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पररचय: 

यो पाठ्यक्रम दक्षतामा आिाररत पाठ्यक्रम (Competency-based Curriculum) हो। यस पाठ्यक्रमले 

प्रशिक्षकहरूलाई सम्बन्िीत पेिाको लाधग आवश्यक पिे ज्ञाि तथा सीपहरू प्रदिाि तथा प्रशिक्षण गिा र 
प्रशिक्षाथीहरूलाई व्यशक्तगत एवम ् औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरूको सरुक्षालाई पयहलो प्राथधमकता ठदएर 
प्रयोगात्मक अभ्यास माफा त सीप प्राप्त गिा र दक्ष हिु मागा धिदेिि प्रदाि गदाछ। यस पाठ्यक्रममा आिाररत रहेर 
सञ्चाधलत ताधलम कायाक्रमबाट उत्पाठदत जििशक्त सम्बशन्ित पेिाको लाधग आवश्यक पिे सीपहरूमा दक्षता हाधसल 

गरेर अथवा आफुसँग भएका परम्परागत सीप र ज्ञािलाई समते िवीित्तम प्रयवधि अिसुार सिुार गरी बजार सान्दधभाक 

सक्षम पेिाकमीको रुपमा स्वरोजगार हिु अथवा सम्बशन्ित उद्योग व्यवसायमा रोजगारी प्राप्त गिा समथा हिुछेि।् 

लक्ष्य: 

फूटवयेरको क्षेत्रमा सीपयकु्त व्यावसाययक जििशक्त उत्पादि गरी रोजगारी तथा स्वरोजगारका अवसरहरू धसजािा 
गिे। 

उद्दशे्य: 

यस पाठ्यक्रममा आिाररत रहेर सञ्चाधलत ताधलम कायाक्रमको अन्तमा प्रशिक्षाथीहरूले जतु्ता तथा चप्पल धिमााण 
सम्बन्िी धिम्ि कायाहरू गिा सक्िेछि:्   

● पेिागत स्वास््य तथा सरुक्षा व्यवस्थापि गिा। 

● औजार, उपकरण तथा मेधसिको प्रयोग तथा सामान्य ममात संभार गिा। 

● फूटवयेरको धडजाइि र प्याटिा (Design and Pattern) बिाउि। 

● फूटवयेरको लाधग कच्चा पदाथाको कयटङ र धसलाई गिा। 

● लाशस्टङ, पेशस्टङ र मोशल्डङ गिा। 

● यफधिधसङ र प्याकेशजङ सम्बन्िी काया गिा। 

● फोहोर मैला व्यवस्थापि गिे। 

पाठ्यक्रम यववरण र संरचिा: 
यो पाठ्यक्रममा व्यावसाययक फूटवेयर प्रायवधिक (Professional Footwear Technician) ले सम्पादि गिे  

कायाहरूलाई यवधभन्न मोड्यलुहरूमा समाबेि गररएको छ।यस पाठ्यक्रमले प्रशिक्षाथीहरूलाई आफ्िो आवश्यकता 
र सहजता अिसुारका मोड्यलु/हरू मात्र अध्ययि गिे सयुविा पधि प्रदाि गदाछ। साथै यसमा व्यशक्तगत, 

व्यवसायजन्य स्वास््य र सरुक्षा, व्यावहाररक गशणत, संचार तथा जीविपयोगी सीप, लैयिक, अपािता तथा सामाशजक 

समाविेीकरण र उद्यमिीलता यवकास सम्बन्िी मोड्यलु समते समावेि गररएका छि ्(पाठ्य संरचिा हेिुाहोस)्। 

पाठ्यक्रमको यविेषता: 
यो पाठ्यक्रम दक्षतामा आिाररत पाठ्यक्रम भएकोले यसमा प्रशिक्षाथी केशन्ित धसकाइलाई अधिवाया गररएको छ। 

यस पाठ्यक्रमको ९० प्रधतित समय सीप धसकाइमा र १० प्रधतित समय सैद्धाशन्तक ज्ञािको लाधग छुट्याइएको 
छ। तसथा, यस पाठ्यक्रमको जोड पाठ्यक्रममा समावेि गररएको सीपहरू प्रदाि गिा वा धसकाउिमा हिुछे। 

ताधलम अवधि: 

यस पाठ्यक्रम अिसुार ताधलमको अवधि १६९६ घण्टा हिुेछ, जसमध्य े१२ हप्ता (५७६ घण्टा) कायागत (On-the-

Job) अधिबाया गररएको छ। 
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लशक्षत समूह: 

 

● औपचाररक प्रायवधिक तथा व्यावसाययक शिक्षा र ताधलम प्राप्त गिा इच्छुक यवुाहरू 

● वेरोजगार यवुाहरू  

लशक्षत स्थाि: 

यस पाठ्यक्रम बमोशजम ताधलम सञ्चालि हिु सक्िे पूवाािार भएको कुिै पधि स्थाि 

प्रशिक्षाथी संख्या: 
एक समूहमा अधिकतम २० जिा  

प्रशिक्षणको भाषा: 
प्रशिक्षणको भाषा िेपाली वा अंग्रजेी वा आवश्यकता अिसुार दवैु हिु सक्िछेि।् यद्ययप,  छलफल स्थािीय भाषामा 
र प्रायवधिक िब्दावलीहरू (Technical Terminologies) अंग्रजेीमा पधि प्रयोग गिा सयकिछे।   

प्रशिक्षाथी उपशस्थधत: 

ताधलम अवधिभर प्रशिक्षाथीको उपशस्थधत प्रत्येक मोड्यलुमा कम्तीमा ९०% पगेुको हिु ुपिेछ अन्यथा प्रमाणपत्र 

पाउि योग्य माधिि ेछैि। पाठ्यक्रममा उल्लेख भएका सम्पूणा सीपमा अभ्यास गरी दक्षता हाधसल गरेको हिुपुिे 
छ।  

प्रवेि मापदण्ड: 

धिम्ि आिार पूरा गरेका व्यशक्तहरू यस ताधलममा प्रवेि पाउिछेि।् 

● न्यूितम आिारभतू शिक्षा (८ कक्षा) उत्तीणा र १६ वषा उमेर पगेुका यस व्यवसायमा अधभरुशच राख्न े

व्यशक्तहरू। 

● संस्थाबाट संचाधलत प्रवेि परीक्षा उत्तीणा भएका व्यशक्तहरू। 

प्रशिक्षकको न्यूितम योग्यता: 
● सम्बशन्ित यवषयमा धडप्लोमा तह वा सीप परीक्षण तह ३ उत्तीणा गरेको,  वा 
● सम्बशन्ित व्यवसायमा प्रायवधिक एस.एल.सी वा सीप परीक्षण तह २ उत्तीणा गरेको, वा  

● सम्बशन्ित व्यवसायमा कशम्तमा ५ वषाको अिभुव भएको।  

● प्रशिक्षक प्रशिक्षण सम्बन्िी ताधलम प्राप्त गरेको। 

● राम्रो संचार तथा प्रशिक्षण सीप भएको। 

प्रशिक्षक-प्रशिक्षाथीको अिपुात: 

● प्रयोगात्मक कक्षाको लाधग अिपुात १:१० 

● सैद्धाशन्तक कक्षाको लाधग अिपुात १:२० 

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

● हातेपशुस्तका (Handouts), रुजसूुची (Checklist) 

● धडस्प्ले िमूिाहरू, यफल्म चाटा, पोष्टर, बोडा 
● श्रव्यदृष्य सामग्री, मशल्टधमधडया प्रोजेक्टर 

● कम्प्यटुरमा आिाररत प्रशिक्षण सामग्री (इन्टरिेटमा उपलब्ि शिक्षण सामग्री, अन्तरयक्रयात्मक धभधडयो) 
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● वास्तयवक वस्त ु(Real Object) 

प्रशिक्षण यवधि: 

यस पाठ्यक्रममा आिाररत रहेर ताधलम सञ्चालि गदाा वयस्क धसकाइ रणिीधत (Adult learning strategy) 

अवलम्बि गररिछे र प्रशिक्षणको क्रममा उदाहरणयकु्त व्याख्या (Illustrated Talk),  छलफल (Discussion), 

प्रदिाि (Demonstration), समूह काया (Teamwork), धिदेशित अभ्यास (Guided Practice), एकल अभ्यास 

(Individual Practice),  लगायत िवीितम प्रशिक्षण यवधिहरू प्रयोग गररिेछ।   

कायागत ताधलमः 
यो ताधलम कायाक्रममा संलग्ि भएका प्रशिक्षाथीहरूले 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। सम्बशन्ित रोगजारदाता, उद्योग वा OJT प्रदायक संस्थालाई 

पूणारुपमा सन्तयुष्ट प्रदाि गरी कायागत ताधलम सम्पन्न गिे प्रशिक्षाथीहरूलाई मात्र ताधलम प्रदायक संस्थाले प्रमाणपत्र 

प्रदाि गिा सक्िेछ। कायागत ताधलम सम्बन्िी छुटै्ट धिदेशिका तयार गरी लागू गिा सयकिेछ। 

प्रशिक्षाथी मूल्याङ्कि: 

● प्रशिक्षाथीहरूले प्राप्त गरेको सीपको मूल्याङ्कि सम्बशन्ित प्रशिक्षकले धियधमत रुपमा गिुा पिेछ।  

● प्रशिक्षाथीहरूले धसकेको सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञािको मूल्याङ्कि सम्बशन्ित प्रशिक्षकले मौशखक वा धलशखत 

परीक्षाद्वारा गिुापिेछ।  

● प्रशिक्षाथी सफल हिु प्रत्यके मोड्युलको प्रयोगात्मक र सैद्धाशन्तक दबैु मूल्याङ्कि गरी कम्तीमा ६० प्रधतित 

अंक प्राप्त गिुापिेछ।  

● प्रत्येक मोड्युलमा कशम्तमा एउटा आन्तररक मूल्याङ्कि र ताधलमको अन्तमा एउटा प्रयोगात्मक र 
सैद्धाशन्तक परीक्षा सम्बशन्ित संस्थाले िै धलि ुपिेछ।  

● सम्बशन्ित संस्थाले सम्पूणा सीपमा अभ्यास गरेको प्रमाण पेि गिुा पिेछ। 

प्रशिक्षाथी मूल्याङ्कि ग्रडे धििाारण: 

क्र.सं. उपलशब्ि प्रधतित स्तरीकृत अङ्क अक्षरमा 
उपलशब्िस्तर 

उपलशब्ि स्तरको व्याख्या 

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

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

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

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

५. ६० भन्दा कम - NG अवगीकृत (Not Graded) 

प्रमाण-पत्र प्रदाि: 

यो पाठ्यक्रम अिसुार सञ्चाधलत ताधलम सफलतापूवाक सम्पन् ि गिे प्रशिक्षाथीहरूलाई सम्बशन्ित ताधलम प्रदायक 

संस्थाले प्रमाणपत्र प्रदाि गिेछ। प्रशिक्षाथीले पाठ्यक्रममा उल्लेख भए बमोशजम मोड्युल क्रम (Module 

Sequence) अिसुारका केही मोड्युलहरूमात्र सफलतापूवाक सम्पन् ि गरेमा पधि प्रशिक्षाथीले ठदएको धिवदेिको 
आिारमा उक्त मोड्यलुहरू उल्लेख गरी सम्बशन्ित ताधलम प्रदायक संस्थाले प्रमाणपत्र प्रदाि गिेछ।    
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सीप परीक्षणको व्यवस्था: 
यो ताधलम सफलतापूवाक सम्पन्न गरी प्रमाणपत्र प्राप्त गरेका प्रशिक्षाथीहरूले रायिय सीप परीक्षण सधमधतद्वारा धििाारण 

गररएको मापदण्ड पूरा गरेमा सम्बन्िीत पेिाको तह २ को सीप परीक्षण परीक्षामा सहभागी हिु सक्िेछि।्  

प्रशिक्षण सम्बन्िी सझुाव: 

• प्रशिक्षण पूवा पाठ्यक्रम पूणारुपमा अध्ययि गरी पाियोजिा तयार गिे, गराउि।े  

• प्रश्नोत्तर सत्र (Question Answer session) को व्यवस्था गिे। 

• न्यूितम ८० प्रधतित समय प्रयोगात्मक अभ्यासको लाधग छुट्याउि।े 

• पाठ्यक्रमको बारेमा प्रशिक्षाथीहरूलाई जािकारी गराउिे।    

• प्रशिक्षाथी स्पष्ट िहनु्जेलसम्म यवषयवस्तलुाई प्रभावकारी ढिबाट प्रशिक्षण गरी सीप प्रदिाि गिे।  

• सीप अभ्यास गिुा पूवा व्यशक्तगत स्वास््य तथा सरुक्षा, औजार, उपकरणको सरुक्षा सधुिशित गिे, गराउिे।  

• एकल अभ्यास पूवा पयााप्त धिदेशित अभ्यास (Guided Practice) गिे, गराउिे। 

• प्रशिक्षाथी केशन्ित धसकाइ पद्धधत अवलम्बि गिे।  

• प्रशिक्षाथीहरूलाई पयााप्त धसकाइ सामग्रीहरू उपलब्ि गराउि।े 

• प्रशिक्षण तथा अभ्यासको समयमा हर समय प्रशिक्षक उपलब्ि हिुे। 

• प्रशिक्षाथीहरूलाई अन्तयक्रा या गिा प्रोत्सायहत गिे।   

• प्रशिक्षाथीहरूलाई धियधमत उपशस्थधतको लाधग प्रोत्साहि गिे र उिीहरूको हाशजरी अधभलेख राख् ि।े   

• अभ्यासको क्रममा आवश्यकता अिसुार पषृ्ठपोषण ठदि।े  

• धसकारु प्रशिक्षाथीहरुलाइा स्वतन्त्र ढिबाट सीप सम्पादि गिा सक्िे सधुिशित गिे, गराउि।े  

• धसकारुले सीप धसकाइको क्रममा उत्पादि गरेको बस्त ुभए त्यसको मूल्याङ्कि गिे, गराउि।े  

• ताधलममा हररत यटधभइटी (Green TVET) र प्रशिक्षाथीहरूको रोजगारमूलक सीपहरू (Communication 

Skills, Thinking Skills, Interpersonal Skills, ICT Skills, Planning and Resource Management 

Skills and Personal Qualities) तथा मािव अधिकार, लैयिक समािता, अपािता तथा सामाशजक 

समाविेीकरणको समेत यवकास र कायाान्वयि हिु े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 प्रशिक्षाथीहरूको रोजगार तथा स्व-रोजगारको लाधग सहजीकरण गिे।प्रशिक्षाथीहरूलाई रोजगार तथा 
स्व-रोजगार सम्बन्िी परामिा प्रदाि गिे, गराउिे।  

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

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

पाठ्यक्रम संरचिा (Curriculum Structure): 

पेिा Occupation:  व्यावसाययक फूटवेयर प्रायवधिक  (Professional Footwear Technician  ) 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक  १७१  घण्टा + व्यावहाररक  १५२५  घण्टा =  १६९६  घण्टा 
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मोड्यलु शिषाक स्वभाव 
सैद्धाशन्तक 

(घण्टा) 
व्यावहारर
क (घण्टा) 

जम्मा 
(घण्टा) 

खण्ड क 
पेिागत मोड्यलु (Occupation 

Specific Module) 

सै + 

ब्या १०१ ८०७ ९०८ 

मोड्यलु १ पररचय (Introduction) सै २८ ० २८ 

मोड्यलु २ पेिागत सरुक्षा र स्वास््य (OSH) 
सै + 

ब्या ४ १२ १६ 

मोड्यलु ३ 
धडजाइि र  प्याटिा (Design and 

Pattern) 

सै + 

ब्या 
५ १३५ १४० 

सब-मोड्यलु ३.१ 
धडजाइि (Design)  सै + 

ब्या 
३ ९७ १०० 

सब-मोड्यलु 
३.२ 

प्याटिा (Pattern) सै+ब्या २ ३८ ४० 

मोड्यलु ४  कयटङ र धसलाई (Cutting & 
Stitching) 

सै + 

ब्या 
३५ ३४८ ३८३ 

सब-मोड्यलु ४.१  
कयटङ  (Cutting) सै + 

ब्या 
२२ ११४ १३६ 

सब-मोड्यलु ४.२  धसलाई (Upper Stitching) 
सै + 

ब्या 
१६ २३३ २४९ 

मोड्यलु ५  लाशस्टङ, पेशस्टङ र मोशल्डङ 
सै + 

ब्या 
१८ २४३ २६१ 

सब-मोड्यलु ५.१ लाशस्टङ र  पेशस्टङ 
सै + 

ब्या 
८ ११८ १२६ 

सब-मोड्यलु ५.२ सोल पेशस्टङ र मोशल्डङ  
सै + 

ब्या १० १२५ १३५ 

मोड्यलु ६   यफधिधसङ र प्याकेशजङ सै + 

ब्या ९ ६९ ७८ 

सब-मोड्यलु ६.१  यफधिधसङ काया  सै + 

ब्या 
२.५ ४५.५ ४८ 

सव-मोड्यलु ६.२  प्याकेशजङ काया  सै + 

ब्या ३.५ १६.५ २० 

सब-मोड्यलु ६.३  फोहोर मैला व्यवस्थापि  
सै + 

ब्या २ ८ १० 

खण्ड ख सािारण मोड्यलु (Generic Module) 
सै + 

ब्या ७० ८७ १५७ 

मोड्यलु १ प्रयोगात्मक गशणत (Applied Math) सै ३२ ० ३२ 
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मोड्यलु शिषाक स्वभाव 
सैद्धाशन्तक 

(घण्टा) 
व्यावहारर
क (घण्टा) 

जम्मा 
(घण्टा) 

मोड्यलु २ 
सञ्चार तथा जीविोपयोगी सीपहरू 
(Communication & Employability 
Skills) 

सै + 

ब्या २९ ६६ ९५ 

मोड्यलु ३ 
लैयिक समािता, अपािता तथा  

सामाशजक समावेिीकरण (GEDSI) 

सै + 

ब्या ६ १० १६ 

मोड्यलु ४ 
उद्यमिीलता यवकास 
(Entrepreneurship Development) 

सै + 

ब्या ३ ११ १४ 

खण्ड ग 
पररयोजिा काया र कायास्थलको 
धसकाइ  ब्या    

 १. पररयोजिा काया   ५५ ५५ 
 २. कायागत ताधलम (OJT) (१२ हप्ता × ४८ घण्टा प्रधत हप्ता) ५७६ ५७६ 
 जम्मा (खण्ड क, ख, र ग) १७१ १५२५ १६९६ 
 

मोड्यलु क्रम  (Module Sequence) 

प्रस्ततु मोड्युल क्रमले पाठ्यक्रममा खण्ड क - मोड्यलु १ बाट सरुु भइ ६ मोड्यलुहरू र खण्ड ख मा ४ मोड्यलुहरू 

छि ्भिी संकेत गछा। मोड्यलु क-१ पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरू खण्ड क का अन्य मोड्यलुहरूमा क्रमबद्ध रुपमा 
धसक्िेछि।् खण्ड ख को मोड्यलुहरू खण्ड क का मोड्यलुहरू सँगसगैं समािात्नर रुपमा पधि सञ्चालि गिा सयकिेछ। 

खण्ड क र खण्ड ख सयकएपधछ मात्र प्रशिक्षाथीहरूलाई धििााररत मापदण्ड बमोशजम कायागत ताधलम (OJT) मा पिाउि ु

पिेछ।प्रशिक्षाथीहरूले धििााररत मोड्युलहरू एउटै ताधलम कायाक्रमको अवधिमा अथवा ताधलम कायाक्रमको 
उपलब्िता, प्रशिक्षाथीको आफ्िो आवश्यकता र सहजता अिरुुप फरक फरक समयमा सञ्चालि हिु े ताधलम 

कायाक्रममा समेत सहभागी भै प्रशिशक्षत हिु सक्िछेि।्  
 
 
 

 

 

 
  

 

ख-१ 

ख-२ 

ख-३ 

ख-४ 
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ख-ख-ख १

ख-ख-ख २

ख-ख-ख ३

ख-ख-ख ४

 

सरुू 

अन्त्य 

क-१ क-२ क-३ क-४ खण्ड क 

खण्ड ख खण्ड ग: कायागत 
ताधलम

क-६ 

क-५ 
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दक्षता सूची  (Competency List) 

 

यो पाठ्यक्रम अिसुार ताधलम प्राप्त प्रशिक्षाथीहरूले ताधलमको अन्तमा धिम्ि  दक्षता हाधसल गिेछि।्  

क्र. सं. 

 
कशम्पट्यान्सी (Competency ) 

समय घण्टा    
सैद्धाशन्तक प्रयोगात्मक जम्मा 

 खण्ड क: पेिागत मोड्यलु (Occupation Specific Modules) १०१.० ८०७.० ९०८.० 

मोड्यलु १ पररचय (Introduction)  २८.० ०.० २८.० 

मोड्यलु २ पेिागत सरुक्षा र स्वास््य (Occupational Safety 

and Health) 
४.० १२.० १६.० 

मोड्यलु ३ धडजाइि र  प्याटिा (Design and Pattern) ५.० १३५.० १४०.० 

सब-मोड्यलु ३.१ धडजाइि (Design)  ३.० ९७.० १००.० 
३.१.1.  साँचो, डाइ, र आवश्यक स्टेििरी 

सामग्रीहरुको पयहचाि गिे।   १.५ ४.५ ५.० 

३.१.2.  जतु्ता संकलि गिे। ०.५ ३.० ३.५ 

३.१.3.  डाइ/फमााको िापो धलि।े ०.५ ६.० ६.५ 

३.१.4.  धडजाइिको स्केच कोिे। ०.५ ८३.५ ८४.० 

सब-मोड्यलु ३.२ प्याटिा (Pattern) २.० ३८.० ४०.० 

३.२.1.  मास्टर प्याटिा तयार पािे। १.० १९.० २०.० 

३.२.2.  कयटङ  प्याटिा तयार पािे।  ०.५ ९.५ १०.० 

३.२.3.  मेटल डाइ प्याटिा बिाउि पूवातयारी गिे। ०.५ ९.५ १०.० 

मोड्यलु ४ कयटङ र धसलाई (Cutting and Stitching) ३५.० ३४८.० ३८३.० 
सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ २२.० ११४.० १३६.० 

४.१.1.  औजार, उपकरण तथा मेधसिको पयहचाि गिे।   १.० ५.० ६.० 

४.१.2.  जतु्तामा प्रयोग हिु ेअप्पर मेटेररयल पयहचाि 
गिे। 

 

१.० 
५.० ६.० 

४.१.3.  जतु्तामा प्रयोग हिु ेलाइधिङ सामग्री पयहचाि 
गिे।    १.० २.० ३.० 

४.१.4.  जतु्तामा प्रयोग हिु ेaccessories  पयहचाि गिे। १.० २.० ३.० 

४.१.5.  जतु्तामा प्रयोग हिु ेछालाको पयहचाि गिे। १.० ५.० ६.० 
४.१.6.  मेधसि कयटङको लाधग तयारी गिे। ०.५ २.५ ३.० 
४.१.7.  कयटङको लाधग आवश्यक सामग्रीहरुको 

पयहचाि गिे।  
१.० २.० ३.० 

४.१.8.  कयटङ डाइमा िार लगाउि।े ०.५ २.५ ३.० 
४.१.9.  Hydraulic clicker कयटङ मेधसिमा डाइ सेट 

गिे। 
०.५ ३.५ ४.० 
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४.१.10.  Hydraulic clicker कयटङ मधेसि संचालि 
गिे।    

०.५ ५.५ ६.० 

४.१.11.  कम्पोिेन्ट कयटङ डाइले काट्िे। ०.५ ५.५ ६.० 
४.१.12.  हाते कयटङको लाधग पूवातयारी गिे।  ०.५ २.५ ३.० 

४.१.13.  कयटङको लाधग आवश्यक सामग्रीहरुको 
पयहचाि गिे। 

१.० २.० ३.० 

४.१.14.  छाला र धसन्थेयटकमा ले-आउट मायका ङ गिे। ०.५ २.५ ३.० 
४.१.15.  कैचीमा िार लगाउिे। ०.५ ३.५ ४.० 
४.१.16.  ले-आउट मायका ङ गिा प्याटिा तयार गिे। ०.५ ५.५ ६.० 
४.१.17.  कैचीले काट्ि।े  १.० ५.० ६.० 
४.१.18.  कयटङ िाइफले काट्िको लाधग कयटङ  

प्याटिा तयार गिे। १.० ३ .० ४.० 

४.१.19.  काट्िको लाधग आवश्यक, सामग्रीहरुको 
पयहचाि गिे।  ०.५ ३.५ ४.० 

४.१.20.  कयटङ िाइफमा िार लगाउिे। १ .० ५.० ६.० 
४.१.21.  कयटङ िाइफले काट्ि।े १.० ११.० १२.० 
४.१.22.  साइज िम्बररङ गिे। १.० ५.० ६.० 
४.१.23.  मेधसि यप्रशन्टङ गिे। १.० ५.० ६.० 
४.१.24.  Embossing काया गिे। १.० ५.० ६.० 
४.१.25.  Embroidery काया गिे। १.० ५.० ६.० 
४.१.26.  Lasering काया गिे। १.० ५.० ६.० 
४.१.27.  हाई frequency वेशल्डङ गिे।  १.० ५.० ६.० 

सब-मोड्यलु ४.२ माधथल्लो धसलाई (Upper Stitching) १६.० २३३.० २४९.० 

४.२.1.  कच्चा पदाथा, औजार, उपकरण तथा मेधसिको 
पयहचाि गिे। १.० ५.० ६.० 

४.२.2.  धसयो जडाि गिे। ०.५ ५.५ ६.० 
४.२.3.  धसयोमा िागो हाल्ि।े ०.५ ५.५ ६.० 
४.२.4.  बयविमा िागो भिे। ०.५ २.५ ३.० 
४.२.5.  बवीिलाई बवीि केसमा राख्न।े  ०.५ ५.५ ६.० 
४.२.6.  पोस्ट-बेड धसलाई मधेसि चलाउिे। १.० ११.० १२.० 

४.२.7.  शजग-ज्याग धसलाई मेधसि चलाउि।े १.० ५.० ६.० 
४.२.8.  बेशन्डङ धसलाई मेधसि चलाउिे। १.० ५.० ६.० 
४.२.9.  स्टोबेल धसलाई मेधसि चलाउिे। १.० ५.० ६.० 
४.२.10.  कम्पोिेन्ट मायका ङ गिे। १.० ११.० १२.० 
४.२.11.  Skiving गिे। १.० ११.० १२.० 
४.२.12.  गधमङ, फोशल्डङ र sewing गिे। १.० ३५.० ३६.० 
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४.२.13.  अप्पर र लाइधिङ कम्पोिेन्ट जोड्ि।े १.० ३५.० ३६.० 
४.२.14.  Component लाई stitching गिे।  १.० ३५.० ३६.० 
४.२.15.  Punching र eyeleting गिे। १.० १७.० १८.० 
४.२.16.  Toung बिाउिे। (Numbering र labelling) १.० १७.० १८.० 
४.२.17.  Stroble, stringing र stitching गिे। १.० १७.० १८.० 
४.२.18.  Quality check गिे। १.० ५.० ६.० 
मोड्यलु ५ लाशस्टङ, पेशस्टङ र मोशल्डङ १८.० २४३.० २६१.० 

सब-मोड्यलु ५.१ लाशस्टङ, पेशस्टङ ८.० ११८.० १२६.० 

५.१.1.  कच्चा पदाथा, औजार, उपकरण तथा मेधसिको 
पयहचाि गिे। 

१.० ५.० ६.० 

५.१.2.  लास्ट र अप्पर तयार गिे। ०.५ ५.५ ६.० 

५.१.3.  टोपफ  र  शस्टफिर तयार गिे।  ०.५ ५.५ ६.० 
५.१.4.  गधमङ/केधमकेल र पेशस्टङको प्रयोग गिे। १.० ११.० १२.० 
५.१.5.  हेन्ड िइेल लाशस्टङ तयार गिे। १.० २३.० २४.० 

५.१.6.  डाइरेक्ट लाशस्टङ तयार गिे। १.० २३.० २४.० 

५.१.7.  Stroble लाशस्टङ तयार गिे। १.० १७.० १८.० 
५.१.8.  मेधसि लाशस्टङ तयार गिे। १.० १७.० १८.० 
५.१.9.  यहयटङ काया गिे। ०.५ ५.५ ६.० 
५.१.10.  शचस्याउिे काया (Chilling) गिे। ०.५ ५.५ ६.० 

सब-मोड्यलु ५.२ सोल पेशस्टङ र मोशल्डङ १०.० १२५.० १३५.० 

५.२.1.  कच्चा पदाथा, औजार, उपकरण तथा मेधसिको 
पयहचाि गिे। 

१.० ५.० ६.० 

५.२.2.  मायका ङ र बयफङ गिे। १.० १७.० १८.० 

५.२.3.  सोललाई केधमकेलले सफाई गिे। १.० ५.० ६.० 

५.२.4.  साचो सयहतको अप्पर र सोलमा गम लगाउिे। १.५ ३४.० ३५.५ 
५.२.5.  मोशल्डङ गिे। २.० २२.० २४.० 
५.२.6.  यहयटङ गिे। १.० ९.० १०.० 
५.२.7.  पेशस्टङ गिे। २.० २८.० ३०.० 
५.२.8.  डी लाशस्टङ गिे। ०.५ ५.० ५.५ 
मोड्यलु ६ यफधिधसङ र प्याकेशजङ ९.० ६९.० ७८.० 

सब-मोड्यलु ६.१ यफधिधसङ काया  २.५ ४५.५ ४८.० 
६.१.1.  जतु्ताको सफाई गिे। ०.५ ५.५ ६.० 
६.१.2.  Trimming गिे। ०.५ ५.५ ६.० 
६.१.3.  सतु्ला हाल्िे।(Insert in socks) ०.५ ५.५ ६.० 
६.१.4.  पोधलधसंग गिे। ०.५ १७.५ १८.० 
६.१.5.  लेधसङ र लबेधलङ गिे। ०.५ ११.५ १२.० 
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सब-मोड्यलु ६.२ प्याकेशजङ काया  ३.५ १६.५ २०.० 
६.२.1.  Quality जांच गिे।   १.० ५.० ६.० 

६.२.2.  र ्यायपङ गिे। ०.५ २.५ ३.० 

६.२.3.  Mono-box मा लेबेधलङ र प्याकेशजङ गिे। ०.५ २.५ ३.० 

६.२.4.  मास्टर काटुािमा लेबेधलङ र प्याकेशजङ गिे। ०.५ २.५ ३.० 

६.२.5.  गोदाममा भण्डारणको व्यवस्थापि गिे। ०.५ २.५ ३.० 

६.२.6.  रेकडा व्यवस्थापि गिे। ०.५ १.५ २.० 

सब-मोड्यलु ६.३ फोहोर मैला व्यवस्थापि  २.० ८.० १०.० 

६.३.1.  कायािालाको फोहोर व्यवस्थापि गिे। ०.५ २.५ ३.० 

६.३.2.  कायािालामा सूरक्षा संकेत, (सेफ्टी धसम्बोल, 

सेफ्टी लाइि) र सेफ्टी measures राख्न।े  

 

१.० २.० ३.० 

६.३.3.  कायािालाको house keeping व्यवशस्थत गिे। ०.५ ३.५ ४.० 
खण्ड ख: सािारण मोड्यलु (Generic Modules) ७० .० ८७ .० १५७ .० 

मोड्युल १ प्रयोगात्मक गशणत (Applied Math) ३२ .० ०.० ३२ .० 
मोड्युल २ सञ्चार तथा जीविोपयोगी सीपहरू 

(Communication and Employability Skills) २९ .० ६६ .० ९५ .० 

मोड्युल ३ लैयिक समािता, अपािता र समावेिीकरण (GEDSI- 

(Gender Equality, Disability & Social Inclusion) ६.० १० .० १६ .० 

मोड्युल ४ उद्यमिीलता यवकास (Entrepreneurship 

Development) ३.० ११ .० १४ .० 

खण्ड ग: पररयोजिा काया  र कायास्थलको धसकाइ 
 

 
५५.० 

पररयोजिा काया   

१. स्कुल जतु्ता (School Shoe) उत्पादि  

५५.०  
२. स्पोट्सा जतु्ता उत्पादि  
३. Formal Leather जतु्ता उत्पादि     
४. चप्पल उत्पादि   

 कायागत ताधलम  ५७६.० ५७६.० 

जम्मा १७१ १५२५ १६९६ 



11 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

खण्ड क मोड्यलु १ 

पेिागत पररचय 

 

 

 

 
 
  



12 
 

खण्ड क मोड्यलु १: पररचय (Introduction) 

यववरण (Description): यस मोड्युलमा पेिाको यवषयमा र गिुापिे कायाहरूको संशक्षप्त जािकारी, पेिाको मयाादा, 
पेिामा रहेर “गिा हिुे” र “गिा िहिु”े कायाहरू र प्रयोग हिु ेआवश्यक औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू र फूटवेयर 
सम्बन्िी यवषयवस्तहुरू समाविे गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्यलु पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरू पेिाको यवषयमा र यस पेिा अन्तगात 

गिुापिे कायाहरू, पेिाको मयाादा, पेिामा रहेर “गिा हिु”े र “गिा िहिु”े कायाहरू र प्रयोग हिुे औजार, उपकरण तथा 
सामग्रीहरू तथा फूटवयेर सम्बन्िी कायाको बारेमा जािकार हिुेछि।्  

यवषयबस्त ु

१.  पेिाको पषृ्ठभधूम, पररभाषा, कायाक्षेत्र, महत्व र सम्भाविा सम्बन्िी जािकारी, 
२. पेिाको मयाादा, पेिामा रहेर “गिा हिुे” र “गिा िहिु”े कायाहरूको बारेमा जािकारी, 
३. पेिा अन्तगात गररिे कायाहरूको बारेमा संशक्षप्त जािकारी, 
४. फूटवयेर प्रायवधिक पेिामा प्रयोग हिु ेऔजार, उपकरण तथा सामग्रीहरूको पररचय तथा पयहचाि, 

५. फूटवयेरसँग सम्बशन्ित िीधत धियम तथा मापदण्ड बारेमा संशक्षप्त जािकारी, 
६. फूटवयेर प्रयवधि (Footwear Technology) 

१. जतु्ता/चप्पल  

a. अविारणा, पररचय र महत्व 

b. प्रकार 

c. प्रयोग 

d. जतु्ताको िाप (measurement) 

e. जतु्ताको शचत्र सयहत यवधभन्न भागहरु  

f. खटु्टाको बिावट संग जतु्ताको सम्बन्ि  

g. आरामदाई जतु्ता  

२.    धडजाइधिङ र स्केशचङ 

a. अविारणा, पररचय र महत्व 

b. प्रयोग 

c. िाप (measurement) 

d. काया धसद्धान्त र प्रयक्रया  

e. औजार, उपकरण, मेधसि, साँचो/डाइ, कच्चा सामाग्री 
f. स्केचका प्रकार  

g. स्केच, शचत्र कोिे तररका  

३.    प्याटिा (Pattern) 

a. अविारणा, पररचय र महत्व 

b. काया धसद्धान्त र प्रयक्रया  

c. औजार, उपकरण, मेधसि, साँचो/डाइ, कच्चा सामाग्री 
d. मास्टर प्याटिा 
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e. कयटङ  प्याटिा 
f. मेटल डाइ प्याटिा  

४.   कच्चा पदाथा  

a. छाला   

i. पररचय, महत्व, प्रकार 

ii. मोटाइ, रंग  

iii. छाला पयहचाि गिे तररका  

 

b. धसन्थेयटक  

  

i. पररचय, महत्व, प्रकार  

ii. धसन्थेयटक पयहचाि गिे तररका  

iii. धसन्थेयटक र छाला धबचको फरक 

iv. धसन्थेयटक र छालाका फाइदा र बेफाइदा  

v. धसन्थेयटक र छालाको गणुस्तर  

vi. धसन्थेयटक र छाला जतु्ताको यवधभन्न भागमा प्रयोग   

c. लाइधिंग मेटेररयल 

d. यट. पी. सोट 

e. इन्सोल  

f. केधमकल  

५ कयटङ 

a. अविारणा, पररचय र महत्व 

b. काया धसद्धान्त र प्रयक्रया  

c. औजार, उपकरण, मेधसि, साँचो/डाइ, कैची  

d. लेआउट मायका ङ 

e. मेटेररयल मेजरमने्ट  

f. Embossing, Embroidery 

g. Lasering, High Frequency welding 

६ धसलाई (stitching)  

a. अविारणा, पररचय र महत्व 

b. काया धसद्धान्त र प्रयक्रया  

c. कच्चा पदाथा  

d. औजार, उपकरण, मेधसि,  

e. धसयो,  
f. धसलाईको गणुस्तर  

७  लाशस्टङ, पेशस्टङ 

a. अविारणा, पररचय र महत्व 
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b. काया धसद्धान्त र प्रयक्रया  

c. कच्चा पदाथा, औजार, उपकरण, मेधसि  

d. साँचो/डाइ 

e. इन्सोल, टोइ-क्याप  

८ सोल पेशस्टङ, मोशल्डङ 

a. अविारणा, पररचय र महत्व 

b. काया धसद्धान्त र प्रयक्रया  

c. कच्चा पदाथा, औजार, उपकरण, मेधसि 

d. मायका ङ 

e. केधमकल 

 

९ यफधिधसङ  

a. जतु्ताको सरसफाई  

b. पोधलस 

c. र ्यायपङ र प्याकेशजङ 

d. गणुस्तर 

१०  हररत प्रायवधिक शिक्षा तथा व्यवसाययक ताधलम (Green TVET) 

समय (Duration):  २८.० घण्टा  
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खण्ड क मोड्यलु २: पेिागत सरुक्षा र स्वास््य (Occupational Safety and Health) 

यववरण (Description): यस मोड्युलमा पेिागत सरुक्षा र स्वास््य सम्बन्िी आवश्यक ज्ञाि र सीपहरू समाविे 
गररएका छि।्  
मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्यलु पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरूले व्यशक्तगतका साथै औजार, 

उपकरण, सामग्री, कायास्थल र वातावरणको सरुक्षा सधुिशित गिा र कायास्थलमा आिारभतू प्राथधमक स्वास््य-
सेवा प्रदाि गिा सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 
१. व्यशक्तगत सरसफाइ 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  
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Module: पेिागत सरुक्षा र स्वास््य (Occupational Safety and Health) 

Task: १. व्यशक्तगत सरसफाइ 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 प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 
Technical Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. व्यशक्तगत सरसफाइ कायम गिा:  

• धियधमत मखु ििु े र अिहुार सफा 
राख्न।े 

• धियधमत साविु पािी वा 
स्याधिटाइजरले हात सफा गिे।   

• धियधमत िङ काट्िे र सफा गिे। 

• आवश्यकता अिसुार कपाल काट्िे, 
कोिे र धमलाउि।े  

• तोयकए बमोशजम सफा कपडा 
लगाउि।े 

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

• काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 

• व्यशक्तगत सरसफाइ 
सम्वन्िी मापदण्ड 

धिठदाष्ट काया (Task):  

व्यशक्तगत सरसफाइ कायम गिे।  

मािक (Standard): 

• पेिाको लाधग धििााररत 
व्यशक्तगत सरसफाइ मापदण्ड 
अपिाएको। 

• सरुक्षा तथा साविािीका 
उपायहरू अपिाएको।  

व्यशक्तगत सरसफाइ:  

• पररचय र 
आवश्यकता 

• मापदण्ड 

• सरसफाइ गिा प्रयोग 
हिुे सामग्रीहरूको 
पयहचाि र प्रयोग 
सम्वन्िी जािकारी 

• ग्रधुमङ (Grooming) 
सम्बन्िी जािकारी 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
व्यशक्तगत सरसफाइ सम्बन्िी मापदण्ड र मापदण्ड बमोशजमका औजार, उपकरण र सामग्रीहरू 
 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

• िङ टोक्िे, िाक कोट्याउिे, काि कोट्याउिे, जथाभावी शचलाउि ेजस्तो काया िगिे।   

• कायास्थलमा सूतीजन्य तथा मादक पदाथा सेवि धिषेि गिे। 
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Module: पेिागत 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 प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. व्यशक्तगत सरसफाइ गिे। 

३. काम गदाा तोयकएको पोिाक लगाउि।े  

४. पेिासँग सम्बशन्ित व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण 
सङ्कलि गिे। 

५. कामको प्रकृधत अिसुार धिम्ि तथा यस 
पाठ्यक्रमको व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण 
सूचीमा 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  

ङ. हात रक्षक उपकरण  

च. टाउको रक्षक उपकरण  

६. िरीर रक्षक कपडा (Clothing) 
७. कामको प्रकृधत अिसुार कपाल िअशल्झिे गरी 

व्यवशस्थत गिे। 

८. काया समाप्त भएपधछ प्रयोग गररएका व्यशक्तगत 
सरुक्षा उपकरण तथा सामग्रीहरू सफा गरी 
धििााररत स्थािमा भण्डारण गिे। 

९. कायासम्पादि अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 

• कायास्थल 

• व्यशक्तगत सरुक्षा 
उपकरणको सूची र 
मापदण्ड 

धिठदाष्ट काया (Task):  

व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण 
प्रयोग गिे।  

मािक (Standard): 

• कायाचरणहरू क्रधमक 
रुपमा सम्पादि भएको। 

• व्यशक्तगत सरुक्षा 
उपकरणहरू धििााररत 
सूची र मापदण्ड बमोशजम 
प्रयोग गररएको 

• सरुक्षा तथा साविािीका 
उपायहरू अपिाएको।  

• कायासम्पादि अधभलेख 
राशखएको।  

व्यशक्तगत सरुक्षा 
सम्वन्िी उपकरण 
(PPE):  

• पररचय, प्रकार, 

पयहचाि र मापदण्ड 
बमोशजम प्रयोग  

• दघुाटिाका 
कारणहरू  

• सरुक्षा र 
साविािीहरू  

• उपकरणको 
सरसफाइ यवधि 

• उपकरणको 
भण्डारण यवधि 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
धििााररत 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 धिषेि गिे। 
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Module: पेिागत 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 प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण र सामग्रीहरू 
सङ्कलि गिे।  

३. व्यशक्तगत सरसफाइ कायम राख्न।े 

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

• कायास्थलको भ ुइँ िशचशप्लिे र शचल्लो 
रयहत (Non Slippery & Non-Oily) 

भएको सधुिशित गिे।  

• कायास्थलमा प्रयोग गररिे औजारहरू 
व्यवशस्थत ढंगले राख्न।े 

• उपकरणहरूलाई आवश्यकता अिसुार 
सरुक्षा घेरा धभत्र राख्न।े  

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

• प्रकाि र भेशन्टलेििको पयााप्त 
व्यवस्था भएको सधुिशित गिे।  

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

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

६. कायासम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अवस्था (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 राख्न े
यवधि 

• औजार र 
सामग्रीहरूको भण्डारण 
प्रकृया 

• सरुक्षा घेराको पररभाषा 
र प्रयोग तथा महत्व 

• सरुक्षा सम्वन्िी संकेत 
तथा जािकारी 

• काया सम्पादिमा 
प्रकाि र 
भेशन्टलेििको 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 धिषेि गिे। 
 



 

20 
 

Module: पेिागत 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 प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण र सामग्रीहरू 
सङ्कलि गिे।  

३. व्यशक्तगत सरसफाइ कायम राख्न।े  

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 राख्न।े  

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

७. कायासम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अवस्था (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, 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), पेिागत 
कायाको लाधग आवश्यक पिे औजार तथा उपकरणहरू 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

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

• कायास्थलमा सूतीजन्य तथा मादक पदाथा सेवि धिषेि गिे। 
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Module: पेिागत 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 प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार उपकरण तथा 
सामग्रीहरू सङ्कलि गिे।  

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

अध्ययि गिे। 

• अत्याधिक प्रज्वलििील पदाथाहरूलाई 
मापदण्ड बमोशजम व्यवस्थापि गिे। 

• फायर सेफ्टी उपकरणको व्यवस्था 
गिे।  

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

• स्वास््यको लाधग हािीकारक जैयवक 
तथा रासायधिक पदाथाहरू चयुहि वा 
पोशखि बाट वच्ि ेव्यवस्थापि भएको 
सधुिशित गिे।  

• यवद्यतुीय उपकरण तथा तारहरू ठिक 
अवस्थामा रहेको सधुिशित गिे।  

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

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

५. कायासम्पादि अधभलेख राख्न।े   

अवस्था (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 हिुे क्षधत 
न्यूिीकरण:  

• फायर सेफ्टी 
उपकरणहरूको 
पयहचाि र प्रयोग 

• आगलाधग सम्वन्िी 
सरुक्षा मापदण्ड र 
उपकरण सञ्चालि यवधि 

• कायास्थलमा प्रयोग हिु े
यवधभन्न रसायिको 
पररचय, प्रकार र प्रयोग 

• आगलाधग हिुसक्ि े
कारणहरू 

• आगलाधग हिुबाट बच्ि े
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।  

• प्रज्वलििील पदाथाहरूलाई व्यवशस्थत ढंगबाट भण्डारण गिे।  

• यवद्यतुीय उपकरणहरू चलाउँदा आगलाधग हिुसक्िे भएकोले साविाि हिु।े 
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Module: पेिागत 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 प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू 
सङ्कलि गिे। 

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

४. साबिु पािी अथवा स्याधिटाइजरले हात 
सफा गिे।  

५. यवद्यतुीय वस्तसुगकँो जोशखम रहेको 
अवस्थामा कुचालक वस्त ुजस्तै : ओभािो 
कपडा वा सकेुको काि/ बाँसको लठ्ठीले 
यवरामी/घाइतेलाई अलग गराउिे। 

६. यवरामी/घाइतेलाई सरुशक्षत स्थािमा राखी 
आराम गराउिे। 

काटेको/घाउचोट लागेकोमा प्राथधमक उपचार 
• रगत बधगरहेको भए काटेको/घाउचोट 

भएको भागलाई सफा रुमाल/कपडाको 
टुक्राले धथच्ि।े  

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

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

• रगत बग्ि रोयकएपधछ घाउलाई 
मितातो पािीले सफा गिे।  

• संक्रमण हिुबाट बचाउि घाउलाई 
पट्टीले बाध्ि।े  

अवस्था (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 रहिे 
सामािहरू  

• प्राथधमक उपचार गिे धबधि 

o काटेको/घाउचोट 
लागेको, रगत बगेको 

o एलजी भएको 
o फ्याक्चर  (Fracture) 

o बेहोस भएको (कृधत्रम 
श्वास प्रश्वास यवधि) 

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

Performance 

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

• यठद िेरै रगत बगेमा अस्पताल 
पिाउि।े  

एलजीको प्राथधमक उपचार 

• एलजीको कारण पत्ता लगाउिे।  

• एलजी भएको भाग सशुन्नएको भए 
मितातो पािीले सेक्िे।  

• िेरै एलजी भएमा अस्पताल पिाउि।े  

फ्राक्चरको प्राथधमक उपचार 

• फ्राक्चर भएको भागलाई stabilize गरी 
सरुशक्षत स्थािमा राख्न।े  

• मयका एको भाग सशुन्नएको भए मितातो 
पािी (look warm water) ले सेक्िे। 

• फ्राक्चर भएको भागमा काभ्रो 
(splinter) बाध्ि।े  

• फ्राक्चर भएमा अस्पताल पिाउि।े  

जिावर वा यकराले टोकेकोको प्राथधमक 
उपचार 

• धबरामीलाई टोक्ि ेजिावर वा यकराको 
पयहचाि गिे।  

• टोकेको स्थािमा  मितातो पािी (look 

warm water) ले सफा गिे।   

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

• टोकेको भागमा पट्टी बाध्ि े

• धबरामीलाई अस्पताल पिाउिे।  

बेहोस भएकालाई प्राथधमक उपचार 
• धबरामीको िरीरमा कशस्सएको कपडा 

भए फुकाल्िे यठद जाडो िाउँमा भएमा 
वाक्लो कपडाले ढाकी न्यािो पारेर 
राख्न।े 

• खलु्ला हावा भएको िाउँमा राख्न।े  

• सास फेिा गारो भए टाउकोलाई खटु्टा 
भन्दा १०-१२ इन्च माधथ उटाएर 
राख्न।े 
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काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादिको 
उद्दशे्य (Terminal 

Performance 

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

• श्वास प्रश्वास  भएको िभएको जाँच गिे  

• पल्स भएको िभएको जाँच गिे  

• आवश्यक परेमा कृधत्रम श्वास प्रश्वास 
गराउिे।    

७. आवश्यक थप उपचारको लाधग तरुुन्तै 
िशजकैको स्वास््य संस्थामा लैजाि।े  

८. गशम्भर घटिा भएमा घाइतेको यववरण र 
दघुाटिाको कारण सम्बन्िीत धिकायमा 
ररपोटा गिे। 

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

१०. साबिु पािी अथवा स्याधिटाइजरले हात 
सफा गिे।  

११. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े  
 

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 केयह वस्त ुपरेमा/अड्केमा िताने्न, ििेल्ि,े कािमा यकराहरू धछरेमा सफा तेल 
हाल्िे र तरुुन्तै स्वास््य संस्थामा जािे। आखँामा केयह वस्त ुपरेमा सफा पािीले आखँा सफा 
गिे। माड्िे काम िगिे, तरुुन्तै स्वास््य संस्थामा जाि।े 
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Module: पेिागत 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 प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू सङ्कलि 
गिे।  

३. आवश्यक व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरणहरू प्रयोग गिे।  

४. कायास्थलबाट धिस्कि े फोहरमैलाको पयहचाि गरी 
हािीकारक, रासायधिक, जैयवक र अजैधबक, पिुः 
प्रयोगमा ल्याउि (Recycle गिा) सयकिे, िोस तथा 
तरल फोहरमैला छुट्याउिे। 

५. पिुः प्रयोगमा ल्याउि सयकिे फोहरमैलालाई फेरी 
प्रयोगमा ल्याउि े अथवा सम्बशन्ित िाउँमा सरुशक्षत 
ढुवािी गरी पिाउि।े 

६. प्रज्वलििील तथा हािीकारक फोहर मैलालाई 
सरुशक्षत भण्डारण गरी स्रोतमै पथृयककरण तथा 
प्रिोिि गरी सामान्य फोहरमैला सरह भए पधछ 
सरुशक्षत तररकाले िष्ट गिे अथवा सम्बशन्ित िाउँमा 
सरुशक्षत ढुवािी गरी पिाउि।े 

७. स्वास््य संस्थाजन्य  फोहरमैला स्रोतमै पथृकीकरण 
गरी प्रिोिि तथा व्यवस्थापि गिे।   

८. प्रयोग गररएका औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू सफा 
तथा धिमालीकरण गरी धििााररत स्थािमा भण्डारण 
गिे। 

९. साबिु पािी अथवा स्याधिटाइजरले हात सफा गिे।  

१०. कायासम्पादि अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (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 

• पयहचाि, प्रकार र 
स्रोत 

• हाधिकारक, 

रासायधिक, जैयवक, 

अजैयवक र 
स्वास््य संस्थाजन्य 
फोहरमैला 
व्यवस्थापि यवधि 

• 3R’s Principle 

• 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, handling tools, waste collection containers, safe area allocated to dispose, 

फोहरमैला व्यवस्थापि मापदण्ड, फोहरमैला सम्वन्िी प्रचधलत काििु  

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

प्रज्वलििील तथा हािीकारक फोहरमैला बातावरणमा खलु्ला छोड्ि ुहुँदैि।  
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खण्ड क मोड्यलु ३ 

धडजाइि र प्याटिा 
(Design and Pattern) 
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खण्ड क मोड्यलु ३ : धडजाइि र प्याटिा (Develop Design and Pattern) 

सब मोड्यलु: ३.१ धडजाइि (Design) 

यववरण (Description): यस सब-मोड्यलुमा फूटवेयरको धडजाइिमा प्रयोग हिु ेसामाग्रीहरुको पयहचाि, प्रयोग, तथा 
धडजाइधिङ सम्बन्िी ज्ञाि र सीपहरू समाविे गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस सब-मोड्यलु पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरूले साचो, डाइ, र आवश्यक 
सामग्रीहरुको पयहचाि गिा, धडजाइिको स्केच कोिा र डाइ/फमााको िापो धलि सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 

धडजाइि कोिे  

१. साचो,  डाइ, र आवश्यक स्टेििरी सामग्रीहरुको पयहचाि गिे।   

२. जतु्ता संकलि गिे। 

३. डाइ/फमााको िाप धलि।े 

४. धडजाइि को स्केच कोिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ३ घण्टा + व्यावहाररक ९७  घण्टा =  १०० घण्टा  
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सब- मोड्यलु ३.१: धडजाइि (Design) 

Task: १. साचो, डाइ, र आवश्यक स्टेििरी सामग्रीहरुको पयहचाि गिे।                             
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.५ घण्टा + व्यावहाररक ४.५ घण्टा जम्मा=६.० घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादिको 
उद्दशे्य (Terminal 

Performance Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक सामाग्री, औजार, उपकरण 
संकलि गिे। 

२. डाइ (Die) को पयहचाि गिे। 

३. हाइड्रोधलक प्रसे पयहचाि गिे।  

४. स्केचबकु, पेि, पेशन्सल, इरेजर, र स्केल 
पयहचाि गिे।  

५. धडभाइडर/फे्रन्च कभा स्केलको पयहचि 
गिे  

६. कयटङ ब्लेड वा कटर, साचँो काट्िे 
पयहचाि गिे। 

७. काडा पेपर/प्लाशस्टक िीटको पयहचाि 
गिे   

टेप, माका र पयहचाि गिे। 

८. सामाग्री, औजारहरुको िाम र प्रयोग 
उल्लेख गरर अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कायािाला  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

साचो, डाइ, र आवश्यक 
स्टेििरी सामग्रीहरुको पयहचाि 

गिे। 

 मािक (Standard): 

• सामाग्री, औजारहरु पयहचाि 
गरेको। 

 

• साचो, डाइ, र 
आवश्यक स्टेििरी 
सामग्रीहरु स्केचबकु, 

पेि, पेशन्सल, इरेजर, 

स्केल धडभाइडर,   
फे्रन्च कभा, स्केल 
कयटङ ब्लेड, काडा 
पेपरको बिौट र 
प्रयोग सम्बन्िी ज्ञाि। 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
साचो, डाइ, स्केचबकु, पेि, पेशन्सल, इरेजर, स्केल धडभाइडर, फे्रन्च कभा, स्केल कयटङ ब्लेड, काडा पेपर 
सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

प्रज्वलििील तथा हािीकारक फोहरमैला बातावरणमा खलु्ला छोड्ि ुहुँदैि।  
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सब- मोड्यलु ३.१: धडजाइि (Design) 

Task: २. जतु्ता संकलि गिे. (Select/ Collect the Sample)                                                          
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ३.० घण्टा जम्मा=३.५ घण्टा 

 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादिको 
उद्दशे्य (Terminal 

Performance Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. बजारको माग अिसुारको धडजाइािको 
छिोट गिे। 

३. बजार, सामाजश क संजालबाट आवश्यक 
जतु्ता तथा धडजाइाि संकलि गिे।  

४. आफुसंग भएको श्रोत र सािि अिरुूप 
धडजाइाि ययकि गिे। 

५. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कायािाला  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

जतु्ता संकलि गिे.  

मािक (Standard): 

• बजार सबेक्षण गरेको। 

• आफुसंग भएको श्रोत र 
सािि अिरुूप धडजाइाि 
छिौट गरेको। 

• जतु्ताको िमिुा 
o पररचय 

o प्रकार 

o महत्व 

o छिौट धबधि 

• बजार माग पत्ता लगाउि े
कुराहरू  

 

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

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 

प्रज्वलििील तथा हािीकारक फोहरमैला बातावरणमा खलु्ला छोड्ि ुहुँदैि।  
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सब- मोड्यलु ३.१: धडजाइि (Design) 

Task: 3. डाइ/फामााको िाप धलि।े (Measure die and pattern)                              

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५  घण्टा + व्यावहाररक ६.०  घण्टा जम्मा=६.५ घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि 
उद्दशे्य (Terminal 

Performance 

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. आवश्यक सामग्री संकलि गिे।  

२. Feather line र केन्ि रेखा शचन्ह लगाउिे र guide 

line, instep, waist, heel girth रेखा कोिे। 

३. Ball point, ball line मा शचन्ह लगाउि।े  

४. Length, width, heel height, ball, instep, waist, 

heel girth perimeter को िाप धलि।े 

५. Masking tape ले फामाा परैु छोप्िे।  

६. सबै धडजाइि रेखा र notch लाई माका  गिे।  

७. साविािीपूवाक tape धिकालेर कागजमा टास्ि।े 

८. लाइिलाई true-up गिे  र grain direction 

देखाउि।े  

९. Upper र lining मा allowances थप्िे।  

१०. Toe puff र counter का शचन्ह र आकार 
धमलाउि।े  

११. Insole (feather pattern) टे्रस गिे।  

१२. Outsole allowance र extension लाई 
धमलाउि।े  

१३. Insock perimeter छोटो राख्न।े  

१४. Sample cut र test lasting परीक्षण गिे।  

१५. Size grading सही रूपमा गररएको छ छैि चेक 
गिे।  

१६. सबै pattern मा part name, size, revision र 
notch अंयकत गररएको छ छैि चेक गिे।  

१७. Pattern set सरुशक्षत रूपमा archive गिे। 

१८. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि र 
काया स्थलको सरसफाई गिे। 

१९. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कायास्थल 

 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

डाइ/फामााको िाप 
धलि।े 

मािक (Standard): 

• Measurement 
अिसुारको िाप ठिक 
भएको। 

• Allowance र 
Margin तोयकए 
अिसुार धमलेको। 

 

• Line 

o पररचय 

o प्रकार 

o महत्व 

o गिे धबधि 

• टेप लगाउिे तररका 
• िाप धलि ेतररका 
• स्केचका टुक्राहरू 

चाटा पेपरमा टास्िे 
तररका 

• Allowances, 

shrinkage र 
माशजािहरूको बारेमा 
जािकारी। 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
• टेप, Masking tape, Marking pen/पेंधसल, फाइि यटप माका र, Divider/compass, French curve, सेट-

स्क्वायर, Pattern paper/धमल्ल बोडा,  टे्रधसङ पेपर, Cutter/स्क्राइबर, cutting mat, vice 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions) 
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सब- मोड्यलु ३.१: धडजाइि (Design) 

 Task: ४. धडजाइिको स्केच कोिे। (Sketch the design)                               

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५  घण्टा + व्यावहाररक ८३.५  घण्टा जम्मा= ८४.० घण्टा 
काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 

(Terminal Performance 

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक सामाग्री संकलि गिे। 

३. Sketch गिुा पिे फमाा तयार गिे। 

४. जतु्ताको फमाालाई सफा गिे। 

५. धभत्री र बायहरी चालको (Inner & Outer 

Section) धडजाइाि फरक भएमा परैु 
फमाामा Overlap  हिुगेरी टेप लगाउि।े  

६. धभत्री चाल (Inner Section) र बायहरी 
(Outer Section)  चालको  धडजाइाि फरक 
िभएमा आिा फमाामा Overlap  हिुे गरी 
टेप लगाउि।े  

७. टेप लगाएपधछ  पेशन्सलको सहायताले 
िमिुा अिसुार अगाधडको भाग (Vamp) 
बाट सफा र प्रष्ट हिुेगरी सरुू गदै Quarter 

हदैु Back step सम्म कोिे। 

८. स्केच गररएको शचत्रलाई ठदएको िमिुा तथा 
िाप अिसुार भए िभएको ययकि गिे। 

९. बिाएको स्केचलाई िाईफको सहायताले 
फमााबाट यपस यपस गरी काटेर धिकाल्ि।े 

१०. कयटङ यपसलाइा चाटा पेपरमा माशजाि 
छोडेर टासि्।े 

११. काम सम्पन्न भइासकेपछी काया स्थल 
सरसफाई गिे। 

१२. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कायास्थल 

 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

• Sketch the design  

मािक (Standard): 

• धभत्री चाल (Inner 

Section) र बायहरी 
(Outer Section)  चालको  
धडजाइाि फरक भएमा परैु 
फमाामा टेप लगाएको।  

• धभत्री चाल (Inner 

Section) र बायहरी(Outer 

Section)  चालको  
धडजाइाि फरक िभएमा 
आिा फमाामा टेप 
लगाएको।  

• स्केच सफा र प्रष्ठ 
भएको। 

• चाटा पेपरमा टास्दा 
माशजाि छोडेको। 

 

 

• Sketch 

o पररचय 

o प्रकार 

o महत्व 

o गिे धबधि 

• टेप लगाउिे तररका 
• फमााबाट स्केच 

धिकाल्िे तररका 
• स्केचका टुक्राहरू चाटा 

पेपरमा टास्ि ेतररका 
• माशजािहरूको बारेमा 

जािकारी। 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
• फमाा, पेपर, माशस्कङ टेप, पेशन्सल, इरेजर, िाइफ, खाशस्क, िाप्ि ेस्केल, मजेर टेप,चाप, ज्याधमधत उपकरण। 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• फमााबाट स्केच धिकाल्दा धबिेष साबिािी अपिाउि।े 

• स्केच यपसहरू चाटा पेपरमा टास्दा धबिेष साबिािी अपिाउिे। 

• धतखा तथा िाररला औौजार प्रयोग गदाा धबिेष साबिािी अपिाउि।े 



 

32 
 

सब मोड्यलु: ३.२ प्याटिा (Pattern) 

यववरण (Description): यस मोड्युलमा फूटवेयरको लाधग प्याटिा तयार पािे सम्बन्िी सीपहरू समावेि गररएका 
छि।् 

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्यलु पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरूले मास्टर प्याटिा तयार पािा, 
कयटङ प्याटिा तयार पािा, मटेेल डाइ प्याटिा बिाउिको लाधग पूवा तयारी गिासँग सम्बशन्ित कायाहरु  गिा 
सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 

१. मास्टर प्याटिा तयार पािे। 

२. कयटङ प्याटिा तयार पािे।  

३. मेटेल डाइ प्याटिा बिाउिको लाधग पूवा तयारी गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक ३८.० घण्टा = ४०.० घण्टा  
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सब मोड्यलु: ३.२ प्याटिा  

Task: १. मास्टर प्याटिा तयार पािे। (Develop Master Pattern)                              

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक १९.० घण्टा जम्मा= २०.० घण्टा 
 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. चाटा पेपरमा टाँधसएको स्केच धलि।े 

३. फोशल्डङ तथा धसलाइाको लाधग ठदएको 
िाप अिसुार माशजाि धमलाएर चाटा पेपरमा 
कोिे। 

४. कोररएको चाटा पेपरलाइ कैची वा कयटङ 
िाइाफको सहायताले काट्ि।े 

५. कायटएको स्केच पेपरलाइा गमको 
सहायताले यप.धभ.धस. धसटमा टास्िे। 

६. धसलाइा, आइालेट, लोगो (िमिुा अिसुार) 
को लाधग यप.धभ.धस. धसटमा शचन्ह 
लगाउि।े 

७. शचन्ह लगाएको भागमा िाइाफ बोडामाथी 
राखी िाइाफको सहायताले खोल्ि।े  

८. काम सम्पन्न भइासकेपछी काया स्थल 
सरसफाई गिे। 

९. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
कायास्थल 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

• मास्टर प्याटिा तयार 
पािे। 

मािक (Standard): 

• चाटा पेपर कयटङ गदा 
सफा संग मायका ङ 
अिसुार कायटएको  । 

• कायटएको स्केच 
पेपरलाइा यप.धभ.धस. 
धसटमा िउक्किे गरी  
टासेको। 

• यप.धभ.धस. धसटमा शचन्ह 
सफा तथा प्रष्टसंग 
लगाएको। 

• यप.धभ.धस. धसटमा शचन्ह 
लगाउिे भाग सफासंग 
खोलीएको। 

• Master Pattern  

o पररचय 

o महत्व 

o प्रयोग 

o बिाउिे धबधि 

• मायका ङ, कयटङ, र 
पेशस्टङ धबधि 

• यप.धभ.धस. धसट 

o पररचय 

o महत्व 

o प्रयोग 

o प्रकार 

• एडेधसभ 

o पररचय 

o महत्व 

o प्रयोग धबधि 

o प्रकार 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
चाटा पेपर, यपधभधस सीट, माका र, पेशन्सल, इरेजर कैची िाइाफ, िाइाफ बोडा, िाप्ि ेगिेउपकरण, िाप्ि े स्केल, 

मेजर टेप,चाप, ज्याधमधत उपकरण,एडेधसभ। 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• फमााबाट स्केच धिकाल्दा धबिेष साबिािी अपिाउि।े 

• स्केच यपसहरू चाटा पेपरमा टास्दा धबिेष साबिािी अपिाउिे। 

• धतखा तथा िाररला औजार प्रयोग गदाा धबिेष साबिािी अपिाउिे। 
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सब मोड्यलु: ३.२ प्याटिा  

Task: २. कयटङ प्याटिा तयार गिे। (Develop Cutting Pattern)                              

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ९.५ घण्टा जम्मा=१०.० घण्टा 
 
काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 

(Terminal Performance 

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. मास्टर प्याटिा धलिे। 

३. धसटमेटल माधथ मास्टर प्याटिा राख्न।े  

४. मास्टर प्याटिा िहशल्लिे गरी माका रले 
शचन्ह लगाउि।े   

५. Metal Cutting कैचीको सहायताले शचन्ह 
अिसुार काट्ि।े 

६. खाक्सीको प्रयोग गरी काटेको िाउँको 
िारहरू हटाउिे।  

७. आयटाकल िं. र साइज िं. माका रले लेख्न।े 

८. Cutting Pattern सरुक्षीत रूपमा भण्डारण 
गिे। 

९. काम सम्पन्न भइासकेपधछ काया स्थल 
सरसफाई गिे। 

१०. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
कायास्थल 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

कयटङ  प्याटिा तयार  गिे। 

मािक (Standard): 

 

• सापा धिडल भएको माका र 
द्वारा धसट मेटलमा शचन्ह 
लगाएको।  

• शचन्ह सफा तथा प्रष्टसंग 
लगाएको। 

• Cutting गरेको स्थािमा 
खाक्सीको प्रयोग 
गरेको।  

• Cutting Pattern  

o पररचय 

o महत्व 

o प्रयोग 

o बिाउिे धबधि 

• मायका ङ, कयटङ, धबधि 

• धसटमेटल धसट 

o पररचय 

o महत्व 

o प्रयोग 

o प्रकार 

• खाक्सी 
o पररचय 

o महत्व 

o प्रयोग धबधि 

o प्रकार 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
चाटा पेपर, यपधभधस सीट, माका र, पेशन्सल, इरेजर कैची िाइाफ, िाइाफ बोडा, िाप्ि ेगिेउपकरण, िाप्ि े स्केल, 

मेजर टेप, चाप, ज्याधमधत उपकरण,एडेधसभ। 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• फमााबाट स्केच धिकाल्दा धबिेष साबिािी अपिाउि।े 

• स्केच यपसहरू चाटा पेपरमा टास्दा धबिेष साबिािी अपिाउिे। 

• धतखा तथा िाररला औजार प्रयोग गदाा धबिेष साबिािी अपिाउिे। 
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सब मोड्यलु: ३.२ प्याटिा  

Task: ३. मेटेल डाइ प्याटिा बिाउिको लाधग पूवा तयारी गिे।                               

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ९.५ घण्टा जम्मा=१०.० घण्टा 
 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. मास्टर प्याटिा धलिे। 

३. बाक्लो चाटापेपर माथी मास्टर प्याटिा 
राख्न।े  

४. मास्टर प्याटिा िहल्लिे गरी माका र ले 
शचन्ह लगाउि।े   

५. कयटङ िाइाफ वा कैचीको सहायताले 
शचन्ह अिसुार काट्ि।े 

६. साइज िं. राख्नको लाधग पेपरमा साइाज 
कट लगाउिे। 

७. बाक्लो चाटापेपरको प्याटिालाइा कयटङ 
डाइा बिाउिको लाधग पिाउिे। 

८. काम सम्पन्न भइासकेपछी काया स्थल 
सरसफाई गिे। 

९. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
कायास्थल 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Metal die Pattern develop को 
लाधग पूवा तयारी गिे।               

मािक (Standard): 

 

• धतखो चचु्चो (सापा धिडल) 
भएको माका र द्वारा 
बाक्लो पेपर धसट 

शचन्ह लगाएको।  

• शचन्ह सफा तथा प्रष्टसंग 
लगाएको। 

• कयटङ गरेको स्थाि 
सफा भएको।  

• Metal die Pattern  

o पररचय 

o महत्व 

o प्रयोग 

o बिाउिे धबधि 

• मायका ङ, कयटङ, धबधि 

• बाक्लो पेपर धसट 

o पररचय 

o महत्व 

o प्रयोग 

o प्रकार 

• कट लगाउि े

o पररचय 

o महत्व 

• साइाज अिसुार कटको 
जािकारी 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
चाटा पेपर, यपधभधस सीट, माका र, पेशन्सल, इरेजर कैची िाइाफ, िाइाफ बोडा, िाप्ि ेगिेउपकरण, िाप्ि े स्केल, 

मेजर टेप, चाप, ज्याधमधत उपकरण,एडेधसभ। 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• फमााबाट स्केच धिकाल्दा धबिेष साबिािी अपिाउि।े 

• स्केच यपसहरू चाटा पेपरमा टास्दा धबिेष साबिािी अपिाउिे। 

• धतखा तथा िाररला औजार प्रयोग गदाा धबिेष साबिािी अपिाउिे। 
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खण्ड क मोड्यलु ४ 
कयटङ र धसलाई 

(Cutting and Stitching) 
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खण्ड क मोड्यलु ४: कयटङ र धसलाई (Cutting and Stitching) 

सब मोड्यलु: ४.१ हात र मधेसिबाट कयटङ (Perform cutting by hand and machine) 

यववरण (Description): यस सब-मोड्युलमा फूटवेयरको कयटङसँग सम्बशन्ित ज्ञाि र सीपहरू समावेि गररएका 
छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस सब-मोड्यलु पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरू जतु्ताचप्पल बिाउिको लाधग 
कयटङ गदाा प्रयोग हिु े कैची, डाइ, िाइफ, कयटङ मेधसि, चलाउि तथा साइज िम्बररङ, मेधसि यप्रशन्टङ, 

Embossing, Embroidery, Lasering र High Frequency Welding सम्बन्िी काया गिा सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 

हात र मेधसिबाट कयटङ गिे।  

१. औजार, उपकरण तथा मेधसिको पयहचाि गिे।   

२. जतु्तामा प्रयोग हिु ेअप्पर मटेेररअल पयहचाि गिे। 

३. जतु्तामा प्रयोग हिु ेलाइधिङ सामग्री पयहचाि गिे    

४. जतु्तामा प्रयोग हिु ेaccessories  पयहचाि गिे। 

५. जतु्तामा प्रयोग हिु ेछालाको पयहचाि गिे। 

६. मेधसि कयटङको लाधग तयारी गिे । 

७. कयटङको लाधग आवश्यक सामग्रीहरुको पयहचाि गिे । 

८. कयटङ डाइमा िार लगाउि।े 

९. Hydraulic clicker कयटङ मेधसिमा डाइ सेट गिे। 

१०. Hydraulic clicker कयटङ मेधसि संचालि गिे।    

११. कम्पोिेन्ट कयटङ डाइले काट्िे। 

१२. हेन्ड कयटङको लाधग पूवा तयारी गिे।  

१३. कयटङको लाधग आवश्यक सामग्रीहरुको पयहचाि गिे। 

१४. छाला र धसन्थेयटकलाइ ले-आउट मायका ङ गिे।  

१५. कैचीमा िार लगाउिे। 

१६. ले-आउट मायका ङ गिा प्याटिा तयार गिे। 

१७. कैचीले काट्ि।े  

१८. कयटङ िाइफले काट्िको लाधग कयटङ प्याटिा तयार गिे।   

१९. काट्िको लाधग सामग्रीहरुको पयहचाि गिे । 

२०. कयटङ िाइफमा िार लगाउिे।  

२१. कयटङ िाइफले काट्िे। 

२२. साइज िम्बररङ गिे। 

२३. मेधसि यप्रशन्टङ गिे। 

२४. Embossing काया गिे। 

२५. Embroidery काया गिे। 

२६. Lasering काया गिे। 

२७. High Frequency Welding गिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक २२.० घण्टा + व्यावहाररक ११४.० घण्टा =  १३६.0 घण्टा  



 

38 
 

सब मोड्यलु: ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ 

Task:१. औजार, उपकरण तथा मेधसिको पयहचाि गिे।(Identify Tools, equipment and machine) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical 

Knowledge) 

१.  फूटवयेर कयटङको लाधग चायहिे मेधसि 
उपकरणहरुको पयहचाि गिे। 

२. कयटङ डाइको पयहचाि गिे। 

३. कयटङ िाइफ र हेण्डलको पयहचाि गिे। 

४. कयटङ िाइफको िार लगाउिे मेधसि, पत्थरको 
पयहचाि गिे। 

५. मधेसिमा प्रयोग गररिे स्वीच बटि पावर 
सप्लाईको पयहचाि गिे। 

६.  औजार, उपकरण तथा मेधसिबाट हिु सक्िे 
दघुाटिाको ख्याल गिे। 

७. औजार, उपकरणको व्यवस्थापि गिे।  

८. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

९. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कायािाला   

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

औजार, उपकरण तथा 
मेधसिको पयहचाि गिे।  

 

मािक (Standard): 

 

• सम्बशन्ित औजार, 

उपकरण तथा मधेसिहरु 
पयहचाि गिा सकेको। 

• मेधसि उपकरणको  

o िाम  

o काम  

o साविािी  

o प्रयोग यवधि  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Hydraulic clicker, Scissor, Knife Blade, Handle, Die, Cutting Board, Table, Oil Stone, Grinder and 

Razer machine  

 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• धिदेिि अिसुार मात्र औजार उपकरण र मेधसि चलाउिे।  
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सब मोड्यलु: ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ  

Task:२ जतु्तामा प्रयोग हिुे अप्पर मेटेररअल पयहचाि गिे।(Identify upper materials used in shoes) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक सामाग्रीहरु संकलि गिे।  

२. अप्पर मेटेररयलको मखु्य भागहरू र अवस्था 
जािकारी धलि।े   

३. अप्परको मखु्य भागहरुमा  शस्टकर वा 
ट्याग राखेर िाम लेख्न।े 

४. जतु्तामा प्रयोग हिुे मखु्य अप्पर 
मेटेररयलहरूको िाम र प्रकार अिसुार 
पयहचाि गिे।  

५. प्रयोग हिु ेमखु्य अप्पर मेटेररयलको  
यविेषता पयहचाि गिे।  

६. जतु्ताको प्रकार अिसुारको अप्पर पयहचाि 
गिे। 

७. अप्पर मेटेररयलको प्रयोग अिसुार जतु्ताको 
वगीकरण गिे। 

८. अप्पर मेटेररयललाई स्पिा, दृश्य, गन्ि, 

लचकता आिारमा छुट्याउि।े 

९. अप्पर मेटेररयलको टुक्रा र ट्याग लगाएर 
Sample Board तयार गिे। 

१०. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

११. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
कायािाला   

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

जतु्तामा प्रयोग हिु ेअप्पर 
मेटेररअल पयहचाि गिे।  

 

मािक (Standard): 

 

• जतु्ताको प्रकार र गणु 
अिसुार अप्पर मेटेररअल 
पयहचाि गरेको। 

• जतु्ताको अप्पर भागहरू 
छुट्याएको। 

• अप्पर/अप्पर  
मेटेररयलको  

o मखु्य भाग 

o काम  

o िाम   

o बगीकरण 

o प्रकार  

o  अप्पर 
टेररयलको 
प्रयोग अिसुार 
जतु्ताको िाम, 
प्रयोग र 
गणु/अवगणु  

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
छाला (Leather), धसन्थेयटक (Synthetic), क्यािभास (Canvas), जाली (Mesh), स्पोट्सा ि,ु स्कुल ि,ु 

फमाल लेदर ि ु

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• धिदेिि अिसुार मात्र औजार उपकरण र मेधसि चलाउिे।  
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सब मोड्यलु: ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ 

Task:३. जतु्तामा प्रयोग हिुे लाइधिङ सामग्री पयहचाि गिे।(Identify lining materials used in shoes) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

 

१. आवश्यक सामाग्रीहरु संकलि 
गिे।  

२. लाइधिङको प्रयोगको वारेमा 
जािकारी धलि।े   

३. लाइधिङका सामग्रीहरुको पयहचाि 
गिे। 

४. लाइधिङ सामाग्रीहरुको प्रकार 
सयहत यविेषता छुट्याउि।े 

५. लाइधिङ सामग्रीको िमिुा टुक्राहरु 
विाएर हातले छोएर (soft, rough, 

absorbent, stretchable यविेषता 
धभन्नता छुट्याउि।े  

६. जतु्तामा प्रयोग अिसुार उपयकु्त 
लाइधिङ छिौट गिे। 

७. लाइधिङलाई Labeling गिे।  

८. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

९. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
कायािाला   

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

जतु्तामा प्रयोग हिु ेलाइधिङ सामग्री 
पयहचाि गिे।  

 

मािक (Standard): 

 

• जतु्ताको प्रयोग र प्रकार 
अिसुार लाइधिङ मेटेररअल 
पयहचाि गररएको। 

• लाइधिङहरुको प्रयोग र धभन्नता 
छुट्याएको। 

• लाइधिङ/लाइधिङ  
मेटेररयलको  

o काम  

o प्रयोग   

o बगीकरण 

   

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
छाला, कपडा (Textile / Fabric), क्यान्भास (Canvas), Mesh Fabric, Foam, धसन्थेयटक 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

धिदेिि अिसुार मात्र औजार उपकरण र मेधसि चलाउि।े  
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सब मोड्यलु: ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ  

Task:4. जतु्तामा प्रयोग हिु ेaccessories पयहचाि गिे।(Identify accessories used in shoes) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक सामाग्रीहरु संकलि गिे। 

२. Accessories प्रयोगको वारेमा जािकारी धलि।े   

३. मखु्य Accessories को िाम बताउि।े 

४. मखु्य Accessories को िाम र काम पयहचाि 
गिे।(Laces, Eyelet, Hook/speed Hook, 

Buckle, Zipper---)  

५. प्र्तत्योक Accessoriesहरुलाई labeling गिे। 

६. जतु्ताको प्रयोग र प्रकार अिसुार Accessories 

छिोट गिे।  

७. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

८. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
कायािाला   

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

जतु्तामा प्रयोग हिु े
accessories पयहचाि गिे।  

 

मािक (Standard): 

 

• जतु्तामा प्रयोग हिु े
accessories पयहचाि 
भएको। 

 

• Accessories को  

o िाम  

o काम  

o प्रयोग 

  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Accessories, यवधभन्न प्रकारका जतु्ता  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• धिदेिि अिसुार मात्र औजार उपकरण र मेधसि चलाउिे  
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सब मोड्यलु: ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ 

Task: ५. जतु्तामा प्रयोग हिु ेछालाको पयहचाि गिे।(Identify lathers used in shoes) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक सामाग्रीहरु संकलि हिे। 

२. छालाको प्रयोगको वारेमा जािकारी 
धलि।े   

३. जतु्तामा प्रयोग हिुे मखु्य छालाहरु 
पयहचाि गिे। 

४. छालाको परीक्षण गिे।(Touch, Smell, 

Water, Burn Test) 
५. छालाहरुको टुक्रा बिाएर प्राकृधतक र 
कृधतम छाला छुट्याउि।े 

६. छालाको बिौट (Grain) शचने्न। 

७. छालाको प्रकृधत र श्रोत अिसुार कहा ँ
प्रयोग गररन्छ पयहचाि गिे। 

८. जतु्ताको प्रकार र प्रयोग अिसुार छालाको 
छिौट गिे। 

९. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
कायािाला   

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

जतु्तामा प्रयोग हिु ेछालाको 
पयहचाि गिे। 

 

 

मािक (Standard): 

• Grain अिसुार छाला 
छिौट भएको। 

• जतु्ताको प्रकार र प्रयोग 
अिसुार छालाको प्रयोग 
भएको।  

• छाला   

o पररचय  

o प्रयोग  

o बिौट  

o श्रोत  

o प्रकार  

o परीक्षण 

  

  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
• यवधभन्न प्रकारका छाला  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• धिदेिि अिसुार मात्र औजार उपकरण र मेधसि चलाउि।े 
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ  

Task:६. मेधसि कयटङको लाधग तयारी गिे।(Prepare for machine cutting) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा जम्मा=३.० घण्टा 
 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical 

Knowledge) 

१. जतु्ताको कयटङको लाधग चायहिे मेधसि 
उपकरणहरुको तयारी गिे। 

२. डाइको भौधतक परीक्षण गिे।  

३. डाइको िारको धिरीक्षण गिे। 

४. Cutting बोडाको धिरीक्षण गिे। 

५. Cutting टेवलको धिरीक्षण गिे।  

६. clicker मेधसिको पाटासको पयहचाि गिे। 

७. मेधसिको पावर स्वीच र ट्राभल हेड  
रोटेििको अवस्था ययकि गिे। 

८. Hydraulic oil को परीक्षण गिे।  

९. मेधसिको प्रसेरको चेक जांच गिे। 

१०. डाइ सेयटङको बारेमा थाहा पाउिे। 

११. मेधसिमा प्रयोग गररिे स्वीच बटि पावर 
सप्लाईको धिरीक्षण गिे। 

१२. कायास्थलमा हिु सक्िे दघुाटिाका ख्याल 
गिे। 

१३. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

१४. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कायािाला  

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

मेधसि कयटङको लाधग  तयारी 
गिे।               

मािक (Standard): 

• कायाचरण क्रधमक रुपले 
सम्पादि गरेको। 

• Operating manual अिसुार 

मेधसि उपकरण चलेको। 
 

• Hand cutting र 
machine cutting 
मा प्रयोग हिु े
मेधसि उपकरणको 
ज्ञाि 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Hydraulic clicker, Scissor, Knife Blade, Handle, Die, Cutting Board, Table, Oil Stone, Grinder and 

Razer machine  

 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ  

Task: ७. कयटङको लाधग आवश्यक सामग्रीहरुको पयहचाि गिे।(Identify materials for machine cutting) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक २.० घण्टा जम्मा=३.० घण्टा 
 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. जतु्तााको कयटङको लाधग चायहिे मेधसि 
उपकरणहरुको तयारी गिे। 

२. डाइको भौधतक परीक्षण गिे।  

३. डाइको िारको धिरीक्षण गिे। 

४. Cutting बोडाको धिरीक्षण गिे। 

५. Cutting टेवलको धिरीक्षण गिे। 

६. Hydraulic oil को परीक्षण गिे। 

७. मेधसिको प्रसेरको चेक जांच गिे। 

८. मेधसिमा प्रयोग गररिे स्वीच बटि पावर 
सप्लाईको धिरीक्षण गिे।  

अवस्था (Condition): 
कायािाला  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

कयटङको लाधग आवश्यक 
सामग्रीको पयहचाि गिे।               

मािक (Standard): 

• कयटङ को लाधग मधेसि 
तथा उपकरण तयारी 
अवस्थामा रहेको। 

 

• मेधसि उपकरण 
आठदको धिरीक्षण, 
तयारी, चेक जाँच 
सम्बन्िी ज्ञाि। 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Hydraulic clicker, Scissor, Knife Blade, Handle, Die, Cutting Board, Table, Oil Stone, Grinder and 

Razer machine  

 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• मेधसि संचालि गिुा पूवा र सञ्चालि गदाा साविािी अपिाउिे। 
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ 

Task: ८. कयटङ डाइमा िार लगाउिे।(Sharp Cutting Die) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. Cutting die को अवस्था परीक्षण गिे। 

२. Cutting die मा खराबी भेयटएमा वेशल्डङ 
गिा पिाउि।े 

३. हाते Grinder को सहयोगले cutting die 
लाई िारा लगाउि।े 

४. बेला बेलामा िारा लागे िलागेको एयकि 
गिे। 

 

  

अवस्था (Condition): 
िार गएका उपकरणहरु  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

कयटङ डाइमा िार लगाउि।े  

मािक (Standard): 

• कयटङ डाइमा लगाएको 
िार धमलेको। 

• कैची, कयटङ िाईफ 
र डाइ बारे 
जािकारी 

• िार लगाउि पिे 
अवस्थाहरु बारे 
जिाकारी  

  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
 डाइ, grinding machine र आवश्यक उपकरण  
सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• िाररलो औजारबाट हिु सक्ि ेदघुाटिा ख्याल गिे।  

• व्यशक्तगत सरुक्षा साविािीहरु अपिाउि।े  
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ  

Task:9. Hydraulic clicker कयटङ मेधसि मा डाइ सेट गिे। (Set die in Hydraulic clicker machine)  

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५  घण्टा + व्यावहाररक ३.५ घण्टा जम्मा=४.० घण्टा 
 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. Cutting die को अवस्था परीक्षण गिे। 

२. मेधसिको स्वीच अि गिे। 

३. डाइहाइट अिसुार मेधसि सेट गिाका लाधग  
हेडको माधथको डवल स्वीच दबैु हातल 
दवाएर हेडलाई तल सािे। 

४. डाइ र हेड टच गराउि।े  

५. मेिअुलबाट अटोमा स्वीच अि गिे। 

६. हेडका साइडमा रहेको हेड एडजस्टरबाट 
आवश्यक मात्रामा हेड र कम्पोिेन्ट लेवल 
धमलाउिे। 

७. लेयर लगाएर राखेको कम्पोिेन्ट दबैु हातले 
मेधसिको डवल स्वीच दबैु हातले दवाएर हेड 
लाइ तल सारेर काट्छ काट्दैि चेक गिे। 

८. उपकरण तथा सामग्रीहरुको उशचत 
व्यवस्थापि गिे।  

९. कायासम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
िार गएका उपकरणहरु  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Hydraulic clicker कयटङ 
मेधसिमा डाइ सेट गिे।  

 

मािक (Standard): 

• मेधसिमा डाइ सेयटङ 
भएको। 

 

• यकधलकर मेधसि 

o पररचय 

o प्रकार 

o पाटास 

o प्रयोग यवधि  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
डाइ, clicker मेधसि  र आवश्यक उपकरण  
सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• िाररलो औजारबाट हिु सक्ि ेदघुाटिा ख्याल गिे। 

• व्यशक्तगत सरुक्षा साविािीहरु अपिाउि।े 
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ 

Task: १०. Hydraulic clicker कयटङ मेधसि संचालि गिे।(Operate Hydraulic clicker cutting machine) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. आवश्यक सामग्री संकलि गिे.  

२. कच्चा पदाथाको प्रकृधत तथा die को क्षमता 
अिसुार टेबलुमा चाङ धमलाउिे।  

३. चाङ खशुम्चएको िखशुम्चएको एयकि गिे  

४. चाङ िखशुम्चि ेगरी बोडार धसलाई गिे।  

५. मेधसि अि गिे।  

६. चाङलाई कयटङ टेबलुमा राख्न।े  

७. मेधसिको प्रसेर धमलाउिे।  

८. कयटङ बोडा तयारी अवस्थामा राख्न।े  

९. दईु हातले मेधसि अि गरेर हेड लाइ तल 
सारेर काट्िे।  

 
  

अवस्था (Condition): 
• कायािाला  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Hydraulic clicker कयटङ 
मेधसि संचालि गिे।    

मािक (Standard): 

• चाङ िखशुम्चएको। 

• चाङ िसिे गरर शस्टशचंग 
गरेको। 

• काटेको भागहरु सफा 
कयटङ भएको । 

कयटङ  

• पररचय 

• प्रकार  

• यवधि  

• उपकरण  

सामग्री  

• पररचय 

• प्रकार  

• सरुक्षण यवधि  

चाङ (layering) 

• पररचय 

•  यवधि  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
कैची, Cutting knife, Die र Hydraulic Clicker  

 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• िाररलो औजार र मेधसिबाट हिु सक्िे दघुाटिा ख्याल गिे।  

• व्यशक्तगत सरुक्षा साविािीहरु अपिाउि।े  
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ  

Task: ११. कम्पोिेन्ट कयटङ डाइले काट्ि।े(Perform component cutting by Die) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१ आवश्यक सामाग्री संकलि गिे।  

२ मेधसिको पावर स्वीच अि गिे।  

३ कम्पोिेन्ट काट्िको लाधग तयारी अवस्थामा 
राख्न।े 

४ लेयर लगाएर राखेको कम्पोिेन्ट  डाइमा  
राख्न।े 

५ दबैु हातले मेधसिको डवल स्वीच दवाएर हेड 
लाइ तल सारेर काट्ि।े 

६ कायासम्पादिकोअधभलेख राख्न।े 

७ उपकरण तथा सामाग्रीहरुको उशचत 
व्यवस्थापि गिे। 

  

अवस्था (Condition): 
• कायािाला  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

कम्पोिेन्ट कयटङ डाइले 
काट्िे। 

मािक (Standard): 

• चाङ िखशुम्चएको। 

• चाङ िसिे गरर शस्टशचंग 
गरेको । 

• काटेको भागहरु सफा 
कयटङ भएको । 

कयटङ  

• पररचय 

• प्रकार  

• यवधि  

• उपकरण  

सामाग्री  

• पररचय 

• प्रकार  

• सरुक्षण यवधि  

चाङ (layering) 

• पररचय 

•  यवधि  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
कैची, Cutting knife, Die र Hydraulic Clicker  

 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• िाररलो औजार र मेधसिबाट हिु सक्िे दघुाटिा ख्याल गिे।  

• व्यशक्तगत सरुक्षा साविािीहरु अपिाउि।े 
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ 

Task:१२. Hand cutting को लाधग पूवा तयारी गिे।(Prepare for hand cutting) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. जतु्ताको कयटङको लाधग चायहिे मेधसि 
उपकरणहरुको तयारी गिे। 

२. कैचीको िारको भौधतक परीक्षण गिे। 

३. कयटङ िाइफको िारको परीक्षण गिे। 

४. कयटङ िाइफ हेण्डलको सन्तलुि परीक्षण 
गिे। 

५. Cutting पाताको धिरीक्षण गिे। 

६. हेण्डल र पत्थरको धिरीक्षण गिे। 

७. Cutting टेवलको धिरीक्षण गिे।  

८. कायास्थलमा हिु सक्िे दघुाटिाका ख्याल 
गिे। 

९. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कायािाला  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Hand cutting को लाधग पूवा 
तयारी गिे। 

मािक (Standard): 

• कायाचरण क्रधमक रुपले 
सम्पादि गरेको। 

• Operating manual 

अिसुार मेधसि उपकरण 
चलेको। 

 

• Hand cutting र 
machine cutting मा 
प्रयोग हिु े मेधसि 
उपकरणको ज्ञाि 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Hydraulic clicker, Scissor, Knife Blade, Handle, Die, Cutting Board, Table, Oil Stone, Grinder and 

Razer machine  

 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

मेधसिहरुको संचालि पूवाको साविािी अपिाउिे।  
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ 

Task:१३. हाते कयटङकोलाधग आवश्यक सामग्रीहरुको पयहचाि गिे।(Identify materials required for hand 

cutting) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical 

Knowledge) 

१. जतु्ताको कयटङको लाधग चायहिे मेधसि 
उपकरणहरुको तयारी गिे। 

२. कैचीको िारको भौधतक परीक्षण गिे। 

३. कयटङ िाइफको िारको परीक्षण  गिे। 

४.  कयटङ िाइफ हेण्डलको सन्तलुि परीक्षण 
गिे। 

५. Cutting पाताको धिरीक्षण गिे। 

६. हेण्डल र पत्थरको धिरीक्षण गिे। 

७. Cutting टेवलको धिरीक्षण गिे 

८. कायास्थलमा हिुसक्िे दघुाटिाका ख्याल गिे। 

९. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कायािाला  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

हाते कयटङको लाधग 
आवश्यक उपकरण 
सामग्रीहरुको पयहचाि गिे। 

मािक (Standard): 

• कायाचरण क्रधमक रुपले 
सम्पादि गरेको। 

• Operating manual 

अिसुार मेधसि उपकरण 
चलेको। 

 

• Hand cutting र 
machine cutting 
मा प्रयोग हिुे 
मेधसि उपकरणको 
ज्ञाि 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Hydraulic clicker, Scissor, Knife Blade, Handle, Die, Cutting Board, Table, Oil Stone, Grinder and 

Razer machine  

 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 
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काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य  

(Terminal Performance 

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

२. सामग्रीको सतह जाचँ गिे। 

३. छाला वा धसन्थेयटकको सतह जाँच गदै 
फोहोर, च्याधतएको, फायटएको वा िराम्रो 
भाग छुट्याउिे।  

४. राम्रो गणुस्तरको सतह मात्र ले-आउट 
लाधग छिौट गिे। 

५. धडजाइिको ले-आउट अिसुार  धडजाइि 
टेम्प्लेट वा प्याटिालाई छालाको grain 
direction अिसुार राम्रो भागमा  राख्न।े  

६. Wastage कम हिुे गरी प्याटिा 
धमलाउि।े 

७. मायका ङ पेिको सहायताले प्याटिाको 
यकिारामा टे्रस गरेर र सबै पाटाहरू  
vamp, quarter, lining मा शचन्ह 
लगाउि।े 

८. लेफ्ट र राइट जोडी छुट्याएर शचन्ह 
लगाउि।े 

९. Stitching point, notching point, hole 

marking, fold line आठदलाई छुट्टाछुटै्ट 
शचन्ह लगाउि।े 

१०. Punching वा embroidery छ भिे 
त्यसको स्थाि पधि शचन्ह लगाउिे। 

११. गररएको सबै मायका ङलाई पिुः 
एकपटक जाचँ गिे। 

१२. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

अवस्था (Condition): 
कायािाला  

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

छाला र धसन्थेयटकमा ले-
आउट मायका ङ गिे। 
मािक (Standard): 

• मायका ङ सफा र स्पस्ट 
भएको। 

 

• छाला र धसन्थेयटकको 
o गणुस्तर  

o प्रकार 

o प्रयोग यवधि  

 

 

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

लेआउट, टेम्प्लेट, छालाको टुक्रा,  धसन्थेयटक धसट, मायका ङ पेि, िाप्िे यफत्ता,  टे्रधसङ पेपर 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• मायका ङ गिे सरसामाि सरुशक्षत राख्न ुपिे।  

सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ  

Task:१४. छाला र धसन्थेयटकमा ले-आउट मायका ङ गिे।(Perform layout marking in lather and 

synthetic) 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक २.५ घण्टा जम्मा=३.० घण्टा 
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 सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ  

Task:१५. कैचीमा िार लगाउिे (Sharp scissor) 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ३.५ घण्टा जम्मा=४.० घण्टा 
 
काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि उद्दशे्य 

(Terminal Performance 

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

A. Grinding wheel वाट िार लगाउि 
१. कैचीलाई िार लगाउि तयारी अवस्थामा राख्न।े 

२. िोकलाई पूणारुपमा फट्याउिे। 

३. Grinder मधेसिको पावर अि गिे। 

४. Grinding wheel र कैची यवच ३० देशख  ६० 
धडग्री धबचमा पारर टुप्पाबाट फेदसम्म घषाण 
गराउि।े  

५. अको भाग पधि त्यसरी िै घषाण गराउिे।  

६. बेला बेलामा िारा लागे िलागेको एयकि गिे। 

B. Oil stone वाट िार लगाउि 
१. Oil stoneलाई कररव १ घण्टा अगाडी पािीमा 
डुबाउि।े 

२. कैचीलाई िार लगाउि तयारी अवस्थामा राख्न।े 

३. िोकलाई पूणारुपमा फट्याउिे। 

४. Oil stone मा कैचीलाई िार िआउन्जले सम्म 
घषाण गराउिे। 

५. अको भाग पधि त्यसरी िै घषाण गराउिे।  

६. बेला बेलामा िारा लागे िलागेको एयकि गिे। 

७. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

अवस्था (Condition): 
िार गएका उपकरणहरु  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

कैचीमा िार लगाउिे।  

 

मािक (Standard): 

• औजारहरुमा िार 
लागेको। 

• कैची, कयटङ िाईफ 
र डाइ बारे जािकारी 

• िार लगाउि पिे 
अवस्थाहरु बारे 
जिाकारी  

  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
कैची, Oil stone, grinding machine र आवश्यक उपकरण  
सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• िाररलो औजारबाट हिु सक्ि ेदघुाटिा ख्याल गिे।  

• व्यशक्तगत सरुक्षा साविािीहरु अपिाउि।े 
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 सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ   

Task: 16. ले-आउट मायका ङ गिा प्याटिा तयार गिे।(Develop pattern for layout marking) 

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

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि 
उद्दशे्य (Terminal 

Performance 

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

२. प्याटिाको बारेमा जािकारी धलि।े  

३. धडजाइि अिसुारको प्याटिा छिौट गिे।  

४. स्ट्यान्डडा मापिको लाधग size chart प्रयोग 
गरेर  जतु्ताको मापि गिे। 

५. प्याटिा ड्राफ्टको रेखाशचत्र कोिे।  

६. कैं ची वा कटरले सफा र सठिक तररकाले  
प्याटिा काट्ि।े  

७. प्याटिामा size, grain direction, seam 

allowance, notch शचन्हहरू धमलाएर मायका ङ 
गिे। 

८. प्याटिालाई साचँोमा राखेर चेक गिे।  

९. प्याटिालाई Copy गरेर सफा प्लाशस्टक वा 
फाइबर बोडामा Final प्याटिा बिाउि।े 

१०. प्याटिालाई छालाको Grain direction 

अिसुार ले-आउटमा धमलाएर राख्न।े 

११. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

१२. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कायािाला  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

ले-आउट मायका ङ गिा 
प्याटिा तयार गिे।  

मािक (Standard): 

• प्याटिाको ले-आउटमा 
धमलेको। 

• प्याटिामा size, grain 

direction, seam 

allowance, notch 

शचन्हहरू धमलेको।   

• पररचय र प्रयोग गिे  

o Size chart  

o Grain 

direction 

o seam 
allowance 

o Notch 

o Layout 

  

 

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

Scale, Cutter, Pencil, Marker, Pattern paper/Plastic sheet, Scissors, French curve, Last (जतु्ताको साचँो), 
Size chart र आवश्यक उपकरण  
 सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• िाररलो औजारबाट हिु सक्ि ेदघुाटिा ख्याल गिे  

• व्यशक्तगत सरुक्षा साविािीहरु अपिाउिे  
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ  

Task:१७. कैचीले काट्िे (Perform cutting by Scissor) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा जम्मा=६.० घण्टा 

 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical 

Knowledge) 

१. Upper material लाई जम्मा गिे। 

२. काट्ि ेसामग्रीको पयहचाि गिे। 

३. प्याटिालाई Layout गिे। 

४. प्याटिा र साइज अिसुार मायका ङ गिे। 

५. मायका ङको बायहरी यकिारबाट धसिा र सफा 
तररकाले काट्ि सरुु गिे। 

६. प्याटिाको आकार अिसुार घमुाउिपुिे 
भागहरूमा scissors लाई धबस्तारै घमुाउि।े 

७. कायटएको भागलाई प्याटिासगँ धमलाएर जाँच 
गिे।  

८. आवश्यकता अिसुार trimming (छेउ) काट्ि।े 

९. कायटएको भागहरूलाई साइज, भाग अिसुार 
छुट्टा छुटै राख्न।े 

१०. टाँधसिे वा जोधडि ेभागमा ट्याग वा लेबल 
लगाउि।े 

११. कायटएको भागहरू सफा र सरुशक्षत िाउँमा 
राख्न।े 

१२. कयटङ टेबल र कायाक्षेत्र सफा गिे। 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

 कैचीले काट्ि।े 

मािक (Standard): 

• चाङ िखशुम्चएको। 

• चाङ िसिे गरर शस्टशचंग 
गरेको। 

• कयटङ गररएका भागहरु 
सफा  भएको। 

• कयटङ  

o पररचय 

o प्रकार  

o यवधि  

o उपकरण  

• सामाग्री  

o पररचय 

o प्रकार  

o सरुक्षण यवधि  

• चाङ (layering) 

o पररचय 

o  यवधि  

 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
• कैची, Cutting knife, Die र Hydraulic Clicker  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• िाररलो औजार र मेधसिबाट  हिु सक्िे दघुाटिा ख्याल गिे ।  

• व्यशक्तगत सरुक्षा साविािीहरु अपिाउिे । 
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ 
Task:१८. कयटङ िाइफले काट्िको लाधग कयटङ प्याटिा तयार गिे।(Prepare cutting pattern to cut by 

knife)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. आवश्यक सामाग्री संकलि गिे। 

२. धडजाइि तथा जतु्ता प्रकारको छिौट  तथा 
प्याटिा बिाउिे आिार तयार गिे। 

३. लाष्ट (Last) अिसुार बेस प्याटिा विाउि tap 

wrapping गिे। 

४. टेपमा pencil बाट जतु्ताको outline/design 

बिाउिे।  

५. Outline/design लाई धिकालेर flat sheet मा 
सारेर standard pattern बिाउिे। 

६. Standard pattern प्याटिामा पाट्सा यवभाजि 
गिे।  

७. सबै भागमा seam allowance थप्िे। 

८. Design अिसुार reinforcement वा foam को 
अलग प्याटिा बिाउिे। 

९. प्याटिालाई हाडा बोडा (फाइबर) मा सािे र 
मायका ङ गिे।  

१०. प्याटिाहरूलाई फाइबर प्याटिा बोडामा टे्रस 
गिे र मायका ङ गिे। 

११. कयटङको लाधग फाइिल कयटङ प्याटिा 
तयार गिे। 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

कयटङ िाइफले काट्िको 
लाधग कयटङ  प्याटिा तयार 
गिे। 

मािक (Standard): 

• प्याटिा सफा र सठिक 
भएको।  

• कयटङ  

o पररचय 

o प्रकार  

o यवधि  

• उपकरण  

सामाग्री  

o पररचय 

o प्रकार  

o सरुक्षण यवधि  

• चाङ (layering) 

o पररचय 

o  यवधि  

 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
कैची, Cutting knife, Die र Hydraulic Clicker  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• िाररलो औजार र मेधसिबाट  हिु सक्िे दघुाटिा ख्याल गिे।  

• व्यशक्तगत सरुक्षा साविािीहरु अपिाउि।े 
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ 

Task: १९. काट्िको लाधग आवश्यक, सामग्रीहरुको पयहचाि गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ३.५ घण्टा जम्मा=४.० घण्टा 
 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. छालाको पयहचाि गिे। 

२. छालाको प्रकार छुट्याउि।े 

३. धसन्थेयटकको को पयहचाि गिे। 

४. धसन्थेयटकको प्रकार छुट्याउिे 
५. फाईबर, रेशग्जि, कपडा, मेस/जाली, 

क्यािभास, इभा, क्यमरेला पयहचाि गिे। 

६. शस्क्रि यफट (Lining) यपय,ु यपधभसी, ट्राकेट, 

इलाशस्टक,  धसलासयटक, लेदर बोडा, टेक्सि 
बोडा, स्ट्रोबल पयहचाि गिे। 

७. फम,  Ping Pong, Toe puff, Hill Cap Insocks 
पयहचाि गिे। 

८. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

९. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

काट्िको लाधग  आवश्यक  
सामग्रीको पयहचाि गिे।  

मािक (Standard): 

• कायाचरणहरु क्रधमक 
रुपले सम्पादि भएको। 

• कयटङ सम्बन्िी 
अविारणा  

• कयटङ उपकरण 
सम्बन्िी अविारिा 

•   गणुस्तर  कयटङ 
सम्बन्िी अविारणा  

• छालाको प्रकार  

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
कयटङ िाईफ र डाइ, मेधसि र  आवश्यक सामाग्रीहरु  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• िाररलो औजार र मेधसिबाट  हिु सक्िे दघुाटिा ख्याल गिे।  

• व्यशक्तगत सरुक्षा साविािीहरु अपिाउि।े 
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ 

Task: २०. कयटङ िाइफमा िार लगाउिे।(Sharp Cutting knife) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ५.० घण्टा जम्मा=६.० घण्टा 
 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

२. Oil stone लाई कररव १घण्टा अगाडी 
पािीमा डुबाउि।े 

३. Knife handle मा यफट गिे। 

४. Cutting knife लाई िार लगाउि तयारी 
अवस्थामा राख्न।े 

५. Oil stoneमा Knife को एक भागलाई लाई 
घषाण गराउिे। 

६. अको भागलाई घषाण गराउि।े 

७. दवैु  भागलाई िार िआउन्जलेसम्म घषाण 
गराउि।े  

८. बेला बेलामा िारा लागे िलागेको एयकि 
गिे।  

९. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
िार गएका उपकरणहरु  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

कयटङ िाइफमा िार 
लगाउि।े  

 

मािक (Standard): 

• औजारहरुमा िार 
लागेको। 

• कैची, कयटङ िाईफ 
र डाइ बारे 
जािकारी 

• िार लगाउि पिे 
अवस्थाहरु बारे 
जिाकारी  

  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
कयटङ िाईफ, oil stone र आवश्यक उपकरण  
सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• िाररलो औजारबाट हिु सक्ि ेदघुाटिा ख्याल गिे। 

• व्यशक्तगत सरुक्षा साविािीहरु अपिाउि।े  
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ 

Task:२१. कयटङ िाइफले काटिे। (Perform cutting by  Knife)  
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक १५.० घण्टा जम्मा=१६.० घण्टा 

 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. Upper material लाई जम्मा गिे। 

२. कच्चा पदाथाको प्रकृधत तथा 
िाइफको क्षमता अिसुार टेबलुमा 
चाङ लगाउि।े 

३.  िाइफको प्रकृधत हेरर कच्चा 
पदाथाको चाङ धभत्री बायहरर अथवा 
उल्टो सलु्टो धमलाएर चाङ 
लगाउि े। 

४. चाङ खशुम्चएको िखशुम्चएको 
एयकि गिे। 

५. चाङ िखशुम्चिे गरी बोडार धसलाई 
गिे। 

६. टेवल माधथ upper material 
राख्न।े 

७. Cutting pattern लाई upper 
माधथ राखेर material िहल्लिे 
गरर Cutting pattern लाई 
धथच्ि।े 

८. एउटा हातले धथचेर अको हातले 
काट्ि े

९. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख 
राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

कयटङ िाइफले काट्ि।े  

 

मािक (Standard): 

• चाङ िखशुम्चएको। 

• चाङ िसिे गरर शस्टशचङ गरेको। 

• कयटङ गररएका भागहरु सफा 
भएको। 

• कयटङ  

o पररचय 

o प्रकार  

o यवधि  

o उपकरण  

• सामाग्री  

o पररचय 

o प्रकार  

o सरुक्षण 
यवधि  

• चाङ (layering) 

o पररचय 

o  यवधि  

 

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
कैची, Cutting knife, Die र Hydraulic Clicker  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• िाररलो औजार र मेधसिबाट हिुसक्िे दघुाटिा ख्याल गिे।  

• व्यशक्तगत सरुक्षा साविािीहरु अपिाउि।े 
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ  

Task: २२. साइज िम्बररङ गिे।(Perform size numbering) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

 

१.  आवश्यक जािकारी धलि।े 

२. कायटसकेको टुक्राहरू संकलि गिे।  

३. कायटसकेको टुक्राहरुको िम्बर एयकि गिे  

४. Encoding गिे।   

५. आवश्यकता अिसुारको चाङहरु बिाउिे।  

६. चाङहरुको प्याकेशजङ गिे।  

७. प्याकेशजङलाई सम्बशन्ित िाखाहरुमा 
पिाउि।े  

८. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
कच्चा पदाथा  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

साइज िम्बररङ गिे। 

मािक (Standard): 

 

• िम्बर स्पष्टसंग देशखि ेगरर 
लेशखएको। 

• प्याकेशजङहरुलाई 
सम्बशन्ित िाखाहरुमा 
पगेुको। 

• Numbering 

o पररचय 

o महत्व 

o प्रयोग 

o धबधि 

 

 

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

Pencil, refill र marker 

 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions):  
• Bundling गदाा यविेष साविािी अपिाउि।े  
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ 

Task: २३. मेधसि यप्रशन्टङ गिे।(Perform machine printing)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

Machine Printing गिा  

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. यप्रशन्टङको लाधग  कायटएको  टुक्राहरुको 
छिोट गिे।  

३. शस्टकर बिेर आएकोमा यहट प्रसे मेधसिको 
सहायताले शस्टकर पेस्ट गिे। 

Pad printing गिा  

१. Die सेट गिे। 
२. मेधसिमा कलर भिे। 

३. Component लाई सेन्टर धमलाएर राख्न।े 

४. मेधसि अि गरेर यप्रन्ट गिे। 

शस्क्रि यप्रशन्टङ गिा  

१. टेबलुमा फे्रम सेट गिे।  

२. Component लाई सेन्टर धमलाएर िहशल्लिे 
गरर राख्न।े  

३. शस्क्रिमा कलर हाल्ि।े  

४.  कलरलाई समािरुपमा शस्क्रिमा फैलाउि।े  

५. Squeeze को सहायताले यप्रन्ट गिे।  

६.  Reducer को सहायताले शस्क्रि सफा गिे। 

७. यप्रन्ट गररएकोलाई भण्डारण गिे। 

८.  कायास्थल सरसफाई गिे। 

अवस्था (Condition): 
कच्चा पदाथा  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

मेधसि यप्रशन्टङ गिे।  

मािक (Standard): 

 

• िम्बर स्पष्टसंग देशखि ेगरर 
लेशखएको। 

• प्याकेशजङहरुलाई सम्बशन्ित 
िाखाहरुमा पगेुको। 

• Numbering 

• पररचय 

• महत्व 

• प्रयोग 

• धबधि 

 

 

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

Pencil, refill र marker 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions):  
• Bundling गदाा यविेष साविािी अपिाउिे।  
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ 

Task: २४. Embossing काया गिे।(Perform Embossing)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक सामाग्रीहरु संकलि गिे। 

३. Embossing लाधग कायटएको टुक्राहरुको 
छिोट गिे। 

४. Embossing machine आवश्यकता अिसुार 
यहट गिे। 

५. Component लाई सेन्टर धमलाएर राख्न।े 

६. मेधसि अि गरेर Component लाई सेन्टर 
धमलाएर राख्न।े 

७. Embossing गिे। 

८. यप्रन्ट गररएको component लाई भण्डारण 
गिे। 

९. कायास्थल सरसफाई गिे।  

अवस्था (Condition): 
कच्चा पदाथा  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Embossing काया गिे। 

मािक (Standard): 

• िम्बर स्पष्टसंग देशखि ेगरर 
लेशखएको। 

• प्याकेशजङहरुलाई सम्बशन्ित 
िाखाहरुमा पगेुको। 

• Numbering 

• पररचय 

• महत्व 

• प्रयोग 

• धबधि 

 

 

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

• Pencil, refill र marker 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions):  
• Bundling गदाा यविेष साविािी अपिाउि।े  
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ 

Task:२५. Embroidery काया गिे।(Perform embroidery) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. Embroidery लाधग कायटएको टुक्राहरुको 
छिोट गिे। 

३. Embroidery machine मा आवश्यकता 
अिसुार software मा design गिे।   

४. Component लाई सेन्टर धमलाएर राख्न।े 

५. Design अिसुार computer लाई धिदेिि 
ठदि।े  

६. Embroidery गररएको िागोको टुक्रा हरुलाई 
काटेर सम्बशन्ित िाखामा पिाउि।े 

७. कायास्थल सरसफाई गिे। 

  

अवस्था (Condition): 
कच्चा पदाथा  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Embroidery काया गिे। 

मािक (Standard): 

 

• Embroidery स्पष्टसंग  
गररएको। 

 

• Numbering 

o पररचय 

o महत्व 

o प्रयोग 

o धबधि 

 

 

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

Pencil, refill र marker 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions):  
• Embroidery  गदाा यविेष साविािी अपिाउि।े  
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ 

Task: २६. Lasering काया गिे।(Perform lasering)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

 

१. आवश्यक सामाग्री संकलि गिे। 

२. Lasering लाधग कायटएको टुक्राहरुको छिोट 
गिे.  

३. Lasering machine को लाधग आवश्यकता 
अिसुार computer मा software   design 

गिे।   

४. Component लाई सेन्टर धमलाएर राख्न।े 

५. Design अिसुार computer लाई धिदेिि 
ठदि।े  

६. Laser गररएको component लाई सम्बशन्ित 
िाखा मा पिाउिे। 

७. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कच्चा पदाथा  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Lasering काया गिे। 

मािक (Standard): 

• िम्बर स्पष्टसंग देशखि ेगरी 
लेशखएको। 

• प्याकेशजङहरुलाई सम्बशन्ित 
िाखाहरुमा पगेुको। 

Numbering 

• पररचय 

• महत्व 

• प्रयोग 

• धबधि 

 

 

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

• Pencil, refill र marker 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions):  

• Lasering गदाा यविेष साविािी अपिाउि।े  
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सब-मोड्यलु ४.१ हात र मेधसिबाट कयटङ  

Task: २७. हाई frequency वेशल्डङ गिे।(Perform high frequency welding) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१.  आवश्यक जािकारी धलि।े  

२. वेशल्डङ लाधग कायटएको टुक्राहरुको छिोट 
गिे।  

३. वेशल्डङको लाधग  आवश्यकता अिसुार 
computer मा software धडजाइि गिे।   

४.  कम्पिेंटलाई सेन्टर धमलाएर राख्न।े 

५. कम्पिेंट अिसुार frequency धमलाउि।े 

६. मेधसिबाट कम्पिेंटमा वेशल्डङ गिे।  

७. वेशल्डङ गररएको कम्पिेंटलाई सम्बशन्ित 
िाखा मा पिाउिे। 

८. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
High frequency welding 

Machine 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

हाई frequency वेशल्डङ गिे 

मािक (Standard): 

 

• वेशल्डङ दरो तररकाले 
टासीएको हिु ुपिे 

• वेशल्डङ धमलेको हिु ुपिे  

हाई frequency वेशल्डङ 
मेधसि   

• पररचय 

• महत्व 

• प्रयोग 

• धबधि 

 

 

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

High frequency welding Machine र आवश्यक वशेल्डङ गिे सामग्री 
सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions):  

• वेशल्डङ गदाा यविेष साविािी अपिाउि।े  
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सब मोड्यलु: ४.२ माधथल्लो भागको धसलाई (Upper stitching) 

यववरण (Description): यस सब-मोड्युलमा जतु्ता चप्पलको माधथल्लो भागको धसलाईसँग सम्बशन्ित ज्ञाि र सीपहरू 

समाविे गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस सब-मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरूले जतु्ता चप्पलको माधथल्लो 
भाग तयार गिा पोस्ट-बेड, शजग-जाग बेि-धडंग, स्टोबेल धसलाई मेधसि चलाउि तथा  Skiving , गधमङ, फोशल्डङ, 

Punching र eyeleting, Toung , Strobel, stringing र  stitching आठद काया गिा सक्षम हिुेछि।् 

कायाहरू: 

अप्पर धसलाई ।  

१. कच्चा पदाथा, औजार, उपकरण तथा मेधसिको पयहचाि गिे। 

२. धसयो जडाि गिे। 

३. धसयोमा िागो हाल्ि।े 

४. बयविमा िागो भिे। 

५. बयवि केसमा राख्न।े  

६. पोस्ट-बेड धसलाई मधेसि चलाउिे। 

७. शजग-ज्याग धसलाई गिे। 

८. बेिधडंग धसलाई मेधसि चलाउिे। 

९. स्टोबेल धसलाई मेधसि चलाउिे। 

१०. Component मायका ङ गिे। 

११. Skiving गिे। 

१२. गधमङ, फोशल्डङ र sewing गिे। 

१३. अप्पर र लाइधिङ कम्पोिेन्ट जोड्ि।े 

१४. Component लाई stitching गिे। 

१५.  Punching र eyeleting गिे। 

१६. Toung बिाउि।े(Numbering र labelling) 

१७.  Stroble, stringing र stitching गिे।  

१८. Quality check गिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १६.० घण्टा + व्यावहाररक २३३.० घण्टा =  २४९.0 घण्टा  
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सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई   

Task: १. कच्चा पदाथा, औजार, उपकरण तथा मेधसिको पयहचाि गिे।(Identify materials, tools, equipment, 

and machine) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. आवश्यक जािाकारी धलिे। 

२. जतु्तााको माधथल्लो भाग बिाउँदा लाग्ि े
सम्पणु मेधसि उपकरणको पयहचाि गिे। 

३. मेधसिमा प्रयोग गररिे स्वीच बटि पावर 
सप्लाईको पयहचाि गिे।  

४. कच्चा पदाथाहरुको सूची तयार गिे। 

५. कच्चा पदाथाको भागहरुको पयहचाि गिे।  

६. धसलाईका लाधग प्रयोग हिु े मेधसिहरुको 
पयहचाि गिे। 

७. औजार, उपकरण तथा मधेसिबाट हिु सक्ि े
दघुाटिाको ख्याल गिे। 

८. कच्चा पदाथा, औजार, उपकरणको भण्डार 
व्यवस्थापि गिे।  

९. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कायािाला   

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

कच्चा पदाथा, औजार, उपकरण 
तथा मेधसिको पयहचाि गिे। 

मािक (Standard): 

 

• सम्बशन्ित कच्चा पदाथा, 
औजार, उपकरण तथा 
मेधसिको पयहचाि गिा 
सकेको। 

कच्चा पदाथा, औजार 
मेधसि उपकरणको  

• िाम  

• काम  

• साविािी  

• प्रयोग यवधि  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Post bed machine, 31K Machine, Bamboo Machine, Zigzag machine, Flat Bed, Skiving, र Ornamental 

Sewing. 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• धिदेिि अिसुार मात्र कच्चा पदाथा, औजार उपकरण र मेधसि चलाउि।े  
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सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई  

Task: 2. धसयो जडाि गिे।(Install needle on the machine) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

२. धसयो (Needle) को जािकारी धलि।े 

३. धसयो जडाि गिे उपकरणको जािकारी धलि।े 

४. धसयो राख्न े स्थाि (Needle bar) को पयहचाि 
गिे। 

५. मेधसिलाई अफ गरेर राख्न।े 

६. फुट धलफ्ट बारको सहायताले रोलरलाई माधथ 
उिाउि ेर बायहर धिकाल्िे। 

७. धिधडल बारलाई High Position मा लैजाि।े 

८. धसयो राख्न ेस्कू्रलाई पेचकसले खोल्िे। 

९. भाँशचएको धसयोलाई धिकाल्ि।े 

१०. धसयोको "Long Groove" भागलाई 
मेधसिको बाँया साइडमा पािे। 

११. Double Needle को भए धसयोलाई 
एकआपसको Long Groove उल्टो ठदिामा 
राख्न।े 

१२. धसयो राशख धसयोलाई धसिा पारेर स्कू्र कस्ि।े 

१३. रोलरलाई धभत्र िकेल्िे र तल झािे। 

उपकरण तथा सामाग्रीहरूको उशचत व्यवस्थापि 
गिे।  

अवस्था (Condition): 
कायािाला   

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

धसयो जडाि गिे।। 

मािक (Standard): 

• धसयो  मेधसि संग  
tight भएको  । 

• सईुको  alignment 

धमलेको। 

• मेधसि उपकरण को  

• िाम  

• काम  

• साविािी  

• प्रयोग यवधि  

मेधसि  अिसुारको धसयो 

• industrial needle  

• needle bar सम्बन्िी 
ज्ञाि  

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Post bed machine, 31K Machine, Bamboo Machine, Zigzag machine, Flat Bed, Skiving, industrial 

needle, needle bar 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• मेधसि बन्द (power off) भए िभएको ययकि गिे। 

• धिदेिि अिसुार मात्र कच्चा पदाथा, औजार उपकरण र मेधसि चलाउि।े 
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सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई  

Task: 3. धसयोमा िागो हाल्िे।(Perform Threading in needle) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. िागाको जािकारी धलि े

२. धिधडल बारलाई मेधसिको ह्यान्डठिल घमुाएर 
उच्च स्थािमा लैजाि।े 

३. िागोलाई स्ट्यान्डमा राखी, स्पलुबाट िागो 
धिकाल्ि।े 

४. मेधसिको टप भागमा रहेको दइु आखँा भएको 
१ थ्रडे गाइडबाट दायाँ प्वालबाट िागो प्रवेि 
गराई वायाँतफा  पार गदै तल झािे। 

५. थ्रडे टेन्सि धडस्क २ बाट  िागो तल लैजाि े 

६. थ्रडे टेन्सि धडस्क ३ बाट िागो तल लैजािे।  

७. िागोलाई कन्ट्रोल एसेम्बली ४ बाट वायाँधतर 
लैजाि।े 

८. िागोलाई थ्रडे गाइड ५ मा राखी थ्रडे टेकअप 
धलभरसम्म परु् याउिे। 

९. िागोलाई टेक अप धलभरको प्वालमा दायाँबाट 
वायातँफा  पार गदै पास गराउिे। 

१०. यवच र तल्लो थ्रडे गाइडहरूबाट िागो तल 
झािे।क्रमिः 

११. थ्रडे गाइड ६ (बीच भागमा), 
१२. थ्रडे गाइड ७ (तल्लो भागमा), 
१३. सईु बार थ्रडे गाइड ८ बाट िागो तल    

झािे। 

१४.  धसयोको प्वालमा िागो धछराउिे। 

१५. िागो लगभग १०० धम.धम. वा सो भन्दा बढी 
तान्न।े 

१६. काया स्थलको सरसफाई र उपकरण तथा 
सामग्रीको उशचत व्यवस्थापि गिे। 

१७. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
कायािाला   

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

धसयोमा िागो हाल्िे। 

मािक (Standard): 

 

• िागो धसिा र tenson िीक 
भएको। 

• िागोको   

• िाम  

• काम  

• प्रकार  

• प्रयोग यवधि  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Post bed machine, 31K Machine, Bamboo Machine, Zigzag machine, Flat Bed, Skiving, र Ornamental 

Sewing, िागो (पोधलएस्टर, िाइलि, आठद), सािो शट्वजर 
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सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• धिदेिि अिसुार मात्र कच्चा पदाथा, औजार उपकरण र मेधसि चलाउि।े 

• मेधसिको धबद्यतुीय सप्लाइ बन्द भएको ययकि गिे। 
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सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई  

Task:  4. बयविमा िागो भिे।(Fill Thread in Babin) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

२. िागोको जािकारी धलि े

३. िागोलाई स्ट्यान्डमा यफट गिे र स्पलु यपि 
वाट िागो धिकाल्िे। 

४. बयविमा िागो हातले ४ देशख ५ फन्का बेिे।  

५. बयविलाई बयवि बाइन्डर (Bobbin Binder) 

मा यफट गिे। 

६. िागोलाई स्ट्यान्डबाट बयविसम्म ल्याउि।े 

७. बयवि बाइन्डरलाई प्रसे गरेर मेधसिसंग टच 
गराउि।े 

८. मेधसि चलाएर बयविमा िागो भिे। 

९. प्रयोग भएका सबै सामग्रीलाई सरुशक्षत र 
व्यवशस्थत ढंगले राख्न।े 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कायािाला   

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

बयविमा िागो भिे। 

मािक (Standard): 

• बधबिमा िागो 
भररएको। 

 

• मेधसि उपकरण को  

• िाम  

• काम  

• साविािी  

• प्रयोग यवधि 

• बधबिमा िागो भिे 
तररका  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Post bed machine, 31K Machine, Bamboo Machine, Zigzag machine, Flat Bed, Skiving, र Ornamental 

Sewing., बधबि (Bobbin), िागो. बधबि वाइन्डर (Bobbin Winder) 
सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• धिदेिि अिसुार मात्र कच्चा पदाथा, औजार उपकरण र मेधसि चलाउि े
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सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई   

Task:   5. बयविलाई बयवि केसमा राख्न।े (Insert bobbin in bobbin case) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

२. सफा र धसिासंग िागो भररएको बधबि तयारी 
अवस्थामा राख्न।े  

३. Hand lifter को सहायताले मेधसिको 
रोलरलाई माधथ लगेर बायहर तान्ने। 

४. हकु गाडालाई हातले प्रसे गरेर खोल्ि।े 

५. बयवि केसको latch लाई माधथ धतर उचाल्िे। 

६. बाया ँहातको औलंाले बयविलाई हल्का प्रसे 
गरी, दायाँ हातको दईु औलंा प्रयोग गरी बयवि 
केसको घाटबाट िागो धछराउिे। 

७. िागो लगभग १०० धम.धम. जधत तान्ने। 

८. Latch बन्द गिे। 

९. बयवि केसलाई Settle धभत्र धछराउिे। 

१०.  बाया ँ हातले िागो समातेर, बयविको 
िागोलाई छेउमा राखी दाया ँहातले Balance 

Wheel घमुाउँदै, बयविको िागो धिडल 
प्लेटको प्वालबाट माधथ ताने्न। 

११. हकु गाडा बन्द गिे। 

१२. कायास्थलको सरसफाई र उपकरण तथा 
सामग्रीको उशचत व्यवस्थापि गिे। 

अवस्था (Condition): 
कायािाला   

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

बवीिं लाई बयवि केसमा 
राख्न।े 

मािक (Standard): 

 

• िागोको टेन्सि धमलेको  

• धसलाइ गदाा बधबिको 
िागो िफसेको।  

बधबि र बधबिकेस 

• िाम  

• काया   

• साविािी  

• प्रयोग यवधि  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Post bed machine, 31K Machine, Bamboo Machine, Zigzag machine, Flat Bed, Skiving, र Ornamental 

Sewing, bobbin, bobbin case. 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• धिदेिि अिसुार मात्र कच्चा पदाथा, औजार उपकरण र मेधसि चलाउि।े 
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सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई   

Task:  ६. पोस्ट-बेड धसलाई मेधसि चलाउिे। (Operate post bed stitching machine)  
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ११.० घण्टा जम्मा=१२.० घण्टा 

 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. धसलाउि ेकम्पोिने्ट छिोट गिे। 

२. मेधसिलाई तयारी अवस्थामा राख्न।े 

३. कम्पोिेन्ट अिसुार उशचत िागो र धसयो छिोट 
गिे। 

४. मेधसिको पावर स्वीच अि गिे। 

५. स्पीड कन्ट्रोल बटि वा डायल धथचेर 
आवश्यक स्पीड सेट गिे। 

६. Knee lifter को प्रयोग गरेर रोलर फुट माधथ 
उिाउिे। 

७. धसलाइ हिु े कम्पोिेन्टलाई मेधसिको धसलाइ 
सतहमा धमलाएर राख्न।े 

८. प्रसेर फुट रोलरलाइ  knee lifter को 
माध्यमबाट तल झारेर कम्पोिेन्टलाई धथच्ि।े 

९. फुट पेडलमा दवाब ठदएर धसलाइ सरुु गिे। 

१०. आवश्यक अिसुार मधेसिको स्पीड धियन्त्रण 
गिे।  

११.  धसलाइ सकेपधछ िागो काट्िे र कम्पोिेन्ट 
हटाउिे। 

१२. प्रयोग भएका सामग्री र उपकरणहरूलाई 
उशचत स्थािमा व्यवस्थापि गिे। 

१३. मेधसि सफा गिे, धसयो र िागो सरुशक्षत राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कायािाला   

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

पोस्ट-बेड धसलाई मेधसि 

चलाउि।े 

मािक (Standard): 

 

• टाँका बराबर र सफा 
भएको। 

पोस्ट बेड शस्टशचङ मेधसि  

• पररचय  

• काया  

• पाटापजुााको िाम  

• साविािी  

• प्रयोग यवधि  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Post bed machine, 31K Machine, सईु, िागो, भररएको बधबि, जतु्ताको Upper सामग्री 
सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• धिदेिि अिसुार मात्र कच्चा पदाथा, औजार उपकरण र मेधसि चलाउि।े 
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सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई  

Task:  ७. शजग-ज्याग धसलाई गिे। (Perform Jig-jag stitching)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. धसलाउि ेकम्पोिने्ट (कपडा/भाग) छाने्न। 

२. मेधसि तयारी अवस्थामा ल्याउिे। 

३. कम्पोिेन्ट अिसुार उपयकु्त िागो र धसयो 
चयि गिे। 

४. मेधसिको पावर स्वीच अि गिे। 

५. मेधसिमा भएको डायल/बटि द्वारा शजग-
ज्यागको चौडाइ र लम्बाइ सेट गिे। 

६.  knee lifter को प्रयोग गरी रोलर फुट 
उिाउि।े 

७. कम्पोिेन्टलाई मेधसिको धसलाई सतहमा 
धमलाएर राख्न।े 

८. रोलर फुट तल झारेर कम्पोिेन्टलाई धथच्िे। 

९. फुट पेडलमा दवाब ठदएर धसलाई सरुु गिे। 

१०.  गधत धियन्त्रण गदै शजग-ज्याग धसलाई गिे। 

११. धसलाइ सकेपधछ िागो काट्ि ेर कम्पोिेन्ट 
हटाउिे। 

१२. प्रयोग भएका सामग्री र उपकरणहरूलाई 
सरुशक्षत र व्यवशस्थत राख्न।े 

१३. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े 

 

अवस्था (Condition): 
कायािाला   

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

शजग-ज्याग धसलाई गिे। 

मािक (Standard): 

 

• शजग ज्याक अिसुारको 
धसलाई धमलेको।  

• अप्पर सामाग्री अिसुार 
िागो धमलेको। 

• Jig-jag stitching 

machine को  

• िाम  

• काम  

• साविािी  

• प्रयोग यवधि 

िागो र सईुको 
प्रकारअिसुार सामग्री 
छिोटसम्बन्िी ज्ञाि। 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
 Jig-jag stitching machine, धसयो, िागो  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• धिदेिि अिसुार मात्र कच्चा पदाथा, औजार उपकरण र मेधसि चलाउि।े 

• औलंाको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े  
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सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई   

Task:  ८. बेशन्डङ धसलाई मेधसि चलाउि।े (Operate bending stitching machine)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. धसलाउि ेसामग्री (कम्पोिेन्ट) र ब्याशन्डङ टेप 
तयार गिे। 

२. मेधसि जाँच गरी तयारी अवस्थामा ल्याउि।े 

३. ब्याशन्डङ टेप यफडरमा राख्न।े 

४. उशचत सईु र िागो चयि गिे। 

५. बधबिमा  िागो हालेर बयवि केसमा राख्न।े 

६. मेधसिको पावर स्वीच अि गिे। 

७. स्पीड कन्ट्रोल सेट गिे। 

८. रोलर फुट उिाउिे र टेप तथा कम्पोिेन्टलाई 
मेधसिमा राख्न।े 

९. रोलर फुट तल झािे र कम्पोिेन्टलाई टेपसँग 
धमलाएर पोशजसिमा राख्न।े 

१०. फुट पेडल दबाएर धबस्तारै धसलाइ सरुु गिे। 

११.  कुिै कुिा वा घमुाउिे भागमा धसलाइ गदाा 
गधत घटाउि।े 

१२. धसलाइ पूरा भएपधछ मेधसि रोक्िे, सईु माधथ 
ल्याउि ेर कम्पोिेन्ट धिकाल्िे। 

१३. िागो काट्िे र यफधिशिङ जाचँ गिे। 

१४. सामग्री, टेप, सईु र िागोलाई सरुशक्षत र 
व्यवशस्थत राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कायािाला   

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

  बेिधडंग धसलाई 
मेधसि चलाउि।े 

मािक (Standard): 

 

• Stitch मा एकरुपता र 
सफा र दरो भएको। 

 

• सामग्री अिसुार 
(leather, synthetic, 

fabric) मोटाइ 
अिसुार  िागो 
छिौट तररका  

• Bending stitching 

machine  को  

• िाम  

• काम  

• साविािी  

• प्रयोग यवधि  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
bending stitching machine, धसयो, िागो  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• धिदेिि अिसुार मात्र कच्चा पदाथा, औजार उपकरण र मेधसि चलाउि।े 
  



 

75 
 

सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई   

Task:  9. स्टोबेल धसलाई मेधसि चलाउिे। (Operate storable stitching machine)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. धसलाउि े सामग्री अप्पर, लाइधिङ  
कम्पोिेन्टहरू तयारी गिे।  

२. मेधसि तयारी अवस्थामा राख्न।े  

३. उशचत सईु र िागो चयि गिे। 

४. बधबिमा िागो भरेर बयवि केसमा राख्न े

५. िागो मेधसिमा पास गिे।  

६. मेधसिको पावर अि गिे।  

७. स्पीड कन्ट्रोल सेट गिे।  

८. धसलाउि ेसामग्रीलाई पोशजसिमा राख्न।े  

९. धसलाइ पूरा भएपधछ मेधसि रोक्िे, सईु माधथ 
ल्याउि ेर कम्पोिेन्ट धिकाल्िे। 

१०. िागो काट्िे र यफधिधसङ जाचँ गिे। 

११. सामग्री,  सईु र िागोलाई सरुशक्षत र व्यवशस्थत 
राख्न ेर कायास्थल सफा गिे 

अवस्था (Condition): 
कायािाला   

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

स्टोबेल धसलाई मेधसि 
चलाउि।े 

मािक (Standard): 

 

• Stitch मा एकरुपता र 
सफा र दरो भएको। 

• स्टोबेल मेधसिको  

• िाम  

• काम  

• साविािी  

• प्रयोग यवधि  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Post bed machine, 31K Machine, Bamboo Machine, Stroble stitching machine, Zigzag machine, Flat 

Bed, Skiving, र Ornamental Sewing. 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• धिदेिि अिसुार मात्र कच्चा पदाथा, औजार उपकरण र मेधसि चलाउि।े 
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सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई   

Task: 10. कम्पिेंट मायका ङ गिे। (Perform component marking) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. मास्टर प्याटिा प्रयोग गरी कयटङ कम्पोिेन्ट 
मायका ङको लाधग तयार गिे। 

२. कम्पोिने्टहरुलाई टेबलमा यफजाउि।े  

३. मायका ङ प्याटिा प्रयोग गरी शचन्हँ लगाउि।े 

४. शचन्ह लगाएपधछ साइज लेख्न।े 

५. कम्पोिेन्टमा साइज लेखेपधछ सोयह अिसुार 
कम्पोिेन्टहरुलाई एयककृत गिे। 

६. साइज अिसुार पाटाहरु एयककृत गिे।  

७. कायास्थलमा हिुसक्िे सम्भायवत दघुाटिा 
न्यूिीकरणका उपाय अपिाउिे। 

८. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

९. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 

कायािाला  
 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

कम्पोिेन्ट मायका ङ गिे।  

मािक (Standard): 

• कम्पोिेन्टमा मायका ङ 
गररएको शचन्हहरु सफा 
संग देशखएको।  

• पाटापजुााहरु एकीकृत 
भएको। 

• कयटङ, कम्पोिने्ट 
मायका ङ, सामाग्री र 
मायका ङ प्याटिा 
• िाम  

• काम  

• साविािी  

• प्रयोग यवधि 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Refill, Color pencil, Component र Master Pattern 
सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• धिदेिि अिसुार मात्र कच्चा पदाथा, औजार उपकरण र मेधसि चलाउि।े 
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सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई  

Task११. Skiving गिे।(Perform skiving) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. आवश्यक जािाकारी धलिे। 

२. Skiving गिुापिे कयटङ कम्पोिेन्टहरुलाई 
संकलि गिे। 

३. Component अिसुार Skiving मेधसिको गेज 
धमलाउि।े 

४. Skiving मेधसिको stone मा िार लगाउिको 
लाधग ब्लेडसंग stone धमलाउिे। 

५. Skiving मेधसिको ब्लेडमा िार लगाउि।े 

६. मायका ङ अिसुार कम्पोिेन्टहरु धछल्ि सरुु 
गिे। 

७. धछधलसकेको कम्पोिेन्टहरु संकलि गरी 
सम्बशन्ित यवभागमा पिाउि।े 

८. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

९. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Skiving गिे। 

मािक (Standard): 

• मायका ङ अिसुार skiving 

भएको।   

• Skiving component हरु 
सफासंग धछधलएको। 

• skiving सम्वन्िी 
जािकारी। 

• skiving गिे औजार 
उपकरणको 
जािकारी 

गेज (Thickness) 

• पररचय र 
आवश्यकता  

• मापि यवधि  

• गेज र skiving 
component को 
सम्बन्ि  

 

 

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

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• Skiving machine चलाउदा साविािी अपिाउि।े 

• कायास्थलमा हिुसक्िे दघुाटिा न्यूिीकरणका उपायहरू अपिाउिे। 
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 सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई   

Task 12. गधमङ, फोशल्डङ र धसउइङ गिे। (Perform  gumming, folding and sewing) 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ३५.० घण्टा जम्मा=३६.० घण्टा 
 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. आवश्यक जािाकारी धलिे। 

२. गम लगाउिे कम्पोिेन्टहरु तयार पािे। 

३. ब्रस बा फमको माध्यमबाट गम लगाउिे। 

४. गम लगाई तयार गरेको कम्पोिेन्टलाई एक 
आपसमा मायका ङ भाग छोयपिे गरी टाँस्िे। 

५. कम्पोिेन्ट टाधस सकेपधछ हम्मररङ गिे। 

६. हम्मररङ गररसकेपधछ धसलाईि पिाउिे। 

७. प्याटिा र जतु्ता अिसुार फोशल्डङ, यवयटङ तथा 
पाइयपङ गिे बारे ययकि गिे। 

८. यवयटङ गिुापिे भाग मायका ङ अिरुुप गम 
लगाई  सकुाउिे र हम्मररङ गिे। 

९. फोशल्डङ वा पाईयपङ गिाको लाधग शस्कधभङ 
गरेको कम्पोिेन्टलाई िमिुा अिरुुप धसलाई 
गिे। 

१०. धसलाएपधछ बयढ धिस्केको  भागलाई 
कैचीको माध्यमबाट छाट्ि।े 

११. सम्पूणा आवश्यक कम्पोिने्टहरुको 
जोडाई गिे। 

१२. स्पोटा अप्परमा यहट प्रसे मेधसिको 
सहायतामा टो को अथवा काउन्टरको भागमा 
यपङपोङ लगाउिे साथै अन्य सपोटाहरु 
लगाउि।े  

१३. सबै भागहरुको जोडाइ साथ साथमा 
आवश्यक मेधसिबाट धसलाई गरी सेमी अप्पर 
तयार गिे। 

१४. काया सम्पादि अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
कायािाला  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

गधमङ, फोशल्डङ र धसउइङ 

गिे। 

मािक (Standard): 

• Stitching, gumming र 
folding मायका ङ अिसुार 
सफा भएको।  

• बायहरी भागमा गम 
िलागेको।  

• Pattern अिसुारको 
कम्पोिेन्ट तयार भएको।  

• Stitching, 
gumming and 

folding को 
सामान्य जािकारी  

• गम र मेधसि 

सम्बन्िी जािकारी  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
हम्म्बर, माबाल, अप्पर हमबर, Gaming machine,  dryer, Marking र stitching मेधसि, यहयटङ मेधसि, 

कम्प्रसेर, एडेशिव केधमकल औजार, ब्रस,कैची, foam, धसयो र  िागो  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

व्यशक्तगत सरुक्षा, मेधसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े  
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सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई   

Task 13. अप्पर र लाइधिङ कम्पोिेन्ट जोड्िे।(Join upper and lining component) 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ३५.० घण्टा जम्मा=३६.० घण्टा 
 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. मायका ङ जतु्ताको सेमI अप्पर धिमााण गरी 
सकेपधछ धभत्री हाल्िको लाधग तयार गिे। 

२. साइज अिसुार सेमI अप्पर  छुट्याउिे। 

३. लाइधिङको  भाग र quarter लाई धसलाई 
गरी जडाि गिे। 

४. Lining र quarter को धभत्री भागमा गम 
लगाई सकुाउि।े 

५. Foam को दवैुतफा  गम लगाएर सकुाउि।े  

६. लाइधिङको धभत्री भाग र quarter को धभत्री 
भागको धबचमा foam राशख फोशल्डङ गदै  
हम्मररङ गिे। 

७. हम्मररङ गरेपधछ उक्त भागलाई धसलाई 
गिे। 

८. कायास्थलमा हिुसक्िे दघुाटिाको 
न्यूिीकरणका उपायहरू अपिाउि।े 

९. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे।  

१०. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

११. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

अप्पर र लाइधिङ कम्पोिेन्ट 
जोड्िे। 

मािक (Standard): 

• Upper र lining join 
भएको हिु ुपिे  

• upper र lining 

component 

जािकारी   

 

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

हम्बर, माबाल, अप्पर हम्बर, Gaming machine,  dryer, Marking र stitching मेधसि, यहयटङ मेधसि, कम्प्रसेर, 
एडेधसव केधमकल औजार, ब्रस, कैची, foam, धसयो र  िागो  
सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े 
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सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई   

Task १४. कम्पोिेन्टलाई stitching गिे। (Perform stitching component)  

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ३५.० घण्टा जम्मा=३६.० घण्टा 
 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. मायका ङ जतु्ताको सेमी अप्पर धिमााण गरी 
सकेपधछ धभत्री हाल्िको लाधग तयार गिे। 

२. साइज अिसुार सेमी अप्पर छुट्याउि।े 

३. धभत्रीको आवश्यक भागमा फम मेधसि वा 
गिको माध्यमबाट गम लगाउिे। 

४. धभत्री र सेमी अप्परको भागको प्याटिा वा 
िमिुा अिसुार धसलाइको माध्यमवाट 
आवश्यक धसलाई गिे।   

५. पछाधडको साइड वा आवश्यकता अिरुुप 
अन्य िाउँमा फम लगाउिको लाधग फममा 
गधमङ गिे । 

६. फमलाई उपयकु्त स्थािमा राशख हम्मररङ गिे 
र अवश्यकता अिरुुप धसलाई गिे। 

७. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

८. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

९. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कायािाला 
 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

कम्पोिेन्टलाई stitching गिे।   

मािक (Standard): 

• कायाचरणहरु क्रधमक 
रुपले सम्पादि भएको। 

• Upper र lining join 
भएको। 

• upper र lining 

component 

जािकारी   

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
इम्वोशजङर, इमब्रोडरी, लेजर मेधसि 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े 
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सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई  

Task 15. Punching र eyeleting गिे।(Perform punching and eyeleting) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. सेम ी अप्परलाई पन्च गिाको लाधग तयारी 
अवस्थामा राख्न।े 

२. सफासंग पन्च गिे भागमा मायका ङ अिसुार पन्च 
धलई कम्पोिेन्टलाइ पन्च बोड वा मेधसिमा 
राशख िमिुा अिसुार पन्च गिे। 

३. पन्च भागमा आवश्यकता अिरुुप आइलेट 
धछराउि।े 

४. आइलेटलाई पन्च मधेसि वा पन्च मावालमा  
राशख उपकरणको सहायताले पन्च गिे। 

५. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

६. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

७. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 

कायािाला  
 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Punching र eyeleting गिे।. 

 

मािक (Standard): 

• सफासंग प्वाल पाररएको।  

• Eyelet  सफा र स्पष्ट 
भएको।   

• Eyeleting  

o पररचय  

o प्रकार  

o महत्व  

o यवधि 

 

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

पन्च मेधसि वा उपकरण, eyelet मेधसि पन्चबोड, पेशन्सल रीफील, कम्प्रसेर, गि, एडेधसव केधमकल, लेवल 
सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदिे। 
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सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई  

Task 16. Toung (Numbering and labelling) बिाउिे। (Perform Tuong (Numbering and labelling)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. टङ बिाउिको लाधग कम्पोिेन्ट तयार 
गिे। 

२. अप्पर कम्पोिेन्टमा बाण्ड लेवल टास्िे, 
धसलाउि ेवा इम्वोशजङ गिे। 

३. टङ धभत्रीमा आवश्यकता अिरुुप साइज 
लेवल वा अन्य जािकारी मलुक लेवल 
लगाई  गधमङ गिे र आवश्यकतािसुार  
फम धछराउि धमल्िे गरी धसलाउि।े 

४. टङमा धभत्र आवश्यकता अिरुुप फम 
धछराउि ेर धसलाउि।े 

५. अप्परको भागमा प्याटिा मोडेल अिसुार 
टङको जोइन्टको लाधग जडाि भागमा गम 
लगाई धसलाउिे। 

६. अप्पर धसलाइ सकेपधछ स्ट्रोबेल वा 
शस्ट्रङको लाधग तयार गिे। 

७. स्ट्रोबेल मेधसिबाट अप्परको प्वाइन्ट र 
कम्पोिेन्टको प्वाइन्ट म्याच गरी 
धसलाउि।े 

८. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

९. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

अवस्था (Condition): 

कायािाला  

 
धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Toung (Numbering and 

labelling) बिाउिे।  

  

मािक (Standard): 

• टङमा स्पस्ट रुपमा 
िम्बररङ गररएको। 

•  टंगमा स्पस्ट रुपमा 
Branding गररएको। 

• भ्याममा टंग जडाि 
भएको। 

 

Toung making (Numbering 

and labelling) 

o पररचय  

o प्रकार  

o महत्व  

o प्रयोग  

 

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

  Heat press machine, धसलाई मेधसि, साईज र ब्रान्ड लेबल र गम 
सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरण को सरुक्षा  
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सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई  

Task १७. Stroble, stringing र stitching गिे। (Perform Stroble, stringing stitching)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. अप्परलाई स्ट्रोबेल  (Strobel) वा शस्ट्रङ 
गिाको लाधग तयार गिे। 

२. स्ट्रोबेल कम्पोिेन्ट तयार गिे। 

३. मेधसिको छिोट गिे। 

४. साइज अिसुार कम्पोिेन्ट र अप्पर तयार 
गिे। 

५. स्ट्रोबेल मेधसिबाट अप्परको प्वाइन्ट र 
कम्पोिेन्टको प्वाइन्ट म्याच गरी 
धसलाउि।े 

६. शस्ट्रङ धसलाई गदाा १२ प्लाईको िागो 
प्रयोग गिे।  

७. शस्ट्रङ मेधसिमा अप्परलाई राशख 
धसलाउि।े 

८. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

९. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 

कायािाला  

 
धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Stroble, stringing र stitching 

गिे।  

मािक (Standard): 

• शस्ट्रङ धसलाई गदाा १२ 
प्लाईको िागो मोशल्डङ 
गदाा िअड्यकएको। 

•  Point अिसुार धसलाई 
गररएको। 

 

Strobel, stringing र 
stitching  

 

o पररचय 

o प्रकार   

o महत्व  

o धबधि   

 

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

  Strobel and string machine, िागो, कैची Strobel cloth, upper  
सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदिे। 
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सब-मोड्यलु ४.२ अप्पर धसलाई  

Task 18. Quality check गिे। (Perform quality checking) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. जतु्ताको अप्पर तयार गरेपधछ अप्परको गणुस्तर 
परीक्षणको लाधग तयार गिे। 

२. जोडाइको भागको गमको यफधिधसङ चेक गिे। 

३. मायका ङ भागमा लगाएको ररफीलको मायका ङ 
छोयपएको छ वा छैि चेक गिे। 

४. अप्परको धसलाई र िागो चेक गिे। 

५. साइजहरु प्याटिा अिरुुप बिेको जाचँ गिे। 

६. अप्परको गणुस्तर चेकजाँच गिे। 

७. आवश्यक अिसुार िम्बररङ पररक्षण गिे। 

८. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

  

अवस्था (Condition): 
कायािाला 
 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Quality check गिे। 

 

मािक (Standard): 

• कायाचरणहरु क्रधमक 
रुपले सम्पादि भएको। 

 

• Upper को गणु स्थर 
सम्बन्िी ज्ञाि   

 

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

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े  
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खण्ड क मोड्यलु ५ 
लाशस्टङ, पेशस्टङ र मोशल्डङ 

(Lasting, Pasting and Moulding) 
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खण्ड क मोड्यलु ५. लाशस्टङ, पेशस्टङ र मोशल्डङ 

सब मोड्यलु: ५.१ लाशस्टङ र पेशस्टङ (Lasting and pasting) 

यववरण (Description): यस सब-मोड्युलमा फूटवयेर धिमााणको लाधग आवश्यक लाशस्टङ र पेशस्टङसँग  सम्बशन्ित 
ज्ञाि र सीपहरू समावेि गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस सब-मोड्यलु पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरू फुटवेयरको  लाशस्टङ र पेशस्टङ 
तथा  heating र chilling सम्बन्िी काया गिा सक्िेछि।् 

कायाहरू: 

१.  कच्चा पदाथा, औजार, उपकरण तथा मेधसिको पयहचाि गिे। 

२. लास्ट र अप्पर तयार गिे। 

३. टोपफ र शस्टफिर तयार गिे।  

४. गधमङ/केधमकेल र पेशस्टङको प्रयोग गिे। 

५. हेन्ड िइेल लाशस्टङ तयार गिे। 

६. डाइरेक्ट लाशस्टङ तयार गिे। 

७. Stroble लाशस्टङ तयार गिे। 

८. मेधसि लाशस्टङ तयार गिे। 

९. Heating काया गिे।   

१०. शचस्याउि े(chilling) काया गिे।  

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ८.० घण्टा + व्यावहाररक ११८.० घण्टा =  १२६.0 घण्टा 
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सब-मोड्यलुः  ५.१ लाशस्टङ र पेशस्टङ  

Task १. कच्चा पदाथा, औजार, उपकरण तथा मेधसिको पयहचाि गिे। (Identify machine/ tools/ equipment 

and materials) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. जतु्तााको अप्पर बिाए पधछ फमाामा अप्पर 
चढाउि े अथाात लाशस्टङ गिे कायामा लाग्ि े
मेधसि तथा औजारको सूची तयार गिे। 

२. अप्परको प्रकृधतको जािकारी धलि।े 

३. फमााको साइज खोल्िे, लगाउिे तथा समाते्न 
अभ्यास गिे। 

४. अप्पर र फमाालाई संयकु्त प्रयोग गिे। 

५. पेशन्चसको प्रयोग गरेर अप्पर समाते्न। 

६. अप्पर धछल्ि प्रयोग गररिे बाक चलाउि।े  

७. यकलाको प्रयोगको जािकारी धलि।े 

८. यहयटङ मेधसि, च्याम्वर, शचल्लर, बोइलर, 
शस्कधभङ मेधसि, टाशस्टङ मेधसि जस्ता बस्तकुो 
पयहचाि गिे। 

९. मेधसिमा प्रयोग गररिे स्वीच बटि पावर 
सप्लाईको धिरीक्षण गिे। 

१०. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

११. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

१२. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

कच्चा पदाथा, औजार, उपकरण 
तथा मेधसिको पयहचाि गिे। 

 

 

मािक (Standard): 

• लाशस्टङ र पेशस्टङमा 
प्रयोग हिु े कच्चा पदाथा, 
औजार, उपकरण तथा 
मेधसिको पयहचाि गरेको। 

 

• upper र lining 

component 

जािकारी   

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
इम्वोशजङर, इम्ब्रोडरी, लेजर मेधसि 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े  
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सब-मोड्यलुः ५.१ लाशस्टङ र पेशस्टङ  

Task २. लास्ट र अप्पर तयार गिे। (Prepare last and upper)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. अप्परलाई तयारी अवस्थामा राख्न।े  

२. अप्पर अिसुार  लास्टलाई  तयारी अवस्थामा 
राख्न।े  

३. अप्परमा गम लगाउि ुपिे भएमा  गम लगाई 
तयार गिे। 

४. अप्परको छाटकाट गिुापिे भए छाट काट 
गिे। 

५. अप्परलाई गम लगाई सकुाउिे। 

६. अप्परलाई लेसको भागमा डोरीले बािेर तयार 
गिे। 

७. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

८. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

९. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े। 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

लास्ट र अप्पर तयार गिे। 

 

मािक (Standard): 

• अप्पर र लास्टको चयि 
िमिुा र साइज अिसुार 
भएको। 

 

• अप्पर र लास्टको   

o पररचय  

o प्रकार   

o महत्व  

o धबधि     

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
लास्ट (फमाा), अप्पर, डोरी, गम, फम  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े 
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सब-मोड्यलुः ५.१ लाशस्टङ र पेशस्टङ  

Task ३. टोपफ र शस्टफिर तयार गिे।(Perform toe-puff and Stiffener)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. अप्पर अिसुार र फमाा अिसुारको  टोपफ 
शस्टफिरको प्याटिा बिाउि।े  

२. टोपफ शस्टफिरको कयटङ कैची वा बाक वा 
यकधलङकर मधेसि प्रयोग गरी काट्िे। 

३. टोपफ शस्टफिरलाई केधमकलमा धभजाउिे। 

४. केधमकलमा धभजाएपधछ टोपफलाई vamp को 
धभत्री भाग र शस्टफिरलाई काउन्टरको धभत्री   
भागमा धिचोरेर हाल्िे। 

५. फमााको तत्लो तहमा इिर सोल प्याटिा िम्वर 
हेरर कैची, बाक, वा मेधसिको सहायताले कायट 
यकला िोकेर साइज अिसुार धमलाउि।े 

६. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि गिे। 

७. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

८. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

टोपफ  र  शस्टफिर तयार 
गिे।  

मािक (Standard): 

• toe-puff र Stiffener 
लस्सा (चोप) आएको।  

• लास्ट र अप्पर साइज 
अिसुार धमलेको।  

 

• Toe-puff र 
stiffener  

o पररचय  

o प्रकार   

o महत्व  

o धबधि     

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
 अप्पर, लास्ट, टोपफ,  शस्टफिर, केधमकल 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े  
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सब-मोड्यलुः ५.१ लाशस्टङ र पेशस्टङ 

Task ४. गम/केधमकेल र पेशस्टङ को प्रयोग गिे। (Apply Gum/ Chemical and Pasting)    

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. अप्पर अिसुार र फमाा अिसुारको  टोपफ 
शस्टफिरको प्याटि बिाउि।े  

२. टोपफ शस्टफिरको कयटङ कैची वा बाक वा 
यकधलङकर मधेसि प्रयोग गरी काट्िे। 

३. टोपफ शस्टफि लाई केधमकलमा धभजाउि।े 

४. केधमकलमा धभजाएपधछ टोपफलाई vamp को 
धभत्री भाग र शस्टफिरलाई काउन्टरको धभत्री 
भागमा धिचोरेर हाल्िे। 

५. फमााको तत्लो तहमा इिर सोल प्याटिा िम्वर 
हेरी कैची, बाक, वा मेधसिको सहायताले कायट 
यकला िोयक साइज अिसुार धमलाउि।े 

६. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

७. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

८. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

गम/केधमकेल र पेशस्टङ को 
प्रयोग गिे। 

 मािक (Standard): 

• गम/केधमकेल र पेशस्टङ 
सफा र छररतो तररकाले 
लागेको।    

गम/केधमकेल र पेशस्टङ  

• पररचय  

• प्रकार   

• महत्व  

• धबधि     

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
 अप्पर, लास्ट, टोपफ,  शस्टफिर,केधमकल, गम, पेशस्टङ 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदिे। 
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सब-मोड्यलुः ५.१ लाशस्टङ र पेशस्टङ 

Task 5. हेन्ड िले लाशस्टङ तयार गिे।(Perform hand nail lasting (यकल्ला) 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक २३.० घण्टा जम्मा=२४.० घण्टा 

 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. अप्परमा टोपफ शस्टफिर र काउन्टर 
शस्टफिर साथै इिर सोलको प्रयोगपधछ 
हातबाट लाशस्टङ गिा तयारी गिे। 

२. पेशन्चसको सहायताले अप्परलाई च्यायप 
आवश्यकतािसुार drafting प्रयवधि प्रयोग 
गरी यकलाको माध्यमबाट यफक्स गिे। 

३. डाइरेक्ट लाशस्टङ गिुापिेमा अप्परमा गधमङ 
गरी अप्पर छायट, इिर सोलमा गधमङ गरी, 
सकुाई drafting प्रयवधि प्रयोग गरर यफक्स 
गिे। 

४. इिर सोलमा िोयकएका यकलाहरु धिकाल्ि।े 

५. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

६. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

७. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

हेन्ड िेल  लाशस्टङ तयार 
गिे। 

मािक (Standard): 

• अप्पर फमाा अिसुार 
धमलेको। 

• अप्परलाई insole मा 
पेशस्टङ भएको।  

• Boarder र backstrap 
धमलेको।  

यकल्ला, पेशन्चस, ट्यांक, 
अप्पर हम्मर, बांक, 
फमााको       

• पररचय  

• धबधि 

• प्रयोग  

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
यकल्ला, पेशन्चस, ट्यांक, अप्पर हम्मर, बांक, फमाा,      

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदिे।  
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सब-मोड्यलुः ५.१ लाशस्टङ र पेशस्टङ 

Task 6. डाइरेक्ट लाशस्टङ तयार गिे।(Perform direct hand lasting)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. अप्परमा टोपफ शस्टफिर र काउन्टर 
शस्टफिर साथै इिर सोलको प्रयोगपधछ 
हातबाट लाशस्टङ गिाको लाधग तयारी गिे। 

२. पेशन्चसको सहायताले अप्परलाई च्यायप 
आवश्यकतािसुार drafting प्रयवधि प्रयोग गरी 
यकलाको माध्यमबाट यफक्स गिे। 

३. डाइरेक्ट लाशस्टङ गिुापिेमा अप्परमा गधमङ 
गरी अप्पर छायट, इिर सोलमा गधमङ गरी, 
सकुाई drafting प्रयवधि प्रयोग गरी यफक्स 
गिे। 

४. उक्त जतु्ताको लेस कधस सेप, बोडर हेरी सोल 
पेशस्टङको लाधग तयार गिे। 

५. इिर सोलमा िोयकएका यकला धिकाल्ि।े 

६. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

७. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

८. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

डाइरेक्ट  लाशस्टङ तयार गिे। 

मािक (Standard): 

• अप्पर फमाा अिसुार 
धमलेको। 

• अप्परलाई insole मा 
पेशस्टङ  भएको।  

• Boarder र backstrap 

धमलेको। 

 

यटन्गल, पेशन्चस, ट्यांक, 

अप्पर, हम्मर, बांक, फमाा    

• पररचय   

• धबधि 

• प्रयोग  

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
यटन्गल, पेशन्चस, ट्यांक, अप्पर हम्मर, बांक, फमाा,      

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदिे। 
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सब-मोड्यलुः ५.१ लाशस्टङ र पेशस्टङ 

Task 7. Strobel लाशस्टङ तयार गिे।(Perform Strobel lasting)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical 

Knowledge) 

१. स्ट्रोबेल (Strobel) गररसकेको अप्परलाई   
steamer मधेसिको प्रयोगको तयार गिे। 

२. Steamer मधेसिको अप्पर राख्न े भागमा धिशित 
समय सम्म राशख शस्टम गिे। 

३. शस्टम गररएको अप्परलाई धसंगो फमाामा 
वकलेसको वा मेधसिको सहायताले साचोमा 
धछराउि।े 

४. उक्त जतु्ताको लेस कधस सेप, बोडर हेरी सोल 
पेशस्टङको लाधग तयार गिे। 

५. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि गिे। 

६. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

७. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Stroble  लाशस्टङ तयार गिे। 
मािक (Standard): 

• अप्पर फमाा अिसुार 
धमलेको। 

• अप्परलाई insole मा 
पेशस्टङ भएको।  

• Boarder र backstrap 

धमलेको। 

 

 Steamer मेधसि, 

buckles, फमाा अप्पर, 

हम्मर,  फमाा     

• पररचय   

• धबधि 

• प्रयोग  

 

 

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

Steamer मेधसि, buckles, फमाा 
सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े  
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सब-मोड्यलुः ५.१ लाशस्टङ र पेशस्टङ 

Task 8. मेधसि लाशस्टङ तयार गिे।(Perform Machine lasting)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. अप्परमा टोपफ शस्टफिर र काउन्टर 
शस्टफिर साथै इिर सोलको प्रयोग 

गररसकेपधछ मेधसि लाशस्टङ गिाको लाधग 
तयारी गिे। 

२. मेधसिबाट अप्पर गधमङ गरी अप्पर छायट, 

इिर सोलमा गधमङ गिे।  

३. Toe lasting मेधसिको सहायताले अगाधड 
बाट तान्न िरुु गिे। 

४. Hill lasting मेधसिको मद्दतले पछाधडको 
भाग तान्न िरुु गरर यफक्स गिे।  

५. Side lasting को लाधग यवचमा तािर  
यफक्स गिे। 

६. इिर सोलमा िोयकएका यकला धिकाल्ि।े 

७. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

८. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

९. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
कायािाला 
 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

मेधसि  लाशस्टङ तयार गिे। 

मािक (Standard): 

• अप्पर फमाा अिसुार 
धमलेको। 

• अप्परलाई insole मा 
पेशस्टङ भएको। 

• Boarder र backstrap 

धमलेको। 

 

• Toe lasting, Hill 

lasting, side lasting, 

Steamer मेधसि, 

buckles, फमाा अप्पर, 

हम्मर, फमाा      
• पररचय  

• धबधि 

• प्रयोग  

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
Toe lasting मेधसि, Hill lasting मेधसि, side lasting मेधसि  

 सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े 
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सब-मोड्यलुः ५.१ लाशस्टङ र पेशस्टङ  

Task ९. यहयटङ काया गिे।       

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. अप्पर अिसुार र फमाा अिसुारको टोपफ 
शस्टफिरको प्याटिा बिाउि।े  

२. टोपफ शस्टफिरको कयटङ कैची वा बाक वा 
यकधलङकर मधेसि प्रयोग गरी काट्िे। 

३. टोपफ शस्टफिरलाई केधमकलमा धभजाउिे। 

४. केधमकलमा धभजाएपधछ टोपफलाई vamp को 
धभत्री भाग र शस्टफिरलाई काउन्टरको धभत्री 
भागमा धिचोरेर हाल्िे। 

५. फमााको तत्लो तहमा इिर सोल प्याटिा िम्वर 
हेरेर कैची, बाक, वा मेधसिको सहायताले कायट 
यकला िोयक साइज अिसुार धमलाउि।े 

६. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

७. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

८. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कायािाला 
 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Heating काया गिे।     

मािक (Standard): 

• toe-puff र Stiffener 
लस्सा (चोप) आएको।  

• लास्ट र अप्पर साइज 
अिसुार धमलेको।  

 

Heating 

• प्रकार   

• महत्व  

• धबधि     

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
 अप्पर, लास्ट, टोपफ,  शस्टफिर,केधमकल 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े  
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सब-मोड्यलुः ५.१ लाशस्टङ र पेशस्टङ 

Task ७. शचस्याउिे काया गिे।(Chilling)    

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. अप्पर अिसुार र फमाा अिसुारको टोपफ 
शस्टफिरको प्याटि बिाउि।े  

२. टोपफ शस्टफिरको कयटङ कैची वा बाक वा 
यकधलङकर मधेसि प्रयोग गरी काट्िे। 

३. टोपफ शस्टफिरलाई केधमकलमा धभजाउिे। 

४. केधमकलमा धभजाएपधछ टोपफलाई vamp को 
धभत्री भाग र शस्टफिरलाई काउन्टरको धभत्री 
भागमा धिचोरेर हाल्िे। 

५. फमााको तत्लो तहमा इिर सोल प्याटिा िम्वर 
हेरी कैची, बाक, वा मेधसिको सहायताले कायट 
यकला िोयक साइज अिसुार धमलाउि।े 

६. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

७. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

८. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

शचस्याउि े (chilling) काया 
गिे।  

मािक (Standard): 

• toe-puff र Stiffener 
लस्सा (चोप) आएको।  

• लास्ट र अप्पर साइज 
अिसुार धमलेको।  

 

toe-puff र Stiffener र 
को बारे   

• पररचय  

• प्रकार   

• महत्व  

• धबधि     

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
 अप्पर, लास्ट, टोपफ,  शस्टफिर, केधमकल 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े  

 

 

 

 

 

 

 

  



 

97 
 

सब मोड्यलु: ५.२ सोल पेशस्टङ र मोशल्डङ   

यववरण (Description): यस सब-मोड्युलमा फूटवेयर धिमााणको लाधग आवश्यक सोल पेशस्टङ र मोशल्डङ सम्बन्िी 
ज्ञाि र सीपहरू समावेि गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस सब-मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरूले सोल पेशस्टङ र मोशल्डङ 
सम्बन्िी धिम्ि कायाहरू गिा सक्िेछि।् 

कायाहरू: 

१. कच्चा पदाथा, औजार, उपकरण तथा मेधसिको पयहचाि गिे। 

२. मायका ङ र बयफंग गिे। 

३. सोललाई केधमकलले सफाई गिे। 

४. साचो सयहतको अप्पर र सोललाई गम लगाउि।े 

५. मोशल्डङ गिे। 

६. यहयटङ गिे। 

७. पेशस्टङ गिे। 

८. डी लाशस्टङ गिे।। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक १०.० घण्टा + व्यावहाररक १२५ .० घण्टा =  १३५.0 घण्टा  
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सब मोड्यलु : ५.२ सोल पेशस्टङ र मोशल्डङ  

Task १. कच्चा पदाथा, औजार, उपकरण तथा मेधसिको पयहचाि गिे।(Identify machine/tools/ Equipment 

and materials)     

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. सोलको साईज र प्रकृधत अिसुार सोललाई  
धमलाएर राख्न।े 

२. सोलको प्रकृधत अिसुार सोलको केधमकल ब्रस 
वा कपडाको पयहचाि गिे। 

३. मायका ङ मेधसि र पाट्साको  पयहचाि गिे। 

४. बयफङ मेधसि र पाट्साको  पयहचाि गिे। 

५. कम्प्रिेर मधेसि, यहटर मेधसि र पाट्साको 
पयहचाि गिे। 

६. सोल टास्िे हाइड्रोधलक मेधसि र पाट्साको 
पयहचाि गिे। 

७. मोशल्डङ मेधसि र पाट्साको पयहचाि गिे। 

८. हमर, हकु तथा सोलको लाधग आवश्यक 
सामग्रीको पयहचाि गिे। 

९. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

१०. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

११. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

कच्चा पदाथा, औजार, उपकरण 
तथा मेधसिको पयहचाि गिे। 

मािक (Standard): 

•  लाशस्टङ र पेशस्टङको 
लाधग प्रयोग हिु े कच्चा 
पदाथा, औजार, उपकरण 
तथा मेधसिको पयहचाि गिा 
सकेको। 

 कच्चा पदाथा, औजार, 

उपकरण तथा मधेसिको 

• पररचय  

• काया 
• प्रयोग यवधि  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
 मायका ङ मेधसि, बयफङ मेधसि, मोडधलङ मेधसि, हाइड्रोधलक मधेसि, यहयटङ मेधसि, कन्भेएर मधेसि, कम्प्रिेर 
मेधसि 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े  
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सब मोड्यलु : ५.२ सोल पेशस्टङ र मोशल्डङ   

Task २. मायका ङ र बयफंग गिे। (Perform marking and buffing)    

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. सोल र फमाासयहतको अप्पर कम्पोिेन्ट तयार 
गिे। 

२. हात वा मेधसि कुि धबधिबाट मायका ङ गिे हो 
ययकि गिे। 

३. मेिअुल सोल टास्िे अवस्थामा दवैु हातले सोल 
र अप्परसयहतको फमाा धलि।े 

४. पेशन्सल, ररयफलद्धारा सरुुमा जतु्ताको अशघल्लो 
भागको यकिार र पधछ साइड हदैु पछाधड 
मायका ङ गिे।  

५. बयफङ मेधसिको प्रयोग सम्बन्िी जािकारी 
धलि।े 

६. मायका ङ गररसकेको भागमा बयफङ मेधसि वा 
हातको प्रयोग गरी खाशस्कद्धारा बयफङ गिे। 

७. आवश्यकतािसुार सोलको पधि बयफङ गिे। 

८. बयफङ गररसकेको वस्तकुो िलुो सफा गिे। 

९. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

१०. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

११. मेधसिहरुको पावर सप्लाई अफ गिे। 

१२. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

मायका ङ र बयफंग गिे। 

मािक (Standard): 

• सोलको िाप अिसुार 
मायका ङ गररएको।  

• मायका ङ र बयफङ सफा 
भएको।  

 

Buffing, marking को   

• पररचय 

• मेधसिको जािकारी 
• तररका 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
 Buffing मधेसि, marking मेधसि, फमाा, सोल, ररयफल, पेशन्सल 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मेधसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े 
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सब मोड्यलु : ५.२ सोल पेशस्टङ र मोशल्डङ 

Task 3. सोललाई केधमकेलले सफाई गिे।(Perform sole chemical cleaning)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. सोलको प्रकृधत अिसुार सोल केधमकल संकलि 
गिे। 

२. बयफङ गररसकेको फमाा सयहतको जतु्ता र 
सोललाई ब्रसको माध्यमबाट सफा गरी तयार 
गिे। 

३. अप्परको प्रकृधत र सोलको प्रकृधत अिसुार कुि 
कम्पोिेन्ट र केधमकल प्रयोग गिे हो ययकि 
गिे। 

४. केधमकललाई सखुा कपडा बा ब्रसको माध्यमले 
सोलको धभत्री भागमा सफा गिे। 

५. सफा गररसकेको सोल र अप्परलाई सरुशक्षत 
तवरले  कायास्थलमा सकुाउिे । 

६. प्रयोग गररसकेको केधमकल सरुशक्षत भण्डारण 
गिे। 

७. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

८. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

९. मेधसिहरुको पावर सप्लाई अफ गिे। 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

 

  

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

सोललाई केधमकेलले सफाई 
गिे। 

 मािक (Standard): 

• सोल राम्रोसंग सफा 
भएको।  

• केधमकल  सफासंग  
लगाएको र  सकेुको।  

केधमकल र सोलको  

• पररचय 

• प्रकार   

• प्रयोग  

  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
•  ब्रस, केधमकल, सोल   

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मेधसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े 
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सब मोड्यलु : ५.२ सोल पेशस्टङ र मोशल्डङ  

Task ४. साचो सयहतको अप्पर र सोललाई गम लगाउिे।(Perform gumming in upper & sole) 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.५ घण्टा + व्यावहाररक ३४.० घण्टा जम्मा=३५.५ घण्टा 
 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. गम र गम लगाउिे वस्त ुसंकलि गिे। 

२. मेधसिबाट गम लगाउिे भए मेधसि तयार गिे।  

३. केधमकल लगाई सकेको फमाा सयहतको 
अप्परलाई मायका ङको घेरा धभत्र गम लगाउि।े 

४. सोलको धभत्रीभागमा चारैधतर गम लगाउि े

५. अिावश्यक िाउँमा लागेको गम तरुुन्तै 
हटाउि।े 

६. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

७. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

८. मेधसिहरुको पावर सप्लाई अफ गिे। 

९. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

 

  

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

साचो सयहतको अप्पर र 
सोललाई गम लगाउि।े  

मािक (Standard): 

• गम सफासंग लगाएको।  

• गम लगाउि प्रयोग 
हिु ेऔजार उपकरण,  
तररका सम्बन्िी 
ज्ञाि। 

• गम लगाउिे मेधसि 
उपयोग सम्बन्िीको 
जािकारी।   

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
•  गधमङ मधेसि, ब्रस, कपडा 

 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदिे। 
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सब मोड्यलु : ५.२ सोल पेशस्टङ र मोशल्डङ  

Task ५ मोशल्डङ गिे।(Perform molding)   

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक २२.० घण्टा जम्मा=२४.० घण्टा 
 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. सोल टास्िको लाधग तयारी गिे। 

२. सोलको साईजअिसुार  डाइहरु धमलाई 
आवश्यक व्यबस्था धमलाउि।े 

३. सोलको प्रकृधत अिसुार सोलको केधमकल ब्रस 
वा कपडा संकलि गिे। 

४. मोडधलङ मेधसिको तयारी र तापमाि 
धियन्त्रण गिे। 

५. रवर धसट र सोलको पररमाण ययकि गिे। 

६. रवर धसट मोडधलङ मेधसिमा हाल्िे। 

७. कच्चा सोल माधथ स्याङक राख्न।े 

८. यहलमा कािको टुक्रा राख्न।े  

९. समय तापक्रम र दवावको मापि मेधसिमा 
सेट गिे। 

१०. मेधसिबाट फमाा सयहतको जतु्ता धिकाल्ि।े 

११. हमर, हकुको प्रयोगको जािकारी धलि।े  

१२. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

१३. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

१४. मेधसिहरुको पावर सप्लाई अफ गिे। 

१५. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

मोशल्डङ गिे।  

मािक (Standard):  

• यफट भएको डाइमा 
अप्पर र  सोल साइज 
धमलेको।  

• मापदण्ड अिसुार टाइमर 
सेट भएको।  

 

 

 

 

 

Molding  

• पररचय 

• molding machine 
प्रयोग, समय, 
तापक्रम र सरुक्षा, 
साविािी  

• स्यांक, र काि  राख्न े
सम्बन्िी जािकारी  

  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
• Molding मेधसि, स्यंक, हमर, कािको टुक्रा, कच्चा रबर  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मेधसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े 
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सब मोड्यलु : ५.२ सोल पेशस्टङ र मोशल्डङ   

Task ६. यहयटङ गिे।(Conduct heating)    

समय (Duration): सैद्धाशन्तक १.० घण्टा + व्यावहाररक ९.० घण्टा जम्मा=१०.० घण्टा 
 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. सोल टास्िको लाधग आवश्यक तयारी गिे। 

२. साईज अिसुार सोल धमलाएर राख्न।े 

३. सोलको प्रकृधत अिसुार टाइम र तापक्रम 
धमलाउिे। 

४. फमाा सयहतको अप्परको प्रकृधत अिसुार टाइम 
र तापक्रम धमलाएर राख्न े। 

५. यहटर मेधसिको प्रयोग र तापक्रम सेट गिे। 

६. कन्भेयर मधेसिमा सोल र फमाा सयहत अप्पर 
राशख प्रयक्रया अशघ बढाउिे। 

७. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि गिे। 

८. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

९. मेधसिहरुको पावर सप्लाई अफ गिे। 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

यहयटङ गिे। 

 मािक (Standard): 

• सेट गररएको तापक्रम 
अिसुार  भएको।  

कन्भेर मधेसि, यहयटङ 
मेधसिको  

• पररचय  

• प्रयोग   

•  सरुक्षा सम्बन्िी 
ज्ञाि  

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
कन्भेर मधेसि, यहयटङ मधेसि, सोल, अप्पर 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मेधसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े 
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सब मोड्यलु : ५.२ सोल पेशस्टङ र मोशल्डङ   

Task ७. पेशस्टङ गिे।  (Perform Pasting)    

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक २८.० घण्टा जम्मा=३०.० घण्टा 
 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. सोल टास्िको लाधग तयारी गिे। 

२. यहयटङ गररएको फमाा सयहतको अप्पर र सोल 
साईजअिसुार धमलाएर राख्न।े  

३. फमाासयहतको अप्परमा मापदण्ड अिसुार सेन्क 
(shank) राख्न।े 

४. मायका ङ अिसुार फमाा सयहतको अप्पर र सोल 
टास्ि।े 

५. सोलको प्रकृधत अिसुार दवाबको प्रसेर सेट 
गिे। 

६. सोल पेशस्टङ मेधसिको सहायताले फमाा सयहत 
को जतु्तालाई प्रसे गिे। 

७. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

८. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

९. मेधसिहरुको पावर सप्लाई अफ गिे। 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

पेशस्टङ गिे  

मािक (Standard): 

• पेशस्टङ गररएको सोल 
राम्ररी सेट भएको।    

सोल टास्ि ेकाम र सोल 
पेशस्टङ मेधसि को   

• पररचय 

• प्रकार 

• प्रयोग हिु े औजार 
उपकरण  

 

 

औजार, उपकरण र सामग्रीहरू (Tools, Equipment and Materials): 
सोल पेशस्टङ मेधसि, कम्प्रसेर, यहयटङ मेधसि, conveyor  

 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदिे। 
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सब मोड्यलु : ५.२ सोल पेशस्टङ र मोशल्डङ  

Task ८. डी लाशस्टङ गिे।(Conduct Delasting)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. सोल टासेर तयार गरेको फमाा सयहतको 
जतु्ताबाट फमाा धिकाल्िको लाधग तयारी 
गिे। 

२. डोरी धिकाल्िे। 

३. हकुलास्ट वा जतु्ताको स्टयाण्ड प्रयोग गरी 
जतु्ता फमााबाट धिकाल्ि।े 

४. फमााबाट धिकालेपधछ धमलाएर कतै िकुशचिे 
गरेर राख्न।े 

५. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

६. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

७. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

डी-लाशस्टङ गिे। 

 मािक (Standard): 

डी-लाशस्टङ पधछ जतु्ता 
िचाधतएको, िाधबधग्रएको, 
िकुशचएको। 

 

 हमर, हकुलास्ट  

• पररचय 

• प्रकार 

• प्रयोग हिु ेऔजार 
उपकरण  

 

 

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

हमर, हकुलास्ट स्टयाण्ड 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मेधसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े 
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खण्ड क मोड्यलु ६ 
यफधिधसङ, र प्याकेशजङ 

(Finishing and Packaging) 
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खण्ड क मोड्यलु ६. यफधिधसङ र प्याकेशजङ 

सव-मोड्यलुः ६.१ यफधिधसङ   

यववरण (Description): यस सब-मोड्युलमा फूटवेयरको यफधिधसङ, पोधलधसङ र लेबेधलङ सम्बन्िी ज्ञाि र सीपहरू 

समाविे गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस सब-मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरूले यफधिधसङ, यट्रधमङ, पोधलधसङ, 

लेधसङ र लेबधलङ सम्बन्िी काया गिा सक्िेछि।् 

कायाहरू: 

 यफधिधसङ काया गिे।   

१. जतु्तालाई सफाई गिे। 

२. Trimming गिे। 

३. सतु्ला हाल्िे (Insert in socks) 

४. पोधलधसङ गिे I 

५. लेधसङ र लेबधलङ गिे। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.५ घण्टा + व्यावहाररक ४५.५ घण्टा =  ४८.0 घण्टा  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



 

108 
 

सब मोड्यलु: ६.१ यफधिधसङ   

Task १. जतु्तालाई सफाई गिे।(Perform Shoe cleaning)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. सोल टाधससकेको जतु्तालाई साईज अिसुार 
धमलाउि।े 

२. मेधसि वा ब्रसको सहायताले जतु्ता सफा 
गिे। 

३. केधमकल र सफा कपडाको सहायताले सफा 
गिे। 

४. जतु्तामा लागेका गमहरुलाई सफा गिे। 

५. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

६. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

७. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 
 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

जतु्तालाई सफाई गिे। 

मािक (Standard): 

• जतु्ता सफा  भएको। 

• जतु्ता सरसफाइ 
तररकाको प्रायवधिक 
ज्ञाि। 

• गम हटाउि लाधग 
कृपको उपयोग 
सम्बन्िी जािकारी। 

• मायका ङ मेटिको 
लाधग केधमकलको 
उपयोग सम्बन्िी 
ज्ञाि। 

 

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

केधमकल, ब्रस, सफा कपडा, स्याम्पो   
 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े 
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सब मोड्यलु: ६.१ यफधिधसङ    

Task 2. Trimming गिे।(Perform Trimming)   

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. जतु्ताको िागो काट्िको लाधग तयार गिे। 

२. सािो कैचीको माध्यमबाट िागो काट्ि।े 

३. मैि बत्ती, लाईटर वा हट एअर  गि प्रयोग 
गरेर अिावश्यक िागोको टुक्राहरुलाई 
जलाउि।े 

४. Molding बाट आएको जतु्ताको चर काट्ि।े 

५. आवश्यक उपकरणको उशचत व्यवस्थापि 
गिे। 

६. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

७. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Trimming गिे। 

 

मािक (Standard): 

• िागो र चर सफा संग 
कायटएको।  

 

• जतु्ताको  िागो 
काटिे तररका 
सम्बन्िी ज्ञाि। 

• हट एयर गि प्रयोग  
सम्बन्िी जािकारी। 

 

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

कैची, लाईटर, मैि बत्ती, हटएयर गि, ब्रस 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मेधसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े 
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सब मोड्यलु: ६.१ यफधिधसङ    

Task 3. सतु्ला हाल्ि।े(Insert in socks)  

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. जतु्ताको सतु्ला हाल्िको लाधग तयार गिे। 

२. जतु्ताको साइज अिसुार सतु्ला धमलाउिे। 

३. जतु्ताको सतु्लामा आवश्यक अिसुार मोडल 
िम्वर, ब्रान्ड, मलु्य सम्बन्िी छपाई गिे। 

४. साईज अिसुार दायाँ वायँा धमलाई जतु्तामा 
सतु्ला  हाल्िे। 

५. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

६. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
कायािाला 
 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

सतु्ला हाल्िे।  

मािक (Standard):  

साइज अिसुार सतु्ला राखेको।  

 

सतु्ला, यप्रशन्टङ मेधसि, 
कलर यप्रशन्टङ केधमकल 
सम्बन्िी जािकारी   

 

 

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

सतु्ला, यप्रशन्टङ मेधसि, कलर यप्रशन्टङ केधमकल  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मेधसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े 
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सब मोड्यलु: ६.१ यफधिधसङ  

Task 4. पोधलधसङ गिे।(Perform Polishing) 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक १७.५ घण्टा जम्मा=१८.० घण्टा 
 

काया चरणहरू (Steps) अशन्तम काया सम्पादि 
उद्दशे्य (Terminal 

Performance 

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. जतु्ता पोधलसको लाधग तयार गिे। 

२. आवश्यक सामाग्रीहरु संकलि गिे। 

३. जतु्ताको प्रकृधत अिसुारको पोधलस तयार गिे। 

४. ब्रसअप गिे भएमा सो अिसुार मेधसि, पोधलस 
तयार गिे। 

५. टुटि स्प्र ेगिेमा सो अिसुार मेधसि र पोधलस 
तयार गिे। 

६. पोधलस गरेपधछ आवश्यकता अिसुार 
सकुाउि।े 

७. काया स्थलको सरसफाई गिे। 

८. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

पोधलधसङ गिे। 

मािक (Standard): 

पोधलस गरेको जतु्ता चशम्कलो 
भएको।  

• जतु्ताको पोधलस 
सम्बन्िी जािकारी। 

ब्रसअप मेधसिको प्रयोग 
र सरुक्षा  

टुटि मेधसिको प्रयोग र 
सरुक्षा। 

 

 

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

कालो पोधलस, ब्राउि पोधलस, िेचरुल पोधलस, ब्रसप मेधसि, ब्रस, wax, टुटि मेधसि 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदिे। 
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सब मोड्यलु: ६.१ यफधिधसङ  

Task 5. लेधसङ र लेबधलङ गिे।(Perform Lacing and Labelling) 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ११.५ घण्टा जम्मा=१२.० घण्टा 
 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१.  लेसको लाधग जतु्ता तयार गिे। 

२. जतु्ताको कलर र प्रकृधत अिसुारको लेस 
छिौट गिे।  

३. लेवलहरु ब्राण्डको टयागहरु तयार गिे। 

४. जतु्तामा लेस लगाउि।े 

५. जतु्तमा लेवल, ब्राण्डको टयाग टास्िे। 

६. कायास्थलको सरसफाई गिे। 

७. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े   

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 
 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

लेधसङ र लेबधलङ गिे।  

• मािक (Standard): 
कलर अिसुार लेस 
लगाएको।  

• जतु्तमा लेवल, ब्राण्डको 
टयाग टासेको। 

• जतु्तामा लेस बाध्िे   
तररका सम्बन्िी 
जािकारी ।  

• ब्राण्डको टयाग 
सम्बन्िी जािकारी  

• लेबल टयाग 
सम्बन्िी जािकारी 

 

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

लेसको कलर,ब्राण्डको टयाग, लेबल टयाग 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मेधसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े  
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सब मोड्यलु: ६.२ प्याकेशजङ   

यववरण (Description): यस सब-मोड्युलमा फुटवेयरको प्याकेशजङ, गणुस्तर, भण्डारण र रेकडा व्यवस्थापि गिे 
सम्बन्िी ज्ञाि र सीपहरू समावेि गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस सब-मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरूले गणुस्तर, लेबधलङ,  प्याकेशजङ, 
भण्डारण र  रेकडा व्यवस्थापि सम्बन्िी काया गिा सक्िछेि।् 

कायाहरू: 

१. गणुस्तर (Quality) जांच गिे।   

२. र ्यायपङ गिे। 

३. Monobox मा लेबेधलङ र प्याकेशजङ गिे। 

४. मास्टर काटुािमा लेबधलङ र प्याकेशजङ गिे। 

५. गोदाममा भण्डारण को व्यवस्थापि गिे। 

६. रेकडा व्यवस्थापि गिे।। 
समय (Duration): सैद्धाशन्तक ३.५ घण्टा + व्यावहाररक १६.५ घण्टा =  २०.0 घण्टा  
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सब मोड्यलु : ६.२ प्याकेशजङ   

Task 1. Quality जाचं गिे।(Perform quality checking) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. प्रत्येक जतु्ताको अप्परको भागमा धसलाईको 
चेक गिे। 

२. जतु्ताको दायाँ बाया ँचेक गिे। 

३. जतु्ताको साईज चेक गिे। 

४. जतु्ताको जोधड  ययकि गिे। 

५. जतु्तामा यकला कायट जस्ता सामाि छ यक 
छैि चेक गिे। 

६. सोल टास्दा गम प्रयाप्त मात्रामा पगेुको छ 
यक छैि एयकि गिे। 

७. जतु्ताको यफधिधसङ चेक गिे।  

८. जतु्तामा कुिै डेमजे वा खराबी छ छैि चेक 
गिे। 

९. क्वाधलयट चेकको शस्टकर टास्िे। 

१०. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Quality जांच गिे। 

मािक (Standard): गणुस्तर 
guide line अिसुारको चेक 
गररएको।  

 

 

• जतु्ता अप्पर  
सम्बन्िी ज्ञाि। 

• जतु्ता लाशस्टङ  
सम्बन्िी ज्ञाि 

• जतु्ता पेशस्टङ  
सम्बन्िी ज्ञाि। 

• जतु्ता यफधिधसङ 
सम्बन्िी ज्ञाि। 

 

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

क्वाधलटी चेकको शस्टकर, पेशन्सल 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मेधसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े 
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सब मोड्यलु : ६.२ प्याकेशजङ 

Task 2. र् यायपङ गिे।(Perform Wrapping) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

1. जतु्तालाइ पेपर र् यायपङको लाधग तयार गिे। 

2. जतु्तालाइ प्लाशस्टक र् यायपङको लाधग तयार 
गिे। 

3. जतु्तालाइ हट एअर प्लाशस्टक र् यायपङको 
लाधग तयार गिे। 

4. जतु्ता धभत्र कागज फम तथा सेप धिस्किे 
प्लाशस्टक राख्न।े 

5. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

र् यायपङ गिे।  

 

मािक (Standard): 

wrapping गररएको जतु्ता एक 
आपसमा घषाण िभएको। 
 

  

• जतु्ता Wrapping 

सम्बन्िी ज्ञाि 

 

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

पेपर, प्लाशस्टक,  पेशन्सल 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदिे।   
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सब मोड्यलु : ६.२ प्याकेशजङ  

Task 3. Monobox मा लेबधलङ र प्याकेशजङ गिे।(Perform labeling and packaging in Monobox) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. जतु्तालाई मोिो बक्समा हाल्िको लाधग तयार 
गिे। 

२. जतु्ताको प्रकृधत अिसुारको मोिो बक्स तयार 
गिे। 

३. मोिो बक्समा साईज, कलर, आयटाकल, लट 
िम्वर लेख्न ेवा लगाउि।े 

४. उत्पादि धमधत भएको लेबल लगाउिे वा  
िभएमा हातले यवयवि जािकारी लेख्न।े 

५. जतु्तालाई मोिो बक्समा दाया ँवायाँ साथै सेप 
ियवग्रि ेगरी राख्न।े 

६. मास्टर काटुािमा हाल्ि िपिे अवस्थामा साईज 
अिसुारको सेटको एक चाङ बिाई  डोरीले 
बाँिी सेट तयार गिे। 

७. जतु्ताको प्यायकङमा हिुसक्िे समस्याको यटपोट 
गिे।  

८. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

Monobox मा लेबेधलङ र 
प्याकेशजङ गिे।  

मािक (Standard):  

 

• साइज अिसुार मोिो 
बक्समा राशखएको। 

 

• मोिोबक्समा आयटाकल 
िं., लट िं., कलर, 

उत्पादि धमधत प्रष्टसंग 
देशखएको।  

 

• Packing र मोिो 
बक्सको सम्बन्िी 
ज्ञाि  

• जतु्ताको साईज, 

कलर, आयटाकल, लट 
िम्वरको  ज्ञाि । 

• जतु्तालाई डोरीले 
बाधि सेट बिाउि े
सम्बन्िी ज्ञाि । 

 

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

मोिोबक्स, शस्टकर लेवल, पेशन्सल, माका र, गम, ब्रस, स्टेपलर, डोरी 
सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े 
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सब मोड्यलु : ६.२ प्याकेशजङ  

Task 4. मास्टर काटुािमा लेबधलङ र प्याकेशजङ गिे।(Perform Packing and labeling in Master cartoon) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. मोिो बक्समा हालेर तयार गरेको जतु्तालाई 
मास्टर काटुािमा हाल्िको लाधग तयार गिे। 

२. कधत जोधड मास्टर काटुािमा हाल्ि ेहो सोयह 
अिसुारको मास्टर काटुािमा तयार गिे। 

३. मास्टर काटुािमा साईज, कलर, आयटाकल, लट 
िम्वर उत्पादि धमधत,  भएको लेबल कधत 
जोधड कधत कधत साईजको जतु्ता छ सोको 
पररमाण लेख्न।े 

४. मास्टर काटुािमा मोिोबक्स राशखसकेपधछ 
काटुाि टेप लगाउि।े 

५. मास्टर काटुािमा टेप लगाएपधछ चारैधतरवाट 
डोरीले बािेर तयार गिे। 

६. जतु्ताको मास्टर काटुािमा प्यायकङमा हिुसक्ि े
समस्याको यटपोट गिे। 

७. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला 

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

मास्टर काटुािमा लेबधलङ र 
प्याकेशजङ गिे। 

मािक (Standard):  

 

• प्याकेशजङमा लेवल, उत्पादि 
धमधत, साइज सख्या, प्रस्ट 
देशखएको। 

• टेप लगाएको। 

• रोल यकधलपले बािेको। 

  

 

 

• Packing र मास्टर 
काटुाि सम्बन्िी ज्ञाि  

• जतु्तामा साईज, कलर, 

आयटाकल, लट 
िम्वरको  ज्ञाि। 

• जतु्तालाई डोरीले बाधि 
सेट बिाउिे सम्बन्िी 
ज्ञाि । 

 

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

• मोिोबक्स, शस्टकर लेवल, पेशन्सल, माका र, गम, ब्रस, स्टेपलर, डोरी, मोिोबक्स, मास्टर काटुि 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मेधसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े 
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सब मोड्यलु : ६.२ प्याकेशजङ   

Task ५. गोदाममा भण्डारणको व्यवस्थापि गिे।(Perform Go-down store management) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. मास्टर काटुािमा राखेको जतु्तालाई आयटाकल 
अिसुार गोदाममा राख्न।े 

२. आयटाकल राम्रोसँग प्रस्ट देशखिे गरी राख्न।े 

३. उत्पादि धमधत अिसुार जतु्ता धमलाएर राख्न।े 

४. जतु्तामा यफफो मेथड अिसुार स्टोर 
म्यािेजमने्ट गिे। 

५. काया  सम्पादिको अधभलेख राख्न।े  

 

अवस्था (Condition): 
• गोदाम  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

गोदाममा भण्डारणको 
व्यवस्थापि गिे।  

मािक (Standard):  

 

• स्टोर रेका ड अपडेट 
भएको।  

• गोदाम व्यवस्थापि, 
रेकडा यकयपङ र 
अधभलेखीकरण 
सम्बन्िी ज्ञाि। 

• FIFO/LIFO method 

 

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

• गोदाम, पेशन्सल, रेकडा बकु, कम्पटुर, यप्रन्टर  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मेधसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े  
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सब मोड्यलु : ६.२ प्याकेशजङ   

Task 6. रेकडा व्यवस्थापि गिे।(Maintain record) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. रेकडा सम्बन्िी आवश्यक जािकारी धलिे। 

२. आवश्यक सामग्री संकलि गिे।  

३. गोदाममा रेकडा गरेको जतु्ताको  अधभलेख 
तयार गिे। 

४. रेकडालाई सफटवयर माध्यमबाट चसु्त 
दरुुस्त राख्न।े 

५. आवश्यकता अिसुार रशजष्टरमा मेिएुलबाट 
पधि रेकडालाई चसु्त दरुुस्त राख्न।े  

६. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• गोदाम  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

रेकडा व्यवस्थापि गिे। मािक 
(Standard):  

 

• स्टोर म्यािजमने्ट रेका डमा 
आयटाकल अिसुार अपडेट 
भएको। 

 

  

 

 

• गोदाम व्यवस्थापि, 
रेकडा यकयपङ र 
अधभलेखीकरण 
सम्बन्िीज्ञाि। 

 

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

गोदाम, पेशन्सल, रेकडा बकु, कम्पटुर  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े 
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सब मोड्यलु: ६.३ फोहोर मैला व्यवस्थापि 

यववरण (Description): यस सब-मोड्युलमा फूटवेयर कायाािालको फोहोर मैला व्यवस्थापि सम्बन्िी ज्ञाि र 
सीपहरू समावेि गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस सब-मोड्यलु पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरूले फूटवेयर कायािाला 
पररसरको फोहोर मैला व्यवस्थापि सम्बन्िी काया गिा सक्िेछि।् 

कायाहरू: 

१. कायािाला पररसरको फोहोर मैला व्यवस्थापि गिे। 

२. कायािालामा सेफ्टी धसम्बोल, सेफ्टी लाइि  र सेफ्टी measures राख्न।े  

३. कायािालाको house keeping व्यवशस्थत गिे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २.० घण्टा + व्यावहाररक ८.० घण्टा =  १०.0 घण्टा  
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सब मोड्यलु: ६.३ फोहोर मैला व्यवस्थापि 

Task १. कायािाला पररसरको फोहोर मैला व्यवस्थापि गिे।(Manage workshop Waste) 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक ज्ञाि 
(Related Technical 

Knowledge) 

१. आवश्यक सामग्री संकलि गिे। 

२. कायािालामा उत्पन्न हिुे फोहोरलाई सकु्खा 
फोहोर (Dry waste), धभजकेो फोहोर (Wet 

waste), जोशखमयकु्त फोहोर (Hazardous 

waste) वगामा यवभाजि गिे। 

३. यवधभन्न प्रकारको फोहोरका लाधग फरक-
फरक रंगका डस्टयवि प्रयोग गिे।(हररयो 
डस्टयवि- धभजकेो फोहोर, िीलो डस्टयवि- 
सकु्खा फोहोर, रातो वा पहेँलो डस्टयवि- 
हाधिकारक फोहोर) 

४. फोहोरलाई स्रोतमै छुट्याउि।े 

५. कुि फोहोर कुि डस्टयविमा प्रस्टसंग 
लेख्न।े  

६. दैधिक रूपमा डस्टयविहरू खाली गिे। 

७. पिुः प्रयोग गिा धमल्िे सामग्रीलाई छुट्याएर 
ररसाइकल वा पिुः प्रयोगको लाधग 
पिाउि।े 

८. जैयवक फोहोरलाई कम्पोस्ट बिाउिे। 

९. हाधिकारक वा जोशखमयकु्त फोहोर 
वस्तलुाई सरुशक्षत तररकाले िष्ट गिे। 

१०. धियधमत सरसफाइको गिे। 

११. कच्चा पदाथा, औजार, उपकरणको 
व्यवस्थापि गिे। 

१२. धियधमत  सरसफाइको रेकडा राख्न।े 

अवस्था (Condition): 
• कायािाला  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

कायािाला पररसरको फोहोर 
मैला व्यवस्थापि गिे।  

मािक (Standard):  

 

• कायािाला सफा भएको। 

• कलर कोड अिसुार 
डस्टयविको व्यवस्था 
भएको। 

 

 

  

 

 

फोहोरको परचय र प्रकारः  

• सकु्खा फोहोर, धभजेको 
फोहोर, 

• जोशखमयकु्त फोहोर  

• फोहोर व्यवस्थापि 
धबधि 

• सरुक्षा साविािी 

 

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

कुचो, डस्टयवि, सफाई गिे सामग्री  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदिे।  
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सब मोड्यलु: ६.३ फोहोर मैला व्यवस्थापि 

Task 2. कायािालामा सेफ्टी धसम्बोल, सेफ्टी लाइि र सेफ्टी measures राख्न।े 

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

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. आवश्यक सामाग्री संकलि गिे। 

२. कायािालामा बयढ जोशखम हिुे क्षेत्र पयहचाि 
गिे।(जस्तै: काट्िे, पोल्िे, शचशप्लिे, घुइँचो 
लाग्ि ेिाउँ)। 

३. जोशखमको प्रकृधत अिसुार सरुक्षाका संकेत 
शचन्हको छिौट गिे। 

४. आवश्यकता र जोशखमको प्रकृधत अिसुार 
सरुक्षा शचन्ह राख्न।े   

५. कायािालामा सरुक्षा रेखाको रेखाङ्कि गिे। 

६. पेन्ट वा टेप प्रयोग गरेर रेखा कोिे। 

७. टाढैबाट स्पष्ट देशखि ेगरी रेखा कोिे। 

८. धियधमतरूपमा परुािा सरुक्षा रेखा, सरुक्षा शचन्ह 
तथा रङ ममात गिे। 

९. आवश्यकता अिसुार व्यशक्तगत सरुक्षा 
उपकरण (PPE) प्रयोग गिे। 

१०. अग्िी धियन्त्रक उपकरण, प्राथधमक उपचार 
बक्स, र आपतकालीि धिकास मागा 
अधिवायारुपमा व्यवस्था गिे। 

११. आपतकालीि धड्रलको अभ्यास गिे। 

१२. प्रत्येक मयहिामा सरुक्षा धिरीक्षण गिे। 

१३. सरुक्षा संकेत र रेखाहरू समयमै ममात गिे।  

अवस्था (Condition): 
कायािाला  

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

कायािालामा  सेफ्टी धसम्बोल, 

सेफ्टी लाइि  र सेफ्टी 
measures राख्न।े   

मािक (Standard):  

• जोशखमको प्रकृधत अिसुार 
सरुक्षा शचन्हको प्रयोग 
गरेको। 

• कायािालामा सरुक्षा 
रेखाको रेखांकि 
गररएको। 

 

  

 

 

 

जोशखमको प्रकृधत अिसुार 
सरुक्षा शचन्हको बणाि र 
प्रयोग  

• चेताविी शचन्ह      

• धिषेि शचन्ह ⛔ 

• अधिवाया शचन्ह ✅ 

• आगो सम्बन्िी शचन्ह 
🔥 

• आपतकालीि बायहर 
धिस्किे  बाटो🏃
  

 

हररयो लाइि, पहेंलो-
कालो, रातो, िीलो 
लाइिको प्रयोग । 

 

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

• कलर, सेफ्टी बेिार, सेफ्टी औजार उपकरण  

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत सरुक्षा, मधेसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदिे। 
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सब मोड्यलु: ६.३ फोहोर मैला व्यवस्थापि 

Task 3. कायािालाको house keeping व्यवशस्थत गिे।(Maintain housekeeping in workshop)   

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ०.५ घण्टा + व्यावहाररक ३.५ घण्टा जम्मा=४.० घण्टा 
 

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

Objective) 

सम्बशन्ित प्रायवधिक 
ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

१. आवश्यक जािकारी धलिे।  

२. अिावश्यक सामाग्रीहरु हटाउिे।  

३. धमलाउि ु पिे आवश्यक सामाग्रीहरु धिशित 
िाउँमा धमलाउि।े 

४. दैधिक मेधसि, फ्लोर, टेबल, उपकरण, फधिाचर 
सफा गिे।  

५. सफाईको दैधिक, साप्तायहक र माधसक काया 
समेटेर सफाइ कायाको ताधलका बिाउि।े 

६. फरक-फरक कलरको डस्टयवि प्रयोग गरी 
फोहोर व्यवस्थापि गिे। 

७. मेधसि, औजार र सामाग्रीको सधुिशित स्थाि मा 
लेबेल टाँस गरी राख्न।े  

८. सरुक्षा र सफाइ संकेत बोडाहरू राख्न।े 

९. कच्चा पदाथा, औजार, उपकरणको व्यवस्थापि 
गिे ।  

अवस्था (Condition): 
• कायािाला   

 

धिठदाष्ट काया (Tasks): 

कायािालाको house keeping 

व्यवशस्थत गिे।  

 

मािक (Standard):  

• मेधसि, औजार र 
सामाग्रीको सधुिशित 
स्थािमा  लेबेल टाँस गरी 
राखेको। 

• सरुक्षा र सफाइ संकेत 
बोडाहरू राखेको। 

• कायािाला सफा भएको। 
 

दैधिक, साप्तायहक र 
माधसक कायाताधलका 
सम्बन्िी ज्ञाि  

 

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

• डस्टयवि, संकेत बोडाहरू, कायाताधलका फाराम 

 

सरुक्षा तथा साविािी (Safety Precautions): 

• व्यशक्तगत, मेधसि, उपकरणको सरुक्षामा ध्याि ठदि।े   
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खण्ड  ख - मोड्यलु १: प्रयोगात्मक गशणत 

Part II – Module 1: Applied Mathematics 
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खण्ड ख मोड्यलु १: प्रयोगात्मक गशणत (Applied Mathematics) 

यववरण (Description): यस मोड्युलमा प्रयोगात्मक गशणतका आिारभतू यवषयवस्तहुरू समावेि गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्यलु पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरू सामान्य जोड, घटाउ, गणुा, 
भाग गिा, गोलाकार, बगााकार, आयताकार धत्रभजुाकार, बेलिाकार जस्तो वस्तहुरूको सतहको क्षेत्रफल र 
आयति धिकाल्ि, सामान्य धत्रकोणधमधत, इकाई पररवताि, ऐयकक धियम, कच्चा पदाथा, समय, कामदार, र खेर 
जाि ेवस्त ु(Wastage) को लागत इयष्टमेट गिा, र िाफा/िोक्साि यहसाब गिा सक्षम हिुेछि।्   

यवषयवस्त:ु 

१. सामान्य यहसाव: जोड, घटाउ, गणुा, भाग 

२. क्षेत्रफल धिकाल्िे: वृत्त (Circle), वगा (Square), आयात (Regtangle), धत्रभजु (Triangle), गोलाकार 

ररि (Ring), समलम्ब (Trapezoid), बहभुजु (Polygon) 

३. आयति धिकाल्ि:े गोलाकार (Circular Shape), वगााकार (Square Shape), धत्रभजुाकार (Triangular 

Shape), बेलिाकार (Cylinderical Shape) 

४. धत्रकोणोधमधत (Trigonometry): कोण िाप्ि,े वृत्त/व्यास/अिाव्यास िाप्िे। 

५. इकाइ पररवताि (FPS बाट MKS र MKS बाट FPS मा गिे। 

६. एयकक धियम (Unitary Method) यहसाब गिे।  

७. कच्चा पदाथाको इयष्टमेट गिे।  

८. समयको इयष्टमेट गिे। 

९. कामदारको इयष्टमेट गिे।  

१०. लागत मलु्यको इयष्टमेट गिे।  

११. खेर जािे वस्त ु(Westage) को इयष्टमेट गिे।  

१२. िाफा िोक्साि यहसाब गिे।  

समय (Duration):  ३२ घण्टा  
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खण्ड ख - मोड्यलु २ 

सञ्चार तथा जीविोपयोगी सीपहरू 

Communication and Employability Skills
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खण्ड ख मोड्यलु २: सञ्चार तथा जीविोपयोगी सीप (Communication and Employability Skills) 

यववरण (Description): यस मोड्युलमा अंग्रजेी तथा िेपाली भाषामा आफ्िो पेिासँग सम्वशन्ित यवषयवस्त ु

प्रभावकारीरुपमा सञ्चार गिा आवश्यक पिे आिारभतू ज्ञािर शजवीिोपयोगी सीपहरू (रोजगारमखुी सीपहरू) 

समाविे गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्यलु पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरूले अंग्रजेी, िेपालीमा सञ्चार गिा 
तथा अन्य जीविोपयोगी सीपहरू प्रयोग गिा सक्षम हिुेछि।् 

यवषयवस्त:ु 

१. English Communication 

२. िेपाली सञ्चार 
३. जीविोपयोगी सीपहरू (Employability Skills) 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक २९ घण्टा + व्यावहाररक ६६ घण्टा = ९५ घण्टा  

यवषयवस्त ु

समय (घण्टा) 

सैद्धाशन्तक व्यावहाररक जम्मा 

Part I: English Communication 17  38  55  

A. Communicative functions/ Conversation skills 4  12  16  

1) Everyday functions     

• Greetings 

• Welcoming 

• Introductions 

• Thanking 

• Excuses/apologizing/forgiving  

1  3  4  

2) Everyday Activities  

• Asking about activity   

• Asking about trouble/problems 

• Asking about health status 

• Telling not to interrupt/disturb 

• Showing enthusiasm 

1 3  4  

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 

1  3  4  
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• Congratulations 

• Encouraging/discouraging 

• Sympathy 

• Condolence 

4) Expressing 

• Likes/dislikes 

• Interest/Enjoyment 

• Satisfactions/dissatisfactions 

• Hopes/wishes 

• Advice/suggestions/recommendations  

• Prohibitions 

1  3  4  

B. Writing skills  6  10  16  

1) Technical terms (Common technical terms) 1  1 2 

2) Paragraphs  1  1 2 

3) Writing letters 

• Personal/social letters 

• Resume/bio-data 

• Applications letters 

• Business letters 

1  3 4 

4) Writing work reports  1  3 4 

5) Writing Instructions 1  1 2 

6) Writing dialogues  1  1 2 

C. Writing skills  6  3  9 

7) Technical terms (Common technical terms) 1 1 2 

8) Paragraphs  1 1 2 

9) Writing letters  

• Personal/social letters 

• Resume/bio-data 

• Applications letters 

• Business letters 

1 3 4 

10) Writing work report 1 3 hrs 4 

11) Writing Instructions 1 1 2 

12) Writing dialogues  1 1 2 

D. Email and internet skills  

• Search website 

• Make email ID 

• Compose mail 

• Send /receive mail 

• Attach files 

• Download files 

 

1 3 4 
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Part II: िेपाली सञ्चार ६  १० १६ 

1. प्रायवधिक िब्दहरू १ १ २ 

2.   बोि र अधभव्यशक्त १ १ २ 

3. अिचु्छेद लेखि १ १ २ 

4. पत्र लेखि:  

• व्यापाररक पत्र 

• धिवदेि पत्र 

• व्यशक्तगत यववरण (वायोडाटा) लेखि 

१ ३ ४ 

5. धिबन्ि लेखि १ १ २ 

6. काया प्रधतवदेि लेखि १ २ ३ 

7. भौचर लेखि  १ १ 

Part III: Life/Soft Skills (Employability Skills) 6 18 24 

1) Motivation      

• Self-motivation 

• Features (honesty, enthusiasm, dedication and 

productiveness) of self-motivation 

1 3 4 

2) Stress Management      

• Define stress; 

• Identify causes and consequences of stress; 

• Describe stress management technique 

1 3 4 

3) Decision Making to solve problem  

• Decision making and problem solving; 

• State steps of problem solving; 

• Steps of decision-making process 

1 3 4 

4) Creativity      

• Meaning of creativity; 

• Purpose of creativity; 

• Technique to improve creative thinking skills. 

1 3 4 

5) Time Management  

• Definition of time management; 

• Time wasters; 

• Effective time management strategic 

1 3 4 

6) Team Work  

• Definition of team work 

• Purpose of team work 

• Characteristic of champion team 

• Interpersonal relationship 

1 3 4 
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खण्ड ख - मोड्यलु ३ 

लैयिक समािता, अपािता तथा सामाशजक समावेिीकरण 

(Gender Equity, Disability and Social Inclusion (GEDSI)
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खण्ड ख मोड्यलु ३:  लैयिक समािता, अपािता तथा सामाशजक समावेिीकरण (GEDSI) 

यववरण (Description): यस मोड्युलमा लैयिक समािता, अपािता तथा सामाशजक समाविेीकरण (लैसअसास) 

का अविारणाहरू, समाविेी  मैत्री ताधलम र काम गिे वातावरण, र कायास्थलमा  आिाररत यहंसा तथा 
दवु्यावहारलाई सम्बोिि गिा आवश्यक पिे आिारभतू ज्ञाि र सीपहरू समावेि गररएका छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्यलु पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरूले लैयिक समािता, अपािता 
तथा सामाशजक समावेिीकरण (लैसअसास) का अविारणाहरू, लैसअसास मैत्री ताधलम र काम गिे वातावरण, 

तथा कायास्थलमा हिु ेदवु्यावहारलाई सम्बोिि गिा आवश्यक पिे आिारभतू यवषयवस्त ुर सीपहरू व्याख्या गिा 
र प्रयोग गिा सक्षम हिुेछि।् 

कायाभार: 

1. लैसअसासका अविारणालाई बझु्िे। 

2. टीभीईटी क्षेत्रमा लैसअसास मूल प्रवाहीकरण बारे बझु्िे। 

3. कायास्थलमा हिुे लैंधगक दवु्यावहारलाई सम्बोिि गिे कायायवधि बारे बझु्िे। 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ६.० घण्टा + व्यावहाररक १०.० घण्टा = १६.० घण्टा  

 

यवषयवस्त ु

समय (घण्टा) 

सैद्धाशन्तक व्यावहाररक जम्मा 

लैसअसासका अविारणाहरू प्रधत पररशचत हिु ु

1. लैसअसासका अविारणाहरू बझु्िे 
• धलंग र लैंधगक 

• लैंधगक काया र यवद्यमाि सामाशजक प्रणालीमा काया यवभाजि 

• लैंधगक समािता/समता 
• अपािता 
• यवद्यमाि सामाशजक प्रणालीमा सामाशजक 

बयहष्करण/समावेिीकरणको अवस्था 

१.०  २.५  ३.५  

लैसअसास मैत्री ताधलम र काया गिे वातावरण प्रधत पररशचत हिु ु

2. टीभीईटी क्षेत्रमा लैसअसास मैत्री काम गिे वातावरण बारे बझु्िे 
• टीभीईटी क्षेत्रमा लैसअसास  सम्वन्िी स्थायपत मान्यता वा 
रुयढवादी िारणा 

०.५ १.०  १.५  

कायास्थलमा हिु ेलैंधगक दवु्यावहारलाई सम्बोिि गिे तररका बारे 

पररशचत हिु ु

3. कायास्थलमा हिु ेलैसअसासमा आिाररत दवु्यावहार बारे बझु्ि ु

१.०  ०.५  १.५  
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• यवधभन्न यकधसमका लैसअसासमा आिाररत दवु्यावहार 

(मौशखक, हाउभाउ, िारीररक, अशिल सायहत्य वा धलशखत र 

शचत्रका प्रकार, मािधसक/भाविात्मक 

4. कायास्थलमा हिु ेलैसअसासमा आिाररत दवु्यावहारलाई रोक्िे 
तररका (ज्यालादारी रोजगारी र स्वरोजगारी)  
• ज्यालादारी काम वा स्वरोजगारमा हिुे लैसअसासमा आिाररत 

दवु्यावहार प्रधत सजग हिुे। 

• यौि दुाव्यवहार बयढ हिुे क्षेत्रहरू प्रधत सजग हिुे। 

• आफ्िो पदको काम र शजम्मेबारीको बारे छलािं हिु।े 

• व्यवस्थापि वा वररष्ठ सहकमीहरूसँग यवश्वास कायम गिे। 

• संस्था/कम्पिीको कमाचारी िीधत बारे सजग हिु।े 

• गोप्यिीयताको उजरुी गिे र परामिा सहयोग धलिे यवधिहरू 

बारे सजग हिु।े 

१.०  १.०  २.०  

5. वैदेशिक रोजगारी र मयहलाहरूका सवालहरू 

• अवस्था/आवश्यताहरूको बारे सचेत हिुे।  

• यवदेिमा िेपाली मयहला कामदारहरू यवरुद्ध हिुे दवु्यावहार 

बारे सचेत हिु।े  

• मयहलाहरू/परुुषहरू यवदेिमा काम गदाा हिु ेसवालहरू बारे 

सचेत हिुे। 

• सरकारले यवदेिमा जािे मयहलाहरूका लाधग गरेका 
प्रयासहरू बारे सचेत हिु।े 

१.५  ४.० ५.५  

6. लैसअसास आिाररत यहंसा यवरुद्ध देिको काििु 

• लैसअसास आिाररत यहंसा यवरुद्ध देिको काििुबारे बझु्ि।े 

१.०  १.०  २.०  
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खण्ड ख मोड्यलु ४ 

उद्यमिीलता यवकास 

Entrepreneurship Development
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खण्ड ख मोड्यलु  ४: उद्यमिीलता यवकास (Entrepreneurship Development) 

यववरण (Description): यस मोड्युलमा उद्यमिीलता यवकास सम्बन्िी ज्ञाि र सीपहरू समावेि गररएका 
छि।्  

मोड्यलु पररणाम (Module Outcome): यस मोड्युल पूरा भएपधछ प्रशिक्षाथीहरूले व्यवसाय सञ्चालि गिे 

धिणाय धलि र व्यावसाययक योजिा तयार गरी व्यवसाय सरुू गिा सक्षम हिुछेि।् 

कायाहरू: 

1. उद्योग व्यवसाय सञ्चालि गिा धिणाय धलिे (Make Decision for establishment of Business Industry)  

2. व्यवसाय योजिा तयार गिे (Prepare Business Plan) 

समय (Duration): सैद्धाशन्तक ३ घण्टा + व्यावहाररक ११ घण्टा = १४ घण्टा  

 

  



 

135 
 

Module: उद्यमिीलता यवकास (Entrepreneurship Development) 

Task: १ उद्योग व्यवसाय सञ्चालि गिा धिणाय धलि।े (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 प्रायवधिक ज्ञाि (Related 

Technical Knowledge) 

1. आवश्यक जािकारी 
धलि।े 

2. सम्भायवत उद्योग 

व्यवसायको सचुी तयार 

गिे। 

3. उपयकु्त यवकल्प छिौट 

गिा तलुिात्मक अध्ययि 

गिे। 

• स्वमूल्याङ्कि गिे। 

• व्यावसाययक 

अवस्थाको मूल्याङ्कि 

गिे (SWOT 

Analysis)। 

4. आफ्िो यवज्ञता क्षेत्र धभत्र 

पिे उपयकु्त उद्योग 

व्यवसाय छिौट गिे। 

5. प्रधतवदेि तयार गिे। 

6. काया सम्पादि अधभलेख 

राख्न।े   

अवस्था (Condition): 

• औद्योधगक व्यवसाय ऐि 

धिठदाष्ट काया (Task):  

उद्योग व्यवसाय सञ्चालि गिा 
धिणाय धलि।े  

मािक (Standard): 

• सम्भायवत उद्योग 

व्यवसायकोसचुीतयार 

गरेको। 

• उपयकु्त यवकल्प छिौट गिा 
स्व मूल्याङ्कि र व्यावसाययक 

यवचारको मूल्याङ्कि गरी 
तलुिात्मक अध्ययि गरेको।  

• स्व-मूल्याङ्कि र व्यावसाययक 

यवचारको मूल्याङ्किको 
आिारमा आफ्िो यवज्ञता क्षेत्र 

धभत्र पिे उद्योग व्यवसाय 

छिौट गररएको। 

उद्योग व्यवसाय:  

• पररभाषा 
• उद्योग व्यवसाय, स्वरोजगार र 

रोजगार धबचको अन्तर 

• सफल उद्यमीमा हिुे गणुहरू 

• िेपालमा सञ्चाधलत उद्योग 

व्यवसायहरू बारे संशक्षप्त जािकारी 
उद्योगको वगीकरण:  

• लघ ुउद्यम, घरेल ुउद्योग, सािा 
उद्योग, मझौला उद्योग र िूला 
उद्योग यवचको अन्तर 

• उजाामूलक, उत्पादिमूलक, कृयष 

तथा वि पैदावारमा आिाररत, 

खधिज, पूवाािार, पयाटि, सूचिा 
प्रयवधि, संचार प्रयवधि तथा सूचिा 
प्रसारण प्रयवधिमा आिाररत उद्योग र 

सेवामूलक उद्योग यवचको अन्तर  

जोशखम र संभाविा: 

• स्व-मूल्याङ्कि प्रयक्रया 
• व्यावसाययक अवस्थाको मूल्याङ्कि 

(SWOT) र सम्भायवत व्यवसायको 
छिौट प्रयक्रया 

• जोशखम न्यूिीकरणका उपायहरू 

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

औद्योधगक व्यवसाय ऐि, स्वमूल्याङ्कि फाराम,  व्यावसाययक यवचार मूल्याङ्कि फाराम, प्रधतवदेि फाराम 

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 
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Module: उद्यमिीलता यवकास 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 प्रायवधिक 

ज्ञाि (Related 

Technical 

Knowledge) 

1. आवश्यक जािकारी धलिे। 

2. उद्यमीको बारेमा संशक्षप्त उल्लेख गिे। 

3. व्यवसायको ध्यये, उद्देश्य उल्लेख गिे।  

4. बजारीकरण योजिा बिाउिे। 

• वस्त ुवा सेवा पयहचाि गिे। 

• व्यवसाय सञ्चालि हिुे स्थाि र यवतरणको 
माध्यम धििाारण गिे।  

• लशक्षत ग्राहक पयहचाि गिे।  

• प्रधतस्पिी यविषेण गिे। 

• बजार यहस्सा आंकलि गिे।  

• उत्पादि तथा यवक्रीको लक्ष्य धििाारण गिे।  

• यवक्री तररका र प्रविािका उपायहरू 

धििाारण गिे।  

5. उत्पादि योजिा तयार गिे।  

• उत्पादि प्रयक्रया र यवधि धििाारण गिे।  

• आवश्यक शस्थर सम्पशत्त धििाारण गिे। 

• शस्थर सम्पशत्तमा रासकट्टी धििाारण गिे। 

6. व्यवसायको सँगििात्मक र व्यवस्थापि 

योजिा तयार गिे।  

• व्यवसायको स्वाधमत्वको संरचिा धििाारण 

गिे।  

• व्यवसायको आन्तररक व्यवस्थापि संरचिा 
धििाारण गिे। 

• व्यवसायको बारय व्यवस्थापि स्रोत 

पयहचाि गिे।  

• जििशक्तको आवश्यकता पयहचाि तथा 
धििाारण गिे। 

अवस्था (Condition): 

• िमूिा व्यवसाय योजिा 
ठदइएको 

धिठदाष्ट काया (Task):  

व्यवसाय योजिा तयार 

गिे।   

मािक (Standard): 

• आफ्िो यवज्ञता क्षेत्र धभत्र 

पिे उद्योग व्यवसाय 

छिौट गररएको। 

• बजाररकरण योजिा 
समाविे गररएको। 

• उत्पादि योजिा 
समाविे गररएको। 

• व्यवसायको 
सँगििात्मक र 

व्यवस्थापि योजिा 
समाविे गररएको 

• यवत्तीय योजिा समावेि 

गररएको 
• यवत्त जटुाउिे रणिीधत 

समाविे गररएको 
• पारयवन्द ुयविषेण 

गररएको। 

व्यवसाय योजिा:  

• पररचय 

• व्यावसाययक 

योजिामा समावेि 

गररि ुपिे 

यववरणहरू 

• ध्यये, उद्देश्यको 
पररभाषा, र लेखि 

प्रयक्रया 
बजार र बजारीकरण:  

• अविारणा र महत्व 

• लशक्षत वगाको 
पररभाषा र पयहचाि 

प्रयक्रया 
• प्रधतस्पिी पयहचाि 

प्रकृया 
o बजार यहस्सा 
आंकलि प्रयक्रया  

o उत्पादि तथा 
यवयक्र लक्ष्य 

धििाारण प्रयक्रया 
o बजार रणिीधत  

उत्पादि योजिा:  

• अविारणा र 

आवश्यकता 
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• व्यवसायको िीषाभार खचाहरू धििाारण 

गिे।  

• सञ्चालि योजिा (Operation Plan) तयार 

गिे।  

7. यवत्तीय योजिा तयार गिे।  

• कुल आवश्यक पुजँी धििाारण गिे।  

• पूजँीको स्रोत व्यवस्थापि  रणिीधत उल्लेख 

गिे। 

• यवत्त जटुाउिे रणिीधत र ऋण प्राधप्त प्रयक्रया 
धििाारण गिे। 

• पारयवन्द ुयविषेण गिे।  

• उत्पाठदत वस्त ुवा सेवाको मूल्य धििाारण 

रणिीधत उल्लेख गिे।    

8. प्रधतवदेि तयार गिे। 

9. काया सम्पादिको अधभलेख राख्न।े   

• उत्पादि योजिा 
धिमााण प्रयक्रया,  

• शस्थर सम्पशत्तको 
रास कट्टी प्रयक्रया 

संगिि र व्यवस्थापि:  

• अविारणा र 

आवश्यकता 
• िीषाभार खचा 
धििाारण प्रयक्रया 
सँगििात्मक र 

व्यवस्थापि योजिा 
धिमााण प्रकृया 

यवत्तीय योजिा:  

• अविारणा र 

आवश्यकता 
• यवत्तीय योजिा 
धिमााण प्रयक्रया यवत्त 

जटुाउिे रणिीधत र 

ऋण प्राधप्त प्रयक्रया 
• पारयवन्द ुयविषेण 

प्रकृया 

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

औद्योधगक व्यवसाय ऐि, िमूिा व्यवसाय योजिा  

सरुक्षा साविािी (Safety Precautions): 
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खण्ड ग : पररयोजिा काया तथा कायागत ताधलम 

Part III Project Work and On-the-Job Training
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खण्ड गः पररयोजिा काया तथा कायास्थलको धसकाइ 

 

पररयोजिा (Project Work) 

 

समय:  ५५ घण्टा  

पररचयः िेपाल लगायत यवश्वमै छालाजन्य जतु्ता तथा चप्पल उद्योगहरुले महत्वपूणा योगदाि गिासक्ि े
देशखन्छ।यवधभन्न धडजाइिका छाला-जतु्ता तथा चप्पलहरुको माग स्वदेिधभतै्र तथा यवदेि पधि बढ्दै गैरहेको 
सन्दभामा फुटवेर सम्बन्िी धसपमूलक ताधलमका सहभागीहरूलाई व्यवहाररक ज्ञाि, सीप र अिभुव ठदलाउि े
उद्देश्यका साथ “पररयोजिा” काया तथा कायास्थलको धसकाइ महत्वपणुा भधूमका खेल्िे गदाछ। 

पररयोजिा काया भिकेो यवद्याथीहरूले आफ्िो अध्ययिको धसलधसलामा हाधसल गरेको ज्ञाि तथा धसपलाई 
व्यवहारमा उतािे प्रयक्रया हो। पररयोजिा काया अन्तगात फुटवेर प्रायवधिक ताधलमका यवद्याथीहरूले जतु्ताको 
ममात सम्भार, स्कुल ि ु(School Shoe), स्पोट्सा जतु्ता, Formal Leather Shoes जस्ता उत्पादि कायामा संलग्ि 
हिु पाउँछि।् यस्ता कायाले यवद्याथीहरूलाई अिसुन्िाि, समस्या समािाि, धिणाय क्षमता तथा धसजाििीलताको 
यवकास गिा सहयोग परु् याउँछ।पररयोजिामाफा त यवद्याथीहरूले जतु्ता उत्पादिमा हिु ेकायाहरु धडजाइि गिे, 
प्याटिा तयार गिे, कयटङ, धसलाई पेशस्टङ लगायत जतु्ता उत्पादिमा हिु ेसम्पूणा कायाहरुको व्यावहाररक 
अभ्यास गिा पाउँछि,् जसलेगदाा उिीहरूको ज्ञािलाई अझ व्यापक बिाउिकुा साथै यवद्याथीहरूले कुि ै
कम्पिी, वा जतु्ता उद्योगमा प्रत्यक्ष रूपमा काम गरेर अिभुव हाधसल गिे अवसर पाउदछि।् यस्तो धसकाइले 
उिीहरूलाई वास्तयवक पेिागत वातावरणमा काम गिे, उपकरणहरूको प्रयोग, सरुक्षा मापदण्ड, ग्राहक सेवा 
प्रदाि गिे तथा र समूहमा सहकाया गिे सीप धसकाउँछ। कायास्थलमा काम गदाा उिीहरूले जयटल समस्या 
समािाि गिे, यवधभन्न प्रायवधिक उपकरणको उपयोग गिे र व्यावसाययक संचार सीप यवकास गिे अवसर 
पाउँछि।् 

यववरण (Description) 

यो पररयोजिा कायाको रूपमा प्रशिक्षाथीहरूले जतु्ताको ममात सम्भार, स्कुल ि ु(School Shoe),  स्पोट्सा जतु्ता,  
Formal Leather Shoes उत्पादि गिे सैद्धाशन्तक र व्यावहाररक अभ्यास गररिेछ। 

पररणाम (Outcome) 

यो मोड्युल पिात प्रशिक्षाथीहरूले फूटवयेर धिमााण तथा ममातसम्भार गिे धसप र दक्षताको यवकास गिेछि।् 
साथै, उिीहरू व्यशक्तगत तथा समूहगत रूपमा आत्मयवश्वासका साथ फूटवेयरको कारखािा सञ्चालि र 
व्यवस्थापिमा सहयोग गिा सक्षम हिुेछि।् 
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पररयोजिा कायाान्वयि तथा सञ्चालि मागादिाि 

१. पररयोजिा छिौटका मापदण्ड 

• सामाशजक तथा स्थािीय बजारको आवश्यकता अिसुारको समायोजि 

• उपलब्ि स्रोत साििहरूको उपयोग 

२. समूह यवभाजि र पररयोजिा यवतरण 

• ५ जिासम्म यवद्याथीहरूलाई रुशच र समावेिीताका आिारमा समूह बिाउिे। 

• हरेक समूहलाई यवयवि सीप यवकास सधुिशित हिु ेगरी पररयोजिा यवतरण गिे। 

३. अधभमखुीकरण (Orientation) 

पररयोजिा सरुु गिुाअशघ धिम्ि यवषयमा अधभमखुीकरण गररिे: 

• पररयोजिाको उद्देश्य र प्रयक्रया 
• अपेशक्षत धसकाइ पररणामहरू 

• प्रधतकृया र धिरन्तर सिुारको व्यवस्था 
• मागादिाि, सपुररवके्षण र धिरन्तर मूल्याङ्कि 

• स्रोत व्यवस्थापि, भौधतक तथा यवत्तीय अधभलेख राख्न ेतररका 
• प्रधतवदेि लेखि तथा प्रस्ततुीकरण 

• लाभ-लागत अिपुात गणिा र लाभ साझेदारी 

(अधभमखुीकरणको यवस्ततृ मागादिाि शिक्षालय र उद्योग आफैं  तयार गिेछ।) 

४. फारम र ढाचँाहरू 

पररयोजिाको प्रभावकारी र पारदिी कायाान्वयिका लाधग धिम्ि फारम तथा ढाँचाहरू यवकास गररिे: 

• पररयोजिामा यवद्याथीको दैधिक उपशस्थधत फारम 

• यवद्याथीको धसकाइ अिभुवको दैधिक डायरी 
• कमाचारीको संलग्िता र सपुररवेक्षण अधभलेख 

• यवद्याथीको ज्ञाि, सीप, दृयष्टकोणको धिरन्तर मूल्याङ्कि फारम 

• उत्पादि, धबक्री र लाभ यवतरण अधभलेख 

• प्रधतवदेि लेखि र प्रस्ततुीकरण: प्रत्यके समूहले आफ्िो पररयोजिाको ररपोटा तयारी गरर प्रस्तधुत 
ठदि।े 

o यो प्रस्ततुीकरण समय अन्य समूहका यवद्याथीलाई िया ँसीप र चिुौती धसक्ि अवसर 
हिुेछ। 
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५ पररयोजिा काया प्रस्ताविाको ढाचँा 

• िीषाक सयहत आवरण पषृ्ठ (Title) 

• प्रस्ताविाको पषृ्ठभधूम (Background) 

• उद्देश्य (Objectives) 

• यवधि पद्दधत (Methodology) 

• कायायोजिा (Action Plan) 

• गधतयवधिहरू (Activities) 

• समय ताधलका (Timeline) 

• अपेशक्षत िधतजा (Expected Outcomes) 

• स्रोतसािि (Resources) 

• चिुौती र जोशखम (Challenges and Risks) 

• सन्दभा सामग्री  

• अिसूुचीहरु (आवश्यक भएमा) 

(आवश्यकता अिसुार प्रधतवेदि लेखि र प्रस्ततुीकरणको ढाचँा ताधलम प्रदायस संस्था र उद्योगले तयार 
गिा पधि सक्िेछ ) 

५. अवधि (Duration) 

• पररयोजिामा ठदए अिसुार प्रत्येक पररयोजिाको समय छुटाएको छ। 

• कुिै पधि समूहले न्यूितम २ वटा पररयोजिा गिुा पिेछ। 

६. भधूमका र शजम्मेवारी 

• प्रशिक्षक: पररयोजिाको धडजाइि, कायाान्वयि र मागादिाि 

• प्रशिक्षाथी: पररयोजिामा सयक्रय सहभाधगता र कायाान्वयि 

• शिक्षालय र उद्योग: पररयोजिाको सम्पूणा व्यवस्थापि, सपुररवेक्षण र सहजता 

७. मूल्याङ्कि तथा आंकलि 

यवद्याथीको मूल्याङ्कि धिरन्तर रूपमा धिम्ि आिारमा गररिेछ: 

• ज्ञाि र सीप 

• समूह काया, समस्या समािाि र िेततृ्व क्षमता 
• पररयोजिा प्रधतवदेि  
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पररयोजिाहरूको यवस्ततृ यववरण 

पररयोजिा १: स्कुल ि ु(School Shoes) उत्पादि गिे। 

उद्दशे्य: 
स्कुल ि ुधिमााण गिे सीप प्रदाि गिुा। 

मखु्य यक्रयाकलापहरू: 

•  स्कुल ि ुधडजाइि छिोट (बालक/बाधलका वगा अिसुार) 
• लेदर वा धसन्थेयटक सामग्री काट्िे, धसउिे, टाँस्ि े

• सोल र अप्पर जोड्ि,े यफधिशिङ गिे 

•  स्कुलसँग समन्वय गरी अडार उत्पादि गिे 

• उत्पादि, लागत र धबक्री अधभलेख राख्न े

• उत्पादि, स्वास््य र आधथाक यववरण अधभलेख राख्न।े 

अपेशक्षत पररणाम: 
स्कुल ि ुउत्पादि गिे धसप र व्यवसाय सञ्चालि गिे क्षमता यवकास गिेछि। 

पररयोजिा २: स्पोट्सा जतु्ता उत्पादि गिे। 

उद्दशे्य: 
दौडिपु, व्यायाम, खेलकुदका लाधग उपयकु्त स्पोट्सा जतु्ता बिाउि व्यावहाररक ज्ञाि प्रदाि गिुा।  

मखु्य यक्रयाकलापहरू: 

• स्पोट्सा जतु्ताको धडजाइि तयारी गिे। 

• लशचलो र हल्का सामग्री प्रयोग गरी जतु्ता बिाउिे। 

• सोल, इिसोल र अप्पर सँगै सन्तधुलत र आरामदायी बिाउिे।  

• उत्पाठदत जतु्ता भण्डारण गिे वा बजारमा बेच्ि।े 

• उत्पादि तथा धबक्री अधभलेख राख्न।े 

अपेशक्षत पररणाम: 
 स्पोट्सा जतु्ता उत्पादिमा दक्ष बने्नछि।् 

पररयोजिा ३: Formal Leather Shoes उत्पादि गिे। 

उद्दशे्य: 
Formal Leather Shoes उत्पादि गिे सीप प्रदाि गिुा।  

मखु्य यक्रयाकलापहरू: 
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• जतु्ताको धडजाइि गिे। 

• छालाको कयटङ, धसलाइ, पेशस्टङ गिे। 

• सोल जडाि, यफधिशिङ र पोधलधसङ गिे।  

• लागत, उत्पादि र िाफाको अधभलेख राख्न े

• उत्पादि र खचाको अधभलेख राख्न।े 

अपेशक्षत पररणाम: 
Formal leather shoes उत्पादि गिा सक्षम हिुछेि।् 

पररयोजिा ४: चप्पल उत्पादि गिे।  

उद्दशे्य: 
चापल उत्पादि गिा आवश्यक सीप, सामग्री प्रयोग, धडजाइि र बजार व्यवस्थापिमा दक्ष बिाउि।ु 

मखु्य यक्रयाकलापहरू: 

• चप्पलको धडजाइि छिोट गिे। 

• रबर, PVC, EVA, लेदर आठद सामग्री छिोट गिे। 

• धडजाइि अिसुार काट्ि।े 

• सोल र स््याप (पट्टी) जडाि गिे। 

• यफधिशिङ, साइशजङ र प्याकेशजङ गिे  

• भण्डारण गिे वा बजारमा धबयक्र गिे। 

• उत्पादि, लागत, धबक्री र िाफाको अधभलेख राख्न।े 

अपेशक्षत पररणाम: 
यवद्याथी चप्पल उत्पादिको सम्पूणा प्रयक्रया धसकेर, आत्मधिभार भइ आकषाक र प्रधतस्पिी उत्पादिमाफा त 
आफ्िो उद्यम थाल्ि सक्षम हिुेछि।् 
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कायास्थल ताधलम  (On the Job Training (OJT)) 

 

Full Marks: 300 Practical: 12 weeks/576 Hrs. 

 

Description:  

On the Job Training (OJT) is 3 months (12 week/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; 

• Footwear Industries 

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 etail activities performed in OJT and submit it with supervisor’s 

signature 
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• prepare and submit comprehensive final OJT completion report with attendance record and 

diary 

• secured minimum 60% marks in each evaluation 

Complete OJT Plan:   

SN Activities Duration Remarks 

।  Orientation 2 days Before OJT placement 

2 Communicate to the OJT site 1 day Before OJT placement 

3 Actual work at the OJT site 12 weeks/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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कायास्थलको धसकाइ प्रस्ताविाको ढाचँा 

आवरण पषृ्ठ 

कायाक्रमको अवधि: ............... 

कायास्थल: (संस्था वा कायाालयको िाम) ............... 

संस्था वा कायाालयको सम्पका  व्यशक्त............... 

प्रशिक्षाथीको िाम ............... 

१. पषृ्ठभधूम 

२. उद्देश्य 

२. कायाक्षेत्र 

३. कायायोजिा  

क्र. सं. अपेशक्षत गधतयवधि/ यक्रयाकलाप समय सीमा िधतजा / अपेशक्षत उपलशब्ि 

 
 

  

    

    

    

    

      

४. आवश्यक स्रोत-सािि 

सन्दभा सामग्री 

अिसूुचीहरु (आवश्यक भएमा) 
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कायास्थलको धसकाइको प्रधतवेदि ढाचँा 

 

आवरण पषृ्ठ (िीषाक, िाम, अवधिङ संस्था/कायाालयको िाम, िेगािा र धमधत) 

सारांि 

१.  पररचय 

१.१ पषृ्ठभधूम 

संस्थाको संशक्षप्त पररचय 

संस्था/कायाालयको उद्दशे्य, कायाक्षेत्र, र प्रमखु कायाक्रम 

२ उद्दशे्य 

उद्देश्य (Objectives) 

मखु्य उद्देश्य 

यविेष उद्दशे्य 

३. गधतयवधि यववरण 

काम गिे स्थाि र समय ताधलका 

संस्थामा तोयकएको भधूमका 

सम्पादि भएका प्रमखु काया 

४. धसकाइ र अिभुव 

व्यशक्तगत अिभुव र धसकाई 

५. चिुौती 

कायाक्षेत्रमा देशखएका चिुौती 

समािािका लाधग अपिाइएका उपाय 

६. धिष्कषा 

७. सन्दभा सामग्री 

८. अिसूुचीहरु 
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औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू  (Tools, Equipment and Materials) 

(२० प्रशिक्षाथीको लाधग) 

व्यशक्तगत सरुक्षा उपकरण (Personal Protective Equipment) 

क्र.सं. यववरण स्पेशियफकेिि एकाइ पररमाण 

1.  ह्याट (Helmet)  Pcs २२ 

2.   सरुक्षा चस्मा (Safety Goggles)   Pcs २२ 

3.  औपचाररक पोिाक  Pcs २२ 

4.  पन्जा  (Gloves)  कुचालक यकु्त Set २२ 

5.  जतु्ता (safety boot) कुचालक यकु्त Pair २२ 

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

7.  Floor mat Insulated Pcs २२ 

8.  Welding Gloves Insulated Pair २२ 

9.  First aid box   PCS २ 

औजार तथा उपकरण (Tools and Equipment) 

क्र.सं. यववरण स्पेशियफकेिि एकाइ पररमाण 

1.  Tool Box  PCS 22 

1.  Measuring tape, scale, paper scale   PCS 22/22/22 
2.  Pattern Paper    

3.  Instrument Box  Set 22 

4.  Paper Knife  pcs 22 

10.  Appron  Pcs 22 

11.  Paper clicking/knife variable sizes PCS 22 
12.  Glue paper tap  PCS  

13.  Marking Pencil  PCS  

14.  Silver refill 1 PCS  
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क्र.सं. यववरण स्पेशियफकेिि एकाइ पररमाण 

15.  French curve  PCS  

16.  Drawing copy  PCS  

17.  Sample of sketch, pattern and design  PCS  

18.  Cutting knife   PCS  

19.  Oil stone    PCS  

20.  Cutting Table     

21.  Cutting die  PCS  

22.   Scissors  Coil  

23.  Hydraulic Clicker  PCS  

24.  Upper cutting tin pine  Set  

25.  Lining cutting tin pine    

26.  Blade    

27.  Grinder machine   PCS  

28.  Razer machine   PCS  

29.  Cutting board   PCS  

30.  Fire extinguisher    PCS  

31.  Embossing machine  PCS  

32.  Lasering machine   PCS  

33.  High frequency welding machine    

34.  Post bed machine  PCS १० 

35.  31K Machine 500  PCS २ 

36.  Bambo Machine  PCS २ 

37.  Zig zag machine  PCS २ 

38.  Flat bed machine  PCS २ 

39.  Skiving machine   PCS २ 
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क्र.सं. यववरण स्पेशियफकेिि एकाइ पररमाण 

40.  Ornamental sewing machine  Set २ 

41.  Industrial needle 4 x 4 inch PCS २२ 

42.  Needle bar 8 Meter PCS २ 

43.  Lamp holder   PCS २२ 

44.  Line tester   PCS २२ 

45.  Bobbin winder  PCS १० 

46.  Bobbin case 50x50cm. PCS १० 

47.  Gamming machine   ५ 

48.  Dryer  100 Wp PCS १० 

49.  Marking and stitching machine  1” Pkt १ 

50.  Compressor 8” PCS २० 

51.  Heating machine   PCS २२ 

52.  Eyelete machine   PCS २ 

53.  Compressor gun  PCS २२ 

54.  Punch board  PCS १० 

55.  Heat Press machine  30 cm PCS २२ 

56.  Stroble and string machine  Set २ 

57.  Top off    १० 

58.  Stiffner  PCS २ 

59.  Hammer  PCS २ 

60.  Steamer machine 8” PCS २० 

61.  Toe lasting machine  PCS १० 
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क्र.सं. यववरण स्पेशियफकेिि एकाइ पररमाण 

62.  Hill lasting machine 20 W - 40 W PCS २ 

63.  Side lasting machine  PCS २ 

64.  Buffing machine  PCS २ 

65.  Molding machine  PCS १० 

66.  Sol pesting machine  PCS १० 

67.  Hook last stand  PCS १० 

68.  Hot air gun   PCS १० 

69.  Printing machine   PCS २० 

70.  Tutan machine   PCS १० 
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आवश्यक स्टेसिरीहरू (Stationery) 

पेिा: Professional Footwear Technician 

अवधि: १६९६ घण्टा 

समूहको आकार: २० जिा 
 

क्र.सं. यववरण पररमाण कैयफयत 

१. इजलेबोडा र शफ्लपचाटा पेपर आवश्यकता अिसुार  

२. इन्डेक्स फाईल २ थाि ३ ईन्च 

३. इरेजर ३ दजाि  

४. करेक्िि पेि १ दजाि  

५. कैं ची १ थाि पेपर काट्िे 

६. क्याल्कुलेटर १ थाि साइशन्टयफक 

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 चेजले यटप्स 

१२. यपि बोडा, फ्ल्यास काडा र यपि आवश्यकता अिसुार यपिबोडा यपि 

१३. पेशन्सल ३ दजाि  

१४. पेपर कटर २ थाि १८ एम.एम. 

१५. पेपर कटर बोडा १ थाि  

१६. फाइल आवश्यकता अिसुार  
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१७. फोटोकपी पेपर १ ररम/थाि (५०० वटा) A4/75 gram 

१८. फोटोकपी पेपर आवश्यकता अिसुार  

१९. बाइशन्डि टेप १ थाि १ ईन्च 

२०. बोडा माका र २ दजाि  

२१. ररि फाईल ४ थाि  

२२. सपािर िूलो २ थाि  

२३. साइि पेि ३ दजाि  

२४. सेलो टेप २ दजाि  

२५. स्केच प्याड/कापी २ दजाि  

२६. स्केल (१२ ईन्च) २ दजाि  

२७. साईन्स प्राशक्टकल कयप २ दजाि  

२८. स्टेप्लर मधेसि र यपि २ थाि  

२९. हाईलाईट पेि ३ थाि  

३०. हाशजर कपी १ थाि  

३१. िाइट बोडा (3X5 feet) १ थाि  

३२. डस्टर २ थाि  
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पूवाािार तथा अन्य सयुविा (Infrastructure and Facilities) 

पेिा: Professional Footwear Technician 

अवधि: १६९६ घण्टा 

समूहको आकार: २० जिा 

क्र.सं. मािक/यवधि सूचकाङ्क (अधिवाया) कैयफयत 

१. कक्षाकोिा र बस्िे तथा लेख् िे 
सधुबिा (फधिाचर) 

पयााप्त प्रकाि, उपयकु्त तापक्रम र भेशन्टलेिि साथै ध्वधि 

धियन्त्रणको व्यवस्था भएको  कक्षाकोिा (२२ वगा मी.) 

कामको प्रकृधत अिसुार वयस्क तथा आवश्यकता अिसुार 

यविेष क्षमता भएका प्रशिक्षाथीलाई सशजलोसँग बस्ि र 

लेख् ि धमल्िे फधिाचरहरू (कशम्तमा २० सेट) 

स्वास््य तथा सरुक्षाको सधुिशितता 

 

२. अभ्यासस्थल (प्रयोगिाला, 
कायािाला अथवा कायास्थल) र 
बस्िे तथा लेख् िे सधुबिा (फधिाचर) 

कामको प्रकृधत अिसुार पयााप्त प्रकाि, उपयकु्त तापक्रम र 

भेशन्टलेिि साथै ध्वधि धियन्त्रणको व्यवस्था भएको 
अभ्यासस्थल (क्षेत्रफल कम्तीमा २२ वगा मी.) 

स्वास््य तथा सरुक्षाको सधुिशितता 

प्रयोगात्मक अभ्यास गदाा व्यशक्त यपच्छे सामग्रीहरू 

सेतो पाटी अथवा इजलेबोडा/यपिबोडा र माका र/शफ्लपचाटा 
पेपर/मेटाकाडा 

 

३. यपउि ेपािीको व्यवस्था यपउिे पािीको पयााप्त व्यवस्था भएको  

४. िौचालयको व्यवस्था मयहला, परुुष लगायत सवैको लाधग सफा र व्यवशस्थत 

िौचालयको व्यवस्था भएको 

 

५. फायर एशस्टिगइुसर (Fire 

Extinguisher) र प्राथधमक 

उपचार बाकस 

फायर इशस्टिगइुसर र प्राथधमक उपचार बाकसको 
व्यवस्था र सलुभ पहुँच भएको 
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६. पेिागत सरुक्षा र स्वास््य प्रत्येक प्रशिक्षाथीलाई एक-एक सेट व्यशक्तगत सरुक्षा 
उपकरण र आिारभतू औजार सयहतको टुलबक्स 

प्राथधमक उपचार यकट बाकस 

सरुक्षासँग सम्बशन्ित दृष्य सामग्रीहरू 

 

७. प्रशिक्षक पाठ्यक्रममा धििाारण गररए बमोशजम  

८. प्रशिक्षाथी वा सहभागी पाठ्यक्रममा धििाारण गररए बमोशजम  

९. औजार, उपकरण तथा सामग्रीहरू पाठ्यक्रममा धििाारण गररए बमोशजम  

१०. कायास्थलमा व्यावहाररक सीपको  
प्रयोग 

वास्तयवक कायाक्षते्रमा क्षमता/सीपको प्रदिाि गिे गरी 
भ्रमण (Industry exposure) को व्यवस्था गररएको 

 

११. मूल्याङ्कि सबै योजिाका लाधग मूल्याङ्कि मािक 

योजिा अिसुारको मूल्याङ्कि प्रणाली 
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