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पररचय: 
यो पाठ्यक्रम दक्षतामा आिाररत पाठ्यक्रम (Competency-based Curriculum) हो।यस पाठ्यक्रमले प्रशशक्षकहरूलाई 
सम्वशन्ित पेशाको लाधग आवश्यक पिे ज्ञाि तथा सीपहरू प्रदशाि तथा प्रशशक्षण गिा र प्रशशक्षाथीहरूलाई व्यशक्तगत 

एवम ्औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरूको सरुक्षालाई पवहलो प्राथधमकता ठदएर प्रयोगात्मक अभ्यास माफा त सीप प्राप्त 
गिा र दक्ष हिु मागा धिदेशि प्रदाि गदाछ। यस पाठ्यक्रममा आिाररत रहेर सञ्चाधलत ताधलम कायाक्रमबाट उत्पाठदत 
जिशशक्त सम्बशन्ित पेशाको लाधग आवश्यक पिे सीपहरूमा दक्षता हाधसल गरेर अथवा आफुसँग भएका परम्परागत 
सीप र ज्ञािलाई समेत िवीित्तम प्रववधि अिसुार सिुार गरी बजार सान्दधभाक सक्षम पेशाकमीको रुपमा स्वरोजगार 
हिु अथवा सम्बशन्ित उद्योग व्यवसायमा रोजगारी प्राप्त गिा समथा हिुेछि।् 

लक्ष्य: 
सम्बशन्ित क्षेत्रमा सीपयकु्त व्यावसावयक जिशशक्त उत्पादि गरी रोजगारी तथा स्वरोजगारका अवसरहरू धसजािा गिे। 

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

• पेशागत स्वास््य तथा सरुक्षा व्यवस्थापि गिा। 

• वेल्डर काया तथा वेशल्डङ्ग कायाववधि व्यवसाय पररशचत हिु। 

• वेल्डर कायाको कायाशाला तथा स्टोर एवं कच्चा पदाथा तथा मेधसि औजार तथा उपकरणको ब्यवस्थापि 
गिा। 

• वेल्डर कायाको लाधग चावहिे आवश्यक ब्यावहाररक ज्ञाि ववकास गिा।  

• रेखाशचत्रको ज्ञाि तथा वेल्डर कायामा प्रयोग हिुे ववधभन्न संकेत, सामाि तथा फधिाचरको रेखाशचत्र बिाउि। 

• वेल्डर कायामा प्रयोग गररिे सामग्री, औजार तथा उपकरण र मेधसिहरूको सरुशक्षत प्रयोग तथा त्यसका 
सामान्य ममात सम्भार गिा।  

• वेशल्डङ्गका ववधभन्न ववधि प्रयोग गरर फलामका ववधभन्न धिमााण सामग्रीहरू तयार गिा। 

• व्यावसावयक योजिा बिाउि। 

• रोजगार तथा स्वरोजगार भई सीपलाई श्रमसँग आवद्ध गिा। 

• सम्बशन्ित व्यवसायमा देश धभत्र रोजगारी तथा स्वरोजगारी सजृिा गरी आयआजािको माध्यमबाट 
शजववकोपाजािमा सिुार ल्याउि।  

पाठ्यक्रम वववरण र संरचिा: 
यो पाठ्यक्रम पेशागत वेल्डर (Professional Welder) ले सम्पादि गिे कायामा आिाररत छ र उक्त कायाहरूलाई 
ववधभन्न मोड्युलहरूमा समाबेश गररएकोछ। यस पाठ्यक्रमले प्रशशक्षाथीहरूलाई आफ्िो आवश्यकता र सहजता 
अिरुुपका मोड्युल/हरू मात्र अध्ययि गिे सवुविा पधि प्रदाि गदाछ। साथै यसमा व्यशक्तगत लगायत व्यावसायजन्य 
स्वास््य र सरुक्षा, व्यावहाररक गशणत, संचार तथा जीविपयोगी सीप, लैवङ्गक तथा सामाशजक समावेधसकरण र उद्यमशीलता 
ववकास सम्बन्िी मोड्युल समेत समावेश गररएका छि ्(पाठ्य संरचिा हेिुाहोस)्। 

पाठ्यक्रमको ववशेषता: 
यो पाठ्यक्रम दक्षतामा आिाररत पाठ्यक्रम भएकोले यसमा प्रशशक्षाथी केशन्ित धसकाइलाई अधिवाया गदाछ। यस 
पाठ्यक्रमको ८० प्रधतशत समय सीप धसकाइमा र २० प्रधतशत समय सैद्वाशन्तक ज्ञािको लाधग छुट्याइएको छ। 
तसथा, यस पाठ्यक्रमको जोड पाठ्यक्रममा समावेश गररएको सीपहरू प्रदाि गिा वा धसकाउिमा हिुेछ। 

ताधलम अवधि: 
यस पाठ्यक्रम अिसुार ताधलमको अवधि कायागत (On-the-Job) ताधलम सवहत १ बषा अथाात १६९६ घण्टा हिुेछ। 
जसमध्ये १२ हप्ता (५७६ घण्टा) कायागत ताधलम अधिबाया गररएको छ। 

लशक्षत समूह: 
 

• औपचाररक प्राववधिक तथा व्यावसावयक शशक्षा र ताधलम प्राप्त गिा इच्छुक यवुाहरू 
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• वेरोजगार यवुाहरू  

लशक्षत स्थाि: 
यस पाठ्यक्रम बमोशजम ताधलम कायाक्रम सञ्चालि हिु सक्िे कुिै पधि स्थाि। 

प्रशशक्षाथी संख्या: 
एक समूहमा अधिकतम २० जिा  

प्रशशक्षणको भाषा: 
प्रशशक्षणको भाषा िेपाली वा अंग्रजेी वा आवश्यकता अिसुार दबैु हिु सक्िे छि।् यद्यवप, छलफल स्थािीय भाषामा र 
प्राववधिक शब्दावलीहरू (Technical Terminologies) अंग्रजेी मा पधि उल्लेख हिुेछि।्   

प्रशशक्षाथी उपशस्थधत: 
ताधलम अवधिभर प्रशशक्षाथीको उपशस्थधत प्रत्येक मोड्युलमा कम्तीमा ९०% पगुेको हिु ुपिेछ अन्यथा प्रमाणपत्र पाउि 
योग्य माधिि ेछैि।पाठ्यक्रममा उल्लेख भएका सम्पूणा सीपमा अभ्यास गरी दक्षता हाधसल गरेको हिुपुिेछ।  

प्रवेश मापदण्ड: 
धिम्ि आिार पूरा गरेका व्यशक्तहरू यस ताधलममा प्रवेश पाउिेछि।् 

• न्यूितम आिारभतू शशक्षा (८ कक्षा) उत्तीणा र १६वषा उमेर पगुेका यस ब्यवसायमा अधभरुशच राख्न ेब्यशक्तहरू। 

• संस्थाबाट संचाधलत प्रवेश परीक्षा उधतणा भएका व्यशक्तहरू। 

(प्रवेश परीक्षा ववद्यालय स्तरको भाषा, गशणत र धबज्ञाि धबषयको आिारमा प्रश्नपत्र तयार गरी सम्बशन्ित 
संस्थाले संचालि गिुा पिेछ।) 

प्रशशक्षक (Trainer) को न्यूितम योग्यता: 
• सम्बशन्ित ववषयमा धडप्लोमा तह वा सीप परीक्षण तह ३ उधताण गरेको वा 
• सम्बशन्ित व्यावसायमा प्राववधिक एस.एल.सी वा सीप परीक्षण तह २ उत्तीणा गरी कशम्तमा ५ वषाको अिभुव 

भएको।  

• प्रशशक्षक प्रशशक्षण सम्बन्िी ताधलम प्राप्त गरेको। 

• राम्रो संचार तथा प्रशशक्षण सीप भएको। 

प्रशशक्षक-प्रशशक्षाथीको अिपुात: 
• प्रयोगात्मक कक्षाको लाधग अिपुात १:१० 

• सैद्धाशन्तक कक्षाको लाधग अिपुात १:२० 

प्रशशक्षणका माध्यम र सामग्री: 
प्रभावकारी प्रशशक्षण तथा प्रदशािका लाधग आवश्यक सामग्रीहरू: 

• हातेपशुस्तका (Handout), रुज ुसूची (Checklist) 

• धडस्प्ले िमूिाहरू, वफल्म चाटा, पोष्टर, बोडा 
• श्रव्यदृष्य सामग्री, मशल्टधमधडया प्रोजेक्टर 

• कम्प्यटुरमा आिाररत प्रशशक्षण सामग्री (इन्टरिेटमा उपलब्ि शशक्षण सामग्री, अन्तरवक्रयात्मक धभधडयो 
• वास्तववक वस्त ु(Real Object) 

प्रशशक्षण ववधि: 
यस पाठ्यक्रममा आिाररत रहेर ताधलम सञ्चालि गदाा वयस्क धसकाइ रणिीधत अवलम्बि गररिेछ र प्रशशक्षणको क्रममा 
उदाहरणयकु्त व्याख्या (Illustrated Talk),  छलफल (Discussion), प्रदशाि (Demonstration), समूह काया 
(Teamwork), धिदेशशत अभ्यास (Guided Practice), एकल अभ्यास (Individual Practice),  लगायत िववित्तम 
प्रशशक्षण ववधिहरू प्रयोग गररिेछ।   
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कायागत ताधलमः 
यो ताधलम कायाक्रममा संलग्ि भएका प्रशशक्षाथीहरूले २८ हप्ताको संस्थागत ताधलम समाप्त गरी सकेपधछ अधिवायारुपमा 
१२ हप्ताको कायागत ताधलम (OJT) मा सहभाधग हिु ुपिेछ। कायागत ताधलम अवधिमा अधिवाया रुपमा सम्बशन्ित 
संस्थाको धियम पालिा गिुा पिेछ। (OJT)  प्रदायक संस्थालाई पूणारुपमा सन्तवुष्ट प्रदाि गरी कायागत ताधलम सम्पन्न 
गिे प्रशशक्षथीहरूलाई मात्र ताधलम प्रदायक संस्थाले प्रमाणपत्र प्रदाि गिा सक्िेछ। कायागत ताधलम सम्बन्िी छुटै्ट 
धिदेशशका तयार गरी लाग ुगररिेछ। 

प्रशशक्षाथी मूल्याकंि: 
• प्रशशक्षाथीहरूले प्राप्त गरेको सीपको मूल्यांकि सम्बशन्ित प्रशशक्षकले धियधमत रुपमा गिुापिेछ।  

• प्रशशक्षाथीहरूले धसकेको सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञािको मूल्यांकि सम्बशन्ित प्रशशक्षकले मौशखक वा धलशखत 
परीक्षाद्वारा गिुापिेछ।  

• प्रशशक्षाथी सफल हिु प्रत्येक मोड्युलको प्रयोगात्मक र सैद्धाशन्तक दबैु मूल्यांकि गरी कम्तीमा ६० प्रधतशत 
अंक प्राप्त गिुापिेछ।  

• प्रत्येक मोड्युलमा कशम्तमा १ वटा आन्तररक मूल्यांकि र ताधलमको अन्तमा एउटा प्रयोगात्मक र सैद्धाशन्तक 
परीक्षा सम्बशन्ित संस्थाले िै धलिपुिेछ।  

• सम्बशन्ित संस्थाले सम्पूणा सीपमा अभ्यास गरेको प्रमाण पेश गिुा पिेछ। 

प्रशशक्षाथी मूल्याङ्कि ग्रडे धििाारण: 
क्र.सं. उपलशब्ि प्रधतशत 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 अवगीकृत (Not Graded) 

प्रमाण-पत्र प्रदाि: 
यो पाठ्यक्रम अिसुार सञ्चाधलत ताधलम सफलतापूवाक सम्पन् ि गिे प्रशशक्षाथीहरूलाई सम्बशन्ित ताधलम ठदिे संस्थाले 
प्रमाणपत्र प्रदाि गिेछ।प्रशशक्षाथीले पाठ्यक्रममा उल्लेख भए बमोशजम मोड्युल क्रम (Module Sequence) अिसुारका 
केही मोड्युलहरूमात्र सफलतापूवाक सम्पन् ि गरेमा पधि प्रशशक्षाथीले ठदएको धिवेदिको आिारमा उक्त मोड्युलहरू 
उल्लेख गरी सम्बशन्ित ताधलम ठदिे संस्थाले प्रमाणपत्र प्रदाि गिेछ।    

सीप परीक्षणको व्यवस्था: 
यो ताधलम सफलतापूवाक सम्पन्न गरी प्रमाणपत्र प्राप्त गरेका प्रशशक्षाथीहरूले राविय सीप परीक्षण सधमधतद्वारा धििाारण 
गररएको मापदण्ड पूरा गरेमा सम्वशन्ित पेशाको तह २ को सीप परीक्षण परीक्षामा सहभागी हिु सक्िेछि।्  

प्रशशक्षण सम्बन्िी सझुाव: 
१. प्रशशक्षण पूवा पाठ्यक्रम पूणारुपमा अध्ययि गरी पाियोजिा तयार गिे, गराउिे।  

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

३. ८० प्रधतशत समय अभ्यासको लाधग छुट्याउिे। 

४. पाठ्यक्रमको बारेमा प्रशशक्षाथीहरूलाई जािकारी गराउिे।    

५. प्रशशक्षाथी स्पष्ट िहनु्जेलसम्म प्रशशक्षकले सैद्धाशन्तक ववषयवस्तलुाई प्रभावकारी ढङ्गबाट प्रशशक्षण गिे र सीप 
प्रदशाि गिे।  

६. धसकारुलाई सीप अभ्यास गिुा पूवा व्यशक्तगत स्वास््य तथा सरुक्षा, औजार, उपकरण प्रयोग तथा सरुक्षा 
अधिवाया र सधुिशित गिे, गराउिे।  

७. एकल अभ्यास पूवा पयााप्त धिदेशशत अभ्यास (Guided Practice) गिे, गराउिे। 

८. प्रशशक्षाथीहरूलाई अन्तवक्रा या गिा प्रोत्सावहत गिे।   
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९. प्रशशक्षाथी केशन्ित धसकाइ पद्धधत अवलम्बि गिे।  

१०. प्रशशक्षाथीहरूलाई पयााप्त धसकाइ सामग्रीहरू उपलब्ि गराउिे। 

११. प्रशशक्षण तथा अभ्यासको समयमा हर समय प्रशशक्षक उपलब्ि हिुे। 

१२. प्रशशक्षाथीहरूलाई धियधमत उपशस्थधतको लाधग प्रोत्साहि गिे र उिीहरूको हाशजरर अधभलेख राख् ि।े   

१३. अभ्यासको क्रममा आवश्यकता अिसुार पषृ्ठपोषण ठदिे।  

१४. धसकारुले स्वतन्त्र ढङ्गबाट सीप सम्पादि गिा सक्ि ेसधुिशित गिे, गराउिे।  

१५. धसकारुले सीप धसकाइको क्रममा उत्पादि गरेको बस्त ुभए त्यसको मूल्याङ्कि गिे, गराउिे।  

१६. ताधलममा हररत वटधभइटी (Green TVET) र प्रशशक्षाथीहरूको रोजगार सीपहरू (Communication Skills, 

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

and Resource Management Skills and Personal Qualities) तथा मािव अधिकार, लैवङ्गक समािता 
र सामाशजक समावेशशकरणको समेत ववकास र कायाान्वयि हिुे गरी काया गिे, गराउिे।  

पाठ्यक्रम कायाान्वयिको लाधग सझुाब: 
• सम्बशन्ित ताधलम प्रदायक संस्था र ताधलम कायाक्रमको गणुस्तर सधुिशित गिे आधिकाररक धिकायबाट 

धियधमत अिगुमि गिे र पाठ्यक्रम कायाान्वयि भएको सधुिशित गिे। 

• सम्बशन्ित ताधलम प्रदायक सस्थाले रोजगारदाता तथा अन्य सरोकारवालाहरूसँग समन्वय तथा सहकाया गरी 
प्रशशक्षाथीहरूको रोजगार तथा स्व-रोजगारको लाधग सहशजकरण गिे। 

• सरोकारवालाहरूले WPS (Welding Procedure Specification) बारेमा जािकारी तथा कायाान्वयि गिे।  

• प्रशशक्षाथीहरूलाई रोजगार तथा स्व-रोजगार सम्बन्िी परामशा प्रदाि गिे, गराउिे।  

• प्रशशक्षाथीहरूको आवश्यक व्यशक्तगत वववरण, रोजगार/स्वरोजगारको अवस्था आठदको अधभलेख राख् िे र 
धियधमत अद्यावधिक गिे।   

• पाठ्यक्रम कायाान्वयि गदाा तोवकए बमोशजमको काया सम्पादि क्षमतामा िकारात्मक असर िपिे गरी 
आवश्यकता अिसुार पाठ्यक्रममा सिुार गिा सवकिेछ र आवश्यकता अिसुार थप सीप प्रदाि गिा सवकिेछ।   

• सरोकारवालाहरूले पाठ्यक्रम सिुारको लाधग सम्बशन्ित धिकाय (पाठ्यक्रम ववकास तथा समकक्षता धििाारण 
महाशाखा, प्राववधिक शशक्षा तथा व्यावसावयक तालीम पररषद् ) मा औपचारीक रुपमा पषृ्ठपोषण प्रदाि गिे। 
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पाठ्यक्रम संरचिा (Curriculum Structure): 
पेशा Occupation: पेशागत वेल्डर (Professional Welder) 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २६७  घण्टा + व्यावहाररक १४२९ घण्टा =  १६९६  घण्टा 
 

मोड्यलु # शशषाक स्वभाब सैद्धाशन्तक 
(सै) 

व्यावहाररक 
(व्या) 

जम्मा 

खण्ड क पेशागत मोड्यलु (Occupation Specific 

Module) 

 १८७.० ६१६.० ८०३ 

मोड्युल १ पररचय (Introduction)  ७६.० ६. ८२.० 

सब-मोड्युल 
१-१ 

सब मोडयलु १: वेशल्डङ टेक्िोलोजी (Welding 

Technology) 
सै ३५.० - ३५.० 

सब-मोड्युल 
१-२ 

सब मोड्युल २: वेशल्डङ मेटालजी (Welding 

Metallurgy) 
सै २९.० - २९.० 

सब-मोड्युल 
१-३ 

सब मोडलु ३: वेशल्डङ कायाववधि (Welding 

Procedures) 
सै + ब्या १२.० ६.० १८.० 

मोड्युल २ पेशागत सरुक्षा र स्वास््य (Occupational 

Safety and Health) 
सै + ब्या ४.० १२.० १६.० 

मोड्युल ३ आिारभतू काया (Basic Work) सै + ब्या ३१.० ९७.० १२८.० 
सब-मोड्युल 
३-१ 

कायाशाला व्यवस्थापि (Workshop 

Management) 
सै + ब्या ५.० ७.० १२.० 

सब-मोड्युल 
३-२ 

वेशल्डङ्गसँग सम्बशन्ित रेखाशचत्र (Welding 

Related Drawing) 
सै + ब्या ११.० ४३.० ५४.० 

सब-मोड्युल 
३-३ 

आिारभतू वविधुतय काया (Basic  Electrical 

Work) 
सै + ब्या ७.० २१.० २८.० 

सब-मोड्युल 
३-४ 

फेविकेशि काया (Fabrication work) सै + ब्या ८.० २६.० ३४.० 

मोड्युल ४ वेशल्डङ्ग काया।(Welding Work)  ७६.० ५०१.० ५७७.० 
सब-मोड्युल 
४-१ 

SMAW (Shielded Metal Arc Welding)  सै + ब्या ३१.० २५७.० २८८.० 

सव-मोड्युल 
४-२ 

OAW (Oxy- Acetylene Welding)  सै + ब्या १०.० ६४.० ७४.० 

सब-मोड्युल 
४-३ 

GMAW (Gas Metal Arc Welding)  सै + ब्या १०.० ५२.० ६२.० 

सब-मोड्युल 
४-४ 

FCAW (Flux- Cored Arc Welding)  सै + ब्या ५.० १९.० २४.० 

सब-मोड्युल 
४-५ 

GTAW (Gas Tungsten Arc Welding)  सै + ब्या २०.० १०९.० १२९.० 

 जम्मा खण्ड क  १८७.० ६१६.० ८०३.० 

खण्ड ख सािारण मोड्यलु (Generic Module)     

मोड्युल १ प्रयोगात्मक गशणत (Applied Mathematics) सै ३२.० - ३२.० 

मोड्युल २ सञ्चार तथा जीविोपयोगी सीपहरू 
(Communication and Employability Skills) 

सै + ब्या २९.० ६६.० ९५.० 
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मोड्यलु # शशषाक स्वभाब सैद्धाशन्तक 
(सै) 

व्यावहाररक 
(व्या) 

जम्मा 

मोड्युल ३ लैवङ्गक समािता र समावेशशकरण (Gender 

Equality and Social Inclusion) 

सै + ब्या ६.० १०.० १६.० 

मोड्युल ४ उद्यमशीलता ववकास (Entrepreneurship 

Development) 

सै + ब्या ३.० ११.० १४.० 

 जम्मा खण्ड ख  ७०.० ८७.० १५७ 
 खण्ड ग: पररयोजिा काया  सै + ब्या १०.० १५०.० १६०.० 

 जम्मा (खण्ड क + ख + ग)  २६७.० ८५३.० ११२० 

 खण्ड घ: कायागत ताधलम (OJT) ४८ घण्टा 
प्रधतहप्ताको दरले १२ हप्ता 

व्या - ५७६ ५७६ 

 जम्मा (खण्ड क, ख, ग र घ)  २६७ १४२९ १६९६ 
 

मोड्यलु क्रम Module Sequence: 
प्रस्ततु मोड्युल क्रमले पाठ्यक्रममा खण्ड क - मोड्युल १ बाट सरुु हिु ेखण्ड क मा ४ मोड्युलहरू र खण्ड ख मा 
४ मोड्युलहरू छि ्भिी संकेत गछा। मोड्युल क-१ पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरू खण्ड क का अन्य मोड्युलहरूमा 
क्रमबद्ध रुपमा जाि सक्िेछि।् खण्ड ख को मोड्युलहरू खण्ड कका मोड्युलहरू सँगसगैं समािात्नर रुपमा समािान्तर 
रूपमा आवश्यकता अिसुार लागू गिा सवकिेछ। पररयोजिा मोड्युल खण्ड क र खण्ड ख सवकए पधछ गराउि 
सवकिेछ। पररयोजिा मोड्युल सवकए पधछ मत्र प्रशशक्षाथीहरूलाई धििाारीत मापदण्ड बमोशजम कायागत ताधलम (OJT) 
मा पिाउि ुपिेछ। प्रशशक्षाथीहरूले धििाारीत मोड्युलहरू एउटै ताधलम कायाक्रमको अवधिमा अथवा ताधलम कायाक्रमको 
उपलब्िता, प्रशशक्षाथीको आफ्िो आवश्यकता र सहजता अिरुुप फरक-फरक समयमा सञ्चालि हिुे ताधलम कायाक्रममा 
समेत सहभागी भै प्रशशशक्षत हिु सक्िेछि।् 

  

सरुू 

अन्त 

ख-१ 

ख-२ 

क-१ क-२ क-३ क-४ 

ख-३ 

ख-४ 

 

ग: पररयोजिा 

खण्ड क 

खण्ड ख खण्ड घ: कायागत ताधलम 
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दक्षता सूची (Competency List): 
यो पाठ्यक्रम अिसुार ताधलम प्राप्त प्रशशक्षाथीहरूले ताधलमको अन्तमा धिम्ि कशम्पट्यान्सीहरूमा दक्षता हाधसल गिे 
छि।्  

क्र.सं. दक्षता (Competency) समय घण्टा 
सैद्धाशन्तक प्रयोगात्म

क 

जम्मा 

 खण्ड क: पेशागत मोड्यलु (Occupation Specific Modules) १८७.० ६१६.० ८०३ 
मोड्युल १ पररचय Introduction ७६.० ६. ८२.० 

सव-मोड्युल-
१.१ 

वेशल्डङ्ग टेक्िोलोजी (Welding Technology) ३५.०  ३५.० 

सव-मोड्युल-
१.२ 

वेशल्डङ मेटालजी (Welding Metallurgy) २९.०  २९.० 

सव-मोड्युल-
१.३ 

वेशल्डङ कायाववधि (Welding Procedures) १२.० ६.० १८.० 

१.३.१ वेशल्डङ बीड धभजअुल धिररक्षण गिे।(Inspect Welding Bead 
Visually) 

 ६.० ६.० 

मोड्युल २ पेशागत सरुक्षा र स्वास््य (Occupatonal Safety and Health) ४.० १२.० १६.० 
मोड्युल ३ आिारभतू काया (Basic Work) ३१.० ९७.० १२८.० 
सब-मोड्युल 
३-१ 

कायाशाला व्यवस्थापि ५.० ७.० १२.० 

३.१.१ कायाशालाको लेआउट तयार गिे। १.० २.० ३.० 
३.१.२ प्रकाशको व्यवस्था गिे। १.० २.० ३.० 
३.१.३ कच्चा पदाथाको व्यवस्था गिे। १.० १.० २.० 
३.१.४ औजार, उपकरणहरू भण्डारण गिे। १.० १.० २.० 
३.१.५ सूचिा तथा साविािीका शचन्हहरू प्रयोग गिे। १.० १.० २.० 
सब-मोड्युल 
३-२ 

आिारभतू ववद्यधुतय काया ७.० २१.० २८.० 

३.२.१ करेन्ट र भोल्टेज िाप्िे।   २.० ३.० ५.० 

३.२.२ तार/केबल ममात/फेिे। १.० ३.० ४.० 

३.२.३ धबितुीय शस्बच, यम.धस.धब. तथा पावर सकेट फेिे।   १.० २.० ३.० 

३.२.४ कावाि ब्रस फेिे। १.० १.० २.० 

३.२.५ सािारण ववद्यतुीय पररपथको वायररङ्ग गिे। २.० १२.० १४.० 

सब-मोड्युल 
३-३ 

वेशल्डङ कायासँग सम्बशन्ित रेखाशचत्र तयार गिे। ११.० ४३.० ५४.० 

३.३.१ धसम्बोलीक लाईि तथा लेटर कोिे। २.० ४.० ६.० 
३.३.२ ज्याधमधतय शचत्र कोिे। २.० ८.० १०.० 
३.३.३ Orthographic Drawing कोिे। २.० ८.० १०.० 
३.३.४ Isometric and Oblique Drawing कोिे। २.० १०.० १२.० 
३.३.५ Drawing लाइा Scale मा कोिे। १.० ३.० ४.० 
३.३.६ Drawing मा प्रयोग हिुे शचन्हहरू (Symbol) कोिे। २.० १०.० १२.० 
सब-मोड्युल 
३.४ 

फेविकेशि काया गिे।  ८.० २६.० ३४.० 
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३.४.१ Measuring and Marking गिे।  १.० २.० ३.० 
३.४.२ Punching काया गिे।  १.० १.० २.० 
३.४.३ फाइधलङ्ग गिे।  १.० ५.० ६.० 
३.४.४ धिल गिे। १.० २.० ३.० 
३.४.५ Grind गिे। २.० १०.० १२.० 
३.४.६ Cutting गिे। १.० ३.० ४.० 
३.४.७ Chiseling गिे। १.० ३.० ४.० 
मोड्युल ४ वेशल्डङ्ग काया।(Welding Work)    

सब-मोड्युल 
४.१ 

SMAW (Shielded Metal Arc Welding) ३१.० २५७.० २८८.० 

४.१.१ Prepare Arc Welding Machine, Tools and Equipment (आका  
वेशल्डङ्ग मधसि, टुल तथा सरसामािको तयारी) गिे। 

२.० २.० ४.० 

 समतल पोशजशिमा वेशल्डङ्गः    
४.१.२ Perform straight bead welding (धसिा वेल्ड Bead बिाउिे)। ३.० २१.० २४.० 
४.१.३ Perform multi run weld (मशल्टरि वेल्ड Bead बिाउिे)। २.० १०.० १२.० 
४.१.४ Weld Tack(ट््याक वेल्ड गिे)।  १.० ५.० ६.० 
४.१.५ Weld fillet lap joint (वफलेट ल्याप ज्वाईट वेल्ड गिे)। २.० १०.० १२.० 
४.१.६ Weld fillet “T” joint (वफलेट टी ज्वाईट वेल्ड गिे)। १.० ११.० १२.० 
४.१.७ Weld fillet corner joint (वफलेट किार ज्वाइट वेल्ड गिे)। १.० ११.० १२.० 
४.१.८ Weld close butt joint (बन्द बट ज्वाइट वेल्ड गिे)। २.० १२.० १४.० 
४.१.९ Grind bevel edge for “v” butt joint (“V” बट ज्वाइटको लाधग वेभेल 

तयार गिे)। 

१.० ५.० ६.० 

४.१.१० Weld single “V” butt joint (धसंगल ‘V’ बट ज्वाइट वेल्ड गिे)। १.० २३.० २४.० 
४.१.११ Weld round tube in flat metal (प्लेट र गोलो पाइप वेल्ड गिे)। २.० १६.० १८.० 
४.१.१२ Weld close butt pipe to Pipe (गोलो पाइप र पाइपबीच बट वेल्ड 

गिे)। 

१.० ११.० १२.० 

४.१.१३ Weld stainless steel Plate  and stainless steel round Pipe 

(स्टेिलेस  शस्टल प्लेट र स्टेिलेस  शस्टल गोलो पाइप वेशल्डङ्ग गिे)। 
२.० १६.० १८.० 

४.१.१४ Weld close butt joint stainless steel pipe to Pipe (स्टेिलेस  
शस्टलको गोलो पाइप र पाइप बीच बट वेशल्डङ्ग गिे)। 

२.० १०.० १२.० 

४.१.१५ Perform straight bead welding on cast iron (कास्ट आइरिमा 
धसिा वेशल्डङ्ग Bead बिाउि)े। 

२.० १०.० १२.० 

 तेसो पोशजशिमा (Horizontal Position):    
४.१.१६ Perform straight bead weld (धसिा वेल्ड Bead बिाउिे)। १.० १७.० १८.० 
४.१.१७ Weld close butt joint (बन्द बट ज्वाइान्ट वेल्ड गिे)। १.० ११.० १२.० 
 िाडो पोशजसिमा (Vertical Position):    
४.१.१८ Perform straight  bead uphill weld.  (तलबाट माधथ धतर धसिा 

वेल्ड वीड बसाउि)े। 

१.० १७.० १८.० 

४.१.१९ Perform close butt joint uphill weld .(तल बाट माधथ धतर बट 
ज्वाईन्ट वेल्ड गिे)। 

१.० ११.० १२.० 

४.१.२० Perform straight bead downhill weld. (माधथबाट तल धतर धसिा 
वेल्ड वीड बसाउि)े। 

१.० १७.० १८.० 
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४.१.२१ Perform close butt joint downhill Weld .( माधथ बाट तल धतर 
बट ज्वाइान्ट वेल्ड गिे) 

१.० ११.० १२.० 

सब-मोड्युल 
४.२ 

OAW (Oxy-Acetylene Welding) १०.० ६४.० ७४.० 

 कायाशालाको व्यवस्थापिः    

४.२.१ एधसवटधलि तयार गिे र साविािीका उपकरण प्रयोग गिे। ०.५ ३.० ३.५ 

४.२.२ अशक्सजि ग्यास, रेगलेुटर र हस पाइप सेट गिे। ०.५ ३.० ३.५ 

 समतल पोशजसिमा वेशल्डङ गिेः    

४.२.३ वफलर मेटल वविा सीिा रेखामा िातकुो सतह पगाल्िे। ०.५ ५.० ५.५ 

४.२.४ वफलर मेटल प्रयोग गरी वेल्ड ववड तयार गिे। ०.५ ५.० ५.५ 

४.२.५ बट ज्वाइान्ट वेल्ड गिे। १.० ५.० ६.० 

४.२.६ किार (Corner) ज्वाइान्ट वेल्ड गिे। १.० ५.० ६.० 

४.२.७ ल्याप ज्वाइान्ट वेल्ड गिे। ०.५ ५.५ ६.० 

४.२.८ पाइप र पाइप बट वेल्ड गिे। ०.५ ४.५ ५.० 

 तेसो पोशजसिमा वेशल्डङ्ग गिे।    

४.२.९ वफलर मेटल प्रयोग गरी वेल्ड ववड तयार गिे। ०.५ ४.५ ५.० 

४.२.१० बट ज्वाइान्ट वेल्ड गिे। ०.५ ४.५ ५.० 

४.२.११ टी ज्वाइान्ट वेल्ड गिे। ०.५ ५.५ ६.० 

 Brazing गिे।    
४.२.१२ तामाको पातामा िेशजङ गिे। १.० ५.० ६.० 

४.२.१३ तामाको पाइपमा िेशजङ गिे।  १.० ४.० ५.० 

 Oxy-Fuel Cutting गिे।    

४.२.१४ माइल्ड शस्टल प्लेटमा धसिा कवटङ्ग गिे। १.० २.० ३.० 

४.२.१५ माइल्ड शस्टल प्लेटमा गोलो कवटङ्ग गिे। ०.५ २.५ ३.० 

सब-मोड्युल 
४.३ 

GMAW (Gas Metal Arc Welding) १०.० ५२.० ६२.० 

 कायाशाला व्यवस्थापि    

४.३.१ वेशल्डङ्ग उपकरणहरु सेटअप गिे।(Set up Welding Equipment) २.० ४.० ६.० 

 समतल आसिमा वेशल्डङ्ग (Flat Position)    

४.३.२ सफेस वेल्ड गिे।(Perform Surface Weld) २.० ४.० ६.० 

४.३.३ ट्याक वेल्ड गिे ।(Perform Tack Weld) ०.५ २.० २.५ 

४.३.४ बट जोईन्ट वेल्ड गिे।(Perform Butt Joint Weld) २.० ५.० ७.० 

४.३.५ टी जोईन्ट वेल्ड गिे ।(Perform Tee Joint Weld) ०.५ ५.० ५.५ 

४.३.६ किार जोईन्ट वेल्ड गिे।(Perform Corner Joint Weld) ०.५ ५.० ५.५ 

 िाडो पोशजशिमा वेशल्डङ्ग (Vertical Position )    

४.३.७ सफेस वेल्ड गिे ।(Perform Surface Weld) ०.५ ५.० ५.५ 

४.३.८ बट जोईन्ट वेल्ड गिे।(Perform Butt Joint Weld) १.० ११.० १२.० 

४.३.९ टी जोईन्ट वेल्ड गिे ।(Perform Tee Joint Weld) १.० ११.० १२.० 

सब-मोड्युल 
४-४ 

FCAW (Flux- Cored Arc Welding) ५.० १९.० २४.० 

 कायाशाला व्यवस्थापि    
४.४.१ FCAW वेशल्डङ उपकरणहरु सेटअप गिे । २.० ४.० ६.० 
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 समतल पोशजशिमा वेशल्डङ गिे    

४.४.२ सफेस वेल्ड गिे। १.० ५.० ६.० 

४.४.३ बट जोईन्ट गिे। १.० ५.० ६.० 

४.४.४ वट - जोईन्ट गिे। १.० ५.० ६.० 

सब-मोड्युल 
४-५ 

GTAW (Gas Tungsten Arc Welding). २०.० १०९.० १२९.० 

 कायाशाला व्यावस्थापि:    
४.५.१ वटग वेशल्डङ्गका लाधग मेधसि सेट अप गिे। १.० २.० ३.० 

४.५.२ टङ्गस्टि ईलेक्रोड तयार (ग्राईन्डङ्ग) गरर टचामा सेटअप गिे। १.० २.० ३.० 

 समतल पोशजशिमा वेशल्डङ्ग गिे।(Flat Position)    

४.५.३ वफलर रड धबिा सफेस फ्यजुि गिे।   १.० ५.० ६.० 

४.५.४ वफलर रड सवहत सफेस वेशल्डङ्ग गिे।   १.० ५.० ६.० 

४.५.५ ट्याक वेल्ड गिे। १.० २.० ३.० 

४.५.६ बट जोईन्ट गिे। १.० ५.० ६.० 

४.५.७ ल्याप जोईन्ट गिे। १.० ५.० ६.० 

४.५.८ वफलेट वट जोईन्ट गिे। १.० ५.० ६.० 

४.५.९ धभ बट जोईन्ट गिे। १.० ११.० १२.० 

४.५.१० फुल ओपि किार जोईन्ट गिे। १.० ११.० १२.० 

४.५.११ पाइप टु पाइप बट जोईन्ट गिे। १.० ५.० ६.० 

४.५.१२ प्लेट टु पाइप वफलेट जोईन्ट गिे। १.० ५.० ६.० 

४.५.१३ वफलर रड सवहत एस एस प्लेटमा सफेस वेल्ड गिे। १.० ५.० ६.० 

४.५.१४ एस.एस पाइप टु पाइपमा बट जोईन्ट गिे। १.० ५.० ६.० 

४.५.१५ एस.एस प्लेट टु पाइपमा वफलेट जोईन्ट गिे। १.० ५.० ६.० 

४.५.१६ वफलर रड सवहत आल्मधुियम प्लेटमा सफेस वेल्ड गिे। १.० ५.० ६.० 

 तेसो पोशजशिमा वेशल्डङ्ग गिे।(Horizontal Position)      

४.५.१७ बट जोईन्ट गिे। १.० ५.० ६.० 

४.५.१८ वफलेट वट जोईन्ट गिे। १.० ५.० ६.० 

 िाडो पोशजशिमा वेशल्डङ्ग गिे। (Vertical Position)  १.० ५.० ६.० 

४.५.१९ बट जोईन्ट गिे। १.० ११.० १२.० 

४.५.२० वफलेट वट जोईन्ट गिे। १.० ५.० ६.० 

 खण्ड ख: सािारण मोड्यलु (Generic Modules) ७०.० ८७.० १५७.० 
मोड्युल १ प्रयोगात्मक गशणत (Applied Mathematics) ३२.० - ३२,० 
मोड्युल २ सञ्चार तथा जीविोपयोगी सीपहरू (Communication and 

Employability Skills) 

२९.० ६६.० ९५.० 

मोड्युल ३ लैवङ्गक समािता र समावेशशकरण Gender Equality and Social 

Inclusion 

६.० १०.० १६.० 

मोड्युल ४ उद्यमशीलता ववकास Entrepreneurship Development ३.० ११.० १४.० 

 खण्ड ग: पररयोजिा    
 पररयोजिा काया  १०.० १५०.० १६०.० 

 खण्ड घ: कायागत ताधलम    

 कायागत ताधलम हाधसल गिे।  ५७६.० ५७६.० 

 जम्मा २६७.० १४२९ १६९६ 
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खण्ड क 

 मोड्युल १: पररचय Introduction 
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खण्ड क मोडु्यल १: पररचय Introduction 

सब मोडयलु १: वेशल्डङ टेक्िोलोजी (Welding Technology) 
वववरण (Description): यस मोड्युलमा वेशल्डङ प्रववधिको पररचय, अवसर तथा चिुौती, वेशल्डङ काया ववधि,वेशल्डङ 
इलेक्रोड तथा वफलर िात,ु वेशल्डङ जोिी, वेशल्डङ पोशजशि र वेशल्डङ वफक्स्चर जस्ता ववषयवस्तहुरू समावेश गररएका 
छि।्  
मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरू पेशाको ववषयमा र पेशागत दक्षता 
हाशशल गिा आवश्यक शैद्धाशन्तक ववषयहरू जस्तै, वेशल्डङ टधमािोलोजी, उजाा शशक्तको स्रोत, वेशल्डङ काया ववधि, 
इलेक्रोड र वफलर िात,ु वेशल्डङ जोडाइा, वेशल्डङ पोशजशि, वेशल्डङ वफक्स्चरको बारेमा जािकार हिुेछि।्  
ववषयबस्त 

 वेशल्डङ टेक्िोलोजी (Welding Technology)  
• पेशागत पररचय  

o वेल्डरको काम, कताब्य र महत्व  

• वेशल्डङ्ग धसद्धान्त र प्रकार 

• वेशल्डङ्ग टधमािोलोजी 
• वेशल्डङ्ग उपकरण (ईक्यूपमेन्ट) 
• वेशल्डङ्ग एक्सेसोररज (Accessories) 
• वेशल्डङ्ग इलेक्रोड र वफलर िात ु

• वेशल्डङ्ग जोईन्ट 

• वेशल्डङ्ग पोशजशि   

• वेशल्डङ्ग वफक्स्चर 
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Module: वेशल्डङ टेक्िोलोजी (Welding Technology) 
Task: १ पेशागत पररचय। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ३५.० घण्टा 

• वेशल्डङको पररचय- २ 

• वेशल्डङको ईधतहास  
• वेल्डरको काम, कताब्य र महत्व  

• राविय र अन्तरााविय श्रम बजारमा रोजगारीको अवसर र चिुौधतहरु 

• वेल्डरको वकधसम, तह, मान्यता र प्रमाणीकरण 

• राविय प्रमाणीकरण  
• अन्तरााविय प्रमाणीकरण 

• वेशल्डङ धसध्दान्त र प्रकार। 

• वेशल्डङ प्रववधि र प्रयोग 

• Fusion welding 

• Pressure welding 

• Brazing and soldering 

• वेशल्डङग टधमािोलोजी (Welding Terminology) - ४ 

• A देखी W अल्फाबेट धभत्रका वेशल्डङसंग संबशन्ित सबै ग्लोसरीहरु 

• वेशल्डङग उपकरण (Welding Equipment) - ८ 

• वेशल्डङ्ग उपकरणको पररचय। 

• वेशल्डङगका लाधग आवश्यक उजाा शशक्त 

• Shielded Metal Arc Welding (SMAW) वेशल्डङ्ग उपकरणको वकधसम र उपयोग। 

• Welding transformer 

• Welding cable 

• Electrode holder 

• Earthing clamp 

• Cable connector 

• Metal Inert Gas (MIG) वेशल्डङ्ग उपकरणको वकधसम र उपयोग। 

o MIG Welding machine 
o Shielding Gas 
o Gas flow meter 
o Wire feeder 
o Welding cable and hose 
o MIG welding gun 
o Difference between MIG & MAG 

• Flux Core Arc Welding (FCAW) वेशल्डङ्ग उपकरणको वकधसम र उपयोग। 

o FCAW Welding machine 
o Shielding Gas 
o Gas flow meter 
o Water cooling system 
o Wire feeder 
o Welding cable and hose 
o Air cooled and water cooled FCAW welding gun 
o FCAW filler wire 
o Difference between MIG & FCAW 

• Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) वेशल्डङ्ग उपकरणको वकधसम र उपयोग। 

o TIG Welding machine 
o Shielding gas 
o Gas flow regulator 
o Welding cable and hose 
o Air cooled or water cooled TIG torch & Ceramic TIG cup 



 

 
14 

o Tungsten Electrode. 
o Difference between TIG & TAG 

• Oxy-Acetylene Welding (Brazing and Cutting) 
o Acetylene Generator / Acetylene Gas Cylinder 
o Oxygen Cylinder 
o Welding torch 
o Welding nozzle 
o Pressure regulators 
o Hose and Hose fittings 
o Spark lighter 
o Key set 
o Cutting Torch 
o Pug Cutting machine 

• वेशल्डङ्ग एक्सेसोररजको (Welding Accessories) - २ 

• वेशल्डङ्ग एक्सेसोररजको पररचय 

• एक्सेसोररजको वकधसम, उपयोग, सरुक्षा र भण्डारण 

o Welding Helmet तथा Hand shield 

o Chipping hammer 
o Wire brush 
o Welding table 
o Welding gauge 
o Angle grinder 
o Welding pliers 
o Welding screen 
o Marking tool 
o Soap stone 
o Permanent marker 
o Scriber 

• वेशल्डङग इलेक्रोड र वफलर िात ु(Welding Electrode and Filler Metal) - ८ 

o वेशल्डङ्ग इलेक्रोडको पररचय 

o वेशल्डङ्ग इलेक्रोडको बधगाकरण। 

o खचा हिुे (Consumable) 

o खचा िहिुे (Non-consumable) 

o वेशल्डङ्ग इलेक्रोडमा रहेको Flux Coating को वकधसम र उपयोधगता  

o वेशल्डङ्ग कायाववधि, कायावस्त ुर आसि (Position( अिसुार इलेक्रोडको छिौट गिे तररका 
o काबाि स्टील वा माइल्ड स्टीलमा प्रयोग गररिे ईलेक्रोडको वकधसम र उपयोधगता  

o स्टेिलेस स्टीलमा प्रयोग गररि ेईलेक्रोडको वकधसम र उपयोधगता  

o काष्ट आइरिमा प्रयोग गररिे ईलेक्रोडको वकधसम र उपयोधगता  

o एलधुमधियम ईलेक्रोडको वकधसम र उपयोधगता  

o वेशल्डङ्ग इलेक्रोडको सरुक्षा साविािी र भण्डारण ववधि 

• वेल्डको प्रकार (Types of Welding) - ४ 

o पररचय 

o प्रकार 

o ग्रभु वेल्ड (Groove Weld) 

o वफलेट वेल्ड (Fillet Weld)  

o ग्रभु वेल्ड (Groove Weld) 

o बिावट, प्रकार र उपयोधगता 
o स्क्वायर बट ज्वाइान्ट (Square Butt Joint) 

o ववभेल बट ज्वाइान्ट (Bevel Butt Joint) 
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o धभ बट ज्वाइान्ट (V - Butt Joint) 

o जे बट ज्वाइान्ट (J - Butt Joint) 

o यू बट ज्वाइान्ट (U - Butt Joint) 

o वफलेट वेल्ड (Fillet Weld)  

o बिावट, प्रकार र उपयोधगता 
o ल्याप ज्वाईन्ट (Lap Joint)  

o एड्ज ज्वाईन्ट (Edge Joint) 

o किार ज्वाईन्ट (Corner Joint) 

o टी ज्वाईन्ट (T - Joint) 

• वेशल्डङ्ग ज्वाईन्टलाई िईङ्गमा जिाउिे संकेत (Welding Symbol) 

• वेशल्डङग पोशजशि (Welding Position) - ३ 

o पररचय 

o AWS अिसुार ववभाजि गररएको वेशल्डङ्ग पोशजसि  

o Flat position 
o Horizontal  position 
o Vertical position 
o Overhead position 

o Pipe welding वेशल्डङ्ग र वेशल्डङ्ग पोशजसि 

o ISO, ASME र AWS, अिसुारको Travelling पोशजसि 

o Horizontal travel position 
o Uphill and Downhill travel position 

• वेशल्डङग वफक्सचर (Welding Fixtures) - ४ 

• पररचय 

• ववशेषताहरू 
• वकधसम र प्रयोग 

o Plate fixtures 
o Simple welding clamps and fixtures 
o Multistation fixtures 
o Profile fixtures 
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 सब मोडु्यल २: वेशल्डङ मेटालजी (Welding Metallurgy) 

वववरण (Description): यस मोड्युलमा वेशल्डङ मेटालजीको पररचय, िातकुा याशन्त्रक गणुहरू, कावाि स्टील र त्यसको 
वधगाकरण, एलोय स्टील र त्यसको वधगाकरण, काष्ट आईरि र त्यसको वधगाकरण, एलधुमधियम र एलधुमधियम धमशश्रत 
िात,ु प्लावष्टक र प्लाशस्टकको बधगाकरण, िातकुो उशष्णय उपचार (Heat treatment of Metal )अवसर तथा चिुौती, 
वेशल्डङ काया ववधि, जस्ता ववषयवस्तहुरू समावेश गररएका छि।्  
मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरू वेशल्डङ कायामा प्रयोग हिुे धबधभन्न िातकुा 
याशन्त्रक गणुहरू, त्यसको वधगाकरण, धमशश्रत िातहुरु र वेशल्डङ तररका सम्बशन्ि जािकारी हाधसल गिेछि।् साथै िातकुो 
उशष्णय उपचार ववधि, उशष्णय उपचारको प्रवक्रया र यसका फाईदाहरू सम्बशन्ि जािकार हिुेछि।्  
ववषयबस्त ु

वेशल्डङ मेटालजी (Welding Metallurgy) 

• पररचय (Introduction) 

• िातकुा याशन्त्रक गणुहरू (Mechanical properties of Metal) 

• कावाि स्टील र त्यसको संयोज्यता (Carbon steel and its Weldability) 

• स्टेिलेस स्टील र त्यसको संयोज्यता (Stainless steel and its Weldability) 

• काष्ट आईरि र त्यसको संयोज्यता (Cast iron and its Weldability) 

• एलधुमधियम र त्यसको संयोज्यता (Aluminum and its Weldability) 

• प्लावष्टक र त्यसको संयोज्यता (Plastic materials and its Weldability) 

• िातकुो उशष्णय उपचार (Pre-heat and Post-heat of Metal) 
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Module: वेशल्डङ मेटालजी (Welding Metallurgy) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक २९.० घण्टा   
१. वेशल्डङ मेटालजीको पररचय  - २ 

२. िातकुा याशन्त्रक गणुहरू (Mechanical Properties) - ४ 

• िातकुा याशन्त्रक गणुहरूको पररचय  
• िातकुा याशन्त्रक गणुहरु 

• Toughness 

• Hardness 

• Brittleness 

• Tensile strength 

• Malleability 
• Ductility 

३. कावाि स्टील र त्यसको वधगाकरण - ४ 

• कावाि स्टीलको पररचय। 

• कावाि स्टील र त्यसको संयोज्यता (Carbon steel and its Weldability) 

• Low-carbon steel weldability 

• Medium-carbon steel weldability 

• High-carbon steel weldability 

• कावाि स्टीलका फाईदा र बेफाईदाहरु  

४. स्टेिलेस स्टील र त्यसको संयोज्यता (Stainless steel and its Weldability) - ३ 

• स्टेिलेस स्टीलको पररचय।   

• स्टेिलेस स्टीलको बधगाकरण, ग्रधेडङ प्रणाली र त्यसको संयोज्यता  
• स्टेिलेस स्टीलको वेशल्डङमा खचा हिुे सामाग्रीहरु (Welding consumables for stainless steel) 

५. काष्ट आईरि र त्यसको संयोज्यता (Cast iron and its Weldability) - २ 

• काष्ट आईरिको पररचय 
• काष्ट आईरिमा वेशल्डङ गिे ववधि (Welding process of Cast iron) 
• वेल्ड अपूणाता (Weld Imperfection) 

६. एल्यूधमधियम र त्यसको संयोज्यता (Aluminum and its Weldability) - ४ 

• एल्यूधमधियमको पररचय 

• एल्यूधमधियम धमशश्रत िातकुो संयोज्यता  
• वेल्ड अपूणाता (Weld Imperfection) 

७. प्लाशस्टक र त्यसको संयोज्यता (Plastics and its Weldability) - ४ 
• प्लाशस्टकको पररचय 

• प्लाशस्टकको गणु र बधगाकरण 
• अधिक संयोज्यता भएका प्लाशस्टकहरू 

८. िातकुो उशष्णय उपचार (Pre-heat and Post-heat of Metal) - ६ 
• िातकुो उशष्णय उपचारको पररचय र प्रवक्रया  
• वेशल्डङ पूवा गररिे उशष्णय उपचारको ववधि र कारण (Process and cause of Pre-heat) 
• वेशल्डङ पस्चात गररिे उशष्णय उपचारको ववधि र कारण (Process and cause of Post-heat) 
• सामान्य िातकुो उशष्णय उपचार धबधिहरु 

o Annealing 
o Normalizing 
o Hardening 
o Tempering 

• िातकुो उशष्णय उपचार धबधिका फाईदाहरु। 
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सब मोडलु ३: वेशल्डङ कायाववधि (Welding Procedures) 

वववरण (Description): यस मोड्युलमा वेशल्डङको गणुस्तरले उत्पादिमा पािे ववधिदेशहरू पूरा गरेको पवुष्ट गिे छ। 
वेशल्डङ जोिीहरुको संयोजिले उत्पादि भएका आकृधतको गणुस्तरका कारणले अत्यधिक वटकाईपि हनु्छ।वेशल्डङको 
क्रममा गणुस्तर धिरीक्षण गरेर, दोषहरू समयमै पवहचाि गिे र त्रवुटहरू सिुार गिााले आकृधतको गणुस्तरलाई आश्वस्त 
पािा सवकन्छ। यसमा वेशल्डङ जोिीहरुको गणुस्तर सधुिशितताका लाधग आवश्यक प्रववधि र प्रवक्रयाहरु समावेश गरीएको 
छ। 
मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरू पेशाको ववषयमा र यस पेशा अन्तगात 
गिापिे कायाहरू, पेशाको मयाादा, पेशामा रहेर “गिा हिु”े र “गिा िहिुे” कायाहरू र प्रयोग हिु ेऔजार, उपकरण तथा 
सामग्रीहरू साथै वेशल्डङको गणुस्तर बारेमा जािकार हिुेछि।्  

ववषयबस्तःु 
वेशल्डङ कायाववधि (Welding Procedures) 

• Welding process 

• Welding variables and parameters 

• Welding Inspection 

• Welding Procedure Specification (WPS) 

• Inspect Welding Bead Visually 
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Module:  वेशल्डङ कायाववधि (Welding Procedures) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १२.० घण्टा + व्यावहाररक ६.० घण्टा = १८.० घण्टा 

• वेशल्डङ कायाववधिको पररचय – १ 
• वेशल्डङ प्रणाली र त्यसका आवश्यकता - २ 

• SMAW, GTAW, GMAW, FCAW, OAW, Plastic welding प्रणाली 
• वेशल्डङ पाराधमटरको पररभाषा (Welding variables and parameters) - २ 

• वेशल्डङको गणुस्तरमा असर पािे पाराधमटरहरु 

• Welding Current/amperage 

• Electrode, Filler metal  

• Length of arc 

• Work angle र Travel angle 

• Hand weaving (manipulation - side to side) 

• Welding Electrode Speed  

• Weld bead pattern 
• Polarity control 

• वेशल्डङ धिररक्षण (Welding Inspection) - ३ 

• वेशल्डङ धिररक्षण र धिररक्षकको पररभाषा। 

• धिररक्षणमा देखा पिे वेशल्डङको खराबीहरु ब्याख्या गिे। 

• वेििको कमी (Lack of penetration)  

• अिूरो सशम्मश्रण (Incomplete fusion)  

• सरंध्रता (Porosity) 

• कटाि (Undercut)   

• शचरा देशखि ु(Cracking)  

• खाल्डो देशखि ु(Crater) 

• अत्यधिक धछंटा पिुा (Excessive spatter)  

• धिररक्षणमा देखा पिे वेशल्डङको खराबीका कारणहरु ब्याख्या गिे। 
• गलत वेशल्डङ प्रववधि (Improper welding techniques) 

• गलत शशशल्डङ ग्यांस अथवा उपकरण (Improper shielding gas or equipment) 

• गलत तररकाले तयार गररएको र दूवषत कायावस्त ु(Improperly prepared and contaminated 

base metal) 

• दूवषत वा ववग्रकेो ईलेक्रोड (Contaminated or Dirty electrode) 

• गलत पोलारीटी वा सवका ट (Improper Polarity or circuit) 

• वेशल्डङ कायाववधि धिठदाष्टीकरण (Welding Procedure Specification) (WPS) - ४ 
• वेशल्डङ कायाववधिको पररभाषा 
• वेशल्डङ कायाववधि धिठदाष्टीकरणको मूलतत्व (Elements of WPS) 

• Block A – सामान्य जािकारी (General information) 
• Block B – प्रणालीगत जािकारी (Process information) 
• Block C – जोिीका जािकारी (Joint information) 
• Block D – प्राववधिक आंकडा (Technical Data) 

• Block E – जोिीको तयारी (Joint preparation) 

• Block F – कायावस्त ुर पूरक िात ु(Base and Filler metal) 

• Block G – वेशल्डङका ववस्ततृ वववरण (Welding details with design) 

• Block H – वेशल्डङका पाराधमटर (Welding Parameters) 
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Prepared for; 
Training Purpose 

 
Welding Procedure Specification (WPS) 

Identification # PROJECT -  

Ref. Code AWS D1.1 

Company Name: ____________________________________ 
Address:  __________________________________________ 

PQR No. _NA____________ 

Process:  Process Mode:  Position:   

Base Metal:  Thickness:  

Filler Metal: Wire Type:  Wire Dia:  Wire Speed (IPM) :  

Shielding Gas : Gas Type:  Flow Rate (CHF):  

Nozzle Type: STD. Nozzle Dia:  

        

Current: Amperes  Volts (arc)  Stick out:  

Tack weld Time: ___________ Second Burn back Time ____________ Second 

Travel (forehand) : Backhand  Uphill  Downhill  

Pre-weld Cleaning Type:  Weld Type:  

Inter-pass Cleaning Type:   

Pre-heat: Inter-pass Temp:  Post-heat:  

Joint Details, Joint Design Used/Sketch: 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Weld size 
(S) mm 

Side Weld 
layers 

Pass No. Filler Diameter 
in mm 

Current 
Amps 

Alternate 
Filler 

Diameter in 
mm 

Currents 
Amps. 

 

 

    
  

   

   
  

   

     

Notes, Techniques or Code’s Rule: 

▪ Larger size electrodes may be used for fill and / or cap passes of the thicker materials. 

▪ Smaller size electrodes usually applicable for root passes and / or for thinner materials. 
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Sub-Module: वेशल्डङ कायाववधि (Welding Procedures) 

Task:  १. वेशल्डङ बीड धभजअुल धिररक्षण गिे।(Inspect Welding Bead Visually) 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.० घण्टा + व्यावहाररक ६.० घण्टा = ६.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण र सामग्रीहरू संकलि 
गिे । 

३. वेशल्डङ वीडको शस्थधत धिशित गिे। 

४. Spatter धिररक्षण गरी  िोट गिे। 

५. Slag Inclusion  धिररक्षण गरी  िोट गिे। 

६. Undercut धिररक्षण गरी  िोट गिे। 

७. Overlap धिररक्षण गरी  िोट गिे। 

८. Offset धिररक्षण गरी िोट गिे। 

९. Incomplete fusion धिररक्षण गरी िोट गिे। 

१०. Lack of penetration धिररक्षण गरी िोट गिे। 

११. Porosity धिररक्षण गरी िोट गिे। 

१२. Crater धिररक्षण गरी िोट गिे। 

१३. Under/Over fill धिररक्षण गरी िोट गिे। 

१४. Cracks धिररक्षण गरी िोट गिे। 

अवस्था (Condition): 

• वेशल्डङ जोिीको मलु्यांकि 
गिे अवस्थामा, 

• प्रयोग गररएको WPS, 
• वेशल्डङ सम्पन्न भएको 

कायावस्त ु

धिठदाष्ट काया (Task):  

वेशल्डङ वीड धभजअुल धिररक्षण गिे 
(Inspect Welding Bead 
Visually) 
मािक (Standard): 

• वेशल्डङमा (Spatter, Slag, 

Undercut, Overlap, 

Offset, Incomplete 

fusion, Lack of 

penetration, Porosity, 
Crater, Under/Over fill, र 
Cracks) धिररक्षण गरी िोट 
गरेको। 

 

वेशल्डङको धभजअुल 
धिरीक्षण गिे ववधि। 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
WPS, Magnifying glass, inspection chart, note book, pen, welding gauge (Weld finger gauge, Bridge 

cam gauge), Weld gap gauge, Linear misalignment gauge, हैण्डआउट, ब्लाक बोडा, चक, मशल्टमेधडया 
प्रोजेक्टर, ल्यापटप, पावरप्वाईन्ट स्लाईड, काया वस्त।ु 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• तातो,तीखा तथा िारीला बस्तहुरूमा काम गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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खण्ड क 

 मोड्युल २: पेशागत सरुक्षा र स्वास््य Occupational 

Safety and Health 
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खण्ड क मोड्यलु २: पेशागत सरुक्षा र स्वास््य Occupational Safety and Health 

वववरण (Description): यस मोड्युलमा पेशागत सरुक्षा र स्वास््य सम्बन्िी आवश्यक ज्ञाि र सीपहरू समावेश गररएका 
छि।्  
मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरूले व्यशक्तगत सरुक्षाको खतराका कारणहरू 
व्याख्या गिा, व्यशक्तगत साथै औजार, उपकरण, सामग्री, कायास्थल र वातावरणको सरुक्षा सधुिशित गिा र कायास्थलमा 
आिारभतू प्राथधमक स्वास््य-सेवा प्रदाि गिा सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 
१. व्यशक्तगत सरसफाई कायम गिे Maintain Personal hygiene 

२. व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण प्रयोग गिे Use Personal Protective Equipment (PPE) 

३. कायास्थलको सरुक्षा सधुिशित गिे Ensure Workplace safety 

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

५. आगलाधग हिुबाट सरुक्षा गिे Protect from Fire Hazard 

६. प्राथधमक उपचार गिे Provide Basic First-aid Service 

७. कायास्थलको फोहर व्यवस्थापि गिे Manage Workplace Garbage 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ४ घण्टा + व्यावहाररक १२ घण्टा = १६ घण्टा  

 

िोट: यो मोड्युलमा भएका ७ वटा काया मध्ये कायास्थल र कामको प्रकृती बमोशजम हिुसक्िे सम्भाव्य सरुक्षा खतराको 
आिारमा आवश्यक पिे कायाहरूमात्र प्रशशक्षण गिा गराउि सवकिेछ र बचेको समय अभ्यासमा लगाउि सवकिेछ।  

  



 

 
24 

Module: पेशागत सरुक्षा र स्वास््य Occupational Safety and Health 

Task: १ व्यशक्तगत सरसफाई कायम गिे।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 प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. व्यशक्तगत सरसफाई कायम गिा:  

• धियधमत स्िाि गिे। 

• धियधमत मखु ििुे र अिहुार सफा 
राख् िे। 

• धियधमत साविु पािी वा स्याधिटाइजरले 
हात सफा गिे।   

• धियधमत िङ्ग काट्िे र सफा गिे। 

• आवश्यकता अिसुार कपाल काट्िे, कोिे 
र धमलाउिे।  

• तोवकए बमोधमम सफा कपडा लगाउिे। 

• कामको प्रकृधत अिरुुप धमल्िे भए मात्र 
गरगहिा, सजावट तथा सगुशन्ित 
सामग्रीहरू  प्रयोग गिे। 

• काया सम्पादि अधभलेख राख् िे।  

अबस्था (Condition): 

व्यशक्तगत सरसफाई सम्वन्िी 
मापदण्ड 

धिठदाष्ट काया (Task):  

व्यशक्तगत सरसफाई कायम गिे।  

मािक (Standard): 

• पेशाको लाधग धििाारीत 
व्यशक्तगत सरसफाई मापदण्ड 
अपिाएको 

• सरुक्षा तथा साविािीका 
उपायहरू अपिाएको।  

व्यशक्तगत सरसफाई:  

• पररचय र आवश्यकता 
• मापदण्ड 

• सरसफाई गिा प्रयोग 
हिुे सामग्रीहरूको 
पवहचाि र प्रयोग 
सम्वन्िी जािकारी 

• ग्रधुमङ (Grooming) 
सम्बन्िी जािकारी 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
व्यशक्तगत सरसफाई सम्वन्िी मापदण्ड र मापदण्ड बमोशजमका औजार, उपकरण र सामग्रीहरू 
 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

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

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

Task: २. व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण प्रयोग गिे।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 प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. व्यशक्तगत सरसफाई गिे। 

३. काम गदाा तोवकएको पोशाक लगाउिे  

४. यस पेशाको लाधग धििाारण गररएको व्यशक्तगत 
सरुक्षा उपकरण संकलि गिे। 

५. कामको प्रकृधत अिसुार धिम्ि तथा यस 
पाठ्यक्रमको व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण 
सचुीमा उल्लेख गररएका व्यशक्तगत सरुक्षा 
उपकरणहरू प्रयोग गिे। 

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

protectors 

ग. स्वासयन्त्र (Respiratory protector) 

घ. खटु्टा रक्षक उपकरण Foot 

ङ. हात रक्षक उपकरण Hand 

च. टाउको रक्षक उपकरण Head 

छ. शररर रक्षक कपडा Clothing 

६. कामको प्रकृधत अिसुार कपाल िअशल्झिे गरी 
व्यवशस्थत गिे। 

७. काया समाप्त भए पधछ प्रयोग गररएका 
व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण तथा सामग्रीहरू 

सफा गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

८. कायासम्पादि अधभलेख राख् ि।े  

अबस्था (Condition): 

• कायास्थल 

• सम्वशन्ित पेशाको लाधग 
धििाारीत व्यशक्तगत सरुक्षा 
उपकरणको सूची र मापदण्ड 

धिठदाष्ट काया (Task):  

व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण प्रयोग 
गिे।  

मािक (Standard): 

• कायाचरणहरू क्रधमक रुपमा 
सम्पादि भएको। 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणहरू 
धििाारीत सूची र मापदण्ड 
बमोशजम प्रयोग गररएको 

• सरुक्षा तथा साविािीका 
उपायहरू अपिाएको।  

• कायासम्पादि अधभलेख 
राशखएको।  

व्यशक्तगत सरुक्षा सम्वन्िी 
उपकरण (PPE):  

• पररचय, प्रकार, पवहचाि 
र मापदण्ड बमोशजम 
प्रयोग  

• दघुाटिाका कारणहरू  

• सरुक्षा र साविािीहरू  

• उपकरणको सरसफाई 

ववधि 

• उपकरणको भण्डारण 
ववधि 

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

 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• काम गदाा असरुक्षाका कारकहरू जस्तै कशस्सएको वा ज्यादै खकुुलो कपडा िलगाउिे।  

• कामबाट ध्याि हटाउिे कारकहरू जस्तै मोवाइल फोिको प्रयोग िगिे।  

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

Task: ३. कायास्थलको सरुक्षा सधुिशित गिे। 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 प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण र सामग्रीहरू 
संकलि गिे।  

३. व्यशक्तगत सरसफाई कायम राख् िे। 

४. कायास्थल सरुक्षाको सधुिशितताको लाधग: 
• कायास्थल सफा राख् िे (Neat & tidy) 

• कायास्थलको भ ुँइ िशचशप्लिे र शचल्लो 
रवहत (Non Silpery & Non-Oilly) 

भएको सधुिशित गिे।  

• कायास्थलमा प्रयोग गररिे औजारहरू 
व्यवशस्थत ढंगले राख् िे। 

• उपकरणहरूलाई आवश्यकता अिसुार 
सरुक्षा घेरा धभत्र राख् िे।  

• सरुक्षा सम्बन्िी संकेत तथा सरुक्षा 
शचन्रहरू सवैले देशखिे र प्रष्ट बशुझिे गरी 
राख् िे।  

• प्रकाश र भेशन्टलेशिको पयााप्त व्यवस्था 
भएको सधुिशित गिे।  

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

५. प्रयोग गररएका औजार तथा उपकरण सफा 
गरी  धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे।   

६. कायासम्पादि अधभलेख राख् ि।े   

अबस्था (Condition): 

• कायास्थल 

• कायास्थल सरुक्षा मापदण्ड 

धिठदाष्ट काया (Task):  

कायास्थलको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

मािक (Standard): 

• कायास्थल सरुक्षा मापदण्ड 
पालिा गररएको 

• सरुक्षा तथा साविािीका 
उपायहरू अपिाएको।  

• कायासम्पादि अधभलेख 
राशखएको।  

कायास्थलको सरुक्षा 
सधुिशितता:  

• कायास्थल सरुक्षा 
मापदण्ड 

• कायास्थल सफा राख् ि े
ववधि 

• औजार र सामग्रीहरूको 
भण्डारण प्रकृया 

• सरुक्षा घेराको पररभाषा 
र प्रयोग तथा महत्व 

• सरुक्षा सम्वन्िी संकेत 
तथा जािकारी 

• काया सम्पादिमा प्रकाश 
र भेशन्टलेशिको महत्व 

• दघुाटिा सम्वन्िी 
सामान्य कािूिी 
जािकारी 

 

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 गिे। 
  



 

 
27 

Module: पेशागत सरुक्षा र स्वास््य Occupational Safety and Health 

Task: ४ औजार र उपकरणको सरुक्षा सधुिशित गिे। 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 प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण र सामग्रीहरू 
संकलि गिे।  

३. व्यशक्तगत सरसफाई कायम राख् िे।  

४. औजार तथा उपकरणहरू धियधमत ममात-सम्भार 
गररएको सधुिशित गिे।  

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

सम्भार गररएको सधुिशित गिे। 

• चाल ुअवस्थामा रहेको औजार मात्र प्रयोग 
गिे।  

• चाल ुअवस्थामा रहेको र पाटापजुााहरू ठिक 
भएका उपकरणहरू मात्र प्रयोग गिे।  

• धिठदाष्ट कायाको लाधग उपयकु्त औजारको 
मात्र प्रयोग गिे।  

• उपकरणहरूलाई आवश्यकता अिसुार 
सरुक्षा घेरा धभत्र राख् िे।  

६. प्रयोग गररएका औजार, उपकरण तथा 
सामग्रीहरू सफा गरी धििाारीत स्थािमा 
भण्डारण गिे।   

७. कायासम्पादि अधभलेख राख् िे।   

अबस्था (Condition): 

• कायास्थल 

• औजार तथा उपकरण सरुक्षा 
मापदण्ड 

धिठदाष्ट काया (Task):  

औजार उपकरणको सरुक्षा 
सधुिशित गिे। 

मािक (Standard): 

• औजार तथा उपकरण सरुक्षा 
मापदण्ड प्रयोग गररएको। 

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

• औजार तथा उपकरणहरू 
प्रयोग गदाा 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, व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण (Personal Protective Equipment), पेशागत 
कायाको लाधग आवश्यक पिे औजार तथा उपकरणहरू 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• औजार उपकरणहरू प्रयोग गदाा चोटपटकबाट जोधगि शतका  रहिे। 
• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण (PPE) प्रयोग अधिवाया गिे।  

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

Task: ५. आगलाधग हिुबाट सरुक्षा गिे। 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 प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार उपकरण तथा सामग्रीहरू 
संकलि गिे।  

३. आगलाधग हिुबाट सरुक्षा गिा: 
• आगलाधग सम्वन्िी सरुक्षा मापदण्ड 

अध्ययि गिे। 

• अत्याधिक प्रज्वलिशील पदाथाहरूलाई 
मापदण्ड बमोशजम व्यवस्थापि गिे। 

• फायर सेफ्टी उपकरणको व्यवस्था गिे।  

• फायर सेफ्टी उपकरण प्रयोग गिे तररका 
अध्ययि गरी अभ्यास गिे। 

• स्वास््यको लाधग हाधिकारक जैववक तथा 
रासायधिक पदाथाहरू चवुहि वा पोशखि 
बाट वच्िे व्यवस्थापि भएको सधुिशित 
गिे।  

• ववद्यतुीय उपकरण तथा तारहरू ठिक 
अवस्थामा रहेको सधुिशित गिे।  

• काम सम्पन् ि भए पधछ आगोजन्य 
उपकरणहरू वन्द गररएको सधुिशित 
गिे।  

४. प्रयोग गररएका औजार, उपकरण तथा 
सामग्रीहरू सफा गरी धििाारीत स्थािमा 
भण्डारण गिे।   

५. कायासम्पादि अधभलेख राख् ि।े   

अबस्था (Condition): 

• आगलाधग सम्वन्िी सरुक्षा 
मापदण्ड 

• फायर सेफ्टी उपकरण 
सञ्चालि सम्वन्िी म्यािअुल। 

• कायास्थल 

धिठदाष्ट काया (Task):  

आगलाधग हिुबाट सरुक्षा गिे। 

मािक (Standard): 

• आगलाधग सम्वन्िी सरुक्षा 
मापदण्ड बमोशजम व्यवस्था 
भएको।  

• सरुक्षा तथा साविािीका 
उपायहरू अपिाएको।  

• कायासम्पादि अधभलेख 
राशखएको।  

आगलाधगबाट हिु ेक्षधत 
न्यूिीकरण:  

• फायर सेफ्टी 
उपकरणहरूको पवहचाि 
र प्रयोग 

• आगलाधग सम्वन्िी 
सरुक्षा मापदण्ड र 
उपकरण सञ्चालि ववधि 

• कायास्थलमा प्रयोग हिु े
ववधभन्न रसायिको 
पररचय, प्रकार र प्रयोग 

• आगलाधग हिुसक्ि े
कारणहरू 

• आगलाधग हिुबाट बच्िे 
उपायहरू 

• आगलाधगमा सरुशक्षत हिु 
अपिाउि ुपिे उपाय तथा 
साविािीहरू 

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

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण प्रयोग गिे।  

• प्रज्वलिशील पदाथाहरूलाई व्यवशस्थत ढंगबाट भण्डारण गिे।  

• ववद्यतुीय उपकरणहरू चलाउँदा आगलाधग हिुसक्िे भएकोले साविाि हिुे। 
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Module: पेशागत सरुक्षा र स्वास््य Occupational Safety and Health 

Task: ६. प्राथधमक उपचार गिे। 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 प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू संकलि 
गिे। 

३. प्राथधमक उपचार गिुा अशघ सशजाकल पन् जा, मास्क 
लगाउिकुा साथै आवश्यक व्यशक्तगत सरुक्षा 
उपकरणहरू प्रयोग गिे।  

४. साबिु पािी अथवा स्याधिटाइजरले हात सफा गिे।  

५. ववद्यतुीय वस्तसुगकँो जोशखम रहेको अवस्थामा 
कुचालक वस्त ुजस्तै: ओभािो कपडा वा कािको 
लठ्ठीले ववरामी/घाइतेलाई अलग गराउिे। 

६. ववरामी/घाइतेलाई सरुशक्षत स्थािमा राखी आराम 
गराउिे। 

काटेको/घाउचोट लागकेोमा प्राथधमक उपचार 
• रगत बधगरहेको भए काटेको/घाउचोट भएको 

भागलाई सफा रुमाल/कपडाको टुक्राले धथच्िे।  

• रगत बधगरहेको भए काटेको/घाउचोट भएको 
भागलाई केही समय टाउको भन्दा माधथ हिु े
गरी राख् िे।  

• काटेको/घाउचोट भएको भागलाई केही समय 
टाउको भन्दा माधथ लैजाि िधमल्िे वा खटु्टामा 
काटेको भएमा काटेको भन्दा माधथ कपडा वा 
रुमालले बाँध्िे।   

• रगत बग्ि रोवकएपधछ घाउलाई मितातो पािीले 
सफा गिे।  

• संक्रमण हिुबाट बचाउि घाउलाई पट्टीले बाध्िे।  

• यठद िेरै रगत बगेमा अस्पताल पिाउिे।  

एलजीको प्राथधमक उपचार 
• एलजीको कारण पत्ता लगाउिे।  

• एलजी भएको भाग सशुन् िएको भए मितातो 
पािीले सेक्िे।  

• िेरै एलजी भएमा अस्पताल पिाउिे।  

फ्राक्चरको प्राथधमक उपचार 

• फ्राक्चर भएको भागलाई stabilize गरी सरुशक्षत 
स्थािमा राख् िे।  

अबस्था (Condition): 

• प्राथधमक उपचार 
म्यािअुल/मापदण्ड 

• कायास्थल 

• धसमलेुटेड प्यासेन्ट 

धिठदाष्ट काया (Task):  

सािारण प्राथधमक उपचार 
गिे।  

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 गिे 
ववधि 

o काटेको/घाउचोट 
लागेको, रगत 
बगेको 

o एलजी भएको 
o फ्याक्चर  

(Fracture) 

o बेहोस भएको 
(कृधत्रम श्वास 
प्रश्वास ववधि) 

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

Performance Objective) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

• मवका एको भाग सशुन् िएको भए look warm water 
ले सेक्िे। 

• फ्राक्चर भएको भागमा काप्रो (splinter) बाध्िे।  

• फ्राक्चर भएमा अस्पताल पिाउिे।  

जिावर वा वकराले टोकेकोको प्राथधमक उपचार 
• धबरामीलाई टोक्िे जिावर/वकराको पवहचाि गिे।  

• टोकेको स्थाि lookwarm water ले सफा गिे।   

• पािीमा बस्िे जिावरले टोकेको भए घाउलाई 
तातोपािीमा दबुाएर १०-१५ धमिेट राख् िे।   

• टोकेको भागमा पट्टी बाध्िे 
• धबरामीलाई अस्पताल पिाउिे।  

बेहोस भएकालाई प्राथधमक उपचार 
• धबरामीको शरीरमा कधसएको कपडा भए फुकाल्िे 

यठद जाडो िाँउमा भएमा वाक्लो कपडाले ढाकी 
न्यािो पारेर राख् िे। 

• खलु्ला हावा भएको िाँउमा राख् िे।  

• श्वास फेिा गारो भए टाउकोलाई खटु्टा भन्दा 
१०-१२ इन्च माधथ उटाएर राख् िे। 

• श्वास प्रश्वास  भएको िभएको जाँच गिे  

• पल्स भएको िभएको जाँच गिे  

• आवश्यक परेमा कृधत्रम श्वास प्रश्वास गराउिे।    

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

८. गशम्भर घटिा भएमा घाइतेको वववरण र दघुाटिाको 
कारण सम्वशन्ित धिकायमा ररपोटा गिे। 

९. प्रयोग गररएका औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू 
सफा गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१०. साबिु पािी अथवा स्याधिटाइजरले हात सफा गिे।  

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

• व्यशक्तगत 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 प्रयोग िगिे, एलजी भएको भागमा िरगड्िे। 

• िाक, काि घाँटीमा केवह वस्त ुपरेमा/अड्केमा ितान्ने, ििेल्िे, कािमा वकराहरू धछरेमा सफा तेल हाल्िे र 
तरुुन्तै स्वास््य संस्थामा जािे। आखँामा केवह वस्त ुपरेमा सफा पािीले आखँा सफा गिे। माड्िे काम 
िगिे।तरुुन्तै स्वास््य संस्थामा जािे। 
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Module: पेशागत सरुक्षा र स्वास््य Occupational Safety and Health 

Task: ७. कायास्थलको फोहरमैला व्यवस्थापि गिे। Manage Workplace Garbage  
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.० घण्टा = २.५ घण्टा  

 

 

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

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू 
संकलि गिे।  

३. आवश्यक व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणहरू 
प्रयोग गिे।  

४. कायास्थलबाट धिस्किे फोहरमैलाको पवहचाि 
गरी हाधिकारक, रासायधिक, जैववक र 
अजैधबक, फेरर प्रयोगमा ल्याउि (Recycle 
गिा) सवकिे, िोस तथा तरल फोहरमैला 
छुट्याउिे। 

५. फेरर प्रयोगमा ल्याउि सवकिे फोहरमैलालाई 
फेरी प्रयोगमा ल्याउिे अथवा सम्बशन्ित 
िाउँमा सरुशक्षत ढुवािी गरी पिाउिे। 

६. प्रज्वलिशील तथा हाधिकारक फोहरमैलालाई 
सरुशक्षत भण्डारण गरी स्रोतमै पथृवककरण 
तथा प्रशोिि गरी सामान्य फोहरमैला सरह 
भए पधछ सरुशक्षत तररकाले िष्ट गिे अथवा 
सम्बशन्ित िाउँमा सरुशक्षत ढुवािी गरी 
पिाउिे। 

७. स्वास््य संस्थाजन्य  फोहरमैला स्रोतमै 
पथृवककरण गरी प्रशोिि तथा व्यवस्थापि 
गिे।   

८. प्रयोग गररएका औजार, उपकरण तथा 
सामग्रीहरू सफा तथा धिमाधलकरण गरी 
धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

९. साबिु पािी अथवा स्याधिटाइजरले हात सफा 
गिे।  

१०. कायासम्पादि अधभलेख राख् ि।े  

अबस्था (Condition): 

• फोहरमैला व्यवस्थापि 
मापदण्ड 

• कायास्थल 

धिठदाष्ट काया (Task):  

कायास्थलको फोहरमैला 
व्यवस्थापि गिे  

 

मािक (Standard): 

• फोहरमैला व्यवस्थापि 
मापदण्ड बमोशजम। 

• सरुक्षा तथा साविािीका 
उपायहरू अपिाएको।  

 
  

फोहरमैला व्यवस्थापि:  

• पररचय 

• पवहचाि, प्रकार र स्रोत 

• हाधिकारक, रासायधिक, 
जैववक, अजैववक र 
स्वास््य संस्थाजन्य 
फोहरमैला व्यवस्थापि 
ववधि 

• 3R’s Principal 

• फोहरमैला व्यवस्थापि 
मापदण्ड र प्रचधलत 
काििु 

• वातावरण प्रदषुण 
धियन्त्रण गिे उपायहरू 

• सरुक्षा र साविािीहरू 

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

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

प्रज्वलिशील तथा हाधिकारक फोहरमैला बातावरणमा खलु्ला छोड्ि ुहुँदैि।  
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खण्ड क 

मोडयूल ३:आिारभतू काया (Basic Work) 
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खण्ड क मोडु्यल ३: आिारभतू काया (Basic Work) 

सब मोड्यलु १: कायाशाला व्यवस्थापि।  

वववरण (Description): यस सब-मोड्युलमा प्रशशक्षाथीहरूले कायाशाला व्यवस्थापि सम्बन्िी कायाहरू धसक्िे छि।् जस 
अन्तगात कायाशालाको लेआउट तयार गिे, प्रकाशको व्यवस्था गिे, कच्चा पदाथाको व्यवस्था गिे, औजारहरू भण्डारण 
गिे र सूचिा तथा साविािीका शचन्रहरू प्रयोग गिे कायासँग सम्बन्िी ज्ञाि र सीपहरू समावेश गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस सब-मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरू कायाशालाको लेआउट तयार गिा, 
प्रकाशको व्यवस्था गिे, कच्चा पदाथाको व्यवस्था, औजारहरू भण्डारण गिा र सूचिा तथा साविािीका शचन्रहरू प्रयोग 
गिा सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 
कायाशालाको व्यवस्थापि 

१. कायाशालाको लेआउट तयार गिे। 

२. प्रकाशको व्यवस्था गिे। 

३. कच्चा पदाथाको व्यवस्था गिे। 

४. औजार, उपकरणहरू भण्डारण गिे। 

५. सूचिा तथा साविािीका शचन्हहरू प्रयोग गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ५.० घण्टा + व्यावहाररक ७.० घण्टा = १२.० घण्टा  
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Module: कायाशालाको व्यवस्थापि  

Task: १. कायाशालाको लेआउट तयार गिे। 

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

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि गिे। 

३. कायाशालामा प्रयोग हिुे मेधसि तथा 
उपकरणहरुको सशुच तयार गिे।  

४. कायाशालामा काम गिा सधुबिा हिुे गरी कुि 
मेधसि कुि िा्ँउमा राख्न ेभन्न ेस्पष्ट खाका 
कागजमा बिाइा शचन्ह लगाउिे। 

५. कच्चा पदाथा तथा अन्य भण्डारण गिे स्थाि 
प्रष्टसँग उल्लेख गिे। 

६. औजारहरू भण्डारण गिे स्थाि प्रष्टसँग 
उल्लेख गिे। 

७. मेधसि चाल ुरहदा आवश्यक पिे दरुीको 
यवकि गरर सरुक्षा रेखा प्रष्टरुपमा कोिे।  

८. मेशीि, भण्डारण कक्ष तथा अन्य स्थािहरूमा  
पगु्िको लाधग प्रष्टरुपमा बाटोको संकेत 
कोिे। 

९. कायाशालामा आवश्यक पिे सरुक्षा शचन्ह तथा 
साविािीहरू आवश्यक िांउमा कोिे। 

१०. कागजमा बिाइएको खाका अिसुार 
कायाशालामा बास्तववक रूपमा उतार गिे। 

११. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

१२. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू 
सफा गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१३. काया सम्पादि  अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
• िक्शा 
धिठदाष्ट काया (Task):  

कायाशालाको लेआउट तयार गिे।  

मािक (Standard): 

• मेधसि, औजार र उपकरणहरू 
रहिे स्थािहरू प्रस्ट रुपमा 
भएको। 

• कायाशालामा सरुक्षा शचन्ह तथा 
साविािीहरू  प्रस्ट रुपमा 
भएको। 

लेआउटः  

• पररभाषा 
• आवश्यकता  

• महत्व 

कायाशालामा प्रयोग हिुे 
मेधसि र औजार तथा 
उपकरणाहरूको जािकारी  

सरुक्षा शचन्ह्ः  

• पररभाषा 
• आवश्यकता  

• महत्व 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
धससाकलम, कलम, ईरेजर, कागज, चक वा चिुा, पंन्जा, िाप्िे टेप, ब्रस, इिामेल, तारवपि तेल, डोरी र चिुा राख्न ेभाडो, 
सरुक्षा शचन्ह तथा साविािीका संकेत 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे।  
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काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि गिे। 

३. कायाशालामा काम गिे स्थािमा प्रकाश 
आवश्यकताको पवहचाि गिे। 

४. कायाशालामा प्राकृधतक र कृधत्रम प्रकाशको 
यवकि गरर योजिा गिे। 

५. कायाशालामा आवश्यक पिे स्थािमा कृधत्रम 
प्रकाशको व्यवस्था गिे।  

६. कायाशालामा प्राकृधतक प्रकाशको लाधग 
छािामा Transparent Sheet राख्न।े 

७. प्रकास पगु िपगु यवकि गिे। 

८. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

९. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू 
सफा गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१०. काया सम्पादि  अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
• िक्शा 
धिठदाष्ट काया (Task):  

प्रकाशको व्यवस्था गिे।  

मािक (Standard): 

• कायाशालामा पयााप्त रूपमा 
प्रकाशको व्यवस्था भएको। 

प्रकाशः 

• आवश्यकता  

• महत्व 

रान्सपरेन्ट धसट र धससाको 
प्रयोग सम्बन्िी जािकारी 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
धससाकलम, कलम, ईरेजर,स्केल, कागज, Transparent Sheet,  धससा, तार, होल्डर, काि वा ल्पाशस्टक ब्लक, पेचकस, 

स्वीच, रामो, करौती र चीम 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धबितुीय समाग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 

• धससा प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 

  

Module: कायाशालाको व्यवस्थापि  
Task: २. प्रकाशको व्यवस्था गिे।  

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



 

 
36 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
कलम, धससाकलम, पेपर, कच्चा पदाथाको सशुच, बजार दरभाउको सचुी 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

 

  

Module: कायाशालाको व्यवस्थापि  

Task: ३. कच्चा पदाथाको व्यवस्था गिे। 

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

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायाशालामा काम गदाा आवश्यक पिे कच्चा 
पदाथाहरूको सूची तयार गिे। 

३. कायाशालामा प्रयोग गिे कच्चा पदाथाहरूको 
उत्पादि गिे कंम्पिीहरूको सूची तयार गरी 
कंम्पिी छिौट गिे। 

४. कच्चा पदाथाहरूको सूची अिसुार बजारमा 
दरभाउ संकलि गिे। 

५. सूची अिसुारको कच्चा पदाथाहरूको 
धियमािसुार खरीद गरी गिे। 

६. खररद गररएका कच्चा पदाथाहरूको गणुस्तरीय 
यवकि गिे। 

७. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

८. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
• कच्चा पदाथाको सूची 
धिठदाष्ट काया (Task):  

कच्चा पदाथाको व्यवस्था गिे।  

मािक (Standard): 

• गणुस्तरीय कच्चा पदाथाहरूको 
व्यवस्था गररएको। 

कच्चा पदाथा (Raw 

materials)  

• पररभाषा 
• प्रकार 

• आवश्यकता  

ववधभन्न कंम्पिीको 
जािकारी 

बजार र दरभाउः 

• संकलि गिे तररका  

• खररद ववधि 

कच्चा पदाथाहरूको 
व्यवस्थापिको जािकारी 
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Module: कायाशालाको व्यवस्थापि  

Task: ४. कच्चा पदाथा, औजार तथा उपकरणहरू भण्डारण गिे। 

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

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. कायाशालामा काम गिाको लाधग प्रयोग गररिे 
औजार तथा उपकरणहरूको त्याङ्क संकलि 
गिे। 

३. कायाशालामा प्रयोगमा िआउि ेर जगेडा 
औजारहरूलाई छुट्याउिे। 

४. कायाशालामा प्रयोग गिा िसवकिे औजार तथा 
उपकरणहरूको धललामीको लाधग सम्बशन्ित 
िाँउमा जािकारी ठदिे। 

५. कायाशालामा भण्डार गिे औजार र 
उपकरणहरूमा तेल, मोववल वा ग्रीज राख्न।े 

६. कायाशालामा औजार र उपकरणहरू उशचत 
भण्डार गिा् े। 

७. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

८. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू सफा 
गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

९. काया संम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
• औजारहरूको  सचुी 

धिठदाष्ट काया (Task):  

कच्चा पदाथा, औजार तथा 
उपकरणहरू भण्डारण गिे।  
मािक (Standard): 

• आवश्यक भएको वेलामा 
सशजलै उपलव्ि हिुे गरी 
सरुशक्षत तररकाले भण्डारण 
गररएको। 

भण्डारणः 

• महत्व 
• प्रकार 
• धबधि 

इन्भेशन्र काडाः 

• महत्व 
• धबधि 

जगेडा औजार र धियधमत 
प्रयोग हिु े औजारको 
जािकारी 

तेल, मोववल वा ग्रीजको 
प्रयोग बारे जािकारी 

औजारहरू भण्डारण गदाा 
ध्याि ठदिपुिे कुराहरू 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
कलम, धससाकलम, पेपर, तेल, मोववल, ग्रीज, आयल गि, स्प्र ेपम्प, ग्रीज गि, कटि जटु, इन्भेशन्र काडा  

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
पोस्टर, सरुक्षाको धियम, सरुक्षाका आिधुिक उपकरण,गम, वकला, धग्रप, धिल मेशशि, ववट,हेम्मर,स्कु्र िाइभर सेट  

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

  

Module: कायाशालाको व्यवस्थापि  

Task: ५. सूचिा तथा साविािीका शचन्हरू प्रयोग गिे। 

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

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि गिे। 

३. कायाशालामा काम गदाा सरुशक्षत हिु सूचिा 
तथा साबिाधिक शचन्हहरूको सूची तयार 
गिे। 

४. कायााशाला धभत्र सूचिा तथा साबिािीक्ा 
शचन्हहरूको राख्न।े 

५. संम्भाव्य दिुाटिाका पोस्टर कायाशालाको 
धभत्तामा राख्न।े 

६. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

७. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू 
सफा गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

८. काया संम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

सूचिा तथा साविािीका शचन्हहरू 
प्रयोग गिे।  

मािक (Standard): 

• आवश्यकता अिरुूपको सूचिा 
तथा साविािीका शचन्हरू प्रयोग 
भएको। 

सरुक्षाका सूचिा तथा 
साविािीका शचन्हहरूः 

• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व 

• धियम 
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सब मोड्यलु २: आिारभतू ववद्यधुतय काया।  

वववरण (Description): यस सब-मोड्युलमा प्रशशक्षाथीहरूले सािारण धबितुीय ज्ञाि तथा धसप संग सम्बन्िी आिारभतू 
कायाहरू धसक्ि ेछि।् जस अन्तगात धबितुीय औजारहरूको प्रयोग गिे, करेन्ट भोल्टेज िाप्िे, तार तथा केबल ममात/ 
फेिे, शस्बच तथा पावर सकेट फेिे काबाि ब्रस फेिे कायासँग सम्बशन्ित ज्ञाि र सीपहरू समावेश गररएका छि।् 

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस सब-मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरू धबितुीय औजारहरूको प्रयोग गिा, 
करेन्ट भोल्टेज िाप्ि, तार तथा केबल फेिा, शस्बच, यम.धस.धब तथा पावर सकेट फेिा तथा काबाि ब्रस फेिे सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 
१. करेन्ट र भोल्टेज िाप्िे।   

२. तार/केबल ममात/फेिे। 

३. धबितुीय शस्बच, यम.धस.धब. तथा पावर सकेट फेिे।   

४. कावाि ब्रस फेिे। 

५. सािारण ववद्यतुीय पररपथको वायररङ्ग गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ७.० घण्टा + व्यावहाररक २१.० घण्टा = २८.० घण्टा  
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औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 

Clamp on Meter, Multi meter, Phase Tester, Combination Plair, Screw driver Set  

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोग गिे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोग गदाा साविािी अपिाउि।े 
• Clamp on Meter र Multi meter चलाउदा वा प्रयोग गदाा अपिाउि ुपिे साविािी। 

  

Module: आिारभतु ववदू्यतीय काया (Basic Electrical Work) 

Task: १. करेन्ट र भोल्टेज िाप्िे।   

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक ३.० घण्टा = ५.० घण्टा  
काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 

(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. काया स्थल छिौट गिे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि गिे। 

४. भोल्टेज िाप्ि मशल्टधमटरको सेलेक्टर स्वीचलाइा 
Voltage रेन्ज 300v वा 500v मा Select 

गिे। 

५. मशल्टधमटरको रातो Probe लाइा Phase र 
कालो Probe लाइा Neutral मा जोड्ि ेवा 
Touch गिे। 

६. Voltage कधत छ Reading गिे। 

७. Current पत्ता लगाउि Clamp on Meter को 
Selector Switch लाइा meter को max 

Range मा राख्न।े 

८. Clamp on Meter लाइा AC को चाल ु
अवस्थामा रहेको Phase wire मा Clamp 

गिे। 

९. Reading धलिे। 

१०. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

११. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू सफा 
गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१२. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्शा  

• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

करेन्ट र भोल्टेज िाप्िे।   

मािक (Standard): 

• मशल्टधमटरको सेलेक्टर स्वीच 
धमलाएको। 

• Clamp on Meter बाट 

Current Measure गदाा 
Single Phase wire मा 
Clamp भएको। 

 

करेन्टः 
• पररचय 

• प्रकार  

• महत्व 

भोल्टेजः 
• पररचय 

• प्रकार  

• महत्व 

Measure गिे ववधि 
 
Multi meter/Clamp 

on Meter प्रयोग ववधि 
तथा साविािी 
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Module: आिारभतु ववदू्यतीय काया (Basic Electrical Work) 

Task: २. तार / केबल ममात / फेिे। 

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

(Steps) 

अशन्तम काया सम्पादि 
उद्दशे्यहरू (Terminal 

Performance 
Objective) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार,उपकरण र सामग्री संकलि गिे। 

३. धबधग्रएको वा काम िगरेको ववद्यतुीय पररपथ पवहचाि 
गिे। 

४. तार/ केबलमा समस्या पवहचाि गरी वटपोट गिे। 

५. जलेको वा चधुडएको तार/ केबल जोड्ि धमल्िे भए 
आवश्यक मात्रामा इन्सलुसि धिकाली टाइट हिुे 
गरी जोडी इन्सलुसि गिे। 

६. जलेको वा चधुडएको तार/ केबल पूरै जलेको वा 
जोड्ि िधमल्िे भएमा पूरै तार फेिे। 

७. ववद्यतुीय परीपथ परीक्षण गिे। 

८. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 
९. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू सफा गरी 

धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१०. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायाशाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

तार / केबल ममात / फेिे । 
मािक (Standard): 

• किेक्सिहरू कधसलो 
भएको।  

• फेररएको तारमा कतै 
िाङ्गो िदेशखएको। 

• ववद्यतुीय पररपथले पूवा 
अिरुूप काम गरेको।  

 

ववद्यतुीय परीपथः 
• पररचय 

• प्रकार 

तार/ केबलः 
• पररचय 

• प्रकार 

• फेिे ववधि 

ववद्यतुीय ममात सम्वन्िी  
सामान्य ज्ञाि 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Clamp on Meter , Multi meter,ववद्यतुीय परीपथ, तार/ केबल, इन्सलेुसि टेप, फेज टेस्टर, पेचकस सेट, वायर कटर, 
वायर शस्टपर, प्लायर  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोग गिे। 

• मेधसिमा धबद्यतु बहिे भागमा िाङ्गो देशखएमा तरुुन्त इन्सलेुशि लगाउिे। 

• धतखा तथा िारीला बस्तहुरू चलाउदा साविािी अपिाउिे। 

• ववद्यतुीय पररपथमा काम गदाा धबशेष साविािी अपिाउिे। 
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Module: आिारभतु ववदू्यतीय काया (Basic Electrical Work) 

Task:३. शस्वच तथा पाबर सकेट फेिे। 

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

(Steps) 

अशन्तम काया सम्पादि 
उद्दशे्यहरू (Terminal 

Performance 
Objective) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार,उपकरण र सामग्री संकलि गिे। 

३. धबधग्रएको वा काम िगरेको ववद्यतुीय पररपथ पवहचाि 
गिे। 

४. तार, शस्वच वा पाबर सकेट केमा समस्या भएको हो 
पवहचाि गिे। 

५. सम्बधित औजारको सहायताले शस्वच / पाबर सकेट 
खोल्िे।  

६. लूज किेक्सि, तार जलेको वा शस्वच धबधग्रएको 
यवकि गिे। 

७. शस्वच/ पाबर सकेटका टधमािल र किेक्सिको वटपोट 
गिे। 

८. तार लूज भएको भए कस्िे अन्यथा पिु किेक्सि 
अिसुार शस्वच तथा पावर सकेट फेिे। 

९. ववद्यतुीय परीपथ परीक्षण गिे। 

१०. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 
११. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू सफा गरी 

धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१२. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Tasks): 

शस्वच तथा पाबर सकेट 
फेिे।  
मािक (Standard): 

• किेक्सिहरू कधसलो 
भएको।  

• ववद्यतुीय पररपथले पूवा 
अिरुूप काम गरेको।  

 

शस्वच/पाबर सकेटः 
• पररचय 

• प्रकार 

• फेिे ववधि 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Multi meter,ववद्यतुीय परीपथ, तार/ केबल, इन्सलेुसि टेप, फेज टेस्टर, पेचकस सेट, वायर कटर, वायर शस्टपर, 
प्लायर,पाबर सकेट, शस्वच  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोग गिे। 

• मेधसिमा धबद्यतु बहिे भागमा िाङ्गो देशखएमा तरुुन्त इन्सलेुशि लगाउिे। 

• धतखा तथा िारीला बस्तहुरू चलाउदा साविािी अपिाउिे। 

• ववद्यतुीय पररपथमा काम गदाा धबशेष साविािी अपिाउिे। 
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Module: आिारभतु ववदू्यतीय काया (Basic Electrical Work) 

Task:४. काबाि ब्रस फेिे। 

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

(Steps) 

अशन्तम काया सम्पादि 
उद्दशे्यहरू (Terminal 

Performance 
Objective) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार,उपकरण र सामग्री 
संकलि गिे। 

३. काबाि फेिुा पिे मेधसि को पवहचाि गिे। 

४. मेधसि बाट धबितुीय सप्लाई टुटाउिे। 

५. कावािको कभर खोली शखइएको काबाि 
धिकाल्िे। 

६. कावािको साइज पवहचाि गिे। 

७. कम्यटेुटरमा मधसिो खाक्सीले हल्का 
घोट्िे। 

८. कम्यटेुटरमा सधुतको कपडाले  सफा गिे। 

९. काबाि मेधसिमा जडाि गिे र कभर 
लगाउिे। 

१०. काबाि फेरेपधछ सवाप्रथम हातले ववस्तारै 
घमुाउि।े 

११. धबद्यतुश्य सप्लाइा ठदइा मेधसि परीक्षण 
गिे। 

१२. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

१३. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू 
सफा गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१४. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Tasks): 

काबाि ब्रस फेिे।  

मािक (Standard): 

• िशखइएको काबाि 
राखेको। 

• कावाि बदधलएको 
मेधसिले िीक तवरले 
काम गरेको। 

• काबािमा आगोको 
शझल्का 
िधिशस्कएको। 

काबाि ब्रसः 
• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व 

• फेिे ववधि 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
ववधभन्न मेधसि र औजारहरू, काबाि ब्रस, सफा गिे ब्रस, सफा सधुतको कपडा, खाक्सी, पेचकस सेट  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोग गिे। 

• काबाि फेरे पधछ सवाप्रथम हातले घमुाउि ेअधि मात्र धबद्यतुबाट मेधसि परीक्षण गिे। 

• धबद्यतुीय उपकरण प्रयोगमा साविािी अपिाउिे। 

• धतखा तथा िारीला औजार प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: सािारण ववदू्यतीय काया (Basic Electrical Work) 

Task: ५ सािारण ववद्यतुीय पररपथको वायररङ्ग गिे।  

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक १२.० घण्टा = १४.० घण्टा  
 

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

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. काया स्थल छिौट गिे। 

३. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि गिे। 

४. सािारण ववद्यतुीय पररपथमा प्रयोग हिुे Lay out / 
वायररङ्ग  Drawing बारे जािकारी धलिे। 

५. Layout Diagram अिसुार Box र PVC Listic 

Fix गिे। 

६. Circuit Diagram अिसुार MCB, स्वीच र 
वल्वमा Wire Laying गरी Connection गिे। 

७. Wire Connection पिात PVC Listic को कभर 
लगाउिे। 

८. स्वीच, होल्डर, Box Cover जडाि गिे। 

९. Connection पिात Finishing गिे। 

१०. Finishing गरेपधछ Pre test गिा Multi meter वा 
Series Lamp को प्रयोग गरी पररक्षण गिे। 

११. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सफा गिे। 

१२. उपकरण तथा औजारहरू सफा गरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण गिे। 

१३. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• िक्शा  

• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

सािारण ववद्यतुीय पररपथको 
वायररङ्ग गिे।  

मािक (Standard): 

• Lay out Diagram अिसुार 
Wiring Diagram गरेको। 

• Circuit Diagram अिसुार 
ववद्यतुीय सामग्रीहरू जडाि 
भएको। 

• ववद्यतुीय सामग्रीहरू 
कधसलोसंग जोडेको।  

 

पररपथको वायररङ्गः  

• पररचय 

• प्रकार  

• महत्व 

• Wiring गिे ववधि 

• साविािी 
ववद्यतुीय सामग्रीः 
• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व 

Diagram: 

• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व 

 
 

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

Wiring Board, Electrical Accessories, Screw driver Set, Plier, Measuring tape, Phase tester, Side cutter, 

Insulation Tape, Hammer, Screw, Nail, Wire, Electrical Fittings  
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोग गिे।  

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोग गदाा सवािािी अपिाउि।े 

• Electrical Wiring गदाा अपिाउि ुपिे साविािी। 
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सब मोड्यलु ३: वेशल्डङ कायासँग सम्बशन्ित रेखाशचत्र तयार गिे। 

वववरण (Description): यस सब-मोड्युलमा प्रशशक्षाथीहरूले वेशल्डङ कायासँग सम्बशन्ित रेखाशचत्र तयार गिा आवश्यक 
कायाहरू धसक्िे छि।् जस अन्तगात फ्री हैन्ड स्केच तयार गिे, धसम्वोधलक लाईि तथा लेटर कोिे, रेधसङ पेपरमा धडजाइि 
उतार गिे, प्यारि ट्याम्प्लेट तयार गिे, बह ुदृष्य शचत्र (Isometric drawing) तयार गिे, धत्र–आयाम शचत्र (Orthographic 

projection) तयार गिे कायासँग सम्बन्िी ज्ञाि र सीपहरू समावेश गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस सब-मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरू फ्री हैन्ड स्केच तयार गिा, धसम्बेलीक 
लाईि तथा लेटर कोिा, रेधसङ पेपरमा धडजाइि उतार गिा, प्यारि ट्याम्प्लेट तयार गिा, बह ुदृष्य शचत्र (Isometric 

drawing) तयार गिा र धत्र–आयाम शचत्र (Orthographic projection) तयार गिा सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 
वेशल्डङ कायासँग सम्बशन्ित रेखाशचत्र तयार गिे। 

१. धसम्बोलीक लाईि तथा लेटर कोिे। 

२. ज्याधमधतय शचत्र कोिे। 

३. Orthographic Drawing कोिे। 

४. Isometric and Oblique Drawing कोिे। 

५. Drawing लाइा Scale मा कोिे। 

६. Drawing मा प्रयोग हिुे शचन्हहरू (Symbol) कोिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ११.० घण्टा + व्यावहाररक ४३.० घण्टा = ५४.० घण्टा  
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Module: वेशल्डङ कायासँग सम्बशन्ित रेखाशचत्र तयार गिे। 

Task: १. धसम्बेलीक लाईि तथा लेटर कोिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक ४.० घण्टा = ६.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. िईङ्ग सामग्री तयार गिे। 

३. िईङ्ग गिे पेपर (िईङ्ग सीट) िईङ्ग बोडामा 
टास्िे। 

४. िईङ्ग पेपर अिसुार माशजाि तथा टाईटल 
ब्लकको लागी लाइिहरू तयार गिे।  

५. स्तरीय लाईि तथा लेटर िईङ्ग पेपरमा कोिे। 

६. िईङ्गमा भएका आवश्यक रेखाहरूलाइ डाका  
गरी अिावश्यक रेखा तथा दागहरू मेटाउिे। 

७. बोडाबाट िईङ्गसीट धिकाल्िे।  

८. काया सम्पन्न भएपधछ िइङरूम सफा गिे। 

९. प्रयोग भएका उपकरण तथा औजारहरू सफा 
गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१०. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
कायाशाला / िइङ्ग रूम   

धिठदाष्ट काया  (Task):  

धसम्बेलीक लाईि तथा लेटर कोिे।  

मािक (Standard): 

• कोररएका लाईि तथा लेटरहरू 
सफा र प्रष्ट देशखएको। 

धसम्बेलीक लाईिः 
• पररचय 

• प्रकार 

• उपयोग 

• फाइदा 
• कोिे ववधि  

लेटरः 
• पररचय 

• प्रकार 

• उपयोग 

• लेख्न ेववधि  

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
पेपर, पेशन्सल, रूलर,कम्पास,सेट स्क्वायर, वट स्केल, इरेजर, िइङ्ग पेपर, माशस्कङ्ग टेप, माशस्कङ टेप, लेटर तथा लाईिहरू  

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• िईङ्ग बोडाबाट पेपर हटाउदा साबिाधिकपूबाक हटाउिे। 

• धतखा तथा िारीला बस्त ुप्रयोग गदाा साविािी अपिाउिे। 
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Module: वेशल्डङ कायासँग सम्बशन्ित रेखाशचत्र तयार गिे। 

Task: २. ज्याधमधतय शचत्र कोिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक ८.० घण्टा = १०.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि गिे। 

३. आवश्यक व्यशक्तगत सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोग गिे वा लगाउि।े 

४. बेस पेपरलाई माशस्कङ टेप वा थम वपिले 
िईङ्ग बोडामा धमलाएर टाँस्िे।  

५. िईङ्ग पेपरमा वोडर लाइि तथा टाईटल 
ब्लक तयार गिे।  

६. ववधभन्न ज्याधमधतय शचत्रको स्केच प्राप्त गिे। 

७. आवश्यक ज्याधमधतय शचत्रको छि्ौट गरर 
शचत्र कोिे। 

८. िईङ्गमा भएका आवश्यक रेखाहरूलाइ डाका  
गरी अिावश्यक रेखा तथा दागहरू 
मेटाउिे। 

९. बोडाबाट िईङ्ग पेपर धिकाल्िे।  

१०. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

११. प्रयोग भएका उपकरण तथा औजारहरू 
सफा गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१२. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कायाशाला/ िइङ्ग रूम   

धिठदाष्ट काया  (Task):  

ज्याधमधतय शचत्र कोिे।  

मािक (Standard): 

• ज्याधमधतय शचत्र मायदण्ड 
बमोशजम भएको।  

• ज्याधमधतय शचत्र सफा तथा प्रस्ट 
भएको। 

 

ज्याधमधतय शचत्रः  

• पररचय 

• उपयोग  

• प्रकार 

o वगााकार 
o आयतकार 
o गोलाइ 

o इधलप्स 

o धत्रकोण 

o पंचभजु 

o षट्कोण 

ज्याधमधतय शचत्र तयार गिे 
ववधि। 

 
 
 
 
 
  

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

पेपर, पेशन्सल, स्केल,कम्पास,सेट स्क्वायर, वट स्केल, इरेजर, माशस्कङ टेप, िइङ बोड, थप वपि। 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• औजार उपकरण तथा सामग्रीहरू प्रयोग गदाा सरुक्षा अपिाउि।े 
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Module: वेशल्डङ कायासँग सम्बशन्ित रेखाशचत्र तयार गिे। 

Task: ३. Orthographic Drawing कोिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक ८.० घण्टा = १०.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार तथा उपकरण र सामग्रीहरू 
संकलि गिे। 

३. आवश्यक व्यशक्तगत सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोग गिे वा लगाउि।े 

४. Drawing  Board मा बेस पेपरलाई मास्कीङ 
टेप तथा थम वपिको सहायताले टास्िे।  

५. बेस पेपरमाधथ िईङ्ग पेपर टास्िे। 

६. िईङ्ग पेपरमा वोडर लाइि तथा टाईटल ब्लक 
तयार गिे।  

७. कायाबस्तकुो स्केच प्राप्त गिे। 

८. कायाबस्त ुवा स्केच बाट Top, Front and Side 

View छुट्याइ िाप धलिे। 

९. िईङ्ग औजारको सहायताले ठदइएको प्रोजेक्सि 
अिरुूप Top, Front and Side View कोिे। 

१०.  Front and Side View मा िाप ठदिे। 

११. ववधभन्न संकेत, लाईि, लेटर  तथा शचन्हहरू 
आवश्यक िाँउमा प्रयोग गिे। 

१२. िईङ्गमा भएका आवश्यक रेखाहरूलाइ डाका  गरी 
अिावश्यक रेखा तथा दागहरू मेटाउिे। 

१३. बोडाबाट िईङ्ग पेपर धिकाल्िे।  

१४. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

१५. उपकरण तथा औजारहरू सफा गरी धििाारीत 
स्थािमा भण्डारण गिे। 

१६. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अवस्था (Condition): 
 कायाशाला / िइङ्ग रूम   

धिठदाष्ट काया  (Task):  

Orthographic Drawing तयार 
गिे।  

मािक (Standard): 

• रेखा शचत्र मापदण्ड 
बमोशजम भएको।  

• कोररएका संकेत लाईि 
तथा लेटरहरू सफा र 
प्रष्ट देशखएको।  

• मापदण्ड बमोशजम िाप 
ठदइएको। 

 

Orthographic 
Drawing:  

• पररचय 

• ववधि 

प्रोजेक्सि:  

• पररचय 

• प्रकार 

• ववधि 

िाप (Dimension): 

• पररचय 

• प्रकार 

• ववधि 

टाइटल ब्लक: 

• पररचय 

• प्रकार 

• ववधि 

रेखा (Line): 

• पररचय 

• प्रकार 

• ववधि 

संकेत (Symbol):  

• पररचय 

• प्रकार 

• ववधि 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
पेपर, पेशन्सल, स्केल,कम्पास,सेट स्क्वायर, इरेजर, माशस्कङ टेप, िइङ बोड, थप वपि, वट स्केल 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• िईङ्ग बोडाबाट पेपर हटाउदा साविािीपूवाक हटाउिे। 

• धतखा तथा िारीला बस्त ुप्रयोग गदाा साविािी अपिाउिे। 
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Module: वेशल्डङ कायासँग सम्बशन्ित रेखाशचत्र तयार गिे। 

Task: ४. Isometric and Oblique Drawing कोिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक १०.० घण्टा = १२.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि गिे। 

३. आवश्यक व्यशक्तगत सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोग गिे वा लगाउि।े 

४. Drawing  board  मा  बेस पेपरलाई 
माशस्कङ टेप पा थम वपिले िईङ्ग बोडामा 
धमलाएर टाँस्िे।  

५. िईङ्ग पेपरमा वोडर लाइि तथा टाईटल 
ब्लक तयार गिे।  

६. कायाबस्तकुो स्केच प्राप्त गिे। 

७. ववधभन्न संकेत, लाईि, लेटर  तथा शचन्हहरू 
संकलि गिे। 

८. अशब्लक वा आइसोमेवरक यवकि गरर िईङ्ग 
औजारको सहायताले कायाबस्तकुो पोजीसि 
अिसुार आवश्यक प्रोजेक्सि अिरुूप रेखाहरू 
कोिे। 

९. िईङ्गमा भएका आवश्यक रेखाहरूलाइ डाका  
गरी अिावश्यक रेखा तथा दागहरू 
मेटाउिे। 

१०. बोडाबाट िईङ्ग पेपर धिकाल्िे।  

११. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

१२. उपकरण तथा औजारहरू सफा गरी धििाारीत 
स्थािमा भण्डारण गिे। 

१३. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अवस्था (Condition): 
• कायाशाला / िइङ्ग रूम   

धिठदाष्ट काया  (Task):  

Isometric Drawing तयार गिे।  

मािक (Standard): 

• रेखा शचत्र मायदण्ड बमोशजम 
भएको।  

• रेखा शचत्र सफा तथा प्रस्ट 
भएको। 

 

Isometric  Drawing:  

• पररचय 

• प्रयोग हिुे कोणहरू 

• कोिे ववधि 

Oblique  Drawing: 

• पररचय 

• प्रयोग हिुे कोणाहरू 

• कोिे ववधि 

 
 
 
 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
पेपर, पेशन्सल, स्केल,कम्पास,सेट स्क्वायर, इरेजर, माशस्कङ टेप, िइङ बोड, थप वपि, वट स्केल 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• िईङ्ग बोडाबाट पेपर हटाउदा साविािीपूवाक हटाउिे। 

• धतखा तथा िारीला बस्त ुप्रयोग गदाा साविािी अपिाउिे। 
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काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि गिे। 

३. आवश्यक व्यशक्तगत सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोग गिे वा लगाउि।े 

४. Drawing  board  मा  बेस पेपरलाई 
माशस्कङ टेप पा थम वपिले िईङ्ग बोडामा 
धमलाएर टाँस्िे।  

५. िईङ्ग पेपरमा वोडर लाइि तथा टाईटल 
ब्लक तयार गिे।  

६. कायाबस्तकुो स्केच प्राप्त गिे। 

७. आवश्यक स्केल छिौट गरर शचत्र कोिे। 

८. िईङ्गमा भएका आवश्यक रेखाहरूलाइ डाका  
गरी अिावश्यक रेखा तथा दागहरू 
मेटाउिे। 

९. बोडाबाट िईङ्ग पेपर धिकाल्िे।  

१०. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

११. प्रयोग भएका उपकरण तथा औजारहरू 
सफा गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१२. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
• कायाशाला / िइङ्ग रूम   

धिठदाष्ट काया  (Task):  

Drawing लाइा Scale मा कोिे।  
मािक (Standard): 

• रेखा शचत्र ठदइाए बमोशजम 
स्केलमा भएको।  

• रेखा शचत्र सफा तथा प्रस्ट 
भएको। 

 

स्केलः  

• पररचय 

• प्रकार 

o बवृद्ध हिुे 
o घवट हिुे 
o बरावर हिुे 

प्रयोग गिे ववधि तथा 
प्रवक्रया  

 
 
 
 
 
  

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

पेपर, पेशन्सल, स्केल,कम्पास,सेट स्क्वायर, इरेजर, माशस्कङ टेप, िइङ बोड, थप वपि, वट स्केल 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• िईङ्ग बोडाबाट पेपर हटाउदा साविािीपूवाक हटाउिे। 

• धतखा तथा िारीला बस्त ुप्रयोग गदाा साविािी अपिाउिे। 

 

  

Module: वेशल्डङ कायासँग सम्बशन्ित रेखाशचत्र तयार गिे। 

Task: ५. Drawing लाइा Scale मा कोिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ३.० घण्टा = ४.० घण्टा  
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काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि गिे। 

३. आवश्यक व्यशक्तगत सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोग गिे वा लगाउि।े 

४. Drawing  Board  मा  बेस पेपरलाई 
माशस्कङ टेप पा थम वपिले िईङ्ग बोडामा 
धमलाएर टाँस्िे।  

५. िईङ्ग पेपरमा वोडर लाइि तथा टाईटल 
ब्लक तयार गिे।  

६. आवश्यक हिुे ववधभन्न संकेत तथा शचन्हहरू 
संकलि गिे। 

७. स्तरीय संकेत तथा शचन्हहरू िईङ्ग पेपरमा 
कोिे। 

८. िईङ्गमा भएका आवश्यक रेखाहरूलाइ डाका  
गरी अिावश्यक रेखा तथा दागहरू 
मेटाउिे। 

९. बोडाबाट िईङ्ग पेपर धिकाल्िे।  

१०. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

११. प्रयोग भएका उपकरण तथा औजारहरू 
सफा गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१२. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
कायाशाला / िइङ्ग रूम   

धिठदाष्ट काया  (Task):  

िईङ्गमा प्रयोग हिुे शचन्हहरू 
(Symbol) कोिे।  

मािक (Standard): 

• िईङ्गमा प्रयोग हिु ेसंकेत तथा 
शचन्हहरू कोरेको। 

• कोररएका संकेत तथा शचन्हहरू 
सफ़ा र प्रष्ट देशखएको। 

संकेत तथा शचन्हः 
• पररचय 

• उपयोग 

• प्रकार 

वेशल्डङ्ग ज्वाइान्टः 
• पररचय 

• प्रकार  

घरायसी वविधुतय कायामा 
प्रयोग हिुे शचन्हहरू 

संकेत तथा शचन्हको फाइदा 
कोिे ववधि तथा प्रवक्रया  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
पेपर, पेशन्सल, स्केल,कम्पास,सेट स्क्वायर, इरेजर, माशस्कङ टेप, िइङ बोड, थप वपि, वट स्केल 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• िईङ्ग बोडाबाट पेपर हटाउदा साबिाधिकपूबाक हटाउिे। 

• धतखा तथा िारीला बस्त ुप्रयोग गदाा साविािी अपिाउिे। 

  

Module: वेशल्डङ कायासँग सम्बशन्ित रेखाशचत्र तयार गिे। 

Task: ६. िईङ्गमा प्रयोग हिुे शचन्हहरू (Symbol) कोिे । 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक १०.० घण्टा = १२.० घण्टा  
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सब मोड्यलु ३.४: फेविकेशि काया गिे। 
वववरण (Description): यस सब-मोड्युलमा प्रशशक्षाथीहरूले वेशल्डङ कायासँग सम्बशन्ित फेविकेशि काया गिा आवश्यक 
पिे कायाहरू धसक्िे छि।् जस अन्तगात Measuring and Marking गिे, Punching काया गिे, फाइधलङ्ग गिे, धिल गिे, 
Grind गिे, Cutting गिे, Chiseling गिे कायासँग सम्बन्िी ज्ञाि र सीपहरू समावेश गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस सब-मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरू Measuring and Marking गिे, 
Punching काया गिे, फाइधलङ्ग गिे, धिल गिे, Grind गिे, Cutting गिे, Chiseling गिे तयार गिा सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 
१. Measuring and Marking गिे।  

२. Punching काया गिे।  

३. फाइधलङ्ग गिे।  

४. धिल गिे। 

५. Grind गिे। 

६. Cutting गिे। 

७. Chiseling गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ८.० घण्टा + व्यावहाररक २६.० घण्टा = ३४.० घण्टा  
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Module: फेधब्रकेसि काया गिे। 

Task: १. Measuring and Marking काया गिे। 

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

कायय चरणहरू (Steps) अन्तिम कायय सम्पादन उद्देश्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बन्तिि प्राविधिक ज्ञान 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक व्यशक्तगत सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोग गिे वा लगाउि।े 

३. आवश्यक औजार तथा उपकरण र सामग्रीहरू 
संकलि गिे। 

४. िक्शा अिसुार काया वस्तकुो िाप धलइा वटपोट 
गिे। 

५. कायाबस्तमुा मावकिँ ङ्ग स्क्राइवरको सहायताले 
शचन्ह लगाउि।े 

६. कायाबस्तमुा लगाएको शचन्ह र िाप चेक 
गिे। 

७. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सफा गिे। 
८. उपकरण तथा औजारहरू सफा गरी धििााररत 

स्थािमा भण्डारण गिे। 
९. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

Measuring and Marking काया 
गिे।  

मािक (Standard): 

• िइङ्गमा उल्लेख भए बमोशजम 
िाप र शचन्ह भएको। 

• लगाईएका शचन्हहरु प्रस्ट 
भएको। 

 

िाप: 
• पररचय 

• धलधियर िाप 
(लम्बाई, चौडाई, 
गवहराई) धलिे ववधि 

िाप धलि प्रयोग गररिे 
औजारः 
• पररचय   
• प्रकार 
• प्रयोग ववधि 

िाप प्रणालीः 
• पररचय   
• प्रकार 

शचन्ह लगाउिे उपकरणः 
• पररचय 
• प्रकार 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
फाइल, भाइस, बटाम, कायावस्त,ु शस्टल रुलर, टेवल, जटु, ब्रस, मावका ङ्ग स्क्राइबर, टेवल, हाइट गेज, सरफेस प्लेट, 
प्रोटेक्टर, कम्पास 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोग गिे। 
• काया बस्तलुाइ भाइसमा राम्रो संग च्याप्िे। 
• धतखा तथा िारीला बस्तहुरू चलाउदा साबिािी अपिाउिे। 
• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: फेविकेशि काया गिे। 

Task: २. Punching काया गिे। 

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

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

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 
२. आवश्यक व्यशक्तगत सरुक्षाका उपकरणहरू 

प्रयोग गिे वा लगाउि।े 
३. आवश्यक औजार तथा उपकरण र 

सामग्रीहरू संकलि गिे। 
४. िक्शा अिसुार कायावस्तमुा क्रस शचन्ह 

लगाउि।े 
५. कायावस्तलुाई भाईस वा क्ल्याम्पमा कधसलो 

गरर च्याप्िे। 

६. पन्चको चचु्चो भागलाइ क्रस शचन्हमा ९० 
धडग्रीमा राशख  पन्चको हेडमा ह्याम्बरले 
िोक्ि।े 

७. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सफा गिे। 
८. उपकरण तथा औजारहरू सफा गरी धििााररत 

स्थािमा भण्डारण गिे। 
९. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
• काया बस्त ु

धिठदाष्ट काया (Task):  

Punching काया गिे ।  

मािक (Standard): 

• क्रस शचन्ह लगाएको िाँउमा 
पन्च भएको । 

 

पन्च: 
• पररचय 

• प्रकार 

• उपयोग 

• पशन्चङ्ग धबधि  

• पशन्चङ्ग गदाा ध्याि 
ठदिपुिे कुराहरू 

 

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

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोग गिे। 
• काया बस्तलुाइ भाइसमा राम्रो संग च्याप्िे। 
• धतखा तथा िारीला बस्तहुरू चलाउदा साबिािी अपिाउिे। 
• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
• मसरुम हेड भएको पन्च प्रयोग िगिे।  

  



 

 
55 

Module: फेधब्रकेसि काया गिे। 

Task: ३. फाइधलङ्ग गिे । 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा  

 

कायय चरणहरू (Steps) अन्तिम कायय सम्पादन उद्देश्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बन्तिि प्राविधिक ज्ञान 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक व्यशक्तगत सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोग गिे वा लगाउि।े 

३. आवश्यक औजार तथा उपकरण र सामग्रीहरू 
संकलि गिे। 

४. कायावस्तलुाई भाईसमा समािान्तर र कधसलो 
हिुे गरर च्याप्िे। 

५. कायाबस्तकुो सतहमा फाईल राख्न।े 

६. कायाबस्तकुो सतहमा समािान्तर हिुे गरी 
फाइललाई अगाडी पछाडी गिे। 

७. समय समयमा फाईल गरेको भागमा वटाम 
द्वारा कायाबस्तकुो  सतह चेक गिे। 

८. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सफा गिे। 

९. उपकरण तथा औजारहरू सफा गरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण गिे। 

१०. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
• काया बस्त ु

धिठदाष्ट काया (Task):  

फाइधलङ्ग गिे।  

मािक (Standard): 

• फाईल गरेको भागमा 
बटाम धमलेको। 

• कायावस्तकुो अन्य भाग 
िोक्शािी िभएको। 

• ठदईएको िाप अिसुार 
भएको । 

 

File: 

• पररचय 

• प्रकार 

• उपयोग 

• फाईधलङ्ग ववधि 

फाईधलङ्ग गदाा ध्याि ठदिपुिे 
कुराहरू 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
फाइल, भाइस, बटाम, कायावस्त,ु शस्टल रुलर, टेवल, जटु, ब्रस, मावका ङ्ग स्क्राइबर 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोग गिे। 
• फाईधलङ्ग गदाा िलुो उडाउि मखुले िफुक्िे।   
• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
• धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोग गदाा सवािािी अपिाउि।े 
• फाईधलङ्ग गररिे बस्तलुाई भाईसमा िहशल्लिे गरी च्याप्िे। 
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Module: फेधब्रकेसि काया गिे। 

Task: ४. धिल गिे। 

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

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

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक व्यशक्तगत सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोग गिे वा लगाउि।े 

३. आवश्यक औजार तथा उपकरण र सामग्रीहरू 
संकलि गिे। 

४. िक्शा अिसुार कायावस्तमुा क्रस शचन्ह 
लगाउि।े 

५. शचन्ह लगाएको िाउमा Center Punch गिे।  

६. धिल गिे वस्तकुो प्रकृधत हेरी धिल धबटको 
छिौट गिे। 

७. धिल मेशशिमा Chuck Key को सहायताले धिल 
धबट वफट गिे। 

८. कायावस्त ुर धिल धबट अिसुार धिल मेशशिमा 
आर. वप. एम धमलाउिे। 

९. कायाबस्तलुाइा धिल भाइसमा च्याप्िे। 

१०. धिल मेशशिमा पावर सप्लाई ठदिे। 

११. सेन्टर पन्च गरेको स्थािमा धिल ववट कायाबस्त ु
संग 900 हिुे गरी धमलाउिे। 

१२. धिल मेशशिको Handle लाइा ववस्तारै कायाबस्त ु
तफा  प्रसे गिे। 

१३. कुलेन्टको प्रयोग गिे।  

१४. धिल गरेको भागमा धडवर गिे। 
१५. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सफा गिे। 

१६. उपकरण तथा औजारहरू सफा गरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण गिे। 

१७. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
• लेआउट डायग्राम 

धिठदाष्ट काया (Task):  

धिल गिे।   

मािक (Standard): 

• Surface सँग ९०० हिु ेगरी 
धिल गरेको। 

• धिल गरेको भागमा धडवर 
भएको। 

 

धिल मेशशि:  

• पररचय 

• प्रकार 

• प्रयोग 

धिल धबट:  

• पररचय 

• प्रकार 

• प्रयोग 

• छिौट  

RPM(Revulation Per 
Minute): 

• पररचय 

• महत्व 

• छिौट ववधि 

 

धडवर:   

• पररचय 

• धबधि 

कुलेन्टः 
• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व 

धिल गदाा ध्याि ठदिपुिे 
कुराहरू 
धिल गिे ववधि 
  

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
भाइस, बटाम, कायावस्त,ु शस्टल रुलर, सेन्टर पन्च, ह्याम्बर, कामगिे टेवल, मावका ङ्ग स्क्राइबर, धिल मेशशि सेट, धिल 
मेशशि भाइस, चक वक,खाशक्स, रेधत 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोग गिे। 
• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
• काया बस्तलुाइ भाइसमा राम्रो संग च्याप्िे । 
• धतखा तथा िारीला बस्तहुरू चलाउदा साबिािी अपिाउिे। 
• Drill Chuck मा Drill Bit कधसएको हिुपुिे। 
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Module: फेविकेशि काया गिे। 

Task: ५. Grind गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक १०.० घण्टा = १२.० घण्टा 
 
काया चरणहरू 

(Steps) 

अशन्तम काया सम्पादि 
उद्दशे्यहरू (Terminal 

Performance 
Objective) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक व्यशक्तगत सरुक्षाका उपकरणहरू 
प्रयोग गिे वा लगाउि।े 

३. आवश्यक औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि गिे। 

४. कायाबस्तलुाई भाइसमा च्याप्िे। 

५. आवश्यक िम्बरको ग्राशन्डंग ठिल छिौट 
गरी हाते ग्रायण्डर मेधसिमा जडाि गिे। 

६. ग्रायण्डर मेधसिको धबद्यतुीय तारको प्लग 
पावर सकेटमा जोड्ि।े  

७. ग्रायण्डर मेधसिको शस्वच ON गरी 
कायाबस्तकुो शचन्ह लगाईएको भागमा हलकुा 
वकधसमले ग्राइण्डर गिे। 

८. कायाबस्तकुो सतह समय समयमा जाँच गिे। 

९. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

१०. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू 
सफा गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

११. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Grind गिे।  

मािक (Standard): 

• ग्रान्डीङ गररएको 
कायाबस्तकुो सतह 
धमलेको। 

 

Angle Grinder: 
• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व 

मेधसिका ववधभन्न भागहरूको 
पररचय र काम 

ग्रान्डर ठिलः  

• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व  

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
कायाबस्त,ु टेवल, ववधभन्न वकधसम ग्राशन्डंग ठिल, ब्रस ,धससाकलम, Angle ग्रायण्डर, भाइस  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको अधिवाया प्रयोग गिे। 

• कायाबस्तकुो शचप्स उधछवटएर आउिबाट साविािी अपिाउि।े 

• ग्राशन्डंग ठिल फुट्ि सक्िेमा साविािी अपिाउिे। 

• लगुा, कपाल मेधसिमा तान्नबाट साविािी अपिाउिे। 

• धबद्यतुीय उपकरण प्रयोगमा साविािी अपिाउिे। 
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Module: फेविकेशि काया गिे। 
Task: ६. रयाण्ड ह्याक्सद्वारा Cutting गिे। 

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

कायय चरणहरू (Steps) अन्तिम कायय सम्पादन उद्देश्य 
(Terminal Performance 
 Objective) 

सम्बन्तिि प्राविधिक ज्ञान 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 
२. आवश्यक व्यशक्तगत सरुक्षाका उपकरणहरू 

प्रयोग गिे वा लगाउि।े 
३. आवश्यक औजार तथा उपकरण र सामग्रीहरू 

संकलि गिे। 
४. िक्शा अिसुार कायाबस्तकुो िाप धलिे। 

५. कायाबस्तमुा शचन्ह लगाउिे । 

६. शचन्ह लागेको भाग भाइस भन्दा बावहर पिे 
गरर कायाबस्तलुाई भाईसमा च्याप्िे। 

७. ह्याक्स फे्रममा ब्लेड जडाि गिे। 

८. धत्रभजुाकार रेधतको सहायताले शचन्ह लगाएको 
िाँउमा “V”  आकारको ग्रभु (खोधबल्टा) 
बिाउि।े 

९. (खोधबल्टा)बिाएको  एउटा हातले फे्रमको 
ह्यान्डल समाइ अको हातले अगाडी सपोटा 
ठदइ काट्ि सरुू गिे। 

१०. काटेको िाँउमा कुलेण्टको प्रयोग गिे। 

११. काटेको भाग धसिा छ वा छैि चेक गिे । 

१२. कटाइ सवकि लाग्दा ह्याक्स धबस्तारै 
चलाउि।े 

१३. काटेको भागमा रेधतले धडवर गिे। 

१४. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सफा गिे। 

१५. उपकरण तथा औजारहरू सफा गरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण गिे। 

१६. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

रयाण्ड ह्याक्सद्वारा Cutting गिे।  

मािक (Standard): 

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

राशखएको। 

 

कवटङ्गः 
• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व  

• ववधि 
रयाण्ड ह्याक्स फे्रम :   

• पररचय 

• प्रकार  
रयाण्ड ह्याक्स ब्लेड: 

• प्रकार  

• साईज 

• छिौट ववधि 

रयाण्ड ह्याक्स गिे ववधि 

 
 
 
 
 
 
 
 
  

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
मेजररङ्ग टेप, ह्याक्स फे्रम र ब्लेड, फाइल सेट, भाईस, ब्रस, काम गिे टेवल, कुलेण्ट 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको अधिवाया प्रयोग गिे।  
• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
• धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोग गदाा सवािािी अपिाउि।े 
• िाप जाचँ गिे बस्तलुाई भाईसमा िहशल्लिे गरी च्याप्िे। 
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Module: फेविकेशि काया गिे। 
Task: ७. Chiseling गिे। 

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

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

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 
२. काया स्थल छिौट गिे। 
३. आवश्यक व्यशक्तगत सरुक्षाका उपकरणहरू 

प्रयोग गिे वा लगाउि।े 
४. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 

सामग्रीहरू संकलि गिे। 
५. कायाबस्तकुो िाप धलिे। 

६. कायाबस्तमुा शचन्ह लगाउिे। 

७. धछिा(शचजल) लाइ एउटा हातले समाइ  
कायावस्तकुो एक छेउबाट ६० धडग्रीमा 
राख्न।े 

८. अको हातले ह्याम्मरको धबडमा समाइ 
धछिोको टाउकोमा धबस्तारै हान्ने। 

९. काटेको भाग धसिा छ वा छैि चेक गिे। 

१०. काटेको भागमा रेधतले धडवर गिे। 

११. काया सम्पन्न भएपधछ काया स्थल सफा गिे। 

१२. उपकरण तथा औजारहरू सफा गरी धििााररत 
स्थािमा भण्डारण गिे। 

१३. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े  

  

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

Chiseling गिे।  
मािक (Standard): 

• काटाइा धसिा भएको। 

•  काटेको भागमा रेधतले धडवर 
गरेको। 

धछिा (Chisel): 
• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व  

• ववधि 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
मेजररङ्ग टेप, रेधत, भाईस, ब्रस, काम गिे टेवल, धछिा ,ह्याम्वर, Anvil 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• धतखा तथा िाररला औजारहरु प्रयोग गदाा सवािािी अपिाउि।े 
• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण अधिवाया प्रयोग गिे। 
• काया बस्तलुाइ भाइसमा राम्रो संग च्याप्िे। 
• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
• मसरुम हेड भएको शचजल प्रयोग िगिे। 
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खण्ड क 

मोडयलु ४: वेशल्डङ्ग काया।(Welding Work) 
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मोडु्यल ४: वेशल्डङ्ग काया।(Welding Work) 

सब मोड्यलु १: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

वववरण (Description): यस सब-मोड्युलमा प्रशशक्षाथीहरूले कायाशाला व्यवस्थापि सम्बन्िी कायाहरू धसक्िे छि।् जस 
अन्तगात कायाशालाको व्यवस्थापि, आका  वेशल्डङ्ग मधसि, टुल तथा सरसामािको तयारी गिे, समतल आसिमा धसिा 
वेशल्डङ्ग Bead बिाउिे, मशल्टरि वेशल्डङ्ग Bead बिाउिे, ट्य्ाक वेशल्डङ्ग गिे, वफलेट ल्याप ज्वाईट वेशल्डङ्ग गिे, वफलेट 
टी ज्वाईट वेशल्डङ्ग गिे, वफलेट किार ज्वाइट वेशल्डङ्ग गिे, बन्द बट ज्वाइट वेशल्डङ्ग गिे, धसंगल ‘V’ बट ज्वाइट वेशल्डङ्ग 
गिे, फ्लाट मेटल र गोलो टयूव वेशल्डङ्ग गिे, गोलो पाइप र पाइपबीच बट वेशल्डङ्ग गिे, स्टेिलेस  शस्टल प्लेट र स्टेिलेस  
शस्टल गोलो टयूव वेशल्डङ्ग गिे, गोलो पाइप र पाइप बीच बट वेशल्डङ्ग गिे, कास्ट आइरिमा धसिा वेशल्डङ्ग Bead 
बिाउि।े तेसो िाडो आसिमा धसिा तल बाट माधथ धतर लधग वेशल्डङ्ग वीड बसाउिे, बट जोड वेशल्डङ्ग गिे, िाडो आसिमा 
तलबाट माधथ धतर धसिा वेशल्डङ्ग वीड बसाउिे, तल बाट माधथ धतर वेशल्डङ्ग बट ज्वाईन्ट गिे, माधथबाट तल धतर धसिा 
वेशल्डङ्ग वीड बसाउि,े माधथ बाट तल धतर बट ज्वाईन्ट वेशल्डङ्ग गिे कायासँग सम्बन्िी ज्ञाि र सीपहरू समावेश गररएका 
छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस सब-मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरू कायाशालाको व्यवस्थापि, आका  
वेशल्डङ्ग मधसि, टुल तथा सरसामािको तयारी गिे, समतल आसिमा धसिा वेशल्डङ्ग Bead बिाउिे, मशल्टरि वेशल्डङ्ग Bead 
बिाउि,े ट््याक वेशल्डङ्ग गिे, वफलेट ल्याप ज्वाईट वेशल्डङ्ग गिे, वफलेट टी ज्वाईट वेशल्डङ्ग गिे, वफलेट किार ज्वाइट 
वेशल्डङ्ग गिे, बन्द बट ज्वाइट वेशल्डङ्ग गिे, धसंगल ‘V’ बट ज्वाइट वेशल्डङ्ग गिे, फ्लाट मेटल र गोलो टयूव वेशल्डङ्ग गिे, 
गोलो पाइप र पाइपबीच बट वेशल्डङ्ग गिे, स्टेिलेस, शस्टल प्लेट र स्टेिलेस  शस्टल गोलो टयूव वेशल्डङ्ग गिे, गोलो पाइप 
र पाइप बीच बट वेशल्डङ्ग गिे, कास्ट आइरिमा धसिा वेशल्डङ्ग Bead बिाउिे, तेसो िाडो आसिमा धसिा तल बाट माधथ 
धतर लधग वेशल्डङ्ग वीड बसाउिे, बट जोड वेशल्डङ्ग गिे, िाडो आसिमा तलबाट माधथ धतर धसिा वेशल्डङ्ग वीड बसाउिे, 
तल बाट माधथ धतर वेशल्डङ्ग बट ज्वाईन्ट गिे, माधथबाट तल धतर धसिा वेशल्डङ्ग वीड बसाउिे, माधथ बाट तल धतर बट 
ज्वाईन्ट वेशल्डङ्ग गिे काया गिा सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 
वेशल्डङ्ग कायाशाला व्यवस्थापिः 

१. Prepare Arc Welding Machine, Tools and Equipment (आका  वेशल्डङ्ग मधसि, टुल तथा सरसामािको 
तयारी) गिे।  

समतल पोशजशिमा वेशल्डङ्गः 

२. Perform straight bead welding (धसिा वेल्ड Bead बिाउिे)। 

३. Perform multi run weld (मशल्टरि वेल्ड Bead बिाउिे)। 

४. Weld Tack(ट््याक वेल्ड गिे)।  

५. Weld fillet lap joint (वफलेट ल्याप ज्वाईट वेल्ड गिे)। 

६. Weld fillet “T” joint (वफलेट टी ज्वाईट वेल्ड गिे)। 

७. Weld fillet corner joint (वफलेट किार ज्वाइट वेल्ड गिे)। 

८. Weld close butt joint (बन्द बट ज्वाइट वेल्ड गिे)। 

९. Grind bevel edge for “v” butt joint (“V” बट ज्वाइटको लाधग वेभेल तयार गिे)। 

१०. Weld single “V” butt joint (धसंगल ‘V’ बट ज्वाइट वेल्ड गिे)। 

११. Weld round tube in flat metal (प्लेट र गोलो पाइप वेल्ड गिे)। 

१२. Weld close butt pipe to Pipe (गोलो पाइप र पाइपबीच बट वेल्ड गिे)। 
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१३. Weld stainless steel Plate  and stainless steel round Pipe (स्टेिलेस  शस्टल प्लेट र स्टेिलेस  शस्टल 
गोलो पाइप वेशल्डङ्ग गिे)। 

१४. Weld close butt joint stainless steel pipe to Pipe (स्टेिलेस  शस्टलको गोलो पाइप र पाइप बीच बट 
वेशल्डङ्ग गिे)। 

१५. Perform straight bead welding on cast iron (कास्ट आइरिमा धसिा वेशल्डङ्ग Bead बिाउिे)। 

तेसो पोशजशिमा (Horizontal Position): 

१६. Perform straight bead weld (धसिा वेल्ड Bead बिाउिे)। 

१७. Weld close butt joint (बन्द बट ज्वाइान्ट वेल्ड गिे)। 

िाडो पोशजसिमा (Vertical Position): 

१८. Perform straight  bead uphill weld.  (तलबाट माधथ धतर धसिा वेल्ड वीड बसाउिे)। 

१९. Perform close butt joint uphill weld .(तल बाट माधथ धतर बट ज्वाईन्ट वेल्ड गिे)। 

२०. Perform straight bead downhill weld. (माधथबाट तल धतर धसिा वेल्ड वीड बसाउिे)। 

२१. Perform close butt joint downhill Weld .( माधथ बाट तल धतर बट ज्वाइान्ट वेल्ड गिे)। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ३१.० घण्टा + व्यावहाररक २५७.० घण्टा = २८८.० घण्टा  
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: १. Prepare Arc Welding machine, Tools and Equipment  

(आका  वेशल्डङ्ग मधसि, टुल तथा सरसामािको तयारी) गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक २.० घण्टा = ४.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे। 
३. वेशल्डङ्ग कायामा प्रयोग गररिे सरुक्षाका 

सामग्रीहरुको उपयोग गिे। 
४. ववद्यतु प्रसारणका तारहरुको किेक्सि जांच 

गिे। 

५. इलेक्रोड होल्डर र अथा क्लाम्प चेक गिे। 

६. इलेक्रोडको आसि हेरी ओभिमा सकुाउिे। 

७. वेशल्डङ्ग हेल्मेटको धससा सफा गिे वा फेिे। 

८. वेशल्डङ्ग टुल्सहरु वेशल्डङ्ग गिे स्थाि िशजकै 
राख्न।े 

९. काया स्थल सफा गिे। 

१०. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  

धिठदाष्ट काया (Task):  

आका  वेशल्डङ्ग मधसि, टुल तथा सर 
सामािको तयारी गिे  
मािक (Standard): 
कायाक्षेत्रमा आवश्यक सामाग्रीहरुको 
ब्यवस्था भएको। 

अधभन्यास (Layout) 

• पररभाषा 
• आवश्यकता  

• महत्व 

सरुक्षा सम्बशन्ि सूचिा तथा 
साविािी शचन्हहरुः 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
एप्रोि,चश्मा, पञ्जा, हायन्ड धसल्ड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट, वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, सेफ्टी श,ु माक्स, एअर प्लग, वायर ब्रसु, शचवपङ्ग 
Hammer, सिासो   
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: २. Perform Straight Bead Weld (धसिा वेल्ड Bead बिाउिे)।  

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ३.० घण्टा + व्यावहाररक 2१.० घण्टा = 2४ घण्टा.  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. कायावस्तमुा लागेका शखया वा तेल सफा 

गिे। 

४. कायावस्तमुा िाप अिसुार धसिा शचन्ह 
लगाउि।े 

५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग टेवल माधथ फ्लाट 
आसिमा धमलाएर राख्न।े 

६. मेधसिमा करेण्ट सेट गिे। 

७. इलेक्रोडलाई होल्डरमा च्याप्िे। 

८. शचन्ह लागेको स्थािमा रड लगेर हल्का 
छ्ोएर माधथ तािश् आका  उत्पन्न गिे। 

९. Arc उत्पन्न भए पधछ शचन्ह लगाएको रेखामा 
पिे गरर Welding गदै धबड बिाउदै अगाडश् 
बढाउि।े 

१०. स्लाग हटाउि।े 

११. बीड धसिा र वेभ िधमले सम्म अभ्यास 
दोहोराउि।े 

१२. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१३. काया गरेको स्थाि सफा गिे।  
१४. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Task):  

धसिा वेल्ड Bead बिाउिे।  

मािक (Standard): 

• वेशल्डङ्ग बीड धसिा भएको। 

वेशल्डङ्गः  

• पररचय 

• महत्व 

मेशशिः 

• पररचय 

• प्रकार 

• प्रयोग 

वेशल्डङ्ग करेन्टः 

• पररचय 

• प्रकार 

इलेक्रोडः 

• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व  

• भण्डारण 

आका  उत्पन्नः 

• प्रकार 

• ववधि  

वेल्ड बीडः 

• पररचय 
• वकधसम 

o Stringer 
o Weave  

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

आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट, वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर, वेस मेटल, सिासो 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला बस्तहुरू प्रयोग गदाा साबिािी अपिाउि।े 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: ३. Perform Multirun Weld (मशल्टरि वेल्ड Bead बिाउिे)। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक 2.० घण्टा + व्यावहाररक १०. घण्टा = १२.० घण्टा  

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. कायावस्तमुा लागेका शखया वा तेल सफा 

गिे। 

४. कायावस्तमुा िाप अिसुार शचन्ह लगाउिे। 

५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग टेवल माधथ समतल 
आसिमा धमलाएर राख्न।े 

६. मेधसिमा करेण्ट सेट गिे। 

७. इलेक्रोडलाई होल्डरमा च्याप्िे। 

८. शचन्ह लागेको स्थािमा रड लगेर हल्का 
छ्ोएर माधथ तािश् आका  उत्पन्न गिे। 

९. Arc उत्पन्न भए पधछ शचन्ह लगाएको रेखामा 
पिे गरर Welding गदै धबड बिाउदै अगाठद 
बढाउि।े 

१०. स्लाग हटाउि।े 

११. पवहले बिेको Bead माधथ एक अकोमा आिा 
खप्टाएर अको Bead बिाउिे। 

१२. स्लाग हटाउि।े 

१३. बीड धसिा र खधप्तएको सतह िधमले सम्म 
अभ्यास दोहोराउि।े 

१४. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न े। 

१५. काया स्थाि सफा गिे।  
१६. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Task):  

मशल्टरि वेल्ड Bead बिाउिे।  

मािक (Standard): 

• बीड धसिा र खशप्टएको सतह 
समतल भएको। 

• वेशल्डङ खरावी िभएको। 

वेशल्डङ्ग पोशजसिः 

• पररचय 
• वकधसम/प्रकार 

मशल्टरि वेल्ड Bead 
बिाउिे ववधि 

ग्राइन्डर मेशशिः 

• पररचय 

• प्रकार  

ग्राइन्डर प्रयोग गिे धबधि 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट, वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर, वेस मेटल, सिासो 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणाको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: ४. Weld Tack(ट््याक वेल्ड गिे)। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे। 
३. कायावस्तमुा लागेका शखया वा तेल सफा 

गिे। 
४. कायावस्तमुा िाप अिसुार वेशल्डङ्ग क्लाम्पले 

बट वा अन्य जोडको लाधग धमलाएर च्याप्िे। 
५. कायावस्त ुटेवल माधथ समतल आसिमा 

राख्न।े 
६. मेधसिमा करेण्ट सेट गिे। 
७. इलेक्रोडलाई होल्डरमा च्याप्िे। 
८. कायावस्तकुो छेउमा ट्याक वेशल्डङ्ग गिे। 
९. ट्याक वेशल्डङ्गमा स्लाग हटाइ जांच गिे। 
१०. कायावस्तकुो छेउ देशख समाि दूरीमा ट्याक 

वेशल्डङ्ग गिे। 
११. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१२. काया स्थाि सफा गिे।  
१३. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  

धिठदाष्ट काया (Task):  

ट््याक वेल्ड गिे। 
मािक (Standard): 

• िाप अिसुार ट््याक वेशल्डङ्ग 
भएको।  

• वेशल्डङ्ग खराबी िभएको।  

 
 

ट््याकः 

• पररचय 
• महत्व 

ट््याक वेशल्डङ्ग गिे ववधि 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट,वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर, वेस मेटल, सिासो 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल,उपकरण, औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: ५. Weld Fillet lap Joint (वफलेट ल्याप ज्वाईन्ट वेल्ड गिे)। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक १०.० घण्टा = 1२.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. कायावस्तमुा लागेका शखया वा तेल सफा गिे। 

४. कायावस्तमुा िाप अिसुार शचन्ह लगाउिे। 

५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग क्लाम्पले वफलेट Lap 
ज्वाईन्टको लाधग िाप अिसुार च्याप्िे। 

६. टेवल माधथ समतल आसिमा राख् िे। 

७. मेधसिमा Current   सेट गिे। 

८. इलेक्रोडलाई होल्डरमा च्याप्िे। 

९. कायावस्तकुो दबैु छ्ेउमा ट््याक वेशल्डङ्ग 
गिे। 

१०. कायावस्तकुो छेउ देशख आका  उत्पन्न गदै 

Welding बीड बिाउदै अगाधड बढाउि।े 

११. Slag हटाउि।े 

१२. Bead धसिा र Weave िधमले सम्म अभ्यास 
दोहोराउि।े 

१३. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१४. काया स्थल सफा गिे।  
१५. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  

धिठदाष्ट काया (Task):  

वफलेट Lap ज्वाईन्ट वेशल्डङ्ग गिे। 

मािक (Standard): 

• वेशल्डङ्ग बीड धसिा भएको। 

• बीडको वेभ धमलेको। 

• वेशल्डङ खरावी िभएको। 

 
 

वेशल्डङ्ग ज्वाईटः 

• पररचय 

• वकधसम 

वेशल्डङ्ग क्लाम्पः 

• पररचय  

• वकधसम 

Lap ज्वाईटः 

• ववधि 

• इलेक्रोड कोण 

o Working Angle 
o Travelling 

Angle 

Travel Speed: 

• पररचय 

• महत्व 
 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट, वेशल्डङ्ग क्लाम्प,वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर, वेस मेटल, 
सिासो 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणाको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे । 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: ६. Weld Fillet “T” Joint (वफलेट टी ज्वाईन्ट वेल्ड गिे)। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ११.० घण्टा = १२.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. कायावस्तमुा लागेक्ो शखया वा तेल सफा 

गिे। 

४. कायावस्तमुा िाप अिसुार शचन्ह लगाउिे। 

५. काया वस्तलुाई वेशल्डङ्ग क्लाम्पले टी ज्वाईन्ट 
समकोण हिुे गरर धमलाएर च्याप्िे। 

६. काया वस्तलुाई टेवल माधथ समतल आसिमा 
राख्न।े 

७. मेधसिमा Current  Set  गिे। 

८. इलेक्रोडलाई होल्डरमा च्याप्िे। 

९. कायावस्तकुो दबैु छ्ेउमा ट््याक वेशल्डङ्ग 
गिे। 

१०. कायावस्तकुो एक छेउ देशख आका  उत्पन्न गरर 
वेभ गदै Welding Bead बिाउदै अगाधड 
बढाउि।े 

११. स्लाग हटाउि।े 

१२. बीड धसिा र वेभ िधमले सम्म अभ्यास 
दोहोराउि।े 

१३. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१४. काया स्थाि सफा गिे।  
१५. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  

धिठदाष्ट काया (Task):  

Weld fillet “T” joint (वफलेट टी 
ज्वाईन्ट वेल्ड गिे।  
मािक (Standard): 

• वेशल्डङ्ग बीड धसिा भएको। 

• वेशल्डङ खराबी िभएको। 

• ज्वाईन्ट समकोण भएको। 
 

वफलेट टी ज्वाइाट गिे 
ववधि। 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट,वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर, वेस मेटल, सिासो 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: ७. Weld Fillet Corner Joint (वफलेट किार ज्वाइान्ट वेल्ड गिे)। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ११.० घण्टा = १२.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे। 
३. कायावस्तमुा लागेको शखया वा तेल सफा 

गिे। 
४. कायावस्तलुाई िक्शा अिसुार वेशल्डङ्ग 

क्लाम्पले किार ज्वाइान्टको लाधग धमलाएर 
च्याप्ि।े 

५. टेवल माधथ समतल आसिमा राख्न।े 
६. मेधसिमा Current set गिे। 
७. इलेक्रोडलाई होल्डरमा च्याप्िे। 
८. कायावस्तकुो दबैु छेउ ट््याक वेशल्डङ्ग गिे। 
९. कायावस्तकुो छेउ देशख आका  उत्पन्न गदै 

Welding बीड बिाउदै अगाधड बढाउि।े 
१०. स्लाग हटाउि।े 
११. बीड धसिा र वेभ िधमले सम्म अभ्यास 

दोहोराउि।े 
१२. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१३. काया स्थाि सफा गिे।  
१४. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  

धिठदाष्ट काया (Task):  

वफलेट किार ज्वाइान्ट वेल्ड गिे।  

मािक (Standard): 

• वेशल्डङ्ग बीड धसिा भएको। 
• बीडको वेभ धमलेको। 

• वेशल्डङ खरावी िभएको। 

 

वेशल्डङ्ग वफक्सचरः  

• पररचय 

• वकधसम 

वफलेट किार ज्वाइान्ट गिे 
ववधि 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट,वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर, वेस मेटल, सिासो 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणाको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: ८. Weld Close Butt Joint (क्लोज बट ज्वाइान्ट वेल्ड गिे)। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक १२.० घण्टा = १४.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे। 
३. कायावस्तमुा लागेक्ो शखया वा तेल सफा 

गिे। 
४. कायावस्तमुा िाप अिसुार वेशल्डङ्ग क्लाम्पले बट 

ज्वाइान्टको लाधग धमलाएर च्याप्िे। 
५. टेवल माधथ समतल आसिमा राख्न।े 
६. मेधसिमा Current set गिे। 
७. इलेक्रोडलाई होल्डरमा च्याप्िे। 
८. कायावस्तकुो छेउ र बीचमा ट््याक वेशल्डङ्ग 

गिे। 
९. कायावस्तकुो छेउ देशख आका  उत्पन्न गदै Weld 

Bead बिाउदै अगाधड बढाउि।े 
१०. स्लाग हटाउि।े 
११. Bead धसिा र Penetration  िधमले सम्म 

अभ्यास दोहोराउि।े 
१२. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 
१३. काया स्थाि सफा गिे। 
१४. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  

धिठदाष्ट काया (Task):  

क्लोज बट ज्वाइान्ट वेल्ड गिे।  

मािक (Standard): 

• वेल्ड बीड धसिा भएको। 

• बीडको वेभ धमलेको। 

• वेशल्डङ्ग खराबी िभएको।  

• Penetration धमलेको। 

 

वेशल्डङ्ग क्लाम्पः 

• पररचय  

• वकधसम 

क्लोज बट ज्वाइान्ट वेल्ड 
गिे ववधि  

वेशल्डङ्ग Defect: 

• पररचय 

• प्रकार 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट,वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर, वेस मेटल, सिासो 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणाको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: ९. Prepare Bevel edge for “v” Butt Joint (“V” बट ज्वाइटको लाधग वेभेल तयार गिे)। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा  

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि 

गिे। 
३. कायावस्तमुा लागेका शखया वा तेल सफा 

गिे। 
४. कायावस्तमुा िाप अिसुार शचन्ह लगाउि े
५. शचन्ह लागेको भाग माधथ पारेर बेन्च 

भाइसमा च्याप्ि।े 
६. सरुक्षाका साििहरु लगाउिे। 
७. एक हातले मेधसिको बधड समाउिे र अको 

हातले मधसि प्लगमा जोडेर चलाउिे। 
८. चलेको शव्हल र कायावस्तमुा ल्याउि ुपिे 

एण्गल पारालल पारी मेधसिलाई अगाडी 
पछाडी गदै सतह सम्म पादे जािे। 

९. सतह जांच गिे। 
१०. समतल िभएको भागमा फेरर ग्राइशण्डङ्ग 

गिे। 
११. वफधिधसङ गिे।  
१२. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 
१३. काया गरेको स्थाि सफा गिे। 
१४. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  

धिठदाष्ट काया (Task):  

V” बट ज्वाइटको लाधग वेभेल तयार 
गिे।  

मािक (Standard): 

• िाप अिसुारको सतह समतल 
बराबर भएको। 

बेभेलः 

• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व 

बेभेल तयार गिे ववधि 

एण्गल ग्रणे्डर प्रयोग ववधि 

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

आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट,वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: १०. Weld Single “V” Butt Joint (धसंगल ‘V’ बट ज्वाइट वेल्ड गिे)। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक २३.० घण्टा = २४.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि 

गिे। 
३. कायावस्तमुा लागेका शखया वा तेल सफा 

गिे। 
४. कायावस्तकुो िाप अिसुार बेभेल माधथ पारेर 

ट््याक वेल्ड गिे। 
५. कायावस्तकुो वेभेलको रुट ग्याप बरावर 

धमलाइा क्लाम्पले च्याप्िे। 
६. कायावस्तकुो छेउ र बीचमा ट्याक वेशल्डङ्ग 

गिे। 
७. कायावस्तकुो छेउ देशख आका  उत्पन्न गदै 

Root weld  गिे। 
८. स्लाग हटाउिे । 
९. पेिेरेशि चेक गिे। 
१०. पिु कायावस्तकुो छेउ देशख आका  उत्पन्न गदै 

Fill up  गिे। 
११. बीड िधमले सम्म अभ्यास दोहोराउिे। 
१२. वफधिधसङ गिे।  
१३. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१४. काया स्थाि सफा गिे।  
१५. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  

धिठदाष्ट काया (Task):  

धसंगल ‘V’ बट ज्वाइन्ट वेल्ड गिे। 
मािक (Standard): 

• पेिेरेशि बराबर भएको। 

• बेभेलको रुट ग्याप कायावस्तकुो 
िाप अिसुार धमलाएको। 

• वेशल्डङ्ग खराबी िभएको। 

धभ “V” बट ज्वाइन्टः 

• पररचय 

• महत्व 

धभ“V” बट ज्वाइट गिे ववधि 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट,वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर, वेस मेटल, सिासो  
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task:११. Weld Round Tube in Plate  (प्लेट र गोलो पाइप वेल्ड गिे)। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक १६.० घण्टा = १८.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे। 
३. कायावस्तमुा लागेको शखया वा तेल सफा 

गिे। 
४. िाप अिसुार प्लेटमा शचन्ह लगाउिे। 
५. गोलो टयूवको छेउ  Right Angle धमलाउिे। 
६. वेशल्डङ्ग टेबलको माधथ प्लेट राखेर मावका ङ्गको 

सेन्टरमा टयूव धमलाएर धसिा राख्न।े 
७. मेधसिमा करेन्ट सेट गिे। 
८. ४ कुिामा ट््याक गिे। 
९. ट््याक वेशल्डङ्ग भएको एक छेउ देशख आका  

उत्पन्न गरर Weld bead बिाउिे। 
१०. स्लाग हटाउि।े 
११. सबै सामग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 
१२. काया स्थाि सफा गिे। 
१३. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  

धिठदाष्ट काया (Task):  

प्लेट र गोलो पाइप वेल्ड गिे। 

मािक (Standard): 

• बीड बराबर भएको। 

• वीड िाप अिसुार भएको। 

• Welding खराबी िभएको। 

मेटल प्रोफायलः 

• पररचय 

• वकधसम 

धबधभन्न मेटल प्रोफायलमा  
वेशल्डङ्ग गिे ववधि 

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

आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट,वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर,प्लेट, टयूव, सिासो 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल, उपकरण, औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: १२. Weld Close Butt Joint in Pipe to Pipe (गोलो पाइप र पाइप बीच बट वेशल्डङ्ग गिे)। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक 1१.० घण्टा = १२.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे। 
३. कायावस्तमुा लागेका शखया वा तेल सफा 

गिे। 
४. गोलो टयूवको छेउमा समकोण धमलाउि।े 
५. िक्शा अिसुार बेभेल बिाउिे।  
६. िक्शा अिसुार पाइपको बीचमा रूट ग्याप 

धमलाएर सेट गिे। 
७. ४ िाउमा ट्याक वेशल्डङ्ग गिे। 
८. ट्याक वेशल्डङ्ग भएको िाँउ देशख आका  उत्पन्न 

गरश् पाइप घमुाउदै Weld bead बिाउि।े 
९. बीड िधमले सम्म अभ्यास दोहोराउिे। 
१०. स्लाग हटाउि।े 
११. वफधिधसङ गिे।  
१२. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 
१३. काया स्थाि सफा गिे। 
१४. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  

धिठदाष्ट काया (Task):  

गोलो पाइप र पाइप बीच बट वेशल्डङ्ग 
गिे। 
मािक (Standard): 

• वेशल्डङ्ग बीड धसिा भएको। 

• बीडको वेभ धमलेको। 

• वेशल्डङ्ग खराबी िभएको।  

 

पाइप वेशल्डङ्गः 

• पररचय 

• ववधि 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट, वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task:१३. Weld Stainless Steel Plate  and Stainless Steel Round Tube (स्टेिलेस  शस्टल प्लेट र स्टेिलेस  
शस्टल गोलो पाइप वेशल्डङ्ग गिे)। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक १६.०घण्टा = 1८.०घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तमकाया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक   ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक सामाग्रीहरु संकलि गिे। 

३. कायावस्तमुा आवश्यकता अिसुार सफा 
गिे। 

४. वेशल्डङ्ग गिे प्लेटमा शचन्ह लगाउिे। 

५. गोलो टयूवको छेउ Right Angle 
धमलाउि।े 

६. वेशल्डङ्ग टेबलमा प्लेट राखेर मावका ङ्गको 
सेन्टरमा टयूव धमलाएर धसिा राख्न।े 

७. मेधसिमा करेन्ट सेट गिे। 

८. कायावस्तलुाई ४ धतर ट््याक वेशल्डङ्ग 
गिे। 

९. ट््याक वेशल्डङ्ग भएको छेउ देशख आका  
उत्पन्न गरर weld bead बिाउि।े 

१०. स्लाग हटाउि।े 

११. बीड िधमले सम्म अभ्यास दोहोराउिे। 

१२. वफधिधसङ गिे।  
१३. कायास्थाि सफा गिे। 

१४. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  

धिठदाष्टकाया(Task): 

स्टेिलेस  शस्टल प्लेट र स्टेिलेस  
शस्टल गोलो पाइप वेशल्डङ्ग गिे।  
मािक (Standard): 

• बीड बराबर भएको। 

• welding खराबी िभएको। 

स्टेिलेस  शस्टलः 

• पररचय 

• प्रकार 

• प्रोफायल 

• महत्व 

धबधभन्न मेटल प्रोफायलमा 
वेशल्डङ्ग गिे ववधि 

इलेक्रोडः 

• पररचय 

• प्रकार 

 

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

आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट,वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर, काष्ट आइरि मेटल  
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task:१४. Weld Close Butt Joint Pipe to Pipe (स्टेिलेस  शस्टलको गोलो पाइप र पाइप बीच बट वेशल्डङ्ग गिे)। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक 2.० घण्टा + व्यावहाररक 1०.० घण्टा = 1२.० घण्टा 
 

कायाचरणहरू (Steps) अशन्तमकाया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक सामाग्रीहरु संकलि गिे। 

३. कायावस्तमुा आवश्यकता अिसुार सफा गिे। 

४. गोलो टयूवको छेउमा समकोण धमलाउि।े 
५. िक्शा अिसुार बेभेल बिाउिे।  
६. िक्शा अिसुार पाइपको बीचमा रूट ग्याप 

धमलाएर सेट गिे। 
७. ४ िाउमा ट्याक वेशल्डङ्ग गिे। 
८. ट्याक वेशल्डङ्ग भएको िाँउ देशख आका  उत्पन्न 

गरश् पाइप घमुाउदै Weld bead बिाउि।े 
९. स्लाग हटाउि।े 
१०. बीड िधमले सम्म अभ्यास दोहोराउि।े 
११. वफधिधसङ गिे।  
१२. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 
१३. काया स्थाि सफा गिे। 
१४. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था(Condition): 

• औजार, उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  

धिठदाष्ट काया(Task): 

स्टेिलेस  शस्टलको गोलो पाइप र 
पाइप बीच बट वेशल्डङ्ग गिे । 
मािक (Standard): 

• वेशल्डङ्ग बीड धसिा भएको। 

• बीडको वेभ धमलेको। 

• वेशल्डङ्ग खराबी िभएको।  

 

स्टेिलेस  शस्टलको गोलो 
पाइप र पाइप बीच बट 
वेशल्डङ्ग गिे ववधि 

वफधिधसङ गिे धबधिः 
• Carbon Steel  

• Stainless Steel 

• Aluminium  

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट,वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: १५.Perform Straight Bead Welding on Cast Iron (कास्ट आइरिमा धसिा वेशल्डङ्ग Bead बिाउिे)। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक १०.० घण्टा = 1२.० घण्टा 
 

कायाचरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  

२. आवश्यक सामाग्रीहरु संकलि गिे। 

३. कायावस्तमुा िाप अिसुार शचन्ह लगाउिे। 

४. वप्र वहट गिे। 

५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग टेवल माधथ समतल 
आसिमा धमलाएर राख्न।े 

६. मेधसिमा Current सेट गिे। 

७. इलेक्रोडलाई होल्डरमा च्याप्िे। 

८. Arc उत्पन्न गराइा शचन्ह लगाएको रेखामा पिे 
गरर Weld bead  बिाउिे। 

९. स्लाग हटाउि।े 

१०. कायाबस्तलुाई फिेस अथवा बालवुामा राशख 
शचस्याउिे। 

११. बीड धसिा र वेभ िधमले सम्म अभ्यास 
दोहोराउि।े 

१२. वफधिधसङ गिे। 

१३. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१४. काया स्थाि सफा गिे। 
१५. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था(Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतकोब्यवशस्थत कायाशाला 

धिठदाष्टकाया (Task): 

कास्ट आइरिमा धसिा वेशल्डङ्ग Bead 
बिाउिे।  
मािक (Standard): 

• वप्र वहट गरेको। 

• बीड धसिा भएको। 
• बीडको वेभ धमलाएको। 

• फिेस अथवा बालवुामा राशख 
शचस्याएको। 

 

कास्ट आइरिः  

• पररचय 

• महत्व 

• प्रकार 

वप्र वहटः 

• पररचय 

• महत्व 

• ववधि 

शचस्याउिेः 

• पररचय 

• ववधि 

• महत्व 

कास्ट आइरिमा वेशल्डङ्ग 
गिे ववधि 

 

 

 

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

आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट, वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर, सिासो, काष्ट आइरि मेटल  
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला बस्तहुरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: १६. Perform straight bead weld (धसिा बाँया बाट दाँया लधग वेल्ड वीड बसाउिे)। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक १७.० घण्टा = १८.० घण्टा  

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे। 
३. कायावस्तमुा लागेका शखया वा तेल सफा गिे। 
४. कायावस्तमुा िाप अिसुार शचन्ह लगाउिे। 
५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग स्टाण्डमा िाडो आसिमा 

धमलाएर राख्न।े 
६. मेधसिमा करेन्ट सेट गिे।  
७. इलेक्रोडलाई होल्डरमा च्याप्िे। 
८. आका  उत्पन्न गरर धसिा रेखामा बाया बाट दाया 

लधग वेभ गरर गदै weld Bead बिाउिे। 
९. स्लाग हटाउि।े 
१०. वफधिधसङ गिे। 
११. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 
१२. काया स्थाि सफा गिे। 
१३. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  

धिठदाष्ट काया (Task):  

धसिा बायँा बाट दाँया लधग वेल्ड वीड 
बिाउिे। 
मािक (Standard): 

• वेशल्डङ्ग बीड धसिा भएको। 

• बीडको वेभ धमलेको। 

• Welding खराबी िभएको। 

तेसो पोशजशि वेशल्डङ्गः 

• पररचय 

• वकधसम 

• ववधि 

 

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

आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट,वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: १७. Weld Close Butt Joint (बन्द बट ज्वाइान्ट वेल्ड गिे)। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ११.० घण्टा = १२.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे। 
३. कायावस्तमुा लागेक्ो शखया वा तेल सफा 

गिे। 
४. कायावस्तमुा वेशल्डङ्ग क्लाम्पले बट ज्वाइान्ट 

को लाधग धमलाएर च्याप्िे। 
५. मेधसिमा करेन्ट सेट गिे। 
६. इलेक्रोडलाई होल्डरमा च्याप्िे। 
७. कायावस्तकुो छेउ छेउ र बीचमा ट्याक 

वेशल्डङ्ग गिे। 
८. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग स्टाण्डमा िाडो आसि 

ह्ुिे Clamp गिे। 
९. कायावस्तकुो छेउ देशख आका  उत्पन्न गरश् 

weld bead बिाउि।े 
१०. स्लाग हटाउि।े 
११. वफधिधसङ गिे। 
१२. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 
१३. काया स्थाि सफा गिे।  
१४. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  
धिठदाष्ट काया (Task):  

बन्द बट Joint वेशल्डङ्ग गिे। 

मािक (Standard): 

• वेशल्डङ्ग बीड धसिा भएको। 

• बीडको वेभ धमलेको। 

• Welding खराबी िभएको।  

 

तेसो पोशजशिमा बन्द बट 
ज्वाइान्ट गिे ववधि 

 

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

आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट, वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर,वेशल्डङ्ग स्टाण्ड सेट, वेस मेटल 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: १८. Perform Straight  Bead Uphill Weld  (तलबाट माधथ धतर धसिा वेल्ड वीड बसाउिे)। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक १७.० घण्टा = १८.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे। 
३. कायावस्तमुा लागेका शखया वा तेल सफा 

गिे। 
४. कायावस्तमुा िाप अिसुार शचन्ह लगाउिे। 
५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग स्टाण्डमा िाडो 

पोशजशिमा धमलाएर राख्न।े 
६. मेधसिमा करेन्ट सेट गिे। 
७. इलेक्रोडलाई होल्डरमा च्याप्िे। 
८. शचन्ह लगाएको रेखामा Arc उत्पन्न गरर 

Weld धबड बिाउदै तल बाट माधथ धतर 
बढाउि।े 

९. स्लाग हटाउि।े 
१०. बीड धसिा र वेभ िधमले सम्म अभ्यास 

दोहोराउि।े 
११. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 
१२. काया गरेको स्थाि सफा गिे। 
१३.  काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  

धिठदाष्ट काया (Task):  

तलबाट माधथ धतर धसिा वेशल्डङ्ग वीड 
बसाउिे। 
मािक (Standard):  

• वेशल्डङ्ग बीड धसिा भएको। 

• बीडको वेभ धमलेको। 

• Welding खराबी िभएको। 

तलबाट माधथ धतर धसिा 
वेशल्डङ्ग गिे ववधि। 

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

आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट,वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल, उपकरण, औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: १९. Perform Close Butt Joint Uphill weld (तल बाट माधथ धतर बट ज्वाईन्ट वेल्ड गिे)। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ११.० घण्टा = १२.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे। 
३. कायावस्तमुा लागेका शखया वा तेल सफा 

गिे। 
४. कायावस्तलुाइा वेशल्डङ क्लाम्पले बट ज्वाईन्ट 

को लाधग धमलाएर च्याप्िे। 
५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग स्टाण्डमा िाडो 

पोशजशिमा धमलाएर राख्न।े 
६. मेधसिमा करेन्ट सेट गिे। 
७. इलेक्रोडलाई होल्डरमा च्याप्िे। 
८. कायावस्तकुो दवैु छेउ र बीचमा ट्याक वेल्ड 

गिे। 
९. कायावस्तकुो एक छेउ देशख आका  उत्पन्न गरर 

तल देशख माधथ धतर Weld Bead  बिाउिे। 
१०. स्लाग हटाउि।े 
११. बीड धसिा र वेभ िधमले सम्म अभ्यास 

दोहोराउि।े 
१२. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 
१३. काया स्थाि सफा गिे। 
१४. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  

धिठदाष्ट काया (Task):  

तल बाट माधथ धतर बट ज्वाईन्ट वेल्ड 
गिे।  
मािक (ज्वाईि Standard): 

• वेशल्डङ्ग बीड धसिा भएको। 

• बीडको वेभ धमलेको। 

• वेशल्डङ्ग खराबी िभएको। 

तलबाट माधथ धतर वेशल्डङ्ग 
गिे ववधि 

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

आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट,वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: २०. Perform Straight Bead Downhill Weld (माधथबाट तल धतर धसिा वेल्ड वीड बसाउिे)। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक १७.० घण्टा = १८.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि 

गिे। 
३. कायावस्तमुा लागेको शखया वा तेल सफा 

गिे। 
४. कायावस्तमुा िाप अिसुार शचन्ह लगाउिे। 
५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग स्टाण्डमा िाडो 

पोशजशिमा धमलाएर राख्न।े 
६. मेधसिमा करेन्ट सेट गिे। 
७. इलेक्रोडलाई होल्डरमा च्याप्िे। 
८. शचन्ह लगाएको रेखामा Arc उत्पन्न गरर 

Weld धबड बिाउदै माधथ बाट तल धतर 
बढाउिे। 

९. स्लाग हटाउि।े 
१०. बीड धसिा र वेभ िधमले सम्म अभ्यास 

दोहोराउिे। 
११. वफधिधसङ्ग गिे। 
१२. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 
१३. काया गरेको स्थाि सफा गिे। 
१४.  काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  

धिठदाष्ट काया (Task):  

माधथबाट तल धतर धसिा वेल्ड वीड 
बसाउिे। 

मािक (Standard): 

• वेशल्डङ्ग बीड धसिा भएको। 

• बीडको वेभ धमलेको। 

• वेशल्डङ्ग खराबी िभएको। 

माधथ बाट तल धतर धसिा 
वेशल्डङ्ग गिे  ववधि। 

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

व्यशक्तगत आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट,वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर  
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 
• सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: SMAW (Shielded Metal Arc Welding) गिे। 

Task: २१. Perform Close Butt Joint Downhill Weld (माधथ बाट तल धतर बट ज्वाइान्ट वेल्ड गिे)। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ११.० घण्टा = १२.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे। 
३. कायावस्तमुा लागेका शखया वा तेल सफा 

गिे। 
४. कायावस्तलुाइा वेशल्डङ क्लाम्पले बट ज्वाइान्ट 

को लाधग धमलाएर च्याप्िे। 
५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग स्टाण्डमा िाडो 

पोशजशिमा धमलाएर राख्न।े 
६. मेधसिमा करेन्ट सेट गिे। 
७. इलेक्रोडलाई होल्डरमा च्याप्िे। 
८. कायावस्तकुो दवैु छेउ र बीचमा ट्याक वेल्ड 

गिे। 
९. कायावस्तकुो एक छेउ देशख आका  उत्पन्न गरर 

माधथ देशख तल धतर Weld Bead  बिाउिे। 
१०. स्लाग हटाउि।े 
११. बीड धसिा र वेभ िधमले सम्म अभ्यास 

दोहोराउि।े 
१२. वफधिधसङ्ग गिे। 
१३. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 
१४. काया स्थाि सफा गिे। 
१५. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• औजार उपकरण तथा सामग्री 
सवहतको ब्यवशस्थत कायाशाला  

धिठदाष्ट काया (Task):  

माधथ बाट तल धतर बट ज्वाइान्ट वेल्ड 
गिे।  
मािश (Standard): 

• वेशल्डङ्ग बीड धसिा भएको। 

• बीडको वेभ धमलेको। 

• वेशल्डङ्ग खराबी िभएको। 

माधथ बाट तल धतर बट 
ज्वाइान्ट वेल्ड गिे  ववधि 

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

आका  वेशल्डङ्ग मेधसि, एङ्गल ग्राइण्डर, इलेक्रोड, वेशल्डङ्ग हेल्मेट,वायर ब्रसु, शचवपङ्ग हेमर 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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सब मोड्यलु २: OAW (Oxy-Acetylene Welding) .  

वववरण (Description): यस मोड्युलमा प्रशशक्षाथीहरूले कायाशाला व्यवस्थापि सम्बन्िी कायाहरू धसक्िे छि।् जस 
अन्तगात कायाशालाको व्यवस्थापि, एधसवटधलि जेिेटर, अशक्सजि धसधलन्डर, रेगलेुटर, टुल तथा सरसामािको तयारी गिे, 
समतल आसिमा वफलर रड वविा िात ुपगाल्िे, वफलेट ल्याप ज्वाईन्ट, वफलेट टी ज्वाईन्ट, वफलेट किार ज्वाईन्ट, बट 
ज्वाईन्ट, गोलो पाइप र पाइप बीच बट, शस्टल प्लेटमा िेशजङ, तामाको पातामा बट ज्वाइान्ट, तामाको पाइपमा बट 
ज्वाइान्ट कायासँग सम्बन्िी ज्ञाि र सीपहरू समावेश गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरू पेशाको ववषयमा र यस पेशा अन्तगात 
गिापिे कायाहरू, पेशाको मयाादा, पेशामा रहेर “गिा हिु”े र “गिा िहिुे” कायाहरू र प्रयोग हिु ेऔजार, उपकरण तथा 
सामग्रीहरू साथै OAW वेशल्डङ प्रववधिको बारेमा जािकार हिुेछि।् 

कायाहरू: 
कायाशालाको व्यवस्थापिः 

१. एधसवटधलि तयार गिे र साविािीका उपकरण प्रयोग गिे। 

२. अशक्सजि ग्यास, रेगलेुटर र हस पाइप सेट गिे। 

समतल पोशजसिमा वेशल्डङ गिेः 

३. वफलर मेटल वविा सीिा रेखामा िातकुो सतह पगाल्िे। 

४. वफलर मेटल प्रयोग गरी वेल्ड ववड तयार गिे। 

५. बट ज्वाइान्ट वेल्ड गिे। 

६. किार (Corner) ज्वाइान्ट वेल्ड गिे। 

७. ल्याप ज्वाइान्ट वेल्ड गिे। 

८. पाइप र पाइप बट वेल्ड गिे। 

तेसो पोशजसिमा वेशल्डङ्ग गिे। 

९. वफलर मेटल प्रयोग गरी वेल्ड ववड तयार गिे। 

१०. बट ज्वाइान्ट वेल्ड गिे। 

११. टी ज्वाइान्ट वेल्ड गिे। 

Brazing गिे। 

१२. तामाको पातामा िेशजङ गिे। 

१३. तामाको पाइपमा िेशजङ गिे।  

Oxy-Fuel Cutting गिे। 

१४. माइल्ड शस्टल प्लेटमा धसिा कवटङ्ग गिे। 

१५. माइल्ड शस्टल प्लेटमा गोलो कवटङ्ग गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १०.० घण्टा + व्यावहाररक ६४.० घण्टा = ७४.० घण्टा  
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Module: OAW (Oxy- Acetylene Welding) गिे। 

Task: १. एधसवटधलि तयार गिे र साविािीका उपकरण प्रयोग गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ३.० घण्टा = ३.५ घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि गिे। 

३. मािोधमटरमा ग्यास लेभल चेक गिे। 

४. ग्यास लेभल ० मा छ भिे सवै भल्वहरू बन्द 
गिे। 

५. ग्यास जेिेटरलाइा खलुा िाँउमा ल्याउिे। 

६. जेिेटरको माधथल्लो ढकिी धिकाल्िे। 

७. कावााइड रे लाइा शझक्िे। 

८. जेिेरेट र धभत्रका सामग्रीहरू सफा गिे। 

९. बकेटमा क्याशल्सयम कावााइड रेमा भिे। 

१०. जेिेरेटरमा लेभल सम्म पािी भिे। 

११. बकेटलाइा ट्याँकी (जेिेरेटर) धभत्र राखी ढकिी 
बन्द गिे। 

१२. भल्वहरू खोल्ि।े 

१३. मािोधमटर हेरी ग्यास लेभल हेिे। 

१४. जेिेटरलाइा ग्यास पाइप लाइिमा जोड्िे र 
धलकेज चेक गिे। 

१५. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

१६. प्रयोग गररएका उपकरण   तथा औजारहरू 
सफा गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१७. काया सम्पादि  अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

एधसवटधलि तयार गिे र साविािीका 
उपकरण प्रयोग गिे।  

मािक (Standard): 

• मािोधमटरमा ग्यास लेभल चेक 
गरेको। 

• जेिेरेटरमा क्याशल्सयम कावााइड 
राखेको। 

• जेिेरेटरमा लेभल सम्म पािी 
भरेको। 

• ग्यास धलकेज िभएको। 

एधसवटधलि ग्यासः 

• पररचय 
• महत्व 

एधसवटधलि जेिेरेटरः 

• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व 

धसधलण्डरः 

• पररचय 

• महत्व 

रेगलेुटरः 

• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व 

सरुक्षा र साविािीः 

Fire extinguisher प्रयोग 
ववधि। 

 
 
 

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

एधसवटधलि जेिेटर, अशक्सजि धसधलन्डर, रेगलेुटर, ग्यास वेशल्डङका सहयोगी सामग्रीहरू, PPE, क्याशल्सयम कावााइड 
र पािी, Spanner Set  
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: OAW (Oxy- Acetylene Welding) गिे। 

Task: २. अशक्सजि ग्यास, रेगलेुटर र हस पाइप सेट गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ३.० घण्टा = ३.५ घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यकता अिसुार औजार तथा उपकरण र 
सामग्रीहरू संकलि गिे। 

३. धसधलण्डरको ववको(Cap) खोल्िे। 

४. धसधलण्डरको भल्वलाइा सफा गिा ववस्तारै 
खोल्िे र बन्द गिे। 

५. रेगलेुटरलाइा धसधलण्डर भल्भसंग जोड्ि।े 

६. रेगलेुटरको एड्जशस्टङ िव (Knob) लाइा परुा 
खोल्ि।े 

७. होस पाइपलाइा व्लो टचामा वफट गिे। 

८. िोजल सेट गिे। 

९. धलकेज चेक गिे। 

१०. काया सम्पादि  अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

अशक्सजि ग्यास, रेगलेुटर र हस 
पाइप सेट गिे।  

मािक (Standard): 

• रेगलेुटरलाइा धसधलण्डर भल्भमा 
धलकेज िहिुे गरर जोडेको। 

• रेगलेुटरको एड्जशस्टङ िव 
((Knob)) लाइा परुा खोलेको 

• होस पाइपलाइा व्लो टचामा 
धलकेज िहिुे गरर जोडेको।  

अशक्सजि ग्यासः  

• पररचय  

• महत्व 

हस पाइपः 

• पररचय  

• प्रकार 

िोजलः 

• पररचय 

• प्रकार  

• महत्व 

• सेट गिे ववधि 

टचाः 

• पररचय 

• प्रकार  

• महत्व 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
अशक्सजि ग्यास, रेगलेुटर सेट, होस पाइप सेट , िोजल सेट, खाक्सी, Spanner Set, Pipe Clamp, टचा, िोजल 
शक्लिर 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• PPE प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: OAW (Oxy- Acetylene Welding) गिे। 

Task: ३. वफलर मेटल वविा सीिा रेखामा िातकुो सतह पगाल्िे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ५ घण्टा = ५.५ घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

३. कायाबस्तलुाइा ब्रस वा खाक्सीले सफा गिे। 

४. कायाबस्तमुा ८ देखी १० धम.धम फरकमा 
समािान्तर रेखाहरू कोिे। 

५. कायाबस्तलुाइा Welder को समािान्तर हिुे गरी 
फायर विक माथी राख्न।े 

६. एधसवटधलिको िभ(Knob) लाइा ववस्तारै 
खोल्ि।े 

७. स्पाका  लाइटरको सहायताले बाल्िे। 

८. अशक्सजि िभ(Knob) लाइा पधि ववस्तारै 
खोल्िे। 

९. Neutral Flame बिाउिे। 

१०. िोजललाइा ५० देखी ६० धडग्रीमा ढल्काउिे। 

११. इिरकोिलाइा कायाबस्त ुभन्दा ३ धम.धम 
माथीबाट ताप ठदि।े 

१२. कायाबस्तकुो सतह पग्लेपधछ िोजललाइा 
एकिासले अगाडी बढाउिे। 

१३. पशग्लएको मेटलबाट बिेको ररप्पलको चौडाई 

एकिाश बिाउि।े 

१४. काया स्थल सफा गिे। 

१५. काया संम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

वफलर मेटल वविा सीिा रेखामा 
िातकुो सतह पगाल्िे। 

मािक (Standard): 

• कायाबस्तलुाइा ब्रस वा 
खाक्सीले सफा गरेको।  

• Neutral Flame बिाएको। 

• ररप्पलको चौडाई एकिाश 
भएको। 

टचाः 

• पररचय 

• प्रकार 

• कोण 

ररप्पलः 

• पररचय 

िातकुो सतह पगाल्िे 
ववधि। 

 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
अशक्सजि ग्यास, एधसवटधलि जेिेरेटर, रेगलेुटर सेट, हस पाइप सेट, िोजल सेट, खाक्सी, Spanner Set, Pipe 

Clamp, टचा, PPE Set, Screwdriver Set,  वायर ब्रस, MS पाता, सिासो, स्पाका  लाइटर  
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे । 
• आगो लागीबाट साबिािी अपिाउिे। 
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Module: OAW (Oxy- Acetylene Welding) गिे। 

Task: ४. वफलर मेटल प्रयोग गरी वेल्ड ववड तयार गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ५.५ घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

३. कायाबस्तमुा भएको शखया खाक्सीको 
सहायताले सफा गिे। 

४. कायाबस्तमुा समािान्तर धसिा रेखा कोिे। 

५. कायाबस्तलुाइा Welder को समािान्तर हिुे 
गरी फायर विक माथी राख्न।े 

६. Neutral Flame बिाउिे। 

७. वफलर रडलाइा कायाबस्तसँुग ३०-४० धडग्री 
हिुे गरी ढल्काउि।े 

८. एक हातले टचा र अको हातले वफलर रड 
समाएर शचिो लगाएको रेखामा काया बस्तू र 
वफलर रड पगाल्दै Weld Bead बिाउि।े 

९. वफधिधसङ्ग गिे। 

१०. काया स्थल सफा गिे। 

११. काया संम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

वफलर मेटल प्रयोग गरी वेल्ड ववड 
तयार गिे। 

मािक (Standard): 

• Bead एकिासको भएको। 

• ररप्पलको चौडाई एकिाश 
भएको। 

• काया बस्त ुसफा भएको। 

वफलर रडः 

• पररचय 

• प्रकार 

• वेल्ड ववड बिाउि े
धबधि। 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
एधसवटधलि ग्यास धसधलण्डर, ग्यास रेगलेुटर सेट, िोजल शक्लिर, होज पाइप, टचा, िोजल, फाईल, वेशल्डङ्ग वायर ब्रसु, 
सिासो, रेन्च, स्पाका  लाइटर, वफलर रड, वप वप इ सेट, अशक्सजि धसधलन्डर 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: OAW (Oxy- Acetylene Welding) गिे। 

Task: ५. बट ज्वाइान्ट वेल्ड गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

३. कायाबस्तमुा भएको शखया खाक्सीको 
सहायताले सफा गिे। 

४. कायाबस्तलुाइा Welder को समािान्तर हिुे 
गरी फायर विक माथी राख्न।े 

५. कायाबस्तमुा ट्याक वेल्ड गिे। 

६. काया बस्तकुो ग्यापमा Weaving धबधिको 
प्रयोग गदै Welding गिे। 

७. कायाबस्त ुसफा गिे।  

८. कायामस्थल सफा गिे। 

९. काया संम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

बट ज्वाइान्ट वेल्ड गिे।  
मािक (Standard): 

• कायाबस्तकुो ग्याप १.५ धम.धम 
राखी ३ िाँउमा ज्वालालाई  
तरंग गदै प्रवेश आउिे गरर 
ग्याप भदै गरेको। 

• वेशल्डङ खरावी िभएको। 

ज्वाइान्टः  

• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व 

Weaving धबधिः 

• पररचय 

• प्रकार 

• प्रयोग 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
एधसवटधलि ग्यास धसधलण्डर, ग्यास रेगलेुटर सेट, िोजल शक्लिर, होज पाइप, टचा, िोजल, फाईल, वेशल्डङ्ग वायर ब्रसु, 
सिासो, रेन्च, स्पाका  लाइटर, वफलर रड, वप वप इ सेट, अशक्सजि धसधलन्डर 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: OAW (Oxy- Acetylene Welding) गिे। 

Task: ६. किार ज्वाइान्ट वेल्ड गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

३. कायाबस्तमुा भएको शखया खाक्सीको 
सहायताले सफा गिे। 

४. कायाबस्तलुाइा Welder को समािान्तर हिुे 
गरी फायर विक माथी राख्न।े 

५. कायाबस्तलुाई िइङ अिसुार ट्याक वेशल्डङ्ग 
गिे। 

६. काया बस्तकुो ज्वाइान्टमा Weaving धबधिको 
प्रयोग गदै Welding गिे। 

७. वफधिधसङ्ग गिे।  

८. काया स्थल सफा गिे।  

९. काया संम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

किार ज्वाइान्ट वेल्ड गिे।  
मािक (Standard): 

• वेशल्डङ ववड धसिा भएको। 

• वेशल्डङ खरावी िभएको। 

• वेशल्डङ ववड कन्भेक्स 
आकारको भएको। 

 

किार ज्वाइान्टमा वेशल्डङ 
गिे ववधि। 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
एधसवटधलि ग्यास धसधलण्डर, ग्यास रेगलेुटर सेट, िोजल शक्लिर, होज पाइप, टचा, िोजल, फाईल, वेशल्डङ्ग वायर 
ब्रसु,सिासो, रेन्च, स्पाका  लाइटर, वफलर रड, वप वप इ सेट, अशक्सजि धसधलन्डर 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: OAW (Oxy- Acetylene Welding) गिे। 

Task: ७. ल्याप ज्वाइान्ट वेल्ड गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ५.५ घण्टा = ६.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

३. कायाबस्तमुा भएको शखया खाक्सीको 
सहायताले सफा गिे। 

४. कायाबस्तलुाइा Welder को समािान्तर हिुे 
गरी टेवल माथी राख्न।े 

५. कायाबस्तलुाई िइङ अिसुार ट्याक वेशल्डङ्ग 
गिे। 

६. काया बस्तकुो ज्वाइान्टमा Weaving धबधिको 
प्रयोग गदै Welding गिे। 

७. वफधिधसङ्ग गिे।  

८. काया स्थल सफा गिे। 

९. काया संम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

ल्याप ज्वाइान्ट वेल्ड गिे।  
मािक (Standard): 

• वेशल्डङ ववड धसिा भएको। 

• वेशल्डङ खरावी िभएको। 

• वेशल्डङ ववड कन्भेक्स आकारको 
भएको। 

 

ल्याप ज्वाइान्टमा वेशल्डङ 
गिे ववधि। 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
एधसवटधलि ग्यास धसधलण्डर, अशक्सजि धसधलन्डर, ग्यास रेगलेुटर सेट, िोजल शक्लिर, होज पाइप, टचा, िोजल, फाईल, 
वेशल्डङ्ग वायर ब्रसु,सिासो, रेन्च, स्पाका  लाइटर, वफलर रड, वप वप इ सेट  
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: OAW (Oxy- Acetylene Welding) गिे। 

Task: ८. पाइप र पाइप बट वेल्ड गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ४.५ घण्टा = ५.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे। 
३. कायावस्तमुा लागेका शखया वा तेल सफा 

गिे। 
४. गोलो टयूवको छेउमा समकोण धमलाउिे। 
५. िक्शा अिसुार पाइपको बीचमा रूट ग्याप 

धमलाएर सेट गिे। 
६. ४ िाउमा ट्याक वेशल्डङ्ग गिे। 
७. ट्याक भएको िाँउ देशख Flame Point राखी 

वफलर मेटल थप्दै पाइपलाइा घमुाउदै Weld 

Bead बिाउिे। 
८. बीड िधमले सम्म अभ्यास दोहोराउिे। 
९. वफधिधसङ गिे।  
१०. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 
११. काया स्थाि सफा गिे। 
१२. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

पाइप र पाइप बट वेल्ड गिे।  
मािक (Standard): 

• ववड धसिा भएको। 

• वेशल्डङ खरावी िभएको। 

 

पाइप र पाइपमा बट 
वेशल्डङ गिे ववधि। 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
एधसवटधलि ग्यास धसधलण्डर, अशक्सजि धसधलन्डर, ग्यास रेगलेुटर सेट, िोजल शक्लिर, होज पाइप, टचा, िोजल, फाईल, 
वेशल्डङ्ग वायर ब्रसु,सिासो, रेन्च, स्पाका  लाइटर, वफलर रड, वप वप इ सेट, मेटल पाइप   
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणाको प्रयोग गिे। 

कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: OAW (Oxy- Acetylene Welding) गिे। 

Task: ९. वफलर मेटल प्रयोग गरी वेल्ड ववड तयार गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ४.५ घण्टा = ५.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

३. कायाबस्तमुा भएको शखया, खाक्सीको 
सहायताले सफा गिे। 

४. कायाबस्तमुा समािान्तर धसिा रेखा कोिे। 

५. कायाबस्तलुाइा िाडो हिुे गरी वेशल्डङ्ग Stand 
मा च्याप्िे। 

६. कोरीएको धसिा रेखामा Nutral Flame ले 
ताप ठदिे र वफलर मेटल राख्न।े 

७. कायाबस्तकुो सरफेसमा Weaving धबधिको 
प्रयोग गदै Welding गिे। 

८. कायाबस्त ुसफा गिे।  

९. कायास्थल सफा गिे। 

१०. काया संम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

वफलर मेटल प्रयोग गरी वेल्ड ववड 
तयार गिे।  
मािक (Standard): 

• ववड धसिा भएको। 

• वेशल्डङ खरावी िभएको। 

 

तेस्रो पोशजशिमा वफलर 
मेटल प्रयोग गरी वेल्ड ववड 
तयार गिे ववधि। 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
एधसवटधलि ग्यास धसधलण्डर, अशक्सजि धसधलन्डर, ग्यास रेगलेुटर सेट, िोजल शक्लिर, होज पाइप, टचा , िोजल, 
फाईल, वेशल्डङ्ग वायर ब्रसु,सिासो, रेन्च, स्पाका  लाइटर, वफलर रड, वप वप इ सेट   
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणाको प्रयोग गिे। 

कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

  



 

 
94 

Module: OAW (Oxy- Acetylene Welding) गिे। 

Task: १०. बट ज्वाइान्ट वेल्ड गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ४.५ घण्टा = ५.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

३. कायाबस्तमुा भएको शखया, खाक्सीको 
सहायताले सफा गिे। 

४. कायाबस्तमुा िइङ अिसुार ग्याप धमलाउि।े 

५. कायाबस्तमुा ट्याक वेशल्डङ्ग गिे। 

६. कायाबस्तलुाइा िाडो हिुे गरी वेशल्डङ्ग Stand 
मा च्याप्िे। 

७. काया बस्तकुो ज्वाइान्टमा Weaving धबधिको 
प्रयोग गदै Welding गिे। 

८. कायाबस्त ुसफा गिे।  

९. कायास्थल सफा गिे। 

१०. काया संम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

बट ज्वाइान्ट वेल्ड गिे।  
मािक (Standard): 

• िइङ अिसुार वेशल्डङ्ग गरेको 
• ववड धसिा भएको। 

• वेशल्डङ खरावी िभएको । 

 

बट ज्वाइान्टमा वेशल्डङ गिे 
ववधि। 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
एधसवटधलि ग्यास धसधलण्डर, अशक्सजि धसधलन्डर, ग्यास रेगलेुटर सेट, िोजल शक्लिर, होज पाइप, टचा, िोजल, फाईल, 
वेशल्डङ्ग वायर ब्रसु,सिासो, रेन्च, स्पाका  लाइटर, वफलर रड, वप वप इ सेट   
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: OAW (Oxy- Acetylene Welding) गिे। 

Task: ११. "टी" ज्वाइान्ट वेल्ड गिे।  

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ५.५ घण्टा = ६.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक सामग्री संकलि गिे । 

३. कायाबस्तमुा भएको शखया, खाक्सीको 
सहायताले सफा गिे। 

४. कायाबस्तलुाइा Welder को समािान्तर हिुे 
गरी Standमा िहल्लिे गरी राख्न।े 

५. कायाबस्तलुाई िइङ अिसुार ट्याक वेशल्डङ्ग 
गिे। 

६. काया बस्तकुो ज्वाइान्टमा Weaving धबधिको 
प्रयोग गदै Welding गिे। 

७. काया बस्त ुसफा गिे।  

८. काया स्थल सफा गिे। 

९. काया संम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

"टी" ज्वाइान्टमा वेशल्डङ गिे। 

मािक (Standard): 

• िइङ अिसुार वेशल्डङ्ग गरेको 
• ववड धसिा भएको। 

• वेशल्डङ खरावी िभएको। 

 

"टी" ज्वाइान्टमा वेशल्डङ 
गिे ववधि। 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
एधसवटधलि ग्यास धसधलण्डर, अशक्सजि धसधलन्डर, ग्यास रेगलेुटर सेट, िोजल शक्लिर, होज पाइप, टचा , िोजल, 
फाईल, वेशल्डङ्ग वायर ब्रसु,सिासो, रेन्च, स्पाका  लाइटर, वफलर रड, वप वप इ सेट   
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: OAW (Oxy- Acetylene Welding) गिे। 

Task: १२. तामाको पातामा Brazing गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

३. कायाबस्त ुसफा गिे। 

४. कायाबस्तलुाइा समािान्तर हिुे गरी टेवलमा 
राख्न।े  

५. कायाबस्त ुजोड्िे स्थाि र वफलर रडमा Flux 
लगाउि।े 

६. Flame set गिे। 

७. कायाबस्तलुाई िइङ अिसुार ट्याक गिे। 

८. काया बस्तकुो जोिीमा Weaving धबधिको 
प्रयोग गदै Brazing गिे। 

९. काया बस्त ुसफा गिे। 

१०. कायावस्त ुसफा गिे। 

११. काया संम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
• भण्डारण कोिा/ घर 

धिठदाष्ट काया (Task):  

तामाको पातामा िेशजङ (Brazing) 
गिे। 

मािक (Standard): 

• िइङ अिसुार Brazing गरेको 
• Brazing खरावी िभएको। 

 

Brazing 

• पररचय 

• महत्व 

Flux  

• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व 

Filler rod 

• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व 

समतल आसिमा तामाको 
पातामा Brazing गिे 
ववधि। 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
एधसवटधलि ग्यास धसधलण्डर, अशक्सजि धसधलन्डर, ग्यास रेगलेुटर सेट, िोजल शक्लिर, होज पाइप, टचा, िोजल, फाईल, 
वेशल्डङ्ग वायर ब्रसु,सिासो, रेन्च, स्पाका  लाइटर, वफलर रड, वप वप इ सेट, तामाको पाता, फ्लक्स   
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: OAW (Oxy- Acetylene Welding) गिे। 

Task: १३. तामाको पाइपमा िेशजङ (Brazing) गिे। 

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

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

३. कायाबस्त ुसफा गिे। 

४. ठदएको िक्सा अिसुार फ्लेररङ्ग (Flaring)गिे। 

५. कायाबस्तलुाइा िक्सा अिसुार एक अकाामा 
धछराउि।े 

६. कायाबस्तलुाइा समािान्तर हिुे गरी टेवलमा 
राख्न।े  

७. कायाबस्त ुजोड्िे स्थाि र वफलर रडमा Flux 
लगाउि।े 

८. Flame set गिे। 

९. काया बस्तकुो जोिीमा Weaving धबधिको 
प्रयोग गदै Brazing गिे। 

१०. काया बस्त ुसफा गिे। 

११. कायावस्त ुसफा गिे। 

१२. काया संम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
• भण्डारण कोिा/ घर 

धिठदाष्ट काया (Task):  

तामाको पाइपमा िेशजङ (Brazing) 
गिे। 

मािक (Standard): 

• िइङ अिसुार Brazing गरेको 
• Brazing खरावी िभएको। 

 

Flaring: 

• पररचय 

• महत्व 

तामाको पाइपमा Brazing 
गिे ववधि। 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
एधसवटधलि ग्यास धसधलण्डर, अशक्सजि धसधलन्डर, ग्यास रेगलेुटर सेट, िोजल शक्लिर, होज पाइप, टचा, िोजल, फाईल, 
वेशल्डङ्ग वायर ब्रसु,सिासो, रेन्च, स्पाका  लाइटर, वफलर रड, वप वप इ सेट, तामाको पाइप, फ्लक्स, फ्लेररङ्ग सेट   
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: OAW (Oxy- Acetylene Welding) गिे। 

Task: १४. माइल्ड शस्टल प्लेटमा धसिा कवटङ्ग गिे। 

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

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

३. कायाबस्त ुसफा गिे। 

४. ठदएको िक्सा अिसुार लाइि कोिे। 

५. Flame set गिे। 

६. काया बस्तकुो सरुूको छेउ तताउिे। 

७. अशक्सजिको प्रसेर ठदिे। 

८. कोरीएको लाइिमा एकिासले कायाबस्त ु
काट्दै जाि।े  

९. काया बस्त ुसफा गिे। 

१०. कायावस्त ुसफा गिे। 

११. काया संम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
• भण्डारण कोिा/ घर 

धिठदाष्ट काया (Task):  

माइल्ड शस्टल प्लेटमा धसिा कवटङ्ग 
गिे । 

मािक (Standard): 

• कायाबस्त ुधसिा काटेको। 

• Cutting edge एकिास भएको। 

 

Oxy-Fuel Cutting  

• पररचय 

• महत्व 

• धबधि 

Cutting Flame: 

• पररचय 

• महत्व 

• धबधि 

Guide rail: 

• पररचय 

• महत्व 

 

 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
एधसवटधलि ग्यास धसधलण्डर, अशक्सजि धसधलन्डर, ग्यास रेगलेुटर सेट, िोजल शक्लिर, होज पाइप, टचा, िोजल, फाईल, 
वेशल्डङ्ग वायर ब्रसु, सिासो, रेन्च, स्पाका  लाइटर, वफलर रड, वप वप इ सेट, तामाको पाइप, फ्लक्स, फ्लोररङ्ग सेट, 
Pug Cutting machine   
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: OAW (Oxy- Acetylene Welding) गिे। 

Task: १५. माइल्ड शस्टल प्लेटमा गोलो कवटङ्ग गिे। 

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

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

३. कायाबस्त ुसफा गिे। 

४. ठदएको िक्सा अिसुार लाइि कोिे। 

५. Flame set गिे। 

६. काया बस्तमुा कोरीएको कुिै धबन्दमुा 
तताउि।े 

७. अशक्सजिको प्रसेर ठदिे । 

८. कोरीएको लाइिमा एकिासले कायाबस्त ु
काट्दै जाि।े  

९. काया बस्त ुसफा गिे। 

१०. कायावस्त ुसफा गिे। 

११. काया संम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• कायाशाला 
• भण्डारण कोिा/ घर 

धिठदाष्ट काया (Task):  

माइल्ड शस्टल प्लेटमा गोलो कवटङ्ग 
गिे ।  
मािक (Standard): 

• कायाबस्त ुधसिा काटेको। 

• Cutting edge एकिास भएको। 

 

Travel: 

• पररचय 

• महत्व 

Cutting:  

• धबधि 
 

 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
एधसवटधलि ग्यास धसधलण्डर, अशक्सजि धसधलन्डर, ग्यास रेगलेुटर सेट, िोजल शक्लिर, होज पाइप, टचा, िोजल, फाईल, 
वेशल्डङ्ग वायर ब्रसु,सिासो, रेन्च, स्पाका  लाइटर, वफलर रड, वप वप इ सेट, तामाको पाइप, फ्लक्स, फ्लेररङ्ग सेट   
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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सव-मोड्यलु ३: GMAW (Gas Metal Arc Welding). 
वववरण (Description): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरू MIG वेशल्डङ्गका उपकरणहरु सेट गरर प्लेटमा समतल 
पोशजशिमा सफेस, ट्याक, बट, ल्याप, वट, किार वेशल्डङ्ग गिा सक्षम हिुेछि र MIG वेशल्डङ प्रववधि सम्बन्िी आिारभतू 
ववषयवस्तहुरू समावेश गररएका छि।् 
मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरू पेशाको ववषयमा र यस पेशा अन्तगात 
गिापिे कायाहरू, पेशाको मयाादा, पेशामा रहेर “गिा हिु”े र “गिा िहिुे” कायाहरू र प्रयोग हिु ेऔजार, उपकरण तथा 
सामग्रीहरू साथै मीग वेशल्डङ  प्रववधिको बारेमा जािकार हिुेछि।् 

कायाहरू: 
ववषयबस्तःु 
कायाशाला व्यवस्थापिः 
१. वेशल्डङ्ग उपकरणहरु सेटअप गिे।(Set up Welding Equipment) 

समतल आसिमा वेशल्डङ्गः(Flat Position) 

२. सफेस वेल्ड गिे।(Perform Surface Weld) 

३. ट्याक वेल्ड गिे ।(Perform Tack Weld) 

४. बट जोईन्ट वेल्ड गिे।(Perform Butt Joint Weld) 

५. टी जोईन्ट वेल्ड गिे ।(Perform Tee Joint Weld) 

६. किार जोईन्ट वेल्ड गिे।(Perform Corner Joint Weld) 

िाडो पोशजशिमा वेशल्डङ्गः(Vertical Position ) 

७. सफेस वेल्ड गिे ।(Perform Surface Weld) 

८. बट जोईन्ट वेल्ड गिे।(Perform Butt Joint Weld) 

९. टी जोईन्ट वेल्ड गिे ।(Perform Tee Joint Weld) 

 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १०.० घण्टा + व्यावहाररक ५२.० घण्टा = ६२.० घण्टा  
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Module: GMAW (Gas Metal Arc Welding) गिे। 

Task:  १. वेशल्डङ्ग उपकरणहरु सेटअप गिे। (Set up Welding Equipment) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक ४.० घण्टा = ६.० घण्टा  

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण तथा  सामाग्रीहरु 
संकलि गिे। 

३. शशशल्डङ ग्यांसमा रेगलेुटर वफट गिे। 

४. ग्यास फ्लो रेट धमलाउिे। 

५. वायर स्पूल होल्डर खोलेर सफा गिे। 

६. ियां स्पूलको धसल खोलेर वायरको केही अंश 
िाइभरमा धछराउि।े  

७. धमग गिको वरगर धथचेर वायर बावहर 
धिकाल्िे। 

८. धमग वायरको स्पीड सेट गिे। 

९. धमग वायर र कायावस्तकुो मोटाई अिसुार 
करेन्ट सेट गिे। 

१०. बांवक सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत 
राख्न।े 

११. काया स्थल सफा गिे।  
१२. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१३. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

 

अवस्था (Condition): 

वेशल्डङ उपकरण सवहतको कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

वेशल्डङ्ग उपकरणहरु सेटअप गिे। 

(Set up Welding Equipment) 
मािक (Standard): 

• धमग वेशल्डङका लाधग 
उपकरणहरु सेटअप भएको। 

 

GMAW: 

• पररचय 

• महत्व 

मेधसि तथा उपकरण: 

• Power supply 

• GMAW Gun 

• Nozzle 

GMAW वायर सेट गिे 
ववधि। 

ग्यांस फ्लो रेट धमलाउिे 
ववधि। 

सरुक्षा तथा साविािी 
सम्बशन्ि जािकारी । 
  

 
औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
शशशल्डङ ग्यास, मीग वेशल्डङ्ग मेधसि, मीग वायर, वायर वफडर, वायर कटर, अधथाङ्ग, ग्यांस रेगलेुटर, फयूम सक्सि 
धसस्टम, वायर ब्रसु, प्लग रेन्च, स्पािर, Sealing tape 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• वेशल्डङ हेलमेट, छालाको पञ्जा, छालाको एप्रोि प्रयोग गिे। 

• ववद्यधुतय पररपथ सरुशक्षत भएको सधुिशित गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण, औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: GMAW (Gas Metal Arc Welding) गिे। 

Task: २. सफेस वेल्ड गिे।  
समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक ४.० घण्टा = ६.० घण्टा  

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण तथा  सामाग्रीहरु 
संकलि गिे। 

३. कायावस्तकुो शखया लागेको भाग सफा गिे। 

४. कायावस्तमुा धसिा रेखा कोिे। 

५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग टेबलमा समतल 
अवस्थामा राख्न।े  

६. धमग गिको वरगर धथचेर वायर बावहर 
धिकाल्िे। 

७. िोजलको बावहर धिस्केको वायर ८ देखी १० 
धमधम बाँकी राखेर काटिे। 

८. अको हातले धमग गि समाएर कोररएको 
रेखामा धसिा हिुे गरर बीड बिाउिे। 

९. आका  उत्पन्न गदै िोजल वेभ गराइा पूरा रेखा 
भिे। 

१०. यो प्रकृया बाँकी कोररएको रेखामा पूरा गदै 
जाि।े 

११. वेल्ड बीड तार ब्रशले सफा गिे। 

१२. काया स्थल सफा गिे।  
१३. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१४. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

 

अवस्था (Condition): 

वेशल्डङ उपकरण सवहतको 
कायाशाला। 
धिठदाष्ट काया (Task):  

सफेस वेल्ड गिे । 

मािक (Standard): 

• वेशल्डङ बीड धसिा भएको। 

• वेशल्डङ खरावी िभएको। 

शशशल्डङ ग्यासः 
• पररचय 

• महत्व 

GMAW वायरः 
• पररचय 

• प्रकार 

• साइज 

GMAW गिः 
• पररचय 

• प्रकार 

Anti-spatter spray or 
Gel: 

• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व 

भण्डारण्ः 
• पररचय  

• प्रकार  

• महत्व 

Traveling Speed: 

• पररचय 

• महत्व  

समतल आसिमा सफेस 
वेशल्डङ्ग गिे ववधि। 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
िईङ, शस्टल रुलर, व्याक स्क्वायर, मावका ङ इकुप्मेन्ट, बेश मेटल, ग्राशण्डङ मेधसि, शशशल्डङ ग्यास, मीग वेशल्डङ्ग 
मेधसि, मीग वायर, वायर वफडर, वायर कटर, अधथाङ्ग, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, फयूम सक्सि यूधिट, वायर ब्रस , 

प्लग रेन्च, स्पािर, फाइल, Hammer, PPE Set 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• वेशल्डङ हेलमेट, छालाको पञ्जा, छालाको एप्रोि प्रयोग गिे। 

• ववद्यधुतय पररपथ सरुशक्षत भएको सधुिशित गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे।  
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Module: GMAW (Gas Metal Arc Welding) गिे। 

Task: ३. ट्याक वेल्ड गिे। (Perform Tack Weld) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.० घण्टा = २.५ घण्टा  

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण तथा  सामाग्रीहरु 
संकलि गिे। 

३. कायावस्तकुो शखया लागेको भाग सफा गिे। 

४. मीग वेशल्डङ्गको सामाग्रीहरु सेटअप गिे। 

५. कायावस्तमुा समाि अन्तरालमा ट्याक 
वेशल्डङ्गको लागी शचिो कोिे।  

६. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग टेबलमा धमलाएर राख्न।े  

७. धमग गिको वरगर धथचेर वायर बावहर 
धिकाल्िे। 

८. बढी भएको तथा फयजु्ड वायर काट्िे। 

९. कायावस्तकुो शचिो लगाएको भागहरूमा ट्याक        
वेशल्डङ्ग गिे। 

१०. काया स्थल सफा गिे।  
११. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१२. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 

वेशल्डङ सामाग्रीहरु सवहतको 
कायाशाला  
धिठदाष्ट काया (Task):  

ट्याक वेल्ड गिे।  
मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको 
• वेशल्डङ्ग खरावी िभएको। 

ट्याक वेल्डः 

• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व 
ट्याक वेशल्डङ्ग गिे ववधि। 

 
 

 
 

 
औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
िईङ, शस्टल रुलर, व्याक स्क्वायर, मावका ङ टुल, बेश मेटल, ग्राशण्डङ मेधसि, शशशल्डङ ग्यास, मीग वेशल्डङ्ग मेधसि, 

मीग वायर, वायर वफडर, वायर कटर, अधथाङ्ग, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, फयूम सक्सि Unit, वायर ब्रसु, प्लग 
रेन्च, स्पािर, फाइल, Hammer, PPE Set   

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• ववद्यधुतय पररपथ सरुशक्षत भएको सधुिशित गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे।  
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Module: GMAW (Gas Metal Arc Welding) गिे। 

Task:  ४. बट जोईन्ट वेल्ड गिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ७.० घण्टा  

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण तथा  सामाग्रीहरु 
संकलि गिे। 

३. कायावस्तकुो शखया लागेको भाग सफा गिे। 

४. िक्शा अिसुार कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग क्लाम्पले 
च्यापी ट्याक वेशल्डङ्ग गिे। 

५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग टेबलमा समतल हिुे 
गरी राख्न।े 

६. कायावस्तकुो एक छेउ देशख अको छेउ सम्म 
वेभ ववधि अिसुार वेशल्डङ ववड परुा गिे। 

७. कायास्थल सफा गिे।  
८. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

९. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 

वेशल्डङ सामाग्रीहरु सवहतको 
कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

बट जोईन्ट वेल्ड गिे। 
मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको। 

• कायावस्तकुो दबैु भाग बराबर 
जोधडएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको। 

• वेशल्डङ्ग खरावी िभएको। 

जोईन्टः 

• पररचय 

• प्रकार 

वेशल्डङ्ग खराबीः 

• पररचय 

• प्रकार 
वेभः 

• पररचय 

• प्रकार 
• ववधि 

 
औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
िईङ, , शस्टल रुलर, बायक स्क्वायर, मावका ङ टुल, बेश मेटल, ग्राशण्डङ मेधसि, शशशल्डङ ग्यास, मीग वेशल्डङ्ग मेधसि, 

मीग वायर, वायर वफडर, वायर कटर, अधथाङ्ग, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, , प्लग 
रेन्च, स्पािर, फाइल, Hammer, PPE Set 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• ववद्यधुतय पररपथ सरुशक्षत भएको सधुिशित गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: GMAW (Gas Metal Arc Welding) गिे। 

Task:  ५. टी जोईन्ट वेल्ड गिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ५.५ घण्टा  

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण तथा  सामाग्रीहरु 
संकलि गिे। 

३. कायावस्तकुो शखया लागेको भाग सफा गिे। 

४. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग टेबलमा समतल हिुे 
गरी राख्न।े 

५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग क्लाम्पले च्यापी ट्याक 
वेशल्डङ्ग गिे। 

६. कायावस्तकुो बीच भागमा टी जोईन्ट वेशल्डङ्ग 
गिे। 

७. वेशल्डङ्ग गरेको बीड सफा गिे। 

८. काया स्थल सफा गिे।  
९. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 

वेशल्डङ सामाग्रीहरु सवहतको 
कायाशाला  
धिठदाष्ट काया (Task):  

टी ज्वाइान्ट वेल्ड गिे। 
मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको। 

• कायावस्तकुो Leg Length 
बराबर भएको। 

• कायावस्तकुो एक अकोसँग 
समकोण भएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको। 

• वेशल्डङ्ग खरावी िभएको। 

धमग गि Angle:  

• Working Angle 

• Traveling Angle 

टी जोइान्ट वेशल्डङ्ग गिे 
ववधि। 
 

 

 
औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
िईङ, शस्टल रुलर, व्याक स्क्वायर, मावका ङ टुल, बेश मेटल, ग्राशण्डङ मेधसि, शशशल्डङ ग्यास, मीग वेशल्डङ्ग मेधसि, 

मीग वायर, वायर वफडर, वायर कटर, अधथाङ्ग, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु,  प्लग 
रेन्च, स्पािर, फाइल, Hammer, PPE Set  

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• ववद्यधुतय पररपथ सरुशक्षत भएको सधुिशित गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: GMAW (Gas Metal Arc Welding) गिे। 

Task:  ६. किार ज्वाईन्ट वेल्ड गिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ५.५ घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण तथा  सामाग्रीहरु 
संकलि गिे। 

३. कायावस्तकुो शखया लागेको भाग सफा गिे। 

४. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग टेबलमा समतल हिुे 
गरी राख्न।े 

५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग क्लाम्पले च्यापी ट्याक 
वेशल्डङ्ग गिे। 

६. कायावस्तकुो किार जोईन्टको एक छेउ देशख 
अको छेउ सम्म शस्रङगर वेशल्डङ्ग गिे। 

७. वेशल्डङ्ग गरेको बीड सफा गिे। 

८. काया स्थल सफा गिे।  
९. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 

वेशल्डङ सामाग्रीहरु सवहतको 
कायाशाला  
धिठदाष्ट काया (Task):  

किार जोईन्ट  वेल्ड गिे। 
मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको। 

• कायावस्तकुो एक अकोसँग 
समकोण भएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको। 

• वेशल्डङ्ग खरावी िभएको। 

किार जोईन्ट  वेशल्डङ्ग गिे 
ववधि। 

 
औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
िईङ, शस्टल रुलर, ब्याक स्क्वायर, मावका ङ टुल, बेश मेटल, ग्राशण्डङ मेधसि, शशशल्डङ ग्यास, मीग वेशल्डङ्ग मेधसि, 

मीग वायर, वायर वफडर, वायर कटर, अधथाङ्ग, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, फयूम सक्सि यधुिट, वायर ब्रसु, प्लग 
रेन्च, स्पािर, फाइल, Hammer, PPE Set  

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• ववद्यधुतय पररपथ सरुशक्षत भएको सधुिशित गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: GMAW (Gas Metal Arc Welding) गिे। 

Task:  ७. सफेस वेल्ड गिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ५.५ घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण तथा  सामाग्रीहरु 
संकलि गिे। 

३. कायावस्तकुो शखया लागेको भाग सफा गिे। 

४. वेशल्डङ्ग वीडको लागी कायावस्तमुा धसिा रेखा 
कोिे।  

५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग स्टायण्डमा रहेको 
क्लाम्पमा रेखा बमोशजम धमलाएर च्याप्िे। 

६. वायरको छेउमा रहेको फ्यूज्ड भाग काट्िे। 

७. आका  उत्पन्न गदै माधथ देशख तल धतर 
(Downhill) पूरा रेखामा वेल्ड बीड बिाउिे। 

८. यो प्रवक्रया कोररएको सम्पूणा रेखामा पूरा गिे। 

९. कायास्थल सफा गिे।  
१०. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

११. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 

वेशल्डङ सामाग्रीहरु सवहतको 
कायाशाला  
धिठदाष्ट काया (Task):  

सफेस वेल्ड गिे। 
मािक (Standard): 

• धसिा तथा एकै िासको ररप्पल 
भएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको। 

सफेस वेशल्डङ्ग गिे ववधि।  
सरुक्षा र साविािीः 

 

 
औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
िईङ, शस्टल रुलर, बायक स्क्वायर, मावका ङ टुल, बेश मेटल, ग्राशण्डङ मेधसि, शशशल्डङ ग्यास, मीग वेशल्डङ्ग मेधसि, 

मीग वायर, वायर वफडर, वायर कटर, अधथाङ्ग, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, फयूम सक्सि यधुिट, वायर ब्रसु, प्लग 
रेन्च, स्पािर, वेशल्डङ क्लाम्प, वेशल्डङ स्टेण्ड, फाइल, Hammer, PPE Set  

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• ववद्यधुतय पररपथ सरुशक्षत भएको सधुिशित गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे।  
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Module: GMAW (Gas Metal Arc Welding) गिे। 

Task:  ८. बट जोईन्ट वेल्ड गिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ११.० घण्टा = १२.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण तथा  सामाग्रीहरु 
संकलि गिे। 

३. कायावस्तकुो शखया लागेको भाग सफा गिे।  

४. बट जोईन्ट वेशल्डङ्गको लागी दवैु कायावस्तकुो 
रूट ग्याप धमलाएर ट्याक वेशल्डङ्ग गिे।  

५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग स्ट्याण्डको क्लाम्पमा 
िाडो आसिमा धमलाएर च्याप्िे। 

६. वायरको छेउमा रहेको फ्यूज्ड टुप्पो काट्िे। 

७. आका  उत्पन्न गदै वेशल्डङ्ग वेभ मोसिमा माधथ 
देशख तल धतर पूरा रेखामा वेल्ड बीड भिे। 

८. यो प्रकृया कायावस्तकुो मोटाई अिसुार ववधभन्न 
चरणमा पूरा गिे। 

९. काया स्थल सफा गिे। 

१०. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

११. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

 

अवस्था (Condition): 

वेशल्डङ सामाग्रीहरु सवहतको 
कायाशाला  
धिठदाष्ट काया (Task):  

बट जोईन्ट वेल्ड गिे।  
मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ भएको। 

• वेशल्डङ्ग खरावी िभएको। 

• कायावस्तकुो दबैु भाग बराबर 
जोधडएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको।  

धबड पासः 
• पररचय 
• प्रकार  

बट जोईन्ट वेशल्डङ्ग गिे 
ववधि।  
सरुक्षा र साविािीः 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
िईङ, शस्टल रुलर, बायक स्क्वायर, मावका ङ टुल, बेश मेटल, ग्राशण्डङ मेधसि, शशशल्डङ ग्यास, मीग वेशल्डङ्ग मेधसि, 

मीग वायर, वायर वफडर, वायर कटर, अधथाङ्ग, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, प्लग 
रेन्च, स्पािर, वेशल्डङ क्लाम्प, वेशल्डङ स्टेण्ड, फाइल, Hammer, PPE Set  

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे।  
• ववद्यधुतय पररपथ सरुशक्षत भएको सधुिशित गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: GMAW (Gas Metal Arc Welding) गिे। 

Task:  ९. टी. ज्वाईन्ट वेल्ड गिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ११.० घण्टा = १२.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण तथा  सामाग्रीहरु 
संकलि गिे। 

३. कायावस्तकुो शखया लागेको भाग सफा गिे।  

४. वट-ज्वाईन्ट वेशल्डङ्गको लागी कायावस्त ु
समकोण धमलाएर ट्याक वेशल्डङ्ग गिे।  

५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग स्ट्याण्डको क्लाम्पमा 
िाडो आसिमा धमलाएर च्याप्िे। 

६. वायरको छेउमा रहेको फ्यूज्ड टुप्पो काट्िे। 

७. आका  उत्पन्न गदै वेशल्डङ्ग वेभ मोसिमा माधथ 
देशख तल धतर पूरा वेल्ड बीड भिे। 

८. िक्शा अिसुार ववधभन्न चरणमा पूरा गिे। 

९. कायास्थल सफा गिे। 

१०. वफधिधसङ्ग गिे। 

११. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१२. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

 

अवस्था (Condition): 

वेशल्डङ सामाग्रीहरु सवहतको 
कायाशाला  
धिठदाष्ट काया (Task):  

टी. ज्वाईन्ट वेल्ड गिे।  
मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ भएको। 

• वेशल्डङ्ग खरावी िभएको। 

• कायावस्तकुो दबैु भाग बराबर 
जोधडएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको।  

वट- ज्वाईन्ट वेशल्डङ्ग गिे 
ववधि।  
सरुक्षा र साविािीः 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
िईङ, शस्टल रुलर, बायक स्क्वायर, मावका ङ टुल, बेश मेटल, ग्राशण्डङ मेधसि, शशशल्डङ ग्यास, मीग वेशल्डङ्ग मेधसि, 

मीग वायर, वायर वफडर, वायर कटर, अधथाङ्ग, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, प्लग 
रेन्च, स्पािर, वेशल्डङ क्लाम्प, वेशल्डङ स्टेण्ड, फाइल, Hammer, PPE Set, Protector, Back Square 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे।  
• ववद्यधुतय पररपथ सरुशक्षत भएको सधुिशित गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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सब मोड्यलु ४: FCAW (Flux- Cored Arc Welding). 
वववरण (Description): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरू FCAW वेशल्डङ्गका उपकरणहरु सेट गरर प्लेटमा समतल 
आसिमा सफेस, बट, ल्याप, वट, वेशल्डङ्ग गिा सक्षम हिुेछि र FCAW वेशल्डङ प्रववधि सम्बन्िी आिारभतू ववषयवस्तहुरू 
समावेश गररएका छि।् 
मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरू पेशाको ववषयमा र यस पेशा अन्तगात 
गिापिे कायाहरू, पेशाको मयाादा, पेशामा रहेर “गिा हिु”े र “गिा िहिुे” कायाहरू र प्रयोग हिु ेऔजार, उपकरण तथा 
सामग्रीहरू साथै FCAW वेशल्डङ प्रववधिको बारेमा जािकार हिुेछि।् 

ववषयबस्त:ु 
कायाशाला व्यवस्थापिः 

१. FCAW वेशल्डङ उपकरणहरु सेटअप गिे । 

समतल पोशजशिमा वेशल्डङ गिेः 
२. सफेस वेल्ड गिे। 

३. बट जोईन्ट गिे। 

४. वट - जोईन्ट गिे। 

 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १०.० घण्टा + व्यावहाररक ५२.० घण्टा = ६२.० घण्टा  
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Module: FCAW (Flux- Cored Arc Welding) गिे। 

Task:  १. FCAW वेशल्डङ्ग उपकरणहरु सेटअप गिे। (Set up FCAW Welding Equipment) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक ४.० घण्टा = ६.० घण्टा  

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरु 
संकलि गिे। 

३. शशशल्डङ ग्यांसमा रेगलेुटर वफट गिे। 

४. ग्यास फ्लो रेट धमलाउिे। 

५. वायर स्पूल होल्डर खोलेर सफा गिे। 

६. ियां स्पूलको धसल खोलेर वायरको केही अंश 
िाइभरमा धछराउि।े  

७. गिको वरगर धथचेर वायर बावहर धिकाल्िे। 

८. वायरको स्पीड सेट गिे। 

९. कायावस्तकुो मोटाई अिसुार करेन्ट सेट गिे। 

१०. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

 

अवस्था (Condition): 

वेशल्डङ उपकरण सवहतको 
कायाशाला  
धिठदाष्ट काया (Task):   

FCAW वेशल्डङ्ग उपकरणहरु सेटअप 
गिे। (Set up FCAW Welding 

Equipment) 

मािक (Standard): 

• FCAW वेशल्डङका लाधग 
उपकरणहरु सेटअप भएको। 

 

FCAW: 

• पररचय 

• महत्व 

मेधसि तथा उपकरण: 

• Power supply 

• FCAW Gun 

• Nozzle 

FCAW वायरः 

• पररचय 

• प्रकार 
• महत्व 

• सेट गिे ववधि। 

शशशल्डङ ग्यासः 

• पररचय 

• महत्व 

ग्यांस फ्लो रेट धमलाउिे 
ववधि। 

सरुक्षा तथा साविािी 
सम्बशन्ि जािकारी।  

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
शशशल्डङ ग्यास, FCAW वेशल्डङ्ग मेधसि, मीग वायर, वायर वफडर, वायर कटर, अधथाङ्ग, ग्यांस रेगलेुटर, फयूम सक्सि 
Unit, Anti-spatter spray, वायर ब्रसु, प्लग रेन्च, स्पािर, PPE Set  

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• ववद्यधुतय पररपथ सरुशक्षत भएको सधुिशित गिे। 

• कायास्थल, उपकरण, औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: FCAW (Flux- Cored Arc Welding) गिे। 

Task:  २. सफेस वेल्ड गिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण तथा सामाग्रीहरु 
संकलि गिे। 

३. कायावस्तकुो शखया लागेको भाग सफा गिे। 

४. कायावस्तमुा धसिा रेखा कोिे। 

५. FCAW गिको वरगर धथचेर वायर बावहर 
धिकाल्िे। 

६. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग टेबलमा समतल 
अवस्थामा राख्न।े 

७. िोजलको बावहर धिस्केको वायर ८ देखी १० 
धमधम बाँकी राखेर काटिे। 

८. FCAW गि समाएर कोररएको रेखामा आका  
उत्पन्न गदै धसिा हिु ेगरर वेल्ड बीड बिाउिे। 

९. यो प्रकृया बाँकी रेखाहरूमा वेल्ड बीड 
बिाउि।े 

१०. वेल्ड बीड Wheel Wire ब्रशले सफा गिे। 

११. काया गरेको स्थाि सफा गिे। 

१२. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

 

अवस्था (Condition): 

वेशल्डङ उपकरण सवहतको कायाशाला  
धिठदाष्ट काया (Task):  

सफेस वेल्ड गिे।  

मािक (Standard): 

• कायावस्त ुसमतल आसिमा 
राखेको। 

• वेशल्डङ बीड धसिा भएको। 

• वेशल्डङ खरावी िभएको।  

Tubular वायरः 

• पररचय 

• प्रकार 

• साइज 

गिः 

• पररचय 

• प्रकार 

Anti-spatter Spray/Gel: 

• पररचय 

• प्रकार 

• महत्व 

समतल आसिमा सफेस 
वेशल्डङ्ग गिे ववधि। 

भण्डारण्ः 

• पररचय  

• प्रकार  

• महत्व 

Flux: 

• पररचय  

• प्रकार  

• महत्व 

 
औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
िईङ, असाईन्टमेण्ट पत्र, शस्टल रुलर, बायक स्क्वायर, मावका ङ टुल, बेश मेटल, ग्राशण्डङ मेधसि, शशशल्डङ ग्यास, 
मीग वेशल्डङ्ग मेधसि, Tubular वायर, वायर वफडर, वायर कटर, अधथाङ्ग, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, फयूम सक्सि 
धसस्टम, वायर ब्रसु, , प्लग रेन्च, स्पािर, Flux  

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• ववद्यधुतय पररपथ सरुशक्षत भएको सधुिशित गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: FCAW (Flux- Cored Arc Welding) गिे। 

Task: ३. बट जोईन्ट वेल्ड गिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार,उपकरण तथा सामाग्रीहरु  
संकलि गिे। 

३. कायावस्तकुो शखया लागेको भाग सफा गिे। 

४. िक्शा अिसुार कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग क्लाम्पले 
च्यापी ट्याक वेशल्डङ्ग गिे। 

५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग टेबलमा समतल हिुे 
गरी राख्न।े  

६. गिको वरगर धथचेर वायर बावहर धिकाल्िे। 

७. िोजलको बावहर धिस्केको वायर ८ देखी १० 
धमधम बाँकी राखेर काटिे। 

८. कायावस्तकुो एक छेउ देशख अको छेउ सम्म 
वेभ ववधि अिसुार वेशल्डङ ववड परुा गिे। 

९. गि समाएर कायावस्तकुो ग्यापमा धसिा हिुे 
गरर वेल्ड बीड बिाउिे। 

१०. वेल्ड बीड Wheel wire ब्रशले सफा गिे। 

११. काया स्थल सफा गिे। 

१२. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

 

अवस्था (Condition): 

वेशल्डङ सामाग्रीहरु सवहतको 
कायाशाला  
धिठदाष्ट काया (Task):  

बट जोईन्ट वेल्ड गिे। 
मािक (Standard): 

• कायावस्त ुसमतल अवस्थामा 
राखेको। 

• वेशल्डङ बीड धसिा भएको। 

• वेशल्डङ खरावी िभएको। 

 

वेभः 
• पररचय 
• प्रकार 
• महत्व 
FCAW वेशल्डङ्गमा वेभ गिे 
ववधि। 

Mode of Metal 
Transfer: 

• पररचय 
• प्रकार 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
िईङ, शस्टल रुलर, व्याक स्क्वायर, मावका ङ टुल, बेश मेटल, ग्राशण्डङ मेधसि, शशशल्डङ ग्यास, मीग वेशल्डङ्ग मेधसि, 

Tubular वायर, वायर वफडर, वायर कटर, अधथाङ्ग, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, फयूम सक्सि Unit, वायर ब्रसु, प्लग 
रेन्च, स्पािर,  Wheel wire Brush, PPE Set, Hammer, File 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• ववद्यधुतय पररपथ सरुशक्षत भएको सधुिशित गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Module: FCAW (Flux- Cored Arc Welding) गिे। 
Task: ४. वट - ज्वाईन्ट वेल्ड गिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार,उपकरण तथा सामाग्रीहरु  
संकलि गिे। 

३. कायावस्तकुो शखया लागेको भाग सफा गिे । 

४. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग टेबलमा समकोण  
अवस्थामा राख्न।े 

५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ्ग क्लाम्पले च्याप्ि।े 

६. गिको वरगर धथचेर वायर बावहर धिकाल्िे। 

७. िोजलको बावहर धिस्केको वायर ८ देखी १० 
धमधम बाँकी राखेर काटिे। 

८. गि समाएर कायावस्तकुो जोईन्टमा समाि 
अन्तरालमा ट्याक वेशल्डङ्ग गिे। 

९. कायावस्तमुा Slag सफा गिे। 

१०. कायावस्तमुा धसिा हिुे गरर वेल्ड बीड 
बिाउि।े 

११. वेल्ड बीड Wheel wire ब्रशले सफा गिे । 

१२. काया गरेको स्थाि सफा गिे। 

१३. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

अवस्था (Condition): 

वेशल्डङ सामाग्रीहरु सवहतको 
कायाशाला  
धिठदाष्ट काया (Task):  

वट -ज्वाइान्ट वेल्ड गिे। 
मािक (Standard): 

• कायावस्त ुसमकोण भएको। 

• वेशल्डङ बीड धसिा भएको। 

• वेशल्डङ खरावी िभएको। 

 

वट - ज्वाइान्ट वेशल्डङ्ग गिे 
ववधि। 
 
 

 
औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
िईङ, शस्टल रुलर, व्याक स्क्वायर, मावका ङ टुल, बेश मेटल, ग्राशण्डङ मेधसि, शशशल्डङ ग्यास, मीग वेशल्डङ्ग मेधसि, 

Tubular वायर, वायर वफडर, वायर कटर, अधथाङ्ग, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, फयूम सक्सि Unit, वायर ब्रसु, प्लग 
रेन्च, स्पािर,  Wheel wire Brush, PPE Set, Hammer, File 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• ववद्यधुतय पररपथ सरुशक्षत भएको सधुिशित गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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सव मोड्यलु ५: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding). 
वववरण (Description): यस सब-मोड्युलमा प्रशशक्षाथीहरूले ग्यास टङ्गस्टि आका  वेशल्डङ्ग सम्बन्िी कायाहरू धसक्िे छि।् 
जस अन्तगात ग्यास टङ्गस्टि आका  वेशल्डङ्गमा गिे कायासँग सम्बन्िीत ज्ञाि र सीपहरू समावेश गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस सब-मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरू ग्यास टङ्गस्टि आका  वेशल्डङ्गका 
उपकरणहरु सेट गरर प्लेटमा समतल, तेसो, िाडो र तेसो आसिहरुमा बट, ल्याप, वट, एज र किार जोईन्ट, साथै पाईपमा 
समतल र तेसो आसिहरुमा बट जोईन्ट र समतल आसिमा आल्मधुियम प्लेटमा ग्यास टङ्गस्टि आका  वेशल्डङ्ग गिा सक्षम 
हिुेछि।् 

कायाहरूः 
कायाशाला व्यावस्थापि: 
१. वटग वेशल्डङ्गका लाधग मेधसि सेट अप गिे। 

२. टङ्गस्टि ईलेक्रोड तयार (ग्राईन्डङ्ग) गरर टचामा सेटअप गिे। 

समतल पोशजशिमा वेशल्डङ्ग गिे।(Flat Position) 

३. वफलर रड धबिा सफेस फ्यजुि गिे।   

४. वफलर रड सवहत सफेस वेशल्डङ्ग गिे।   

५. ट्याक वेल्ड गिे। 

६. बट जोईन्ट गिे। 
७. ल्याप जोईन्ट गिे। 

८. वफलेट वट जोईन्ट गिे। 

९. धभ बट जोईन्ट गिे। 

१०. फुल ओपि किार जोईन्ट गिे। 

११. पाइप टु पाइप बट जोईन्ट गिे। 

१२. प्लेट टु पाइप वफलेट जोईन्ट गिे। 

१३. वफलर रड सवहत एस एस प्लेटमा सफेस वेल्ड गिे। 

१४. एस.एस पाइप टु पाइपमा बट जोईन्ट गिे। 

१५. एस.एस प्लेट टु पाइपमा वफलेट जोईन्ट गिे। 

१६. वफलर रड सवहत आल्मधुियम प्लेटमा सफेस वेल्ड गिे। 

तेसो पोशजशिमा वेशल्डङ्ग गिे।(Horizontal Position)   

१७. बट जोईन्ट गिे। 

१८. वफलेट वट जोईन्ट गिे। 

िाडो पोशजशिमा वेशल्डङ्ग गिे। (Vertical Position)  

१९. बट जोईन्ट गिे। 

२०. वफलेट वट जोईन्ट गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २२.० घण्टा + व्यावहाररक ११३.० घण्टा = १३५.० घण्टा  
 
  



 

 
116 

 

Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: १. वटग वेशल्डङ्गका लाधग मेधसि सेट अप गिे। 

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

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. आगाि ग्यास धसधलन्डरमा रेगलेुटर जडाि गिे  
४. आगाि ग्यासको बग्िे दर (फ्लो रेट) 

धमलाउि।े  
५. सेराधमक कप, कोलेट र कोलेट बधड सफा गरर 

टङ्गस्टि रड टचामा वफट गिे।  
६. अधथाङ्ग क्ल्याम्प वेशल्डङ्ग टेवलमा वफट गिे।  
७. वेशल्डङ्ग हेल्मेटको ग्लास र क्ल्याम्प जाँच गरर 

सफा गिे।  
८. वेशल्डङ्ग मेधसिमा करेन्ट सेट गिे।  
९. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग वेशल्डङ्ग 
मेधसि सेट सवहतको पणुा ब्यवस्था 
भएको कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Task):  

वटग वेशल्डङ्गका लाधग मेधसि सेट अप 
गिे। 

मािक (Standard): 

• आगाि ग्यास धसधलन्डरमा 
रेगलेुटर जडाि भएको।  

• कायावस्त ुअिसुार ग्यास प्रसेर र 
फ्लो रेट धमलेको। 

• वेशल्डङ्ग टचामा टङ्गस्टि इलेक्रोड  
वफट भएको। 

• कायावस्तकुो आिारमा करेन्ट 
छिोट गरेको। 

GTAW:  

• पररभाषा 
• महत्व 

• फाईदा र बेफाईदा 

वेशल्डङ्ग मेधसि  

• पररचय 

• प्रकार 

• मखु्य भाग 

ग्यास रेगलेुटरः 

• पररचय 

• महत्व 

धसशल्डङ्ग ग्यास्ः 

• पररचय 

• प्रकार 

• प्रयोग 

वटग टचाः 

• पररचय 

• प्रकार 

• प्रयोग 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
वटग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, अधथाङ्ग, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, 
वायर ब्रसु, वफलर रड।  
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धबितुीय समाग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: २. टङ्गस्टि ईलेक्रोड तयार(ग्राईन्डङ्ग) गरर टचामा सेटअप गिे। 

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

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. कायावस्तकुो आिारमा टङ्गस्टि इलेक्रोडको 

साईज र प्रकार छान्ने।  
४. टङ्गस्टि इलेक्रोडको टुप्पो जाँच गिे। 
५. टङ्गस्टि इलेक्रोडलाई कोण धमलाएर ग्राईशण्डङ्ग 

गिे।  
६. आवश्यक साइजको ब्याक क्याप सवहत 

टङ्गस्टि इलेक्रोड टचामा वफट गिे।  
७. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग वेशल्डङ्ग 
मेधसि सेट सवहतको पणुा ब्यवस्था 
भएको कायाशाला 
 

धिठदाष्ट काया (Task):  

टङ्गस्टि ईलेक्रोड तयार(ग्राईन्डङ्ग) 
गरर टचामा सेटअप गिे। 

मािक (Standard): 

• कायावस्तकुो आिारमा 
टङ्गस्टिको कोण र आकार 
धमलाएको।  

• टङ्गस्टि इलेक्रोड वफट गरेको। 

टङ्गस्टि इलेक्रोडः   

• पररचय 

• प्रकार 

• साईज  

टङ्गस्टि वटपः 

• प्रकार 
• छिोट ववधि 

ग्राईशण्डङ्ग गिे ववधि। 

ब्याक क्यापः 

• पररचय  
• प्रकार 

 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, बेन्च / पेडेस्टल ग्राईण्डर, वेशल्डङ्ग टेबल PPE सेट।  
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions):  

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धबितुीय समाग्री तथा मेशशि उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 

• धतखा तथा िारीला बस्तहुरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: ३. वफलर रड धबिा सफेस फ्यजुि गिे।   

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा  
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. कायावस्त ुसफा गिे।  
४. कायावस्तमुा धसिा दईु समािन्तर रेखा कोिे।    
५. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

कायावस्तलुाई िहशल्लिेगरी राख्न।े 
६. टचालाई कायावस्त ु िशजक लगेर आका  

धिकाल्िे।  
७. कोररएको रेखामा आवश्यक ववधभङ्ग धबधि  

प्रयोग गदै अशघ बढाउिे। 
८. काया स्थल सफा गिे।  
९. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग वेशल्डङ्ग 
मेधसि सेट सवहतको पणुा ब्यवस्था 
भएको  कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Task):  

वफलर रड धबिा सफेस फ्यजुि गिे।  

मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको। 

• टङ्गस्टि इलेक्रोडले 
कायावस्तलुाई िछोएको। 

GTAW गिे प्रवक्रयाः  

ववधभङ्ग ववधिः 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, वेशल्डङ 
स्ट्याण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, पेडेस्टल ग्राईण्डर, सेराधमक कप सेट, काबाि शस्टल प्लेट। 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धबितुीय समाग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: ४. वफलर रड सवहत सफेस वेशल्डङ्ग गिे।   

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. कायावस्तलुाई सफा गिे।  
४. कायावस्तमुा धसिा दईु समािन्तर रेखा कोिे।   
५. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

कायावस्तलुाई िहशल्लिेगरी राख्न।े  
६. टचा समाई कायावस्त ु िशजक लगेर आका  

धिकाल्िे।  
७. एउटा हातले टचा र अको हातले वफलर रड 

समायर कोररएको रेखामा आवश्यक ववधभङ्ग 
ववधिको प्रयोग गदै अशघ बढाउिे।  

८. आवश्यकता अिसुार बढुी औलँाको सहायताले 
वफलर रड वेशल्डङ्ग पलुमा थप्दै जािे। 

९. काया स्थल सफा गिे। 
१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग 
वेशल्डङ्ग मेधसि सेट सवहतको 
पणुा ब्यवस्था भएको कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Task):  

वफलर रड सवहत सफेस वेशल्डङ्ग 
गिे।   

मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर वेभ गरेको। 

• पोरोधसटी िदेशखएको। 

• अन्डरकट िभएको। 

• टङ्गस्टि इन्क्लजुि िभएको। 

• वेल्ड धबड समाि भएको। 

वफलर रडः 

• पररचय 

• प्रकार 

वेशल्डङ खरावीः 

• प्रकार 

• धिराकरण 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गसटि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल /वेशल्डङ्ग 
स्टायाण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, पेडेस्टल ग्राईण्डर, वेशल्डङ्ग वफक्चर, काबाि शस्टल प्लेट।  
 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
• धबितुीय समाग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: ५. ट्याक वेल्ड गिे।  

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

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. कायावस्तलुाई सफा गिे।  
४. कायावस्तमुा िाप अिसुार शचिो कोिे । 
५. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

कायावस्तलुाई िहशल्लिेगरी राख्न।े    
६. वेशल्डङ्ग टचा कायावस्तकुो छेउमा लगेर आका  

धिकाल्िे।  
७. एउटा हातले टचा र अको हातले वफलर रड 

समाएर कोररएको शचिोमा वेशल्डङ्ग ववधभङ्ग 
ववधिको प्रयोग गदै अशघ बढाउिे।  

८. आवश्यक्ता अिसुार वफलर रडलाइा वेशल्डङ्ग 
पलुमा थप्दै जाि।े 

९. काया स्थल सफा गिे। 
१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग 
वेशल्डङ्ग मेधसि सेट सवहतको पणुा 
ब्यवस्था भएको कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Task):  

ट्याक वेल्ड गिे।   

मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर वेभ गरेको। 

• पोरोधसटी िदेशखएको। 

• अन्डरकट िभएको। 

• टङ्गस्टि इन्क्लजुि िभएको। 

• ट्याक समाि भएको। 

ट्याक वेल्डः 

• पररचय 

• ट्याक गिे ववधि 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, वेशल्डङ 
स्ट्याण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, पेडेस्टल ग्राईण्डर, सेराधमक कप सेट, काबाि शस्टल प्लेट। 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
• धबितुीय सामग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: ६. क्लोज बट जोईन्ट गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

कायावस्तलुाई िहशल्लिेगरी राख्न।े    
४. एउटा हातले टचा र अको हातले वफलर रड 

कायावस्तकुो छेउमा लगेर आका  धिकाल्िे।  
५. वेशल्डङ्ग वेभ ववधिको प्रयोग गदै अशघ बढाउि।े  
६. आवश्यक्ता अिसुार वफलर रडलाइा वेशल्डङ्ग 

पलुमा थप्दै जाि।े 
७. काया स्थल सफा गिे।  
८. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

९. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग 
वेशल्डङ्ग मेधसि सेट सवहतको पणुा 
ब्यवस्था भएको कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Task):  

क्लोज बट जोईन्ट गिे।  
मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको। 

• पोरोधसटी िदेशखएको। 

• अन्डरकट िभएको। 

• टङ्गस्टि इन्क्लजुि िभएको। 

• कायावस्तकुो दबैु भाग बराबर 
जोधडएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको।  

वेशल्डङ्ग जोईन्टः 

• पररचय 

• प्रकार 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, वेशल्डङ 
स्ट्याण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, पेडेस्टल ग्राईण्डर, सेराधमक कप सेट, काबाि शस्टल प्लेट। 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
• धबितुीय सामग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: ७. ल्याप जोईन्ट गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

कायावस्तलुाई एक माधथ अको िहशल्लिेगरी 
खप्टाएर राख्न।े    

४. कायावस्तकुो दबैु छेउमा ट्याक वेल्ड गिे। 
५. एउटा हातले टचा र अको हातले वफलर रड 

कायावस्तकुो छेउमा लगेर आका  धिकाल्िे।  
६. वेशल्डङ्ग ववधभङ्ग तररकाहरुको प्रयोग गदै अशघ 

बढाउि।े  
७. आवश्यक्ता अिसुार वफलर रडलाइा वेशल्डङ्ग 

पलुमा थप्दै जाि।े 
८. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

९. काया स्थल सफा गिे। 
१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग 
वेशल्डङ्ग मेधसि सेट सवहतको पणुा 
ब्यवस्था भएको कायाशाला। 

धिठदाष्ट काया (Task):  

ल्याप जोईन्ट गिे। 

मािक (Standard): 

• ववड धसिा तथा शस्थर गरेको। 

• पोरोधसटी िदेशखएको। 

• अन्डरकट िभएको। 

• टङ्गस्टि इन्क्लजुि िभएको। 

• कायावस्तकुो दबैु भाग बराबर 
जोधडएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको।  

टचा कोणः 

वफलर रड कोणः 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, वेशल्डङ 
स्ट्याण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, पेडेस्टल ग्राईण्डर, सेराधमक कप सेट, काबाि शस्टल प्लेट। 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
• धबितुीय सामग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: ८. वफलेट वट जोईन्ट गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective / Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

कायावस्तलुाई एउटा प्लेटमाधथ िहशल्लिे गरी 
अको प्लेट ९० धडग्रीको कोणमा राख्न।े    

४. कायावस्तकुो दबैु छेउमा ट्याक वेल्ड गिे। 
५. एउटा हातले टचा र अको हातले वफलर रड 

समाएर आका  धिकाल्िे।  
६. वेशल्डङ्ग ववधभङ्ग तररकाहरुको प्रयोग गदै अशघ 

बढाउि।े  
७. आवश्यक्ता अिसुार वफलर रडलाइा वेशल्डङ्ग 

पलुमा थप्दै जाि।े 
८. काया स्थल सफा गिे।  
९. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग 
वेशल्डङ्ग मेधसि सेट सवहतको पणुा 
ब्यवस्था भएको कायाशाला। 

धिठदाष्ट काया (Task):  

वफलेट वट जोईन्ट गिे।  
मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको। 

• एउटा प्लेट र अको प्लेट ९० 
धडग्रीको कोणमा भएको।  

• पोरोधसटी िदेशखएको। 

• अन्डरकट िभएको। 

• टङ्गस्टि इन्क्लजुि िभएको। 

• कायावस्तकुो दबैु भाग बराबर 
जोधडएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको।  

वफलेट वट जोईन्ट वेशल्डङ्ग 
गिे ववधि। 

साविािीः 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, वेशल्डङ 
स्ट्याण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, पेडेस्टल ग्राईण्डर, सेराधमक कप सेट, काबाि शस्टल प्लेट। 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
• धबितुीय समाग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे।  
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: ९. धभ बट जोईन्ट गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ११.० घण्टा = १२.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. िक्शा अिसुार कायाबस्तमुा ववभेल कोण 

ग्राशण्डङ गिे। 
४. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

कायाबस्तलुाइा समतल आसिमा िहशल्लिे गरी 
राख्न।े 

५. कायावस्तलुाइा िक्शा अिसुार रूट ग्याप धमलाइा 
पछाधड ट्याक वेल्ड गिे। 

६. एउटा हातले टचा र अको हातले वफलर रड 
समायर आका  धिकाल्िे।  

७. वेशल्डङ्ग ववधभङ्ग ववधिहरु प्रयोग गदै रूट पास 
वेल्ड गिे।  

८. हट पास, वफलप र क्यावपङ वेल्डको लागी टचा 
सेट गिे। 

९. आवश्यक्ता अिसुार वफलर रडलाइा वेशल्डङ्ग 
पलुमा थप्दै जाि।े 

१०. काया गरेको स्थाि सफा गिे।  
११. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१२. काया स्थल सफा गिे। 
१३. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

AC/DC रेशक्टफायर वटग वेशल्डङ्ग 
मेधसि सेट सवहतको पणुा ब्यवस्था 
भएको कायाशाला 
धिठदाष्ट काया (Task):  

धभ बट जोईन्ट गिे। 
मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको। 

• िक्सा अिसुार ववभेल कोण तयार 
भएको। 

• हट पास, वफलप र क्यावपङ 
वेल्डको लागी टचा सेट गरेको 

• पोरोधसटी िदेशखएको। 

• अन्डरकट िभएको। 

• टङ्गस्टि इन्क्लजुि िभएको। 

• कायावस्तकुो दबैु भाग बराबर 
जोधडएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको।  

ग्रभु (Groove): 

• पररचय 
• प्रकार 
• महत्व 
• ववधि  

टचा सेटअपः 

• महत्व 

पेिेरेशिः 

• पररचय 

• प्रकार  

• महत्व 

मशल्टरि वेल्डः 

• पररचय 

• प्रकार  

• महत्व 

• ववधि 

सरुक्षा र साविािीः 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, वेशल्डङ 
स्ट्याण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, सेराधमक कप सेट, काबाि शस्टल प्लेट।  
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
• धबितुीय समाग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: १०. फुल ओपि किार जोईन्ट गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ११.० घण्टा = १२.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

कायावस्त ुएक प्लेटको छेउ र अको प्लेटको 
छेउ फुल ओपि हिुे गरर ९० धडग्रीको कोणमा 
िहशल्लिे गरी राख्न।े  

४. कायावस्तकुो दबैु छेउमा ट्याक वेल्ड गिे। 
५. एउटा हातले टचा र अको हातले वफलर रड 

समाएर आका  धिकाल्िे।  
६. वेशल्डङ्ग ववधभङ्ग ववधिहरु प्रयोग गदै रूट पास 

वेल्ड गिे।  
७. हट पास, वफलप र क्यावपङ वेल्डको लागी टचा 

सेट गिे। 
८. आवश्यक्ता अिसुार वफलर रडलाइा वेशल्डङ्ग 

पलुमा थप्दै जाि।े 
९. काया स्थल सफा गिे।  
१०. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

११. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग 
वेशल्डङ्ग मेधसि सेट सवहतको पणुा 
ब्यवस्था भएको कायाशाला। 

धिठदाष्ट काया (Task):  

फुल ओपि किार जोईन्ट गिे। 
मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको। 

• कायावस्त ु एक प्लेटको छेउ र 
अको प्लेटको छेउ ९० धडग्रीको 
कोणमा भएको।  

• हट पास, वफलप र क्यावपङ 
वेल्डको लागी टचा सेट गरेको। 

• पोरोधसटी िदेशखएको। 

• अन्डरकट िभएको। 

• टङ्गस्टि इन्क्लजुि िभएको। 

• कायावस्तकुो दबैु भाग बराबर 
जोधडएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको।  

फुल ओपि किार जोईन्ट 
गिे ववधि। 
सरुक्षा र साविािीः 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, वेशल्डङ 
स्ट्याण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, सेराधमक कप सेट, काबाि शस्टल प्लेट। 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
• धबितुीय समाग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: ११. पाईप टु पाइाप बट जोईन्ट गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

कायाबस्तलुाइा धभ आकारको वफक्स्चर माधथ 
एकआपसमा वपिमा िक्सा अिसुारको ग्याप 
सवहत िहशल्लिे गरी राख्न।े 

४. कायावस्तकुो चार छेउमा ट्याक वेल्ड गिे। 
५. एउटा हातले टचा र अको हातले वफलर रड 

समाएर आका  धिकाल्िे।  
६. वेशल्डङ्ग ववधभङ्ग ववधिहरुको प्रयोग गदै 

पाइपलाइा घमुाउदै अशघ बढाउिे। 
७. आवश्यक्ता अिसुार वफलर रडलाइा वेशल्डङ्ग 

पलुमा थप्दै जाि।े 
८. काया स्थल सफा गिे।  
९. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग 
वेशल्डङ्ग मेधसि सेट सवहतको पणुा 
ब्यवस्था भएको कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Task):  

पाईप टु पाइाप बट जोईन्ट गिे।  
मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको। 

• पोरोधसटी िदेशखएको। 

• अन्डरकट िभएको। 

• टङ्गस्टि इन्क्लजुि िभएको। 

• कायावस्तकुो दबैु भाग बराबर 
जोधडएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको।  

मशल्टरि वेल्डः 

• महत्व 

• ववधि 

पाईप टु पाइाप बट जोईन्ट 
गिे ववधिः 

सरुक्षा र साविािीः 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, वेशल्डङ 
स्ट्याण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, सेराधमक कप सेट, काबाि शस्टल प्लेट। 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धबितुीय समाग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: १२. प्लेट टु पाइप वफलेट जोईन्ट गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

प्लेटको माधथ पाइाप ९० धडग्रीको कोणमा 
िहशल्लिे गरी राख्न।े  

४. कायावस्तकुो चार छेउमा ट्याक वेल्ड गिे। 
५. एउटा हातले टचा र अको हातले वफलर रड 

समाएर आका  धिकाल्िे।  
६. ववधभङ्ग ववधिहरुको प्रयोग गदै पाइप र प्लेटलाइा 

घमुाउदै अशघ बढाउिे। 
७. आवश्यक्ता अिसुार वफलर रडलाइा वेशल्डङ्ग 

पलुमा थप्दै जाि।े 
८. काया गरेको स्थाि सफा गिे।  
९. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग 
वेशल्डङ्ग मेधसि सेट सवहतको पणुा 
ब्यवस्था भएको कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Task):  

प्लेट टु पाइप वफलेट जोईन्ट गिे। 

मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको। 

• प्लेटको माधथ पाइाप ९० धडग्रीको 
कोणमा भएको। 

• पोरोधसटी िदेशखएको। 

• अन्डरकट िभएको। 

• टङ्गस्टि इन्क्लजुि िभएको। 

• कायावस्तकुो दबैु भाग बराबर 
जोधडएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको।  

 

मशल्टरि वेल्डः 

• महत्व 

• ववधि 

प्लेट टु पाईप वफलेट 
जोईन्ट गिे ववधि। 

सरुक्षा र साविािीः 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, वेशल्डङ 
स्ट्याण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, सेराधमक कप सेट, काबाि शस्टल प्लेट, काबाि शस्टल पाईप। 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
• धबितुीय समाग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: १३. वफलर रड सवहत एस एस प्लेटमा सफेस वेल्ड गिे।   

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. कायावस्तलुाई सफा गिे।  
४. कायावस्तमुा धसिा दईु समािन्तर रेखा कोिे।   
५. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

कायावस्तलुाई िहशल्लिेगरी राख्न।े  
६. टचा समाई कायावस्त ु िशजक लगेर आका  

धिकाल्िे।  
७. वेशल्डङ्ग ववधभङ्ग ववधिहरुको प्रयोग गदै अशघ 

बढाउि।े  
८. आवश्यकता अिसुार वफलर रड वेशल्डङ्ग पलुमा 

थप्दै जाि।े 
९. काया स्थल सफा गिे।  
१०. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

११. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग 
वेशल्डङ्ग मेधसि सेट सवहतको 
पणुा ब्यवस्था भएको कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Task):  

वफलर रड सवहत एस एस प्लेटमा 
सफेस वेल्ड गिे।   

मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर वेभ गरेको। 

• पोरोधसटी िदेशखएको। 

• अन्डरकट िभएको। 

• टङ्गस्टि इन्क्लजुि िभएको। 

• वेल्ड धबड समाि भएको। 

स्टेिलेस शस्टलः 

• पररचय 

• प्रकार 

वफलर रडः 

• पररचय 

• प्रकार 

वेशल्डङ खरावीः 

• प्रकार 

• धिराकरण 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गसटि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल /वेशल्डङ्ग 
स्टायाण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, पेडेस्टल ग्राईण्डर, वेशल्डङ्ग वफक्चर, स्टेिलेस शस्टल प्लेट, 
सेराधमक कप सेट। 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे । 
• धबितुीय समाग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: १४. एस एस पाईप टु पाइापमा बट जोईन्ट गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

कायाबस्तलुाइा धभ आकारको वफक्स्चर माधथ 
एकआपसमा वपिमा िक्सा अिसुारको ग्याप 
सवहत िहशल्लिे गरी राख्न।े 

४. कायावस्तकुो चार छेउमा ट्याक वेल्ड गिे। 
५. एउटा हातले टचा र अको हातले वफलर रड 

समाएर आका  धिकाल्िे।  
६. वेशल्डङ्ग ववधभङ्ग ववधिहरुको प्रयोग गदै पाइपलाइा 

घमुाउदै अशघ बढाउिे। 
७. आवश्यक्ता अिसुार वफलर रडलाइा वेशल्डङ्ग 

पलुमा थप्दै जाि।े 
८. काया स्थल सफा गिे।  
९. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग 
वेशल्डङ्ग मेधसि सेट सवहतको पणुा 
ब्यवस्था भएको कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Task):  

एस एस पाईप टु पाइाप बट जोईन्ट 
गिे।  
मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको। 

• पोरोधसटी िदेशखएको। 

• अन्डरकट िभएको। 

• टङ्गस्टि इन्क्लजुि िभएको। 

• कायावस्तकुो दबैु भाग बराबर 
जोधडएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको।  

एस एस पाईप टु पाइाप बट 
जोईन्ट गिे ववधि। 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, वेशल्डङ 
स्ट्याण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, पेडेस्टल ग्राईण्डर, सेराधमक कप सेट, स्टेिलेस शस्टल पाईप। 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धबितुीय समाग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे।  
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: १५. एस एस प्लेट टु पाइपमा वफलेट जोईन्ट गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

प्लेटको माधथ पाइाप ९० धडग्रीको कोणमा 
िहशल्लिे गरी राख्न।े  

४. कायावस्तकुो चार छेउमा ट्याक वेल्ड गिे। 
५. एउटा हातले टचा र अको हातले वफलर रड 

समाएर आका  धिकाल्िे।  
६. ववधभङ्ग ववधिहरुको प्रयोग गदै पाइप र प्लेटलाइा 

घमुाउदै अशघ बढाउिे। 
७. आवश्यक्ता अिसुार वफलर रडलाइा वेशल्डङ्ग 

पलुमा थप्दै जाि।े 
८. काया स्थल सफा गिे।  
९. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग 
वेशल्डङ्ग मेधसि सेट सवहतको पणुा 
ब्यवस्था भएको कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Task):  

एस.एस प्लेट टु पाइपमा वफलेट 
जोईन्ट गिे। 

मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको। 

• प्लेटको माधथ पाइाप ९० धडग्रीको 
कोणमा भएको। 

• पोरोधसटी िदेशखएको। 

• अन्डरकट िभएको। 

• टङ्गस्टि इन्क्लजुि िभएको। 

• कायावस्तकुो दबैु भाग बराबर 
जोधडएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको।  

 

एस.एस प्लेट टु पाइपमा 
वफलेट जोईन्ट गिे ववधि। 
सरुक्षा र साविािीः  

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, वेशल्डङ 
स्ट्याण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, पेडेस्टल ग्राईण्डर, सेराधमक कप सेट, स्टेिलेस शस्टल पाईप, 
स्टेिलेस शस्टल प्लेट। 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
• धबितुीय समाग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: १६. वफलर रड सवहत आल्मधुियम प्लेटमा सफेस वेल्ड गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective / Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. कायावस्तलुाई सफा गिे।  
४. वटग वेशल्डङ्ग मेशशिको करेन्टलाई A.C मा सेट 

गिे। 
५. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

कायावस्तलुाई िहशल्लिे गरी राख्न।े 
६. कायावस्तकुो दबैु छेउमा ट्याक वेल्ड गिे। 
७. एउटा हातले टचा र अको हातले वफलर रड 

समाएर आका  धिकाल्िे। 
८. वेशल्डङ्ग ववधभङ्ग ववधिहरुको प्रयोग गदै अशघ 

बढाउि।े  
९. आवश्यक्ता अिसुार वेल्ड पलु बधि सकेपधछ 

वफलर मेटललाइा वेशल्डङ्ग पलुमा थप्दै जािे। 
१०. कायाबस्त ुसफा गिे।  
११. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

१२. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग 
वेशल्डङ्ग मेधसि सेट सवहतको पणुा 
ब्यवस्था भएको कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Task):  

वफलर रड सवहत आल्मधुियम प्लेटमा 
सफेस वेल्ड गिे।  
मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको। 

• पोरोधसटी िदेशखएको। 

• अन्डरकट िभएको। 

• टङ्गस्टि इन्क्लजुि िभएको। 

• कायावस्तकुो दबैु भाग बराबर 
जोधडएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको।  

आल्मधुियमः  

• पररचय 

• प्रकार 

• सफा गिे ववधि  

• वेशल्डङ्ग गिे ववधि 

वफलर मेटलः 

• प्रकार  

• महत्व 

सरुक्षा र साविािी। 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, वेशल्डङ 
स्ट्याण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, पेडेस्टल ग्राईण्डर, सेराधमक कप सेट, आल्मधुियम प्लेट। 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
• धबितुीय समाग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: १७. बट जोईन्ट गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

कायाबस्तलुाइा समतल पोशजसिमा धमलाएर 
राख्न।े 

४. कायावस्तकुो दवैु छेउमा ट्याक वेल्ड गिे। 
५. कायाबस्तलुाइा वेशल्डङ स्ट्याण्डमा तेस्रो 

अवस्थामा धमलाएर राख्न।े 
६. एउटा हातले टचा र अको हातले वफलर रड 

समायर आका  धिकाल्िे।  
७. वेशल्डङ्ग ववधभङ्ग तररकाहरुको प्रयोग गदै अशघ 

बढाउि।े  
८. आवश्यक्ता अिसुार वफलर रडलाइा वेशल्डङ्ग 

पलुमा थप्दै जाि।े 
९. काया स्थल सफा गिे।  
१०. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

११. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग 
वेशल्डङ्ग मेधसि सेट सवहतको पणुा 
ब्यवस्था भएको कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Task):  

बट जोईन्ट गिे। 
मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको। 

• पोरोधसटी िदेशखएको। 

• अन्डरकट िभएको। 

• टङ्गस्टि इन्क्लजुि िभएको। 

• कायावस्तकुो दबैु भाग बराबर 
जोधडएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको।  

बट जोईन्ट वेशल्डङ गिे 
ववधि। 

साविािी तथा सरुक्षाः 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, वेशल्डङ 
स्ट्याण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, पेडेस्टल ग्राईण्डर, सेराधमक कप सेट, काबाि शस्टल प्लेट। 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
• धबितुीय समाग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 

• तेसो पोशजशिमा वेशल्डङ्ग गदाा साविािी अपिाउिे। 
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: १८. वफलेट वट जोईन्ट गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

कायावस्तलुाई एउटा प्लेटमाधथ िहशल्लिे गरी 
अको प्लेट ९० धडग्रीको कोणमा राख्न।े    

४. कायावस्तकुो दबैु छेउमा ट्याक वेल्ड गिे। 
५. कायाबस्तलुाइा वेशल्डङ स्ट्याण्डमा तेस्रो 

अवस्थामा धमलाएर राख्न।े 
६. एउटा हातले टचा र अको हातले वफलर रड 

समाएर आका  धिकाल्िे।  
७. वेशल्डङ्ग ववधभङ्ग तररकाहरुको प्रयोग गदै अशघ 

बढाउि।े  
८. आवश्यक्ता अिसुार वफलर रडलाइा वेशल्डङ्ग 

पलुमा थप्दै जाि।े 
९. काया स्थल सफा गिे।  
१०. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

११. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग 
वेशल्डङ्ग मेधसि सेट सवहतको पणुा 
ब्यवस्था भएको कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Task):  

वफलेट वट जोईन्ट गिे।  
मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको। 

• पोरोधसटी िदेशखएको। 

• अन्डरकट िभएको। 

• टङ्गस्टि इन्क्लजुि िभएको। 

• कायावस्तकुो दबैु भाग बराबर 
जोधडएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको। 

वफलेट वट जोईन्ट वेशल्डङ्ग 
गिे ववधि 

सरुक्षा र साविािी 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, वेशल्डङ 
स्ट्याण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, पेडेस्टल ग्राईण्डर, सेराधमक कप सेट, काबाि शस्टल प्लेट। 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: १९. बट जोईन्ट गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ११.० घण्टा = १२.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

कायाबस्तलुाइा समतल पोशजसिमा धमलाएर 
राख्न।े 

४. कायावस्तकुो दवैु छेउमा ट्याक वेल्ड गिे। 
५. कायाबस्तलुाइा वेशल्डङ स्ट्याण्डमा िाडो 

अवस्थामा धमलाएर राख्न।े 
६. एउटा हातले टचा र अको हातले वफलर रड 

समायर आका  धिकाल्िे।  
७. वेशल्डङ्ग ववधभङ्ग तररकाहरुको प्रयोग गदै अशघ 

बढाउि।े  
८. आवश्यक्ता अिसुार वफलर रडलाइा वेशल्डङ्ग 

पलुमा थप्दै जाि।े 
९. काया स्थल सफा गिे।  
१०. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

११. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग 
वेशल्डङ्ग मेधसि सेट सवहतको पणुा 
ब्यवस्था भएको कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Task):  

बट जोईन्ट गिे। 
मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको। 

• पोरोधसटी िदेशखएको। 

• अन्डरकट िभएको। 

• टङ्गस्टि इन्क्लजुि िभएको। 

• कायावस्तकुो दबैु भाग बराबर 
जोधडएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको। 

बट जोईन्ट वेशल्डङ्ग गिे 
ववधि। 

सरुक्षा र साविािीः 

 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, वेशल्डङ 
स्ट्याण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, पेडेस्टल ग्राईण्डर, सेराधमक कप सेट, काबाि शस्टल प्लेट। 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
• धबितुीय समाग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 

• िाडो पोशजशिमा वेशल्डङ्ग गदाा साविािी अपिाउिे। 
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Module: GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) गिे। 

Task: २०. वफलेट वट जोईन्ट गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  
२. आवश्यक औजार तथा सामग्री संकलि गिे।  
३. वेल्डरसंग समािान्तर हिुे गरर वेशल्डङ्ग टेबलमा 

कायावस्तलुाई एउटा प्लेटमाधथ िहशल्लिे गरी 
अको प्लेट ९० धडग्रीको कोणमा राख्न।े    

४. कायावस्तकुो दबैु छेउमा ट्याक वेल्ड गिे। 
५. कायाबस्तलुाइा वेशल्डङ स्ट्याण्डमा िाडो 

अवस्थामा धमलाएर राख्न।े 
६. एउटा हातले टचा र अको हातले वफलर रड 

समाएर आका  धिकाल्िे।  
७. वेशल्डङ्ग ववधभङ्ग तररकाहरुको प्रयोग गदै अशघ 

बढाउि।े  
८. आवश्यक्ता अिसुार वफलर रडलाइा वेशल्डङ्ग 

पलुमा थप्दै जाि।े 
९. काया स्थल सफा गिे।  
१०. सबै सामाग्रीहरु यथास्थािमा सरुशक्षत राख्न।े 

११. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अबस्था (Condition): 

• AC/DC रेशक्टफायर वटग 
वेशल्डङ्ग मेधसि सेट सवहतको पणुा 
ब्यवस्था भएको कायाशाला 

धिठदाष्ट काया (Task):  

वफलेट वट जोईन्ट गिे।  
मािक (Standard): 

• धसिा तथा शस्थर ववभ गरेको। 

• पोरोधसटी िदेशखएको। 

• अन्डरकट िभएको। 

• टङ्गस्टि इन्क्लजुि िभएको। 

• कायावस्तकुो दबैु भाग बराबर 
जोधडएको। 

• वेल्ड धबड बराबर भएको।  

िाडो आसिमा वफलेट वट 
जोईन्ट वेशल्डङ्ग गिे ववधि।  

सरुक्षा र साविािीः 
 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
टीग वेशल्डङ्ग मेधसि सेट, टङ्गस्टि इलेक्रोड, एङ्गल ग्राईण्डर, आगाि ग्यांस, ग्यांस रेगलेुटर, वेशल्डङ्ग टेबल, वेशल्डङ 
स्ट्याण्ड, फयूम सक्सि धसस्टम, वायर ब्रसु, वफलर रड, पेडेस्टल ग्राईण्डर, सेराधमक कप सेट, काबाि शस्टल प्लेट। 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 

• धतखा तथा िारीला औजारहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
• धबितुीय समाग्री तथा उपकरणहरू प्रयोग गदाा धबषशे साबिािी अपिाउिे। 
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खण्ड ख - मोडु्यल १: प्रयोगात्मक गशणत   

Part II - Module 1: Applied Mathematics 
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खण्ड ख मोडु्यल १: प्रयोगात्मक गशणत Applied Mathematics 

वववरण (Description): यस मोड्युलमा प्रयोगात्मक गशणतका आिारभतू ववषयवस्तहुरू समावेश गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरू सामान्य जोड, घटाउ, गणुा, भाग गिा; 
गोलाकार, बगााकार, आयताकार धत्रभजुाकार, धसधलन्डर जस्तो बस्तहुरूको सतहको क्षेत्रफल र आयति धिकाल्ि;  सामान्य 
धत्रकोणधमधत; इकाई पररवताि; एवकक धियम; कच्चा पदाथा, समय, कामदार, र खेर जािे बस्त ु(Wastage) को लागत 
इवष्टमेट गिा; र िाफा/िोक्साि वहसाव गिा सक्षम हिुेछि।्   

 

ववषयबस्त ु

१. सामान्य वहसाव गिे: (जोड, घटाउ,गणुा, भाग गिे) 
२. धत्रकोणोधमधत (Trigonometry) िाप्ि:े (कोण, वतृ्त, व्यास, अिाव्यास) 
३. इकाई पररविात गिेः (FPS बाट MKS र MKS बाट (FPS  

४. एवकक धियम (Unitary Method) वहसाब गिे।  

५. क्षेत्रफल धिकाल्िे:  

• बतृ्त (Circle)  

• बगा (Square)  

• आयात (Rectangle)  

• धत्रभजु (Triangle)  

• समलम्ब (Trapezoid)  

• बहभुजु (Polygon)  

• सकुा लर ररङ्ग  (Circular Ring) 

• स्क्वायर पाइप (Square Pipe) 

• रेक्टांगलुर पाइप (Rectangular Pipe) 

६. आयति धिकाल्िे:  

• बगााकार वप्रजम (Square base Prism) 

•  धत्रभजुाकार (Triangular base Prism) 

•  धसधलण्डर (Cylindrical base Prism)  

• सकुा लर पाइप (Circular Pipe)  

• स्क्वायर पाइप (Square Pipe) 

• रेक्टांगलुर पाइप (Rectangular Pipe) 

७. Weight धिकाल्िे :  
८. अिमुाधित तथा लागत धििाारण गिे। 

• कच्चा पदाथाको इवष्टमेट गिे।  

• खेर जािे बस्त ु(Wastage) को इवष्टमेट गिे।  

• कामदार तथा कच्चा सामाधग्रको लागत तयार गिे।  

• प्रत्यक्ष, अप्रत्यक्ष तथा  cf]e/ x]8 लागत तयार गिे। 

• समयको इवष्टमेट गिे। 

• लागत मलु्यको इवष्टमेट गिे।  

• िाफा िोक्साि वहसाब गिे।  
समय (Duration):  ३२ घण्टा  
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खण्ड ख - मोडु्यल २ 

सञ्चार तथा जीविोपयोगी सीपहरू 
Communication and Employability Skills 
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खण्ड ख मोडु्यल २: सञ्चार तथा जीविोपयोगी सीप Communication and Employability 

Skills 

वववरण (Description): यस मोड्युलमा अंग्रजेी तथा िेपाली भाषामा आफ्िो पेशासँग सम्वशन्ित ववषयवस्त ुप्रभावकारी 
रुपमा सञ्चार गिा आवश्यक पिे आिारभतू ववषयवस्त ुर जीविोपयोगी सीपहरू (रोजगारमखुी सीपहरू) समावेश गररएका 
छि।्  
मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरूले अंग्रजेी, िेपालीमा सञ्चार गिा तथा 
अन्य जीविोपयोगी सीपहरू बारे  व्याख्या गिा र प्रयोग गिा सक्षम हिुेछि।् 

ववषयवस्त:ु 
 
१. English Communication 

२. िेपाली सञ्चार 

३. शजविोपयोगी सीपहरू (Employability Skills) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक २९ घण्टा + व्यावहाररक ६६ घण्टा = ९५ घण्टा  

 

ववषयवस्त ु समय 

सैद्धाशन्तक व्यावहाररक जम्मा 
Part I: English Communication 17 hrs 38 hrs 55 hrs 

A. Communicative functions/ Conversation skills 4 hrs 12 hrs 16 hrs 

1) Everyday Functions     

• Greetings 

• Welcoming 

• Introductions 

• Thanking 

• Excuses/apologizing/forgiving  

1 hr 3 hrs 4 hrs 

2) Everyday Activities  

• Asking about activity   

• Asking about trouble/problems 

• Asking about health status 

• Telling not to interrupt/disturb 

• Showing enthusiasm 

1 hr 3 hrs 4 hrs 

3) Requests and offers  

• Making requests 

• Offers 
o Offering 
o Accepting 
o Declining 

• Excuses 
o Asking to be excused 
o Excusing 

• Permission 
o Asking for permission 
o Giving permission 

• Congratulations 

• Encouraging/discouraging 

• Sympathy 

• Condolence 

1 hr 3 hrs 4 hrs 

4) Expressing 

• Likes/dislikes 

• Interest/Enjoyment 

• Satisfactions/dissatisfactions 

• Hopes/wishes 

1 hr 3 hrs 4 hrs 
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• Advice/suggestions/recommendations  

• Prohibitions 

B. Writing skills  6 hrs 10 hrs 16 hrs 

1) Technical terms (Common technical terms) 1 hr 1 hr 2 hrs 

2) Paragraphs  1 hr 1 hr 2 hrs 

3) Writing letters 

• Personal/social letters 

• Resume/bio-data 

• Applications letters 

• Business letters 

1 hr 3 hrs 4 hrs 

4) Writing work reports  1 hr 3 hrs 4 hrs 

5) Writing Instructions 1 hr 1 hr 2 hrs 

6) Writing dialogues  1 hr 1 hr 2 hrs 

C. Writing skills  6 hrs 13 hrs 19 hrs 

7) Technical terms (Common technical terms) 1 hr 1 hr 2 hrs 

8) Paragraphs  1 hr 1 hr 2 hrs 

9) Writing letters  

• Personal/social letters 

• Resume/bio-data 

• Applications letters 

• Business letters 

1 hr 3 hrs 4 hrs 

10) Writing work report 1 hr 3 hrs 4 hrs 

11) Writing Instructions 1 hr 1 hr 2 hrs 

12) Writing dialogues  1 hr 1 hr 2 hrs 

D. Email and internet skills  

• Search website 

• Make email ID 

• Compose mail 

• Send /receive mail 

• Attach files 

• Download files 

1 hr 3 hrs 4 hrs 

Part II: िेपाली सञ्चार ६ घण्टा १० घण्टा १६ घण्टा 
१. प्राववधिक शब्दहरू १ घण्टा १ घण्टा २ घण्टा 
२.   बोि अधभव्यशक्त १ घण्टा १ घण्टा २ घण्टा 
३. अिचु्छेद लेखि १ घण्टा १ घण्टा २ घण्टा 
४. पत्र लेखि:  

क. व्यापाररक पत्र 

ख. धिवेदि पत्र 

ग. व्यशक्तगत वववरण (वायोडाटा) लेखि 

१ घण्टा ३ घण्टा ४ घण्टा 

५. धिबन्ि लेखि १ घण्टा १ घण्टा २ घण्टा 
६. काया प्रधतवेदि लेखि १ घण्टा २ घण्टा ३ घण्टा 
७. भौचर लेखि  १ घण्टा १ घण्टा 

Part III: Life/Soft Skills (Employability Skills) 6 hr 18 hrs 24 hrs 

1) Motivation      

• Self motivation 

• Features (honesty, enthusiasm, dedication and 
productiveness) of self motivation 

1 hr 3 hrs 4 hrs 

2) Stress Management      1 hr 3 hrs 4 hrs 
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• Define stress; 

• Identify causes and consequences of stress; 

• Describe stress management technique 

3) Decision Making to solve problem  

• Decision making and problem solving; 

• State steps of problem solving; 

• Steps of decision making process 

1 hr 3 hrs 4 hrs 

4) Creativity       

• Meaning of creativity; 

• Purpose of creativity; 

• Technique to improve creative thinking skills. 

1 hr 3 hrs 4 hrs 

5) Time Management  

• Definition of time management; 

• Time wasters; 

• Effective time management strategic 

1 hr 3 hrs 4 hrs 

6) Team Work  

• Definition of team work 

• Purpose of team work 

• Characteristic  of champion team 

• Interpersonal relationship 

1 hr 3 hrs 4 hrs 
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खण्ड ख - मोडु्यल ३ 

लैधगंक समािता तथा सामाशजक समावेधसकरण  

Gender Equity and Social Inclusion 
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खण्ड ख मोडु्यल ३:  लैधगंक समािता तथा सामाशजक समावेधसकरण Gender Equity and 

Social Inclusion 

वववरण (Description): यस मोड्युलमा लैधगङक समािता तथा सामाशजक समावेधसकरण (लैससास) का अविारणाहरू, 
लैससास मैत्री ताधलम र काम गिे वातावरण, लैससास आिाररत वहंसा र कायास्थलमा हिुे लैससास आिाररत दवु्यावहारलाई 
सम्बोिि गिा आवश्यक पिे आिारभतू ववषयवस्त ुर सीपहरू समावेश गररएका छि।्  
मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरूले लैधगङक समािता तथा सामाशजक 
समावेधसकरण (लैससास) का अविारणाहरू, लैससास मैत्री ताधलम र काम गिे वातावरण, लैससास आिाररत वहंसा र 
कायास्थलमा हिुे लैससास आिाररत दवु्यावहारलाई सम्बोिि गिा आवश्यक पिे आिारभतू ववषयवस्त ु र सीपहरू बारे  
व्याख्या गिा र प्रयोग गिा सक्षम हिुेछि।् 

कायाभार: 
 

१. लैससासका अविारणालाई बझु्िे 
२. टीभीइटी क्षेत्रमा लैससास मलुप्रवाहीकरण बारे बझु्िे 
३. कायास्थलमा हिुे लैंधगक दवु्यावाहारलाई सम्बोिि गिे कायाववधिबारे बझु्िे 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ६.० घण्टा + व्यावहाररक १०.० घण्टा = १६.० घण्टा  

 

ववषयवस्त ु समय 

सैद्धाशन्तक व्यावहाररक जम्मा 
लैससासका अविारणाहरू प्रधत पररशचत हिु ु
१. लैससासका अविारणाहरू बझु्िे 

• धलंग र लैंधगक 

• लैंधगक काया र ववद्यमाि सामाशजक प्रणालीमा काया ववभाजि 

• लैंधगक समािता/समता 
• ववद्यमाि सामाशजक प्रणालीमा सामाशजक बवहष्करण/समावेशशकरणको 

अवस्था 

१.० घण्टा २.५ घण्टा ३.५ घण्टा 

लैससास मैत्री ताधलम र काया गिे वातावरण प्रधत पररशचत हिु ु
२. टीभीइटी क्षेत्रमा लैससास मैत्री काम गिे वातावरण बारे बझु्िे 

• टीभीइटी क्षेत्रमा लैससास सम्वन्िी स्थावपत मान्यता वा रुढीग्रस्त 
िारणा 

०.५ घण्टा १.० घण्टा १.५ घण्टा 

कायास्थलमा हिेु लैंधगक दवु्यावहारलाई सम्बोिि गिे तररका बारे पररशचत 
हिु ु
३. कायास्थलमा हिुे लैससासमा आिाररत दवु्र्यवहार बारे बझु्ि ु

• ववधभन्न वकधसमका लैससासमा आिाररत दवु्र्यवहार (मौशखक, 

हाउभाउ, शारररीक, अशिल सावहत्य वा धलशखत र शचत्रका प्रकार, 

मािधसक/भाविात्मक 

१.० घण्टा ०.५ घण्टा १.५ घण्टा 

४. कायास्थलमा हिुे लैससासमा आिाररत दवु्र्यवहारलाई रोक्िे तररका 
(ज्यालादारी रोजगारी र स्वरोजगारी)  

• ज्यालादारी काम वा स्वरोजगारमा हिुे लैससासमा आिाररत 
दवु्र्यवहार प्रधत सजग हिुे 

• यौि दुाव्यवहार बवढ हिुे क्षेत्रहरू प्रधत सजग हिुे 
• आफ्िो पदको काम र शजम्मेबारीको बारे छलागं हिुे 

१.० घण्टा १.० घण्टा २.० घण्टा 
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• व्यवस्थापि वा वररष्ठ सहकमीहरूसगं ववश्वास कायम गिे 

• संस्था/कम्पिीको कमाचारी िीधत बारे सजग हिु े

• गोप्यधियताको उजरुी गिे र परामशा सहयोग धलिे ववधिहरू बारे 
सजग हिुे 

५. देशशक रोजगारी र मवहलाहरूका सवालहरू 

• अवस्था/आवश्यताहरूको बारे सचेत हिुे  

• ववदेशमा िेपाली मवहला कामदारहरू ववरुद्ध हिु ेदवु्र्यवहार बारे 
सचेत हिुे  

• मवहलाहरू/परुुषहरू ववदेशमा काम गदाा हिुे सवालहरू बारे सचेत 
हिुे 

• सरकारले ववदेशमा जािे मवहलाहरूका लाधग गरेका प्रयासहरू बारे 
सचेत हिुे 

१.५ घण्टा ४.० घण्टा ५.५ घण्टा 

६. लैससास आिाररत वहंसा ववरुद्ध देशको काििु 

• लैससास आिाररत वहंसा ववरुद्ध देशको काििु बारे बझु्िे 
१.० घण्टा १.० घण्टा २.० घण्टा 
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खण्ड ख मोडु्यल ४ 

उद्यमशशलता ववकास 

Entrepreneurship Development 
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खण्ड ख मोडु्यल ४: उद्यमशीलता ववकास Entrepreneurship Development 

वववरण (Description): यस मोड्युलमा उद्यमशीलता ववकास सम्बन्िी ज्ञाि र सीपहरू समावेश गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरूले व्यवसाय सञ्चालि गिे धिणाय धलि र 
व्यावसावयक योजाि तयार गरी व्यवसाय सरुू गिा सक्षम हिुेछि।् 

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

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

 

Module: उद्यमशीलता ववकास Entrepreneurship Development 

Task: १ उद्योग व्यवसाय सञ्चालि गिा 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 प्राववधिक ज्ञाि (Related 
Technical Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. सम्भाववत उद्योग व्यवसायको 
सूची तयार गिे। 

३. उपयकु्त ववकल्प छिोट गिा 
तलुिात्मक अध्ययि गिे। 

• स्व-मूल्याङ्कि गिे। 

• व्यावसावयक अवस्थाको 
मूल्याङ्कि गिे (SWOT 

Analysis)। 

४. आफ्िो ववज्ञता क्षेत्र धभत्र पिे 
उपयकु्त उद्योग व्यवसाय 
छिोट गिे। 

५. प्रधतवेदि तयार गिे। 

६. काया सम्पादि अधभलेख 
राख् ि।े   

अबस्था (Condition): 

• औद्योधगक व्यवसाय ऐि 

 
धिठदाष्ट काया (Task):  

उद्योग व्यवसाय सञ्चालि गिे 
धिणाय धलिे।  

 
मािक (Standard): 

• सम्भाववत उद्योग 
व्यवसायको सूची तयार 
गरेको। 

• उपयकु्त ववकल्प छिोट 
गिा स्व-मूल्याङ्कि र 
व्यावसावयक ववचारको 
मूल्याङ्कि गरी तलुिात्मक 
अध्ययि गरेको।  

• स्व-मूल्याङ्कि र 
व्यावसावयक ववचारको 
मूल्याङ्किको आिारमा 
आफ्िो ववज्ञता क्षेत्र धभत्र 
पिे उद्योग व्यवसाय 
छिोट गररएको। 

उद्योग व्यवसाय:  

• पररभाषा 
• उद्योग व्यवसाय, स्वरोजगार र रोजगार 

ववचको अन्तर 

• सफल उद्यमीमा हिु ेगूणहरू 

• िेपालमा सञ्चाधलत उद्योग व्यवसायहरू 
बारे संशक्षप्त जािकारी 

उद्योगको वगीकरण:  

• लघ ुउिम, घरेल ुउद्योग, सािा उद्योग, 
मझौला उद्योग र िुला उद्योग ववचको 
अन्तर 

• उजाामूलक, उत्पादिमूलक, कृवष तथा वि 
पैदावारमा आिाररत, खधिज, पूवाािार, 
पयाटि, सूचिा प्रववधि, संचार प्रववधि तथा 
सूचिा प्रसारण प्रववधिमा आिाररत उद्योग 
र सेवामूलक उद्योग ववचको अन्तर  

जोशखम र संभाविा: 
• स्व-मूल्याङ्कि प्रकृया 
• व्यावसावयक अवस्थाको मूल्याङ्कि 

(SWOT) र सम्भाववत व्यवसायको छिोट 
प्रकृया 

• जोशखम न्यूधिकरणका उपायहरू 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
औद्योधगक व्यवसाय ऐि, स्वमूल्याङ्कि फाराम,  व्यावसावयक ववचार मूल्याङ्कि फाराम, प्रधतवेदि फाराम 
 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 



 

 
148 

Module: उद्यमशीलता ववकास Entrepreneurship Development 

Task: २ व्यवसाय योजिा तयार गिे।  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 प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. उद्यमीको बारेमा संशक्षप्त उल्लेख गिे। 

३. व्यवसायको ध्येय, उद्देश्य उल्लेख गिे।  

४. बजारीकरण योजिा बिाउिे। 

घ. बस्त ुवा सेवा पवहचाि गिे। 

ङ. व्यवसाय सञ्चालि हिुे स्थाि र ववतरणको 
माध्यम धििाारण गिे।  

च. लशक्षत ग्राहक पवहचाि गिे।  

छ. प्रधतस्पधिा वविषेण गिे। 

ज. बजार वहस्सा आंकलि गिे।  

झ. उत्पादि तथा वववक्रको लक्ष्य धििाारण 
गिे।  

ञ. वववक्र तररका र प्रविािका उपायहरू 
धििाारण गिे।  

५. उत्पादि योजिा तयार गिे।  

क. उत्पादि प्रकृया र ववधि धििाारण गिे।  

ख. आवश्यक शस्थर सम्पशत्त धििाारण गिे। 

ग. शस्थर सम्पशत्तमा रासकट्टी धििाारण गिे। 

६. व्यवसायको सँगििात्मक र व्यवस्थापि योजिा 
तयार गिे।  

क. व्यवसायको स्वधमत्वको संरचिा धििाारण 
गिे।  

ख. व्यवसायको आन्तररक व्यवस्थापि संरचिा 
धििाारण गिे। 

ग. व्यवसायको बारय व्यवस्थापि श्रोत 
पवहचाि गिे।  

घ. जिशशक्तको आवश्यकता पवहचाि तथा 
धििाारण गिे। 

ङ. व्यवसायको शशषाभार खचाहरू धििाारण 
गिे।  

च. सञ्चालि योजिा (Operation Plan) तयार 
गिे।  

७. ववत्तीय योजिा तयार गिे।  

क. कुल आवश्यक पुजँी धििाारण गिे।  

अबस्था (Condition): 

• िमिुा व्यवसाय योजिा 
ठदइएको 

 

धिठदाष्ट काया (Task):  

व्यवसाय योजिा तयार गिे।   

 

मािक (Standard): 

• आफ्िो ववज्ञता क्षेत्र धभत्र 
पिे उद्योग व्यवसाय छिोट 
गररएको। 

• बजाररकरण योजिा 
समावेश गररएको। 

• उत्पादि योजिा समावेश 
गररएको। 

• व्यवसायको सँगििात्मक र 
व्यवस्थापि योजिा समावेश 
गररएको 

• ववत्तीय योजिा समावेश 
गररएको 

• ववत्त जटुाउिे रणिीधत 
समावेश गररएको 

• पारववन्द ुवविषेण 
गररएको। 

व्यवसाय योजिा:  

• पररचय 

• व्यावसावयक योजिामा 
समावेश गररिपुिे 
वववरणहरू 

• ध्येय, उद्देश्यको पररभाषा, 
र लेखि प्रवक्रया 

बजार र बजारीकरण:  

• अविारणा र महत्व 

• लशक्षत वगाको पररभाषा र 
पवहचाि प्रकृया 

• प्रधतस्पधिा पवहचाि प्रकृया 
▪ बजार वहस्सा आंकलि 

प्रकृया  

▪ उत्पादि तथा वववक्र 
लक्ष्य धििाारण प्रकृया 

▪ बजार रणिीधत  

उत्पादि योजिा:  

• अविारणा र आवश्यकता 
• उत्पादि योजिा धिमााण 

प्रकृया,  

• शस्थर सम्पशत्तको रास 
कट्टी प्रकृया  

सँगििा र व्यवस्थापि:  

• अविारणा र आवश्यकता 
• शशषाभार खचा धििाारण 

प्रकृया 
• सँगििात्मक र 

व्यवस्थापि योजिा 
धिमााण प्रकृया 

ववत्तीय योजिा:  

• अविारणा र आवश्यकता 
• ववत्तीय योजिा धिमााण 

प्रकृया 
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ख. पुजँीको श्रोत व्यवस्थापि  रणिीधत 
उल्लेख गिे। 

ग. ववत्त जटुाउिे रणिीधत र ऋण प्राधप्त प्रकृया 
धििाारण गिे। 

घ. पारववन्द ुवविषेण गिे।  

ङ. उत्पाठदत वस्त ुवा सेवाको मलु्य धििाारण 
रणिीधत उल्लेख गिे।    

८. प्रधतवेदि तयार गिे। 

९. काया सम्पादिको अधभलेख राख् िे।   

• ववत्त जटुाउिे रणिीधत र 
ऋण प्राधप्त प्रकृया 

• पारववन्द ुवविषेण प्रकृया 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
औद्योधगक व्यवसाय ऐि, िमिुा व्यवसाय योजिा  
सरुक्षा साविािी (Safety Precautio 
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खण्डः ग 
 

पररयोजिा काया (Project Work)
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खण्ड ग: पररयोजिा काया (Project Work) 

वववरण (Description): यस मोड्युलमा पेशाको ववषयमा र गिुापिे कायाहरूको संशक्षप्त जािकारी, पेशाको मयाादा, पेशामा 
रहेर “गिा हिुे” र “गिा िहिुे” कायाहरू र प्रयोग हिु ेआवश्यक औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू र वेस मेटल, आकृधतका 
काया प्रववधि सम्बन्िी आिारभतू ववषयवस्तहुरू समावेश गररएका छि।्  
मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशशक्षाथीहरू पेशाको ववषयमा र यस पेशा अन्तगात 
गिापिे कायाहरू, व्यशक्तगत र समहुगत आत्मववश्वासका साथ सम्पन्न गिा सक्षम बन्नेछि।्  

ववषयबस्तःु 
१. पररयोजिा काया (Project Work) 

प्रधतब्यशक्त काया 
१. 3F र 3G अवस्थामा WPS बमोशजम SMAW गिे। 

२. 3F र 3G अवस्थामा WPS बमोशजम GMAW गिे। 

३. समतल अवस्थामा WPS बमोशजम FCAW गिे। 

४. समतल तेसो अवस्थामा WPS बमोशजम GTAW गिे। 

समूहगत काया 
५. वट टेबलको फे्रम बिाउिे। 

६. कोररडोर शेड बिाउिे। 

७. L आकार धसढी बिाउिे। 

८. पूणा फलाम संरशचत ढोका बिाउिे। 

९. पूणा खलुा बाह्य पधुलन्दा बिाउिे। 
समय (Duration):  १६० घण्टा  
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Module: पररयोजिा काया (Project Work) 

पररयोजिा १: 3F र 3G अवस्थामा WPS बमोशजम SMAW गिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी भएको WPS धलिे। 

२. आवश्यक औजार उपकरण तथा सामधग्रहरू संकलि गिे। 

३. मेटेररयलहरु िक्सा अिसुार कवटङ गरी चेम्फररङ गिे। 

४. धभ ग्रभुका लागी ग्राईशन्डङ गरी धबधभल तयार गिे। 

५. SMAW मेधसि र उपकरणहरू सेट गिे।  

६. आवश्यकता अिसुार वफक्स्चरहरु संकलि गरी सेवटङ 
गिे। 

७. वफक्स्चरहरुको सहयोग धलई प्रोजेक्टको पाटा लाई समतल 
अवस्थामा ट्याक वेल्ड गिे। 

७. लेभल र पंशक्टबध्दताको जाँच गिे।  

८. आवश्यकता अिसुार पिुः स्तरीकरण गरी थप ट्याक वेल्ड 
गिे। 

९. प्रोजेक्टलाई ठदईएको अवस्थामा वेशल्डङ स्टाण्डमा वफक्स 
गिे। 

१०. SMAW मेधसिमा करेन्ट सेट गिे। 

११. रुट वेल्डका लागी ईलेक्रोड होल्ड गिे। 

१२. वेल्ड वीधभङ तररका अपिाउँदै एक छेउ देशख शरुु गदै 
अको छेउ सम्म वेल्ड गिे। 

१३. हट पास वेल्डका लागी करेन्ट सेट गरी ईलेक्रोड होल्ड 
गिे। 

१४. वेल्ड वीधभङ तररका अपिाउँदै पवहलो छेउको एक साईड 
देशख शरुु गदै अको छेउ सम्म वेल्ड गिे। 

१५. यो क्रम एक पधछ अको गदै धबधभलको भाग पूरा भिे। 

१६. वेल्ड बीड र वररपररको भाग सफा गिे। 

१७. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

१८. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू सफा गरी 
धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१९. काया सम्पादि  अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 

• िक्शा सवहतको WPS  

• थप वववरण 

धिठदाष्ट काया (Task):  

3F र 3G अवस्थामा WPS 

बमोशजम SMAW गिे ।  
मािक (Standard): 

• लेभल र पंशक्टबध्दता 
सधुिशित भएको। 

• वेल्ड सतहमा वेल्ड 
ववधभङ सफा र स्पष्ट 
भएको। 

• वेशल्डङका खरावीहरू 
न्यूि रहेको। 

• िाप िक्शा बमोशजम 
दरुुष्ट भएको। 

• WPS को अध्ययि 

• 3F र 3G 

अवस्थामा वेशल्डङ 
गिे तररका। 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
WPS, कवटङ मेधसि, वेशल्डङ मेधसि, वेशल्डङ वफक्स्चर, एङगल ग्राईन्डर, ईलेक्रोड, वेशल्डङ स्टाण्ड, शचवपङ हमर, 
वायर ब्रसु, ASTM A36 को 12mm र 10mm प्लेट। 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणाको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे।  
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Prepared for; 
Training Purpose 

Welding Procedure 
Specification (WPS) 

Identification # PROJECT - 01 
Ref. Code AWS D1.1 

Company Name: 
___________________________________ 
Address:  
_________________________________________ 

PQR No. _NA____________ 

Process: SMAW Process Type: Manual Position:  3F – 3G 

Base Metal: 
Thickness : 

Material 
Specification: 

ASTM A 36 Type or Grade: 42 - 65 

Groove: 12 mm Fillet: 10 mm 

Diameter (Pipe): 

Filler Metal: AWS 
Specification: 

E-6011 AWS 
Classification: 

A 5.1 

Technique: Stringer or Weave 
bead: 

Weave Multi-pass or Single: Multi-pass 

Pre-heat/Inter-pass Temp. NA Current / 
Polarity: 

AC √ DCEP  DCEN  

Travel (forehand) : √ Backhand  Uphill √ Downhill  

Inter-pass Temp. max. NA   

Inter-pass Cleaning: Slag removed Weld Type: Fillet / Groove 
Joint Details, Joint Design 
Used/Sketch: 

Backing: Yes.:  Material:  

Root Opening: 3 mm Root Face 
Dimension: 

3 mm Groove 
angle: 

450 

 
 
 

Weld 
size (S) 

mm 

Side Weld 
layers 

Pass No. Filler 
Diameter 

in mm 

Current 
Amps 

Alternate Filler 
Diameter in 

mm 

Currents 
Amps. 

6 mm 

Si
n

gl
e 

1 1  
3.2 mm 

 
90-140 

2.5 mm 50-85 
8 mm 1, 2 1-3 (2 Flat) 

10 mm 1, 3 1-3 (2 Flat) 3.2 mm 120-170 
12 mm 1 - 4 1-6 (4 Flat) 

Notes, Techniques or Code’s Rule: 
▪ Larger size electrodes may be used for fill and / or cap passes of the thicker materials. 
▪ Smaller size electrodes usually applicable for root passes and / or for thinner materials. 
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Module: पररयोजिा काया (Project Work) 

पररयोजिा २: 3G र 3F अवस्थामा WPS बमोशजम GMAW गिे।  
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ७.० घण्टा = ८.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी भएको WPS धलिे। 

२. आवश्यक औजार उपकरण तथा सामाधग्रहरू 
संकलि गिे। 

३. मेटेररयलहरु िक्सा अिसुार कवटङ गरी 
चेम्फररङ गिे। 

४. GMAW मेधसि र उपकरणहरू सेट गिे।  
५. वफक्स्चरहरु संकलि गरी सेवटङ गिे। 

६. वफक्स्चरहरुको सहयोग धलई प्रोजेक्टको पाटा 
लाई समतल अवस्थामा ट्याक वेल्ड गिे। 

७. लेभल र पंशक्टबध्दताको जाँच गरी पिुः 
स्तरीकरण गरी थप ट्याक वेल्ड गिे। 

८. प्रोजेक्टलाई ठदईएको अवस्थामा वेशल्डङ 
स्टाण्डमा वफक्स गिे। 

९. GMAW मेधसिमा करेन्ट सेट गिे। 

१०. वेल्ड वीधभङ तररका अपिाउँदै एक छेउ देशख 
शरुु गदै अको छेउ सम्म रुट वेल्ड गिे। 

११. हट पास वेल्डका लागी करेन्ट सेट गरी 
वेल्ड वीधभङ तररका अपिाउँदै पवहलो छेउको 
साईड बाट शरुु गदै अको छेउ सम्म वेल्ड 
गिे। 

१२. यो क्रम एक पधछ अको गदै प्रत्येक जोडको 
भाग पूरा भिे। 

१३. वेल्ड बीड र वररपररको भाग सफा गिे। 

१४. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

१५. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू 
सफा गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१६. काया सम्पादि  अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 

• िक्शा सवहतको WPS  

• थप वववरण 

धिठदाष्ट काया (Task):  

3G र 3F अवस्थामा WPS बमोशजम 
GMAW गिे।  
मािक (Standard): 

• लेभल र पंशक्टबध्दता सधुिशित 
भएको। 

• वेल्ड सतहमा वेल्ड ववधभङ सफा 
र स्पष्ट भएको। 

• वेशल्डङका खरावीहरू न्यूि 
रहेको। 

• िाप िक्शा बमोशजम दरुुष्ट 
भएको। 

• WPS को अध्ययि 

• 3G र 3F अवस्थामा 
GMAW वेशल्डङ गिे 
तररका। 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
WPS, कवटङ मेधसि, वेशल्डङ मेधसि, वेशल्डङ वफक्स्चर, एङगल ग्राईन्डर, ईलेक्रोड, वेशल्डङ स्टाण्ड, शचवपङ हमर, 
वायर ब्रसु, काबाि स्टीलको 10mm प्लेट । 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणाको प्रयोग गिे । 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे ।  
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Prepared for; 
Training Purpose 

Welding Procedure 
Specification (WPS) 

Identification # PROJECT - 02 

Ref. Code AWS D1.1 

Company Name: 
_____________________________________ 
Address:  
___________________________________________ 

PQR No. _NA____________ 

Process: GMAW Process 
Mode: 

SHORT-ARC Position: 3G – 3F 

Base Metal: Carbon Steel Plate  Thickness:  10 mm 

Filler Metal: Wire 
Type: 

E-70S-4 Wire 
Dia: 

1.14 Wire Speed (IPM) 
: 

275-
285 

Shielding Gas : Gas Type: CO2 - 100% Flow Rate (CHF): 35 
Nozzle Type: STD. Nozzle Dia: 9.5 mm 

Contact Tip Type (Long): __√___ Short _____ (Standard) ____ Dia: 1.14 
mm 

Current: Amperes 140 - 150 Volts 
(arc) 

20 - 22 Stick out: 9.5 mm 

Tack weld Time: ___________ Second Burn back Time __30 Second___ 

Travel (forehand) : √ Backhand  Uphill Edge Downhill Fillet 

Pre-weld Cleaning Type: Wire Brush & 
Grinding 

Weld Type: Fillet / Edge 

Inter-pass Cleaning Type: Chipping, Wire Brush & Grinding  

Pre-heat: Inter-pass Temp:  Post-heat:  

Joint Details, Joint Design Used/Sketch: 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Weld size 
(S) mm 

Side Weld 
layers 

Pass No. Filler 
Diameter in 

mm 

Current 
Amps 

Alternate Filler 
Diameter in 

mm 

Currents 
Amps. 

 

 

      
   
     
   

Notes, Techniques or Code’s Rule: 
▪ Larger size electrodes may be used for fill and / or cap passes of the thicker materials. 
▪ Smaller size electrodes usually applicable for root passes and / or for thinner materials. 



 

 
 

156 

Module: पररयोजिा काया (Project Work) 

पररयोजाि ३:. समतल अवस्थामा WPS बमोशजम FCAW गिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा = ६.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी भएको WPS धलिे। 

२. आवश्यक औजार उपकरण तथा सामाधग्रहरू 
संकलि गिे।  

३. िक्सा अिसुार कवटङ गरी धभ ग्रभुका लागी 
ग्राईशन्डङ गरी धबधभल तयार गिे। 

४. FCAW मेधसि र उपकरणहरू सेट गिे।  

५. कायावस्तलुाई वेशल्डङ टेबलमा रुट ग्याप 
धमलाएर तल्लो भाग माधथ पिे गरर सजाउिे। 

६. कायावस्तकुो दवैु छेउमा ट्याक वेल्ड गिे। 

७. लेभल र पंशक्टबध्दता जाँच गिे।  

८. आवश्यकता अिसुार पिुः स्तरीकरण गरी थप 
ट्याक वेल्ड गिे । 

९. कायावस्तलुाई पल्टाएर वेल्ड वीधभङ तररका 
अपिाउँदै एक छेउ देशख शरुु गदै अको छेउ 
सम्म रुट वेल्ड गिे। 

१०. हट पास वेल्डका लागी करेन्ट सेट गिे। 

११. वेल्ड वीधभङ तररकाले एक छेउको साईड देशख 
शरुु गदै अको छेउ सम्म वेल्ड गिे। 

१२. यो क्रम एक पधछ अको गदै प्रत्येक जोडको 
भाग पूरा भिे। 

१३. वेल्ड बीड र वररपररको भाग सफा गिे। 

१४. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

१५. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू सफा 
गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१६. काया सम्पादि  अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 

• िक्शा सवहतको WPS  

• थप वववरण 

धिठदाष्ट काया (Task):  

समतल अवस्थामा WPS बमोशजम 
FCAW गिे।  
मािक (Standard): 

• लेभल र पंशक्टबध्दता सधुिशित 
भएको। 

• वेल्ड सतहमा वेल्ड ववधभङ सफा 
र स्पष्ट भएको। 

• वेशल्डङका खरावीहरू न्यूि 
रहेको। 

• िाप िक्शा बमोशजम दरुुष्ट 
भएको। 

• WPS को अध्ययि 

• समतल अवस्थामा 
FCAW वेशल्डङ गिे 
तररका। 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
WPS, कवटङ मेधसि, वेशल्डङ मेधसि, वेशल्डङ वफक्स्चर, एङगल ग्राईन्डर, ईलेक्रोड, वेशल्डङ स्टाण्ड, शचवपङ हमर, 
वायर ब्रसु, काबाि स्टीलको 20mm प्लेट। 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणाको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे।  
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Prepared for; 
Training Purpose 

Welding Procedure 
Specification (WPS) 

Identification # PROJECT - 03 

Ref. Code AWS D1.1 

Company Name: 
_____________________________________ 
Address:  
___________________________________________ 

PQR No. _NA____________ 

Process: FCAW Process Mode:  Position:  Flat (1G) 

Base Metal: Carbon Steel Plate (ASTM-A-
131) 

Thickness:  12 mm 

Filler Metal: Wire Type: E-71T-1 Wire 
Dia: 

1.14 Wire Speed (IPM) 
: 

275-
285 

Shielding Gas : Gas Type: CO2 - 100% Flow Rate (CHF): 45 - 55 
Nozzle Type: No.  4 Nozzle Dia: 9.5 mm 

Contact Tip Type (Long): __X___ Short _____ (Standard) ____ Dia: 1.14 
mm 

Current: Amperes 180 - 220 Volts 
(arc) 

25 - 26 Stick out: 9.5 mm 

Tack weld Time: ___________ Second Burn back Time _1.5_ min. 

Travel (forehand) : Backhand √ Uphill  Downhill  

Pre-weld Cleaning Type: Wire Brush & Grinding Weld Type: Single V Groove Butt Weld 

Inter-pass Cleaning 
Type: 

Chipping, Wire Brush & Grinding 

Pre-heat:    600 min. Inter-pass Temp: 600 - 3500 Post-
heat: 

 

Joint Details, Joint Design 
Used/Sketch: 

Backing: Yes  No.: √  

Root Opening 2.5 mm Root Face Dimension: 3 mm Groove angle: 450 

 
 
 
 

Weld size 
(S) mm 

Side Weld 
layers 

Pass No. Filler 
Diameter in 

mm 

Current 
Amps 

Wire Feed 
Speed 

Travel 
Speed (ipm) 

6 mm 

Si
n

gl
e 

 
 

All 
 

 
 

All 
 

 
 

1.4 mm 

 
 

180 - 220 

 

Amps 

 

8 - 12 

8 mm 

10 mm 

12 mm 

Notes, Techniques or Code’s Rule: 
▪ Larger size electrodes may be used for fill and / or cap passes of the thicker materials. 
▪ Smaller size electrodes usually applicable for root passes and / or for thinner materials. 
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Module: पररयोजिा काया (Project Work) 

पररयोजाि ४: 2F र 3F अवस्थामा WPS बमोशजम GTAW गिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक १०.० घण्टा = ११.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी भएको WPS धलिे। 

२. आवश्यक औजार उपकरण तथा सामाधग्रहरू 
संकलि गिे। 

३. िक्सा अिसुार कवटङ गरी चेम्फररङ गिे। 

४. GTAW मेधसि र उपकरणहरू सेट गिे। 

५. आवश्यकता अिसुार वफक्स्चरहरु संकलि गरी 
सेवटङ गिे। 

६. वफक्स्चरहरुको सहयोग धलई प्रोजेक्टको पाटा 
लाई समतल अवस्थामा ट्याक वेल्ड गिे। 

७. लेभल र पंशक्टबध्दता जाँच गिे।  
८. आवश्यकता अिसुार पिुः स्तरीकरण गरी थप 

ट्याक वेल्ड गिे। 

९. वेल्ड वीधभङ तररका अपिाउदै प्रत्येक जोडको 
छेउ देशख शरुु गदै अको छेउ सम्म फुल 
वेल्ड गिे। 

१०. यो क्रम एक पधछ अको गदै प्रत्येक जोडको 
भाग पूरा भिे। 

११. वेल्ड बीड र वररपररको भाग सफा गिे। 

१२. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

१३. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू सफा 
गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१४. काया सम्पादि  अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 

• िक्शा सवहतको WPS  

• थप वववरण 

धिठदाष्ट काया (Task):  

2F र 3F अवस्थामा WPS 

बमोशजम GTAW गिे।  
मािक (Standard): 

• लेभल र पंशक्टबध्दता सधुिशित 
भएको। 

• वेल्ड सतहमा वेल्ड ववधभङ सफा 
र स्पष्ट भएको। 

• वेशल्डङका खरावीहरू न्यूि 
रहेको। 

• िाप िक्शा बमोशजम दरुुष्ट 
भएको। 

• WPS को अध्ययि 

• 2F र 3F अवस्थामा 
GTAW वेशल्डङ गिे 
तररका। 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
WPS, कवटङ मेधसि, वेशल्डङ मेधसि, वेशल्डङ वफक्स्चर, एङगल ग्राईन्डर, ईलेक्रोड, वेशल्डङ स्टाण्ड, शचवपङ हमर, 
वायर ब्रसु, काबाि स्टीलको 3mm प्लेट। 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणाको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे। 
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Prepared for; 
Training Purpose 

Welding Procedure 
Specification (WPS) 

Identification # PROJECT - 04 

Ref. Code AWS D1.1 

Company Name: 
____________________________________ 
Address:  
___________________________________________ 

PQR No. _NA____________ 

Process: GTAW Process 
Mode: 

SHORT-ARC Position: 2F - 3F 

Base Metal: Carbon Steel Plate  Thickness:  3 mm 

Filler Metal: Wire 
Type: 

E-70S-4 Wire 
Dia: 

1.14 Wire Speed (IPM) 
: 

275-285 

Shielding Gas : Gas Type: CO2 - 100% Flow Rate (CHF): 35 
Nozzle Type: STD. Nozzle Dia: 9.5 mm 

Contact Tip Type (Long): __√___ Short _____ (Standard) ____ Dia: 1.14 mm 

Current: Amperes 140 - 150 Volts 
(arc) 

20 - 22 Stick out: 9.5 mm 

Tack weld Time: ___________ Second Burn back Time ____________ Second 

Travel (forehand) : Backhand √ Uphill  Downhill √ 

Pre-weld Cleaning Type: Wire Brush & 
Grinding 

Weld Type: Fillet 

Inter-pass Cleaning Type: Chipping, Wire Brush & Grinding  

Pre-heat: Inter-pass Temp:  Post-
heat: 

 

Joint Details, Joint Design Used/Sketch: 

 
 
 
 

Weld size 
(S) mm 

Side Weld 
layers 

Pass No. Filler 
Diameter in 

mm 

Current 
Amps 

Alternate 
Filler 

Diameter in 
mm 

Currents Amps. 

 

 

      
   

     

Notes, Techniques or Code’s Rule: 
▪ Larger size electrodes may be used for fill and / or cap passes of the thicker materials. 
▪ Smaller size electrodes usually applicable for root passes and / or for thinner materials. 
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Module: पररयोजिा काया (Project Work) 

Task:  ५. वट-टेबलको फे्रम बिाउिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक १५.० घण्टा = १६.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. वट-टेबलको िक्सा तथा अन्य आवश्यक 
वववरण प्राप्त गिे। 

२. िक्सा बमोशजम मेटेररयलहरुको सूची तयार 
गरी संकलि गिे। 

३. आवश्यक औजार तथा उपकरणहरू संकलि 
गिे। 

४. प्रोजेक्ट तयार गिे स्थाि सफा पािे। 

५. मेटेररयलहरु िक्सा अिसुार कवटङ गिे।  
६. काम गिा सधुबिा हिुे गरी वेशल्डङ मेधसि र 

अरु उपकरणहरू सेट गिे।  
७. आवश्यकता अिसुार वफक्स्चरहरु संकलि गरी 

सेवटङ गिे। 

८. वफक्स्चरहरुको सहयोग धलई प्रोजेक्टको बेश 
पाटालाई ट्याक वेल्ड गिे। 

९. लेभल र पंशक्टबध्दताको जाँच गिे।   
१०. आवश्यकता अिसुार पिुः स्तरीकरण गिे। 

११. थप ट्याक वेल्ड गिे। 

१२. एक पधछ अको बीचको भाग, माधथल्लो भाग 
राख्दै ट्याक वेल्ड गिे। 

१३. लेभल र पङशक्टबध्दता धिशित हिुे। 

१४. प्रत्येक जोडमा वेल्ड वीधभङ तररका अपिाउँदै 
फुल वेल्ड गिे। 

१५. वेल्ड बीड र वररपररको भाग सफा गिे। 

१६. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

१७. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू सफा 
गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१८. काया सम्पादि  अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 

• िक्शा  

• थप वववरण 

 

धिठदाष्ट काया (Task):  

वट-टेबलको फे्रम बिाउिे।  
मािक (Standard): 

• वट-टेबलको लेभल र 
पंशक्टबध्दता सधुिशित भएको। 

• वेल्ड सतहमा वेल्ड ववधभङ सफा 
र स्पष्ट भएको। 

• वेशल्डङका खरावीहरू न्यूि 
रहेको। 

• वट-टेबलको िाप िक्शा 
बमोशजम दरुुष्ट भएको। 

• वट-टेबलको िक्सा 
अध्ययि। 

• वट-टेबल फेधब्रकेट गिे 
तररका। 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
धडजाईि\िक्सा, कवटङ मेधसि, वेशल्डङ मेधसि, वेशल्डङ वफक्स्चर, एङगल ग्राईन्डर, वफलर वायर, ईलेक्रोड, शचवपङ 
हमर। 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे।  
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सामग्रीः  
▪ एम. एस. आयताकार — २५ x ५० धम.धम. 

आयामः 
▪ लम्बाई — ७५० धम.धम. 
▪ चौडाई — ५४० धम.धम. 
▪ उचाई — ३७५ धम.धम.  

 
 

िोटः ठदइाएको िाप िमिुा मात्र हो। 
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Module: पररयोजिा काया (Project Work) 

पररयोजिा ६: कोररडोर शेड बिाउिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक २०.० घण्टा = २१.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. कोररडोर शेडको िक्सा तथा अन्य आवश्यक 
वववरण प्राप्त गिे।  

२. िक्सा बमोशजम मेटेररयलहरुको सूची तयार 
गरी संकलि गिे। 

३. आवश्यक औजार तथा उपकरणहरू संकलि 
गिे। 

४. प्रोजेक्ट तयार गिे स्थाि सफा पािे। 

५. मेटेररयलहरु िक्सा अिसुार कवटङ गिे। 

६. िक्सा बमोशजम धिधलङ गिे। 

७. आवश्यक ववभेधलङ चेम्फररङ गिे। 

८. िक्सा बमोशजम बेशन्डङ, फोशल्डङ गिे। 

९. वेशल्डङ मेधसि र अरु उपकरणहरू सेट गिे।  
१०. आवश्यकता अिसुार वफक्स्चरहरु संकलि गरी 

सेवटङ गिे। 

११. वफक्स्चरहरुको सहयोग धलई प्रोजेक्टको वाल 
सपोटा र फे्रममा ट्याक वेल्ड गिे। 

१२. लेभल र पंशक्टबध्दताको धिित गरी पिुः 
ट्याक वेल्ड गिे। 

१३. एक-एक गरर पधलाङ राख्दै ट्याक वेल्ड गिे। 

१४. प्रत्येक जोडमा वेल्ड वीधभङ तररका अपिाउँदै 
फुल वेल्ड गिे। 

१५. वेल्ड बीड र वररपररको भाग सफा गिे। 

१६. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

१७. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू सफा 
गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१८. काया सम्पादि  अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 

• िक्शा  

• थप वववरण 

धिठदाष्ट काया (Task):  

कोररडोर शेड बिाउिे।  
मािक (Standard): 

• कोररडोर शेडको िक्सा बमोशजम 
लेभल र पंशक्टबध्दता सधुिशित 
भएको। 

• वेल्ड सतहमा वेल्ड ववधभङ सफा 
र स्पष्ट भएको। 

• वेशल्डङका खरावीहरू न्यूि 
रहेको। 

• कोररडोर शेडको िाप िक्शा 
बमोशजम दरुुष्ट भएको। 

• कोररडोरको शेड 
िक्सा अध्ययि। 

• कोररडोर शेड 
फेधब्रकेट गिे तररका। 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
धडजाईि\िक्सा, कवटङ मेधसि, वेशल्डङ मेधसि, वेशल्डङ वफक्स्चर, एङगल ग्राईन्डर, वेशन्डङ मेधसि, धिधलङ मेधसि, 
ववट्स, फायल, वफलर वायर, ईलेक्रोड, शचवपङ हमर। 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणाको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे।  
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सामग्रीः  

▪ एम. एस. आयताकार — २५ x ५० धम.धम. 
▪ एम. एस. च्यािल — ५० x ७५ धम.धम. 
▪ एम. एस. ल्फेट — ३ x ५० धम.धम. 
▪ एम. एस. ल्फेट — ५ x ५० धम.धम. 
▪ एम. एस. ल्फेट — ३ x २५ धम.धम. 
 

आयामः 
▪ लम्बाई — ३ धम. 
▪ चौडाई — १.२ धम. 
▪ उचाई — ७०० धम.धम.  

 

िोटः ठदइाएको िाप िमिुा मात्र हो। 
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Module: पररयोजिा काया (Project Work) 

पररयोजिा ७: L आकार धसढी बिाउिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ३६.० घण्टा = ३७.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning 
Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. L आकार धसढीको िक्सा तथा अन्य आवश्यक 
वववरण प्राप्त गिे। 

२. िक्सा बमोशजम मेटेररयलहरुको सूची तयार 
गरी संकलि गिे। 

३. औजार तथा उपकरणहरू संकलि गिे। 

४. प्रोजेक्ट तयार गिे स्थाि सफा पािे। 

५. मेटेररयलहरु िक्सा अिसुार कवटङ गिे। 

६. वेशल्डङ मेधसि र अरु उपकरणहरू सेट गिे।  
७. आवश्यकता अिसुार वफक्स्चरहरु संकलि गरी 

सेवटङ गिे। 

८. वफक्स्चरहरुको सहयोग धलई प्रोजेक्टको फे्रम 
पाटालाई ट्याक वेल्ड गिे। 

९. लेभल र पंशक्टबध्दताको जाँच गिे।   
१०. आवश्यकता अिसुार पिुः स्तरीकरण गिे। 

११. थप ट्याक वेल्ड गिे। 

१२. एक पधछ अको रेदस ्राईजरको िाप बमोशजम 
कोण धमलाएर राख्दै ट्याक वेल्ड गिे। 

१३. लेभल र पंशक्टबध्दता धिशित हिुे। 

१४. प्रत्येक जोडमा वेल्ड वीधभङ तररका अपिाउँदै 
फुल वेल्ड गिे। 

१५. वेल्ड बीड र वररपररको भाग सफा गिे। 

१६. बढी उिेको बीड भाग ग्राईशन्डङ गरी समतल 
बिाउि।े  

१७. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

१८. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू सफा 
गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१९. काया सम्पादि  अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 

• िक्शा 
• L आकार धसढीको स्थाि 

• थप वववरण 

धिठदाष्ट काया (Task):  

L आकार धसढीको बिाउिे।  
मािक (Standard): 

• L आकार धसढीको लेभल र 
पङशक्टबद्धता सधुिशित भएको। 

• वेल्ड सतहमा वेल्ड ववधभङ सफा 
र स्पष्ट भएको। 

• वेशल्डङका खरावीहरू न्यूि 
रहेको। 

• L आकार धसढीको िाप िक्शा 
बमोशजम दरुुष्ट भएको। 

• L आकार धसढीको 
िक्सा अध्ययि। 

• L आकार धसढी 
फेधब्रकेट गिे तररका 

• वाल एंकररङको महत्व 
र लगाउिे तररका। 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
धडजाईि\िक्सा, कवटङ मेधसि, वेशल्डङ मेधसि, वेशल्डङ वफक्स्चर, एङगल ग्राईन्डर, वफलर वायर, ईलेक्रोड, शचवपङ 
हमर। 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणाको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे।  
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सामग्रीः  

▪ एम. एस. कोण — ३६ x ३६ x ३ धम.धम. 
▪ एम. एस. कोण — ४२ x ४२ x ५ धम.धम. 
▪ एम. एस. वगााकार ट्यूव — १०० x १०० धम.धम. 
▪ एम. एस. सीट — २४० x २५० x ५ धम.धम. र ३०० x १५० धम.धम. 

आयामः 
▪ चौडाई — ८७५ धम.धम. 
▪ राइजर — १८८ धम.धम. 
▪ रेड — २५० धम.धम. 
▪ लेशण्डन्ग — ८७५ x ८७५ धम.धम. 

िोटः ठदइाएको िाप िमिुा मात्र हो। 
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Module: पररयोजिा काया (Project Work)  

पररयोजिा ८: पूणा फलाम संरशचत  ढोका बिाउिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक २२.० घण्टा = २३.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. पूणा फलाम संरशचत ढोकाको िक्सा तथा अन्य 
आवश्यक वववरण प्राप्त गिे। 

२. िक्सा बमोशजम मेटेररयलहरुको सूची तयार 
गरी संकलि गिे। 

३. औजार तथा उपकरणहरू संकलि गिे। 

४. प्रोजेक्ट तयार गिे स्थाि सफा पािे। 

५. मेटेररयलहरु िक्सा अिसुार कवटङ गिे। 

६. वेशल्डङ मेधसि र अरु उपकरणहरू सेट गिे।  
७. आवश्यकता अिसुार वफक्स्चरहरु संकलि 

गरी सेवटङ गिे। 

८. वफक्स्चरहरुको सहयोग धलई प्रोजेक्टको फे्रम 
पाटालाई ट्याक वेल्ड गिे। 

९. लेभल र पंशक्टबध्दताको जाँच गिे। 

१०. आवश्यकता अिसुार पिुः स्तरीकरण गिे। 

११. थप ट्याक वेल्ड गिे। 

१२. एकपधछ अको भागहरु राख्दै ट्याक वेल्डगिे। 

१३. पिुःलेभल र पंशक्टबध्दता धिशित हिुे। 

१४. प्रत्येक जोडमा वेल्ड वीधभङ तररका अपिाउँदै 
फुल वेल्ड गिे। 

१५. वेल्ड बीड र वररपररको भाग सफा गिे। 

१६. बढी उिेको बीड भाग ग्राईशन्डङ गरी समतल 
बिाउि।े 

१७. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

१८. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू सफा 
गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१९. काया सम्पादि  अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 

• िक्शा  

• ढोका जडाि हिुे स्थािको वववरण 

• थप वववरण 

धिठदाष्ट काया (Task):  

पूणा फलाम संरशचत ढोका बिाउिे।  
मािक (Standard): 

• पूणा फलाम संरशचत ढोकाको 
लेभल र पङशक्टबद्धता सधुिशित 
भएको। 

• वेल्ड सतहमा वेल्ड ववधभङ सफा 
र स्पष्ट भएको। 

• वेशल्डङका खरावीहरू न्यूि 
रहेको। 

• पूणा फलाम संरशचत ढोकाको िाप 
िक्सा बमोशजम दरुुष्ट भएको। 

• पूणा फलाम संरशचत 

ढोकाको िक्सा 
अध्ययि। 

• पूणा फलाम संरशचत 

ढोका फेधब्रकेट गिे 
तररका। 

• कब्जा बिाउिे र 
जडाि गिे। 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
धडजाईि\िक्सा, कवटङ मेधसि, वेशल्डङ मेधसि, वेशल्डङ वफक्स्चर, एङगल ग्राईन्डर, वफलर वायर, ईलेक्रोड, शचवपङ 
हमर। 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे।  
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सामग्रीः  

▪ एम. एस. आयताकार  

३० x १०० x २ 
धम.धम. 

▪ एम. एस. आयताकार  

३० x ५० x २ 
धम.धम. 

▪ एम. एस. टू्यव Ǿ 
२५ धम.धम. 
 

आयामः 
▪ चौडाई — ८२० 

धम.धम. 
▪ उचाई — २००० 

धम.धम. 
▪ मोटाई — ३० धम.धम. 

 

 

 

िोटः ठदइाएको िाप िमिुा मात्र हो। 
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Module: पररयोजिा काया (Project Work) 

पररयोजिा ९: पूणा खलुा बाह्य पधुलन्दा बिाउिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक ३०.० घण्टा = ३२.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 
(Terminal Performance 
 Objective/Learning Objectives) 

सम्बशन्ित प्राववधिक ज्ञाि 
(Related Technical 
Knowledge) 

१. पूणा खलुा बाह्य पधुलन्दाको िक्सा तथा अन्य 
आवश्यक वववरण प्राप्त गिे। 

२. िक्सा बमोशजम मेटेररयलहरुको सूची तयार 
गरी संकलि गिे। 

३. औजार तथा उपकरणहरू संकलि गिे। 

४. प्रोजेक्ट तयार गिे स्थाि सफा पािे। 

५. मेटेररयलहरु िक्सा अिसुार कवटङ गिे।  
६. वेशल्डङ मेधसि र अरु उपकरणहरू सेट गिे।  
७. आवश्यकता अिसुार वफक्स्चरहरु संकलि 

गरी सेवटङ गिे। 

८. वफक्स्चरहरुको सहयोग धलई राफ्टर र बटम 
कोडालाई जोडेर ट्याक वेल्ड गिे। 

९. लेभल र पंशक्टबध्दताको जाँच गिे।   
१०. आवश्यकता अिसुार पिुः स्तरीकरण गिे। 

११. आवश्यकता अिसुार थप ट्याक वेल्ड गिे। 

१२. एक पधछ अको बीचको भाग, रिरहरु राख्दै 
ट्याक वेल्ड गिे। 

१३. पधलाङ प्लेट र पोष्ट प्लेट राख्दै ट्याक वेल्ड 
गिे। 

१४. प्रत्येक जोडमा वेल्ड वीधभङ तररका अपिाउँदै 
फुल वेल्ड गिे। 

१५. बढी उिेको बीड भाग ग्राईशन्डङ गरी समतल 
बिाउिे। 

१६. वेल्ड बीड र वररपररको भाग सफा गिे। 

१७. काया सम्पन्न भएपधछ कायास्थल सफा गिे। 

१८. प्रयोग गररएका उपकरण तथा औजारहरू सफा 
गरी धििाारीत स्थािमा भण्डारण गिे। 

१९. काया सम्पादि  अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 

• िक्शा  

• पधुलन्दा जडाि हिुे स्थािको 
वववरण 

• थप वववरण 

धिठदाष्ट काया (Task):  

पूणा खलुा बाह्य पधुलन्दा बिाउिे ।  
मािक (Standard): 

• पूणा खलुा बाह्य पधुलन्दाको लेभल 
र पंशक्टबध्दता सधुिशित भएको। 

• वेल्ड सतहमा वेल्ड ववधभङ सफा 
र स्पष्ट भएको। 

• वेशल्डङका खरावीहरू न्यूि 
रहेको। 

• पूणा खलुा बाह्य पधुलन्दाको िाप 
िक्शा बमोशजम दरुुष्ट भएको। 

• पूणा खलुा बाह्य 
पधुलन्दाको िक्सा 
अध्ययि। 

• पूणा खलुा बाह्य 
पधुलन्दा फेधब्रकेट 
गिे तररका। 

• पधुलन्दा सम्बशन्ि 
सैध्दाशन्तक 
जािकारी।  

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
धडजाईि\िक्सा, कवटङ मेधसि, वेशल्डङ मेधसि, वेशल्डङ वफक्स्चर, एङगल ग्राईन्डर, वफलर वायर, ईलेक्रोड, शचवपङ 
हमर  

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणको प्रयोग गिे। 

• कायास्थल साथै उपकरण औजार तथा सामग्रीहरूको सरुक्षा सधुिशित गिे।  
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सामग्रीः  

▪ एम. एस. वगााकार ट्यूव — १८० x १८० धम.धम. 
▪ एम. एस. वगााकार ट्यूव — १५० x १५० धम.धम. 
▪ एम. एस. वगााकार ट्यूव — १०० x १०० धम.धम. 
▪ एम. एस. सीट — ४८० x ४८० x १० धम.धम. 

 

आयामः 
▪ पधुलन्दा दूरी — ५,१८० धम.धम. x ५,१८० धम.धम. 
▪ उचाई — ४,५९० धम.धम. 
▪ चौडाई — ६,४८० धम.धम. 
▪ लम्बाई — ७००० धम.धम. 

 

िोटः ठदइाएको िाप िमिुा मात्र हो। 
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खण्ड घ – कायागत ताधलम  

  Part IV – On-the-Job Training
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खण्ड घ: कायास्थल ताधलम On the Job Training (OJT) 

 
Full Marks: 300 Practical: 12 weeks/576 Hrs. 

Description:  

On the Job Training (OJT)  is a 3 months (12 weeks/72 working days) program that aims to provide 
trainees an opportunity for meaningful career related experiences by working fulltime in real 
organizational settings where they can practice and expand their classroom based knowledge and skills 
before graduating.  It will also help trainees gain a clearer sense of what they still need to learn and 
provides an opportunity to build professional networks. The trainee will be eligible for OJT only after 
attending the final exam. The institute will make arrangement for OJT. The institute will inform the 
CTEVT at least one month prior to the OJT placement date along with plan, schedule, the name of the 
students and their corresponding OJT site. 

Objectives:   

The overall objective of the On the Job Training (OJT) is to make trainees familiar with firsthand 
experience of the real work of world as well as to provide them an opportunity to enhance skills.  

The specific objectives of On the Job Training (OJT) are to; 

• apply knowledge and skills learnt in the classroom to actual work settings or conditions and 
develop practical experience before graduation 

• familiarize with working environment in which the work is done 

• work effectively with professional colleagues and share experiences of their activities and 
functions 

• strengthen portfolio or resume with practical experience and projects 

• develop professional/work culture 

• broaden professional contacts and network 

• Develop entrepreneurship skills on related occupation.  

Activity: 

In this program the trainees will be placed in the real work of world under the direct supervision of 
related organization’s supervisors. The trainees will perform occupation related daily routine work as 
per the rules and regulations of the organization.  

Potential OJT Placement Sites:  

The nature of work in OJT is practical and potential OJT placement site should be as follows; 

• Hydro Power 

• Industries 

• Construction Sites 

• Structural Workshop 

Requirements for Successful Completion of On the Job Training:   

For the successful completion of the OJT, the trainees should; 

• submit daily attendance record approved by the concerned supervisor and minimum 72 
working days attendance is required 

• maintain daily diary with detail activities performed in OJT and submit it with supervisor’s 
signature 

• prepare and submit comprehensive final OJT completion report with attendance record and 
diary 

• secured minimum 60% marks in each evaluation 
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Complete OJT Plan:   

SN Activities Duration Remarks 

1 Orientation 2 days Before OJT placement 

2 Communicate to the OJT site 1 day Before OJT placement 

3 Actual work at the OJT site 12weeks/480 
hours 

During OJT period 

4 First-term evaluation one week (for all 
sites) 

After 2 to 3 weeks of OJT start date 

5 Mid-term evaluation one week (for all 
sites) 

After 8 to 9 weeks of OJT start date 

6 Report to the parental 
organization 

1 day After  OJT placement 

7 Final report preparation 5 days After  OJT completion 

• First and mid-term evaluation should be conducted by the institute.  

• After completion of 3 months OJT period, trainees will be provided with one week period to review 
all the works and prepare a comprehensive final report. 

• Evaluation will be made according to the marks at the following evaluation scheme but first and 
mid-term evaluation record will also be considered. 

Evaluation Scheme:   

Evaluation and mark distribution are as follows:  

S.N Activities Who/Responsibility Marks 

1 
OJT Evaluation (should be three evaluation in three 
months –one evaluation in every month) 

Supervisor of OJT 
provider 

200 

2 First and mid- term evaluation The Training Institute 100 

 Total  300 

Note: 

• Trainees must secure 60 percent marks in each evaluation to pass the course. 

• Representative of CTEVT, Regional offices and CTEVT constituted technical schools will 
conduct the monitoring & evaluation of OJT at any time during the OJT period. 
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औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू Tools, Equipment and Materials 

(२० जिा प्रशशक्षाथीको लाधग) 
व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण (Personal Protective Equipment) 

क्र.सं. वववरण स्पेशशवफकेशि एकाइ पररमाण 

१.  Safety Helmet  Pcs २२ 

२.  सरुक्षा चस्मा (Safety Goggles)   Pcs २२ 
३.  एप्रोि (Apron) कटि Pcs २२ 

४.  एप्रोि (Apron) Leather  Pcs २२ 

५.  पन्जा  (Gloves)  Leather Set २२ 

६.  जतु्ता (safety boot) Leather Pair २२ 

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

८.  First aid box   Pcs २ 
९.  माक्स  Pcs २२ 
१०.  एयर प्लग  Pcs २२ 
११.  Welding Helmet/ Hand Shield  Pcs २२ 
१२.  Face Shield  Pcs २२ 

 

औजार तथा उपकरण (Tools and Equipment) 

 

क्र.सं. वववरण स्पेशशवफकेशि एकाइ पररमाण 

१.  Working Bench 30”x90”x34” H nos 10   (2 vice in a 
bench) 

२.  Bench Vice 5”x6” nos 20 (1 vice per 
trainee) 

३.  Flat file rough 12” nos 22 

४.  Flat file bastard 12” nos 22 

५.  Flat file medium 10” nos 22 

६.  Flat file fine 8” nos 22 

७.  Square file medium 10” nos 22 

८.  Round file medium 10” nos 22 

९.  Triangular file medium 10” nos 22 

१०.  Square file fine 8” nos 22 

११.  Half round file medium 10” nos 22 

१२.  Bevel Protractor 6” nos 10 

१३.  Center punch 6” nos 22 

१४.  Steel Hammer 500 g nos 22 

१५.  Try Square 6” nos 22 

१६.  Hand Hacksaw Frame   nos 22 

१७.  Arc Welding table  nos 10 

१८.  Welding transformer AC   nos 10 

१९.  Electrode holder  nos 10 

२०.  Ground Clamps cable lug  nos 10 

२१.  Chipping Hammer  nos 10 

२२.  Wire brush  nos 22 
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क्र.सं. वववरण स्पेशशवफकेशि एकाइ पररमाण 

२३.  Tongs 14” nos 10 

२४.  Spindle Press 5 ton nos 1  

२५.  Cutoff Machine 2HP nos 2 

२६.  Hand shear Medium nos 1  

२७.  Angle grinder 4” / 7” nos 8  

२८.  Pedestal/Bench Grinder 10” nos 1 

२९.  Pipe vice  nos 2  

३०.  V  - Blocks  Set 2  

३१.  Gas Welding Table  nos 5 

३२.  Oxygen Cylinder  nos 5 

३३.  Acetylene generator  nos 2 

३४.  Oxygen pressure regulators  nos 2 

३५.  High pressure regulators  nos 2 

३६.  Acetylene pressure regulators  nos 2 

३७.  Cutting torch/nozzles  set 5 

३८.  Pug Cutting machine  set 1 

३९.  Gas torch (holder)  set 5  

४०.  Welding nozzles and Tips  set 5  

४१.  Spark Lighter  nos 5 

४२.  LPG cylinder 14 kg nos 3  

४३.  Flashback Arrestors  nos 5 

४४.  Supply hose pipe  set 5  

४५.  TIG welding AC,DC rectifier  set 5 

४६.  Argon regulator / manometer  nos 5 

४७.  Tungsten electrode 2.5 mm pack 5 

४८.  TIG welding filler rod MS/SS kg 15  

४९.  MIG welding machine  set 5  

५०.  Argon / CO2 cylinder  nos 5 

५१.  Regulator / manometer  nos 5 

५२.  Nozzle  Pcs 5 

५३.  Anti-spatter spray  nos 5  

५४.  Wire cutter  nos 5 

५५.  Hand drill machine  nos 2 

५६.  Bench drilling machine 12 mm nos 2  

५७.  Drill bits 3 to 12 mm Set 2  

५८.  Steel Ruler 300 mm nos 22 

५९.  Measuring tape 3 m/5m nos 22 

६०.  Marking scriber  nos 22 

६१.  Combination pliers 8" nos 22 
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क्र.सं. वववरण स्पेशशवफकेशि एकाइ पररमाण 

६२.  Centre Punch 6" nos 22 

६३.  Flat Chisel 8" nos 22 

६४.  Cleaning Brush  nos 22 

६५.  Hand Hack Saw Frame  nos 22 

६६.  Phase Tester  nos 22 

६७.  Screw driver  9" (+,-) Set 22 

६८.  Height Gauge  Pcs 1 

६९.  Surface Plate  Pcs 1 

७०.  Protector  Pcs 5 

७१.  Drawing Board  Pcs 22 

७२.  Welding Gauge  Pcs 1 

७३.  Magnifying Glass  Pcs 22 

७४.  Feeler gauge   2 

७५.  Clamp on Meter   3 

७६.  Multi meter   2 

७७.  Wire Cutter   22 

७८.  Wire Striper   22 

७९.  Sprit level 8"  5 

८०.  Welding Fixture   5 

८१.  Trammel   2 

८२.  Compass/Divider   10 

८३.  Drawing Instrument   set 22 

८४.  Drawing Board   22 

८५.  Electrode Dryer    2 

८६.  Electrical tools  Set 10 
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सामग्री (Materials) 

क्र.सं. वववरण स्पेशशवफकेशि एकाइ पररमाण 

 आवश्यक हाते औजार    
१.  MS Plate 5x50 mm Kg 200 

२.  SS Plate  kg 5  

३.  SS Pipe 2" Pcs 2 

४.  MS Pipe 2" Pcs 3 

५.  MS Sheet  4'x8' Pcs 4  

६.  Electrode E6013 2.5,3.2 mm  (5Kg)/ pkt 50 
७.  Electrode E7018 2.5,3.15 mm (5Kg)/ pkt 10 
८.  Cast iron Electrode 3.2 mm (5Kg)/ pkt 1 

९.  Flux Cored Tubular Wire  0.8 mm Spool(15 
Kg) 

2 

१०.  MS MIG Wire 0.8,1.2mm Spool(15 
Kg) 

4 

११.  Tungsten Electrode  2.4 mm pkt 5 
१२.  Alu, Filler rod 2.5 mm Kg 1 
१३.  SS Filler rod 1.8 mm Kg 3 
१४.  Grinding Wheel 4" Pcs 100 
१५.  Grinding Wheel 7" Pcs 10 
१६.  Cutting Wheel 4" Pcs 200 
१७.  Cutting Wheel 14" Pcs 20 

१८.  Buffing Wheel 4" Pcs 20 
१९.  Buffing Wax  Pcs 2 
२०.  Emery Cloth 80 grit Pcs 200 
२१.  Chalk line  Box 2 
२२.  इिामेल  Ltr 2 
२३.  Thinner  Ltr 2 
२४.  बाशल्टि  वटा २ 
२५.  कावाि ब्रस  Set 10 
२६.  Hack Saw Blade  वटा 100 
२७.  Coolant (Solvent)  Ltr 2 
२८.  क्याशल्सयम कावााइड  Kg 25 
२९.  Copper Sheet 4'x6'x 1.5 mm वटा 1 
३०.  Copper Pipe Dia 12 x 1.2 mm M 6 
३१.  Copper Filler rod Dia 1.6 mm वटा 20 
३२.  Flux  Kg 1 
३३.  सेराधमक कप  Dia 4,5,6 Pcs 30 
३४.  Aluminum Plate 4'x8'x 4 mm वटा 1 
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आवश्यक स्टेसिरीहरू Stationery 

पेशा: पेशागत वेल्डर Professional Welder   

अवधि: १६९६ घण्टा 
समूहको आकार: २० जिा 

 

क्र.सं. वववरण पररमाण कैवफयत 

१.  एजेलबोडा र शफ्लपचाटा पेपर आवश्यकता अिसुार  

२.  इन्डेक्स फाईल २ थाि ३ ईन्च 

३.  इरेजर ३ दजाि  
४.  करेक्शि पेि १ दजाि  
५.  कैं ची १ थाि पेपर काट्िे 
६.  क्याल्कुलेटर १ थाि साइशन्टवफक 

७.  ग्ल ुशस्टक ३ थाि  

८.  डटपेि/्जेलपेि ४ दजाि  

९.  िेपाली फाईल १ दजाि फाईल तिुा समेत 

१०.  पशन्चङ मेधसि १ थाि  

११.  पमाािेन्ट माका र १ दजाि चेजेल वटप्स 

१२.  वपि बोडा, फ्ल्यास काडा र वपि आवश्यकता अिसुार वपिबोडा वपि 

१३.  पेशन्सल ३ दजाि  

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

१६.  प्लाशस्टक फाइल आवश्यकता अिसुार  

१७.  फोटोकपी पेपर आवश्यकता अिसुार  

१८.  बाइशन्डङ्ग टेप १ थाि १ ईन्च 

१९.  बोडा माका र २ दजाि  

२०.  ररङ्ग फाईल ४ थाि  

२१.  सापािर िूलो २ थाि  
२२.  साइि पेि ३ दजाि  
२३.  सेलो टेप २ दजाि  

२४.  स्केच प्याड/कापी २ दजाि  

२५.  रूलर (१२ ईन्च) २ दजाि  

२६.  साईन्स प्राशक्टकल कवप २ दजाि  

२७.  स्टेप्लर मेधसि र वपि २ थाि  

२८.  हाईलाईट पेि ३ थाि  

२९.  हाशजर कपी १ थाि  

३०.  िाइट बोडा (4X8') १ थाि  

३१.  डस्टर २ थाि  
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पूवाािार तथा सवुविाहरू Infrastructure and Facilities 

पेशा: पेशागत वेल्डर Professional Welder   

अवधि: १६९६ घण्टा 
समूहको आकार: २० जिा 

 

क्र.सं. मािक/ववधि सूचकाङ्क (अधिवाया) कैवफयत 

१.  कक्षाकोिा र बस्िे तथा लेख् ि े
सधुबिा (फधिाचर) 

• पयााप्त प्रकाश, उपयकु्त तापक्रम र भेशन्टलेशि 
साथै ध्वधि धियन्त्रणको व्यवस्था भएको  
कक्षाकोिा (२२ वगा मी.) 

• कामको प्रकृधत अिसुार वयस्क तथा 
आवश्यकता अिसुार ववशेष क्षमता भएका 
प्रशशक्षाथीलाई सशजलोसँग बस्ि र लेख् ि धमल्िे 
फधिाचरहरू (कशम्तमा २० सेट) 

• स्वास््य तथा सरुक्षाको सधुिशितता 

 

२.  अभ्यासस्थल (प्रयोगशाला, 
कायाशाला अथवा कायास्थल) र 

बस्िे तथा लेख् िे सधुबिा (फधिाचर) 

• कामको प्रकृधत अिसुार पयााप्त प्रकाश, उपयकु्त 
तापक्रम र भेशन्टलेशि साथै ध्वधि धियन्त्रणको 
व्यवस्था भएको अभ्यासस्थल (क्षेत्रफल कम्तीमा 
२२ वगा मी.) 

• स्वास््य तथा सरुक्षाको सधुिशितता 
• प्रयोगात्मक अभ्यास गदाा व्यशक्त वपच्छे सामग्रीहरू 

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

 

३.  वपउिे पािीको व्यवस्था वपउिे पािीको पयााप्त व्यवस्था भएको  
४.  शौचालयको व्यवस्था मवहला, परुुष लगायत सवैको लाधग सफा र 

व्यवशस्थत शौचालयको व्यवस्था भएको 
 

५.  फायर एशस्टङ्गगइुसर (Fire 

Extinguisher) र प्राथधमक 
उपचार बाकस 

फायर इशस्टङ्गगइुसर र प्राथधमक उपचार बाकसको 
व्यवस्था र सलुभ पहुँच भएको 

 

६.  पेशागत सरुक्षा र स्वास््य • प्रत्येक प्रशशक्षाथीलाई एक-एक सेट व्यशक्तगत 
सरुक्षा उपकरण र आिारभतू औजार सवहतको 
टुलबक्स 

• प्राथधमक उपचार वकट बाकस 

• सरुक्षासँग सम्बशन्ित दृष्य सामग्रीहरू 

 

७.  प्रशशक्षक पाठ्यक्रममा धििाारण गररए बमोशजम  
८.  प्रशशक्षाथी वा सहभागी पाठ्यक्रममा धििाारण गररए बमोशजम  

९.  औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू पाठ्यक्रममा धििाारण गररए बमोशजम  

१०.  कायास्थलमा व्यावहाररक सीपको  

प्रयोग 

वास्तववक कायाक्षेत्रमा क्षमता/सीपको प्रदशाि गिे 
गरी भ्रमण (Industry exposure) को व्यवस्था 
गररएको 

 

११.  मूल्यांकि • सबै योजिाका लाधग मूल्याङ्कि मािक 

• योजिा अिसुारको मूल्याङ्कि प्रणाली 
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१८.  श्री आशशष क्षेत्री DRAZ incorcorated Pvt.Ltd. Kathmandu ९८१८३४९२९९ 
१९.  श्री ठदपेन्ि शे्रष्ठ DRAZ incorcorated Pvt.Ltd. Kathmandu ९८४१४५४९१४ 

त्यसैगरी यो पाठ्यक्रम धिमााणमा स.धड.धस. को सहयोगमा सञ्चाधलत ठदगो तथा सम्माधित रोजगारीका लागी सीप पररयोजिाबाट 
प्राप्त प्राववधिक तथा आधथाक सहयोगका लाधग समेत प्राववधिक शशक्षा तथा व्यावसावयक तालीम पररषद् हाठदाक आभार व्यक्त 
गदाछ। 
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