारण ििे। 
१३. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्सा 
• कायािाला 
 
धिठदाष्ट काया (Task):  

Straight Pipe Fit ििे।  

 
मािक (Standard): 

• िक्सा अिसुार Gap धमलाएको   

• कायाबस्तकुो Gap मा Metal 

Bullet राखी Tack Weld िरेको। 

• कायाबस्तलुाइा Sprit Level र 
Straight Bar मािा त धसिा भए 
िभएको चेक िरेको।  

• Tack Weld माथीको Slag सिा 
िरेको। 

Straight Pipe Fit 

• पररचय 

• महत्व 

• जडाि फवधि 

• Metal Bullet को 
जािकारी 

• Pipe Support को 
जािकारी 

• Metal Section 

सम्बशन्ि जािकारी 
 
 
 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Measuring Tape, Straight Bar, Sprit Level, Gap Rod, Hammer, Welding M/c Set, Chipping Hammer, Wire 
Brush, Hand Grinder, Grinding Wheel, Cable Drum, Welding Accessories,PPE Set, Plumbob, MS Pipe, MS 
Rod 
 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे 
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Module: ९ फिफटङ्ग काया ििे। (Perform Fitting) 
Task: ९.२ ९०० Angular Pipe जडाि ििे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा = ३.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायास्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण 
र सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. Drawing को अध्ययि ििे। 

५. िक्सा अिसुार Gap धमलाउिे। 

६. कायाबस्त ुएकआपसमा पाइप र Elbow ९०० 

हिु ेिरर धमलाउिे। 

७. कायाबस्तकुो Gap मा Metal Bullet राखी 
Tack Weld ििे। 

८. कायाबस्तलुाइा Sprit Level र Try Square 

मािा त धसिा र ९०० भए िभएको चेक 
ििे। 

९. िक्सा अिसुार समािान्तर दरुीमा  Metal 

Bullet लाइा Tack Weld ििे। 

१०. Tack Weld माथीको Slag सिा ििे। 

११. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१२. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण ििे। 

१३. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्सा 
• कायािाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

९०० Angular Pipe जडाि ििे। 
मािक (Standard): 

• िक्सा अिसुार Gap धमलाएको   

• कायाबस्तकुो Gap मा Metal 

Bullet राखी Tack Weld िरेको। 

• कायाबस्तलुाइा Sprit Level र Try 

Spuare मािा त धसिा र ९०० भए 
िभएको चेक िरेको।  

• Tack Weld माथीको Slag सिा 
िरेको। 

९०० Angular Pipe 

जडािः  

•  पररचय 

• महत्व  

• जडाि फवधि 

 
 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Measuring Tape, Try Square, Sprit Level, Gap Rod, Hammer, Welding M/c Set, Chipping Hammer, Wire Brush, 
Hand Grinder, Grinding Wheel, Cable Drum, Welding Accessories,PPE Set, Protector, Plumbob, MS Pipe, MS 
Rod 
 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 
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Module: ९ फिफटङ्ग काया ििे। (Perform Fitting) 
Task: ९.३ ४५० One Cut (Two Pcs) Pipe जडाि ििे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा = ३.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायास्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण 
र सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. Drawing को अध्ययि ििे। 

५. िक्सा अिसुार Gap धमलाउिे। 

६. ४५० मा काफटइएको दइुावटा पाइपलाइा 
९०० हिुे िरर धमलाउिे। 

७. कायाबस्तकुो Gap मा Metal Bullet राखी 
Tack Weld ििे। 

८. कायाबस्तलुाइा Sprit Level र Try Square 

मािा त धसिा र ९०० भए िभएको चेक 
ििे। 

९. िक्सा अिसुार समािान्तर दरुीमा  Metal 

Bullet लाइा Tack Weld ििे। 

१०. Tack Weld माथीको Slag सिा ििे। 

११. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१२. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण ििे। 

१३. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्सा 
• कायािाला 
 
धिठदाष्ट काया (Task):  

४५० One Cut (Two Pcs) Pipe 

जडाि ििे।  

 
मािक (Standard): 

• िक्सा अिसुार Gap धमलाएको 
• ४५० मा काफटइएको दइुावटा 

पाइपलाइा ९०० हिुे िरर 
धमलाएको।   

• कायाबस्तकुो Gap मा Metal 

Bullet राखी Tack Weld िरेको। 

• कायाबस्तलुाइा Sprit Level र Try 

Spuare मािा त धसिा र ९०० भए 
िभएको चेक िरेको।  

• Tack Weld माथीको Slag सिा 
िरेको। 

४५० One Cut (Two 

Pcs) Pipe जडाि  

•  पररचय 

• महत्व  

• जडाि फवधि 

 
 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Measuring Tape, Try Square, Sprit Level, Gap Rod, Hammer, Welding M/c Set, Chipping Hammer, Wire Brush, 
Hand Grinder, Grinding Wheel, Cable Drum, Welding Accessories,PPE Set, Protector, Plumbob, MS Pipe, MS 
Rod 
 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 
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Module: ९ फिफटङ्ग काया ििे। (Perform Fitting) 
Task: ९.४ Flange जडाि ििे।  
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा = ३.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायास्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा 
उपकरण र सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. Drawing को अध्ययि ििे। 

५. Drawing अिसुार Gap धमलाउिे। 

६. Flange र पाइप  िक्साअिसुारको Axis 
मा धमलाउिे।  

७. कायाबस्तकुो Gap मा Metal Bullet 

राखी Tack Weld ििे। 

८. कायाबस्तलुाइा Sprit Level र Try 

Square मािा त Axis र ९०० भए 
िभएको चेक ििे। 

९. िक्सा अिसुार समािान्तर दरुीमा  

Metal Bullet लाइा Tack Weld ििे। 

१०. Tack Weld माथीको Slag सिा ििे। 

११. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा 
ििे। 

१२. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी 
धििााररत स्थािमा भण्डारण ििे। 

१४. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्सा 
• कायािाला 
 
धिठदाष्ट काया (Task):  

Flange जडाि ििे।  

 
मािक (Standard): 

• िक्सा अिसुार Gap धमलाएको 
• Flange र पाइप  िक्सा 

अिसुारको Axis मा धमलाएको।   

• कायाबस्तकुो Gap मा Metal 

Bullet राखी Tack Weld िरेको। 

• कायाबस्तलुाइा Sprit Level र Try 

Spuare मािा त Axis र ९०० भए 
िभएको चेक िरेको।  

• Tack Weld माथीको Slag सिा 
िरेको। 

 

Flange जडािः 
• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व  

• जडाि फवधि 

 
 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Measuring Tape, Try Square, Sprit Level, Gap Rod, Hammer, Welding M/c Set, Chipping Hammer, Wire Brush, 
Hand Grinder, Grinding Wheel, Cable Drum, Welding Accessories,PPE Set, Protector, Plumbob, MS Pipe, MS 
Rod 
 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे 
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Module: ९ फिफटङ्ग काया ििे। (Perform Fitting) 
Task: ९.५ Valve जडाि ििे।  
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा = ३.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राफवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायास्थल छिौट ििे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण 
र सामग्रीहरू संकलि ििे। 

४. Drawing को अध्ययि ििे। 

५. Drawing अिसुार Gap धमलाउिे। 

६. Flange र Valve  िक्साअिसुारको Axis 
मा धमलाउिे।  

७. कायाबस्तकुो फवचमा Gasket राखी Nut Bolt 

कस्िे। 

८. कायाबस्तलुाइा Sprit Level मािा त Axis भए 
िभएको चेक ििे। 

९. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सिा ििे। 

१०. उपकरण तथा औजारहरू सिा िरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण ििे। 

११. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्सा 
• कायािाला 
 
धिठदाष्ट काया (Task):  

Valve जडाि ििे।  

 
मािक (Standard): 

• िक्सा अिसुार Gap धमलाएको 
• Flange र Valve  िक्सा 

अिसुारको Axis मा धमलाएको।   

• कायाबस्तकुो Gap मा Metal 

Bullet राखी Tack Weld िरेको। 

• कायाबस्तलुाइा Sprit Level मािा त 
Axis भए िभएको चेक िरेको।  

 

Valve जडािः 
• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व  

• जडाि फवधि 

Gasket  

• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व  

Nut/Bolt 

• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व  

 
 
 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Measuring Tape, Sprit Level, Hammer, PPE Set, Plumbob, Flange,Valve, Nut, Bolt, Gasket, Waser, Spanner 
Set, Hole Bar, 
 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोि ििे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित ििे। 
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औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू Toos, Equipment and Materials 

(प्रशिक्षक र प्रशिक्षाथीकोलाधि) 

व्यशक्तित सरुक्षा उपकरण (Personal Protective Equipment) 

क्र.सं. फववरण स्पेशिफिकेिि एकाइ पररमाण 

१.  हेलमेट (Helmet    Pcs २२ 

२.  एप्रोि (Apron) Leather Pcs २०  
३.  एप्रोि (Apron)  Cotten Pcs २२ 

४.  पन्जा  (Gloves)  Leather Pair २२/२२ 
५.  सेफ्टी  Belts (अग्लो िाउँमा खटमा बसेर काम 

िदाा मात्र) 
 Pcs 

२२ 

६.  Ear plug (अत्याधिक आवाज भएको िाउँमा काम 
ििा परे मात्र) 

 Set  
२२ 

७.  जतु्ता (safety boot ) With Steel Toe Pair २२ 

८.  चस्मा (Safety glass)   Pcs २२ 

९.  सरुक्षा डस्ट माक्स (Safety dust mask)  Pcs २२ 

१०.  Hi-Visibility Jacket  Pcs २२ 
११.  Face shield    Pcs २२ 

 

प्रशिक्षाथीको टुलफकट (Trainee’s Tool Kit) 

क्र.सं. फववरण स्पेशिफिकेिि एकाइ पररमाण 

१.  Rule Steel 300 mm both in inch and mm  Nos. 22 

२.  Rule Wooden 4 fold, 600 mm  Nos. 22 

३.  Hacksaw Frame adjustable 250 to 300 mm  Nos. 22 

४.  Scrollbar 200 mm/ Marking stone  Nos. 22 

५.  Centre punch 100 mm  Nos. 22 

६.  Chisel Cold, flat 20 mm  Nos. 22 

७.  Hammer ball pin 800 grams  Nos. 22 

८.  Hammer ball pin 50 grams  Nos. 22 

९.  File flat rough 300 mm  Nos. 22 

१०.  Level spirit  300 mm  Nos. 22 

११.  Plumb bob 50 grams  Nos. 22 

१२.  Adjustable wrench 200 & 350 mm  Nos. 22 

१३.  Screw Driver 250 mm  Nos. 22 

१४.  Cutting pliers 200mm I S : Z650  Nos. 22 

१५.  Steel tape (5m)/ measuring tape  Nos. 22 

१६.  Tool Box/Bag  Nos. 22 
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औजार तथा उपकरण (Tools and Equipment) 

क्र.सं. फववरण स्पेशिफिकेिि एकाइ पररमाण 
१.  Y jack(Pipe Stand)  Nos. 20 

२.  File  (different types)  Nos. 20. 

३.  Chisel (different types)  Nos. 20 

४.  Tap and Die set  Set 1 

५.  Adjustable Spanner up to 50mm  Nos. 20 

६.  Cutter ,Pipe, wheel type 6mm to 25mm  Nos. 10 

७.  Try square 200mm  Nos. 20 

८.  Caliper / Venire (different types)  Nos. 5 

९.  Gas Cutting set with oxygen acetylene 
cylinder 

 Nos. 4 

१०.  Brush Steel Wire 150X 50 mm  Nos. 20 

११.  Welding table 1200X 750 mm with fire 
bricks top and stand 

 Nos. 4 

१२.  Pillars combination, 200 mm  Nos. 20 

१३.  Washer cutter  Nos. 5 

१४.  Scribing gauge  Nos. 20 

१५.  D. E. Spanners 7X8, 10X11, 13X1, 7, 
19X2,2, Z4X27 IS:2028 

 
Set 

2 

१६.  Bending Spring  Set 1 

१७.  Pipe vice to grip up to 77 mm Is -2587  Nos. 4 

१८.  Chain ,pipe wrench  Set 2 

१९.  Adjustable spanner  Nos. 2 

२०.  Anvll 50 of 60 kg  Nos. 1 

२१.  Pipe bender, manually operated  Nos. 1. 

२२.  Leg vice, 7Smm)aw on Stand  Nos. 1 

२३.  Hand drill 6mm capa¢1ty with drill 
Chuck(Electric)’ 

 Nos. 10 

२४.  Drill Twist (straight shank ) 3mm to 6mm  Set 10 

२५.  working bench  2400x1200x7S0mm with 4 
voice 125 mm  

 Nos. 10 

२६.  Chain pipe vice  Set 5 

२७.  C- clamp  Pcs. 20 

२८.  Different types of blades (HCS, HSS and 
BI-metal) 

 Pcs 20 

२९.  Die stock  Nos. 10 

३०.  Set of 67acetylene welding equipment  Set 2 

३१.  Electric arc welding. Machine  Set 5 

३२.  Gas pliers  Nos. 10 

३३.  Centre punch  Nos. 20 
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 अधतररक्त औजार (Additional Tools) 

क्र.सं. फववरण स्पेशिफिकेिि एकाइ पररमाण 
१.  Drill machine  Set 4 

२.  Number punch  Set 1 

३.  Line Rope  Set 4 

४.  Pipe Wrench (18”,42”)  Nos. 10 

५.  Chain Wrench  Nos. 2 

६.  Grinder Small  4”   Nos. 20 

७.  Grinder Big 7”  Nos. 5 

८.  Pencil Grinder  Nos. 5 

९.  Chain Block    (3 ton)  Nos. 2 

१०.  Hand Block     (0.75 ton)  Nos. 5 

११.  Wrap  around tape  Nos. 20 

१२.  Grinding stone for pencil grinder  Nos. 5 

१३.  Tungsten steel carbide bits  Nos. 5 

१४.   Pencil Buff wheel  Nos. 5 

१५.  Ratchet Spanners (different types)  Set 2 

१६.  Hand Shield  Set 2 

 
सामाग्री (Materials) 

 

क्र.सं. फववरण स्पेशिफिकेिि एकाइ पररमाण 
१.  MS Pipe 4"x 5mm Thickness Nos. 22 

२.  900 Bend 4" Nos. 22 

३.  Flange set 2 Nos. 22 

४.  Tee 4" Nos. 22 

५.  Valve 4" Nos. 22 

६.  Gasket 2 meter square Pcs 3 

७.  Pipe Support  Nos. 22 

८.  Metal Section  Set 2 

९.  Reducer Socket 4"X2" Nos. 22 

१०.  Weld let Socket  Nos. 22 

 

 

  



 

 
 69 

आवश्यक स्टेििरीहरू Stationery 

पेिा: पाइप फिटर Pipe Fitter 

अवधि: १६० घण्टा 
समूहको आकार: २० जिा 
 

क्र.सं. फववरण पररमाण कैफियत 

१.  इजेलबोडा र शफ्लपचाटा पेपर आवश्यकता अिसुार  

२.  इन्डेक्स िाईल २ थाि ३ ईन्च 

३.  इरेजर ३ दजाि  
४.  करेक्िि पेि १ दजाि  
५.  कैं ची १ थाि पेपर काट्िे 
६.  क्यालकुलेटर १ थाि साइशन्टफिक 

७.  ग्ल ुशस्टक ३ थाि  

८.  डटपेि/्जेलपेि ४ दजाि  

९.  िेपाली िाईल १ दजाि िाईल तिुा समेत 

१०.  पशन्चङ मेशिि १ थाि  

११.  पमाािेन्ट माका र १ दजाि  

१२.  फपि बोडा र फ्लयास काडा र फपि आवश्यकता अिसुार फपिबोडा फपि 

१३.  पेशन्सल ३ दजाि  

१४.  पेपर कटर २ थाि १८ एम.एम. 
१५.  पेपर कटर बोडा १ थाि  

१६.  िाइल आवश्यकता अिसुार  

१७.  िोटोकपी पेपर १ ररम/थाि (५०० वटा) A4/75 grm 

१८.  िोटोकपी पेपर आवश्यकता अिसुार  

१९.  बाइशन्डङ्ग टेप १ थाि १ ईन्च 

२०.  बोडा माका र २ दजाि  

२१.  ररङ्ग िाईल ४ थाि  

२२.  सपािर िुलो २ थाि  
२३.  साइि पेि ३ दजाि  
२४.  सेलो टेप २ दजाि  

२५.  स्केच प्याड/कापी २ दजाि  

२६.  साईन्स प्राशक्टकल कफप २ दजाि  

२७.  स्केल (१२ ईन्च) २ दजाि  

२८.  स्टेप्लर मेशिि र फपि २ थाि  

२९.  हाईलाईट पेि ३ थाि  

३०.  हाशजर कपी १ थाि  

३१.  ह्वाइट बोडा (3X5feet) १ थाि  

३२.  डस्टर २ थाि  
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पूवाािार तथा सफुविाहरू Infrastructure and Facilities 

पेिा: पाइप फिटर Pipe Fitter 

अवधि: १६० घण्टा 
समूहको आकार: २० जिा 

 

क्र.सं. मािक/फवधि सूचकाङ्क (अधिवाया) कैफियत 

१.  कक्षाकोिा र बस्िे तथा लेख्न े
सधुबिा (िधिाचर) 

• पयााप्त प्रकाि, उपयकु्त तापक्रम र भेशन्टलेिि 
साथै ध्विी धियन्त्रणको व्यवस्था भएको  
कक्षाकोिा (२२ विा मी.) 

• कामको प्रकृधत अिसुार वयस्क तथा 
आवश्यकता अिसुार फविेष क्षमता भएका 
प्रशिक्षाथीलाई सशजलोसँि बस्ि र लेख्न धमलि े
िधिाचरहरू (कशम्तमा २० सेट) 

• स्वास््य तथा सरुक्षाको सधुिशितता 

 

२.  अभ्यासस्थल (प्रयोििाला, 
कायािाला अथवा कायास्थल) र 

बस्िे तथा लेख्न ेसधुबिा (िधिाचर) 

• कामको प्रकृधत अिसुार पयााप्त प्रकाि, उपयकु्त 
तापक्रम र भेशन्टलेिि साथै ध्विी धियन्त्रणको 
व्यवस्था भएको अभ्यासस्थल (क्षेत्रिल कम्तीमा 
८० विा मी.) 

• स्वास््य तथा सरुक्षाको सधुिशितता 
• प्रयोिात्मक अभ्यास िदाा व्यशक्त फपच्छे सामग्रीहरू 

• सेतो पाटी अथवा इजेलबोडा/फपिबोडा र 
माका र/शफ्लपचाटा पेपर/मेटाकाडा 

अभ्यास िदाा प्रधत 
प्रशिक्षाथी  
 2mx2m  
 
 

३.  फपउिे पािीको व्यवस्था फपउिे पािीको पयााप्त व्यवस्था भएको  
४.  िौचालयको व्यवस्था मफहला, परुुष लिायत सवैको लाधि सिा र 

व्यवशस्थत िौचालयको व्यवस्था भएको 
 

५.  िायर एशस्टङ्गिइुसर (Fire 

Extinguisher) र प्राथधमक 
उपचार बाकस 

िायर इशस्टङ्गिइुसर र प्राथधमक उपचार बाकसको 
व्यवस्था र सलुभ पहुँच भएको 

 

६.  पेिाित सरुक्षा र स्वास््य • प्रत्येक प्रशिक्षाथीलाई एक-एक सेट व्यशक्तित 
सरुक्षा उपकरण र आिारभतू औजार सफहतको 
टुलबक्स 

• प्राथधमक उपचार फकट बाकस 

• सरुक्षासँि सम्बशन्ित दृष्यसामग्रीहरू 

 

७.  प्रशिक्षक पाठ्यक्रममा धििाारण िररए बमोशजम  
८.  प्रशिक्षाथी पाठ्यक्रममा धििाारण िररए बमोशजम  

९.  औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू पाठ्यक्रममा धििाारण िररए बमोशजम  

१०.  कायास्थलमा व्यावहारीक सीपको  

प्रयोि 

वास्तफवक कायाक्षेत्रमा क्षमता/सीपको प्रदिाि ििे 
िरी भ्रमण (Industry exposure) को व्यवस्था 
िररएको 

 

११.  मूलयांकि • सबै योजिाका लाधि मूलयाङ्कि मािक 

• योजिा अिसुारको मूलयाङ्कि प्रणाली 
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