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Modulis "Kokrūpniecības nozares uzņēmuma pamatprocesi" 

Profesionālās kvalifikācijas "Koksnes materiālu apstrādātājs" (2. LKI), 

"Kokapstrādes iekārtu operators" (3. LKI), "Koka izstrādājumu ražošanas 

tehniķis" (4. LKI), "Datorizētu kokapstrādes iekārtu operators" (4. LKI) 

Obligātā daļa (A daļa) 

Modulis "Kokrūpniecības nozares uzņēmuma pamatprocesi" 

Pārbaudījuma programma 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 3 

Uzdevumu veidi Prezentācija, atbildes uz jautājumiem, 

situācijas analīze. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

60 min. 

Uzdevumu apraksts 

1. Sagatavot pārskatu par kokapstrādes uzņēmumu*.

2. Prezentēt pārskatu un atbildēt uz izlozētu jautājumu par uzņēmuma

konkurētspēju, darba organizāciju, darba vides riska faktoriem.

3. Izvērtēt izlozēto darba vides riska faktoru un aizpildīt darba lapu.

4. Aprakstīt trīs faktorus, kas jāņem vērā, iekārtojot darba vietu un vidi,

atbilstoši izlozētajam ergonomikas kritērijam.

* 1. uzdevums izpildāms moduļa apguves laikā.

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Norises vieta: telpa ar darba vietu katram izglītojamajam. 

Nepieciešamie materiāli katram izglītojamajam: 

• moduļa apguves laikā apmeklēts kokapstrādes uzņēmums,

• sagatavota prezentācija par apmeklēto uzņēmumu,

• pildspalva,

• izlozei sagatavoti (izdrukāti) jautājumu varianti,

• rakstāmgaldi, atbilstoši izglītojamo skaitam,

• dators ar pieslēgtu projektoru vai ekrānu.

Vērtēšanas kārtība 

Pārbaudījuma uzdevumu izpildi vērtē pedagogs(-i). Vērtēta tiek katra 

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 30, kas 

atbilst 100%. Pārbaudījums ir nokārtots, ja uzdevumu izpildes apjoms 

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1–4 5–8 9–13 14–17 18–19 20–22 23–24 25–27 28–29 30 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

(%) 

1–14 15–29 30–44 45–59 60–67 68–75 76–83 84–91 92–96 
97–

100 

Vērtējums 

ballēs 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Uz sǕkumu
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Modulis "Kokrūpniecības nozares uzņēmuma pamatprocesi" 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  

 
1. uzdevums. Sagatavot pārskatu par kokapstrādes uzņēmumu*. 

Pārskatā ietvert informāciju par uzņēmumu: 

• ražotās koksnes produkcijas veids un saražotais apjoms gadā; 

• saražotās koksnes produkcijas noieta valsts(-is); 

• ražošanai patērēto galveno koksnes izejmateriālu apjoms gadā, to izcelsmes valsts(-is); 

• ražošanas procesā radušos koksnes blakusproduktu tālākapstrādes procesi vai to 

utilizācija/pārdošana citiem uzņēmumiem; 

• finanšu apgrozījums iepriekšējā pārskata gadā; 

• nodarbināto skaits; 

• darba organizācija – darbdienu skaits nedēļā, maiņu skaits, vienas maiņas ilgums; 

• principiālā tehnoloģisko procesu secības shēma, tajā izmantoto iekārtu un instrumentu 

veidi; 

• uzņēmuma organizatoriskā struktūra; 

• uzņēmuma misija un vīzija kokapstrādes nozarē. 

 

* 1. uzdevums izpildāms moduļa apguves laikā. 

 

 

2. uzdevums. Prezentēt pārskatu par kokapstrādes uzņēmumu, atbildēt uz izlozētu 

jautājumu par uzņēmuma konkurētspēju, darba organizāciju, darba vides riska 

faktoriem. 

 

Jautājumi: 

• Kā Jūs vērtējat uzņēmuma ražošanas procesos nodarbināto darbavietu iekārtojumu – vai 

tā atbilst darba drošības pamatprasībām? Lūdzu raksturojiet vienas darbavietas piemēru, 

nosaucot šīs darbavietas potenciālos darba vides riska faktorus, jau īstenotos un vēl 

ieviešamos preventīvos pasākumus šo risku novēršanai vai mazināšanai. 

• Lūdzu raksturojiet ražošanas vadītāja (vai maiņas meistara, ceha vadītāja – atkarībā no 

uzņēmuma organizatoriskās struktūras) ikdienas darba pienākumus un atbildības jomas. 

• Lūdzu raksturojiet uzņēmuma lomu kokapstrādes sektorā – tas ir liels, vidējs vai mazs 

uzņēmums? Vai uzņēmumam jākonkurē ar daudziem uzņēmumiem, kas ražo 

līdzvērtīgu produkciju? Kas ir šī uzņēmuma konkurētspējas priekšrocības? 

 

Vērtēšanas kritēriji 

 

Nr. 

p. k. 
Vērtējamā pozīcija 

1.  Ražotās koksnes produkcijas veidi. 

2.  Saražotās koksnes produkcijas apjoms gadā. 

3.  Saražotās koksnes produkcijas noieta valsts(-is). 

4.  Ražošanai patērēto galveno koksnes izejmateriālu apjoms gadā, to izcelsmes 

valsts(-is). 

5.  Ražošanas procesā radušos koksnes blakusproduktu tālākapstrādes procesi vai to 

utilizācija/pārdošana citiem uzņēmumiem. 

6.  Finanšu apgrozījums iepriekšējā pārskata gadā. 

7.  Nodarbināto skaits. 

8.  Darba organizācija – darbdienu skaits nedēļā, maiņu skaits, vienas maiņas ilgums. 

9.  Principiālo tehnoloģisko procesu secības shēma. 

10.  Shēmā izmantoto iekārtu un instrumentu veidi. 



 

3 

Modulis "Kokrūpniecības nozares uzņēmuma pamatprocesi" 

11.  Uzņēmuma organizatoriskā struktūra. 

12.  Uzņēmuma misija un vīzija kokapstrādes nozarē. 

Par katru pārskatā iekļauto vērtējamo pozīciju – 1 punkts. 

 

Atbildot uz izlozēto jautājumu, izglītojamais raksturo… 

 

Nr. 

p. k. 
Vērtēšanas kritērijs 

1.  Kopējo vērtējumu par uzņēmuma ražošanas procesos nodarbināto darbavietu 

iekārtojuma atbilstību darba drošības pamatprasībām un vienas darbavietas 

raksturojuma piemēru, nosaucot šīs darbavietas potenciālos darba vides riska faktorus, 

jau īstenotos un vēl ieviešamos preventīvos pasākumus šo risku novēršanai vai 

mazināšanai. 

2.  Ražošanas vadītāja (vai maiņas meistara, ceha vadītāja – atkarībā no uzņēmuma 

organizatoriskās struktūras) ikdienas darba pienākumus un atbildības jomas. 

3.  Uzņēmuma konkurences apstākļus, nosauc šī uzņēmuma konkurētspējas priekšrocības. 

Par pēc būtības pareizi atbildētu jautājumu – 5 punkti. 

 

Par uzdevuma izpildi maksimālais iegūstamo punktu skaits – 17 punkti. 

 

 
3. uzdevums. Izvērtēt izlozēto darba vides riska faktoru un aizpildīt darba lapu. 

Darba vides riska faktori izlozei: 

1. Palielināts troksnis.  

2. Vispārējā vibrācija.   

3. Plaukstas un rokas vibrācija. 

4. Neatbilstošs mikroklimats. 

5. Nepietiekams apgaismojums, nepietiekama redzamība, neatbilstošs, palielināts vai 

apžilbinošs apgaismojums.  

6. Smags darbs, fiziska piepūle, smagumu pārvietošana. 

7. Darbs piespiedu pozā (stāvus, tupus, sēdus, saliecoties). 

8. Darba laiks (laika trūkums, virsstundas, darbs maiņās). 

9. Krāsas, lakas, līmes, organiskie šķīdinātāji, piesūcinātājvielas u. c. 

10. Koka putekļi. 

11. Ērces un citi kukaiņi. 

12. Sprādzienbīstamība, ugunsbīstamība. 

13. Traumatisms. 

 

Iepazīties ar norādīto 

darba vides riska faktora 

aprakstu un noteikt, 

kurai galvenajai faktoru 

grupai tas pieder: 

Aprakstīt darbus un 

procesus, kuros šis risks ir 

sastopams: 

Aprakstīt iespējamo 

kaitējumu nodarbinātā 

veselībai: 

Aprakstīt iespējamos 

preventīvos pasākumus 

darba vides riska 

novēršanai vai 

samazināšanai: 

Palielināts troksnis  

  

 

 

 

   1. 

 

 

2. 

 

 

3. 

 

 



 

4 

Modulis "Kokrūpniecības nozares uzņēmuma pamatprocesi" 

4. 

 

- Par pēc būtības pareizu 

atbildi 2 punkti 

- Par pēc būtības pareizu 

atbildi 2 punkti 

- Par katru pareizu 

atbildi 1 punkts 

- Par pēc būtības pareizu 

atbildi 2 punkti 

 

Iegūtais punktu skaits kopā: __________ 
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Modulis "Kokrūpniecības nozares uzņēmuma pamatprocesi" 

Pareizās atbildes 
 

Nr.  

p. k.  Darba vides riska faktori  

Darbi un procesi, 

kuros šis risks ir 

sastopams  

Iespējamais kaitējums 

nodarbinātā veselībai  

Iespējamie preventīvie pasākumi darba vides 

riska novēršanai vai samazināšanai  

1  2  3  4  5  

1.  Fizikālie faktori     

1.1. Palielināts troksnis  

(maksimālais pieļaujamais trokšņa 

līmenis ir līdz 87 dB(A)1; sākot ar 

80 dB(A) lielu troksni, ieteicams lietot 

dzirdes aizsardzības līdzekļus, bet no 

85 dB(A) liela trokšņa tie jālieto 

obligāti.)  

Darbs ar iekārtām 

(piemēram, ripzāģi, 

horizontālo zāģi, 

lentzāģi, ja netiek lietoti 

individuālie 

aizsardzības līdzekļi).  

Dzirdes traucējumi, pat abpusējs 

dzirdes zudums (kurlums). 

Koncentrēšanās traucējumi, 

nogurums, nervozitāte. Troksnis 

var veicināt arī stresa, paaugstināta 

asinsspiediena, noguruma, 

bezmiega un citu traucējumu 

attīstību.  

Veikt laboratoriskos trokšņa mērījumus.  

Iepazīstināt nodarbinātos ar trokšņa mērījumu 

rezultātiem.  

Ievērot darba organizāciju, nepārsniedzot 

pieļaujamo trokšņa ekspozīcijas ilgumu.  

Instruēt nodarbinātos par iespējamo trokšņa 

ietekmi uz veselību un pareizu individuālo 

aizsardzības līdzekļu izvēli un lietošanu.  

Izsniegt nodarbinātajiem individuālos dzirdes 

aizsardzības līdzekļus (antifonus).  

Veikt darba aprīkojuma tehniskās pārbaudes, ja 

nepieciešams, to saremontēt vai iegādāties jaunu.  

Nosūtīt nodarbinātos uz obligātajām veselības 

pārbaudēm.  

1.2. Vispārējā vibrācija  

(standartizētā astoņu stundu perioda 

dienas ekspozīcijas robežvērtība (A(8)) 

visa ķermeņa vibrācijai ir 1,15 m/s2, 

standartizētā astoņu stundu perioda 

dienas ekspozīcijas darbības vērtība 

(A(8)) – 0,5 m/s2).2  

Pārvietošanās 

transportlīdzeklī 

(piemēram, 

elektroiekrāvējā).  

Mugurkaula bojājumi ar 

starpskriemeļu disku pārmaiņām.  

Vibrācijas slimība – asinsrites 

traucējumi, asinsvadu spazmas 

(kāju sāpes un tirpšana).  

Nervu sistēmas darbības 

traucējumi, centrālās nervu 

Veikt laboratoriskos vibrācijas mērījumus.  

Iepazīstināt nodarbinātos ar vibrācijas mērījumu 

rezultātiem.  

Instruēt nodarbinātos par iespējamo vibrācijas 

ietekmi uz veselību un pareizu individuālo 

aizsardzības līdzekļu izvēli un lietošanu.  

Ievērot darba organizāciju, nepārsniedzot 

pieļaujamo vibrācijas ekspozīcijas ilgumu.  

 
1 Prasības aizsardzībai pret paaugstinātu trokšņa līmeni darba vidē un trokšņa robežvērtības ir noteiktas Ministru kabineta 2003. gada 4. februāra noteikumos Nr. 66 "Darba aizsardzības 

prasības nodarbināto aizsardzībai pret darba vides trokšņa radīto risku".  
2 Prasības nodarbināto aizsardzībai pret vibrācijas radīto risku ir noteiktas Ministru kabineta 2004. gada 13. aprīļa noteikumos Nr. 284 "Darba aizsardzības prasības nodarbināto 

aizsardzībai pret vibrācijas radīto risku darba vidē".  
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Modulis "Kokrūpniecības nozares uzņēmuma pamatprocesi" 

sistēmas darbības traucējumi 

(galvassāpes, reiboņi).  

Nosūtīt nodarbinātos uz obligātajām veselības 

pārbaudēm.  

Veikt darba aprīkojuma tehniskās pārbaudes, ja 

nepieciešams, to saremontēt vai iegādāties jaunu. 

1.3. Plaukstas un rokas vibrācija  

(standartizētā astoņu stundu perioda 

dienas ekspozīcijas robežvērtība (A(8)) 

plaukstas un rokas vibrācijai ir 5 m/s2, 

standartizētā astoņu stundu perioda 

dienas ekspozīcijas darbības vērtība 

(A(8)) ir 2,5 m/s2).  

Darbs ar kokapstrādes 

iekārtām (piemēram, 

ripzāģi, lentzāģi, 

urbjmašīnu).  

Elkoņa artroze. Plaukstas 

pamatnes locītavas bojājumi. 

Vibrācijas slimība – asinsrites 

traucējumi, asinsvadu spazmas 

(rokās), sāpes, salšana un tirpšana. 

Nervu sistēmas darbības 

traucējumi, perifērās nervu 

sistēmas darbības traucējumi 

(roku tirpšana, nejutīgums, sāpes) 

un centrālās nervu sistēmas 

darbības traucējumi (galvassāpes, 

reiboņi). "Bālo pirkstu" jeb Reino 

sindroms.  

Veikt laboratoriskos vibrācijas mērījumus.  

Iepazīstināt nodarbinātos ar vibrācijas mērījumu 

rezultātiem.  

Instruēt nodarbinātos par iespējamo vibrācijas 

ietekmi uz veselību un pareizu individuālo 

aizsardzības līdzekļu izvēli un lietošanu.  

Ievērot darba organizāciju, nepārsniedzot 

pieļaujamo vibrācijas ekspozīcijas ilgumu.  

Nosūtīt nodarbinātos uz obligātajām veselības 

pārbaudēm.  

Veikt darba aprīkojuma tehniskās pārbaudes, ja 

nepieciešams, to saremontēt vai iegādāties jaunu.  

Izsniegt nodarbinātajiem individuālos aizsardzības 

līdzekļus – vibrāciju slāpējošus cimdus.  

1.4. Neatbilstošs mikroklimats  

(paaugstināta vai pazemināta temperatūra  

(norma gada aukstajā periodā ir +16–

23 oC, gada siltajā periodā – +16– 

27 oC), samazināts vai palielināts gaisa 

mitrums (norma gan gada aukstajā, gan 

siltajā periodā– 30–70 %), palielināts vai 

samazināts gaisa kustības ātrums (norma 

– 0,1–0,3 m/s gada aukstajā periodā un 

0,1–0,4 m/s gada siltajā periodā)). Darbu 

pamatā var uzskatīt par tādu, kas saistīts 

ar vidēji lielu vai lielu fizisko piepūli 

(piemēram, pastāvīgu smagumu (līdz 10 

Darbs vecās ražošanas 

telpās, kuras vairs 

neatbilst mūsdienu 

prasībām, kurās nav 

ventilācijas vai tā ir 

nepietiekama un 

nesabalansēta un kurās 

ir pazemināta vai 

paaugstināta gaisa 

temperatūra.  

Saaukstēšanās, ķermeņa atdzišana, 

pārkaršana.   

Izsniegt nodarbinātajiem laikapstākļiem piemērotu 

darba apģērbu.   

Instruēt nodarbinātos par mikroklimata ietekmi uz 

veselību un pareizu aizsardzības līdzekļu, darba 

apģērba izvēli un lietošanu.  

Pārdomāti un atbilstoši organizēt darbu, nosakot 

pārtraukumus un atpūtas pauzes.  

Nosūtīt nodarbinātos uz obligātajām veselības 

pārbaudēm.   

Ierīkot piemērotas atpūtas telpas, kur nodarbinātie 

var sasildīties.  

Nodrošināt darba vietā dzeramo ūdeni.  
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Modulis "Kokrūpniecības nozares uzņēmuma pamatprocesi" 

kilogramiem) celšanu, pārvietošanu), tas 

ir II kategorijas darbs.3  

1.5. Nepietiekams apgaismojums, 

nepietiekama redzamība, neatbilstošs, 

palielināts vai apžilbinošs apgaismojums 

(minimālais apgaismojuma līmenis 

gaterī ir 300 lx, pulēšanas, lakošanas, 

krāsošanas, dekoratīvās galdniecības 

darbos – 750 lx, mehanizētos 

kokapstrādes darbos, kur notiek 

virpošana, ēvelēšana, griešana, 

slīpēšana, gropēšana, frēzēšana un 

zāģēšana, – 500 lx).5  

Ļoti precīzi darbi 

(piemēram, detaļu 

apstrāde, iekārtu 

regulēšana), kam 

nepieciešams atbilstošs 

apgaismojums.  

Redzes traucējumi, redzes 

nogurums, acu muskuļu 

pārslodze, acu sāpes un graušana, 

apsārtums, galvassāpes. 

Nepietiekams apgaismojums 

veicina ātrāku vispārējā noguruma 

iestāšanos. Nepietiekama 

redzamība rada nelaimes 

gadījumu risku (piemēram, var gūt 

mehāniskas traumas un 

elektrotraumas, traumas no rokas 

instrumentiem).  

Nomainīt vispārējā apgaismojuma spuldzes ar 

intensīvākām darba vietās, kur nepietiekams 

apgaismojuma līmenis. 

Veikt griestu lampu tīrīšanu vai nomaiņu.  

Noregulēt gaismas krišanas virzienu (ja griestu 

lampu virziens ir regulējams).  

Ierīkot papildu vietējā apgaismojuma avotus tieši 

darba vietās.  

Nomainīt vispārējā apgaismojuma spuldzes ar 

mazāk intensīvām darba vietās, kur apgaismojums 

ir par spilgtu.  

2.  Ergonomiskie faktori  

 2.1. Smags darbs, fiziska piepūle, 

smagumu pārvietošana. 

Materiālu, sagatavju 

pārvietošana ar rokām.  

Pārmaiņas kaulu un muskuļu 

sistēmā – locītavu vai muguras 

sāpes, tirpšana, stīvums, funkciju 

ierobežojums līdz pat invaliditātei.  

Nodrošināt darba vietu ar tehniskiem 

palīglīdzekļiem smagumu pārvietošanai 

(hidrauliskajiem palešu ratiņiem, ratiņiem, 

telferiem, autokrānu).  

Apmācīt nodarbinātos par pareizu smagumu 

celšanu un pārvietošanu.  

Izsniegt nodarbinātajiem individuālos aizsardzības 

līdzekļus – pretslīdes cimdus, darba apavus ar 

neslīdošu zoli.  

Pārdomāti un atbilstoši organizēt darbu, nosakot 

pārtraukumus un atpūtas pauzes.  

Nosūtīt nodarbinātos uz obligātajām veselības 

pārbaudēm.  

2.2. Darbs piespiedu pozā (stāvus, tupus, 

sēdus, saliecoties).  

Zāģēšana – stāvus un 

nedaudz saliecoties. 

Pārvietošanās ar 

Pārmaiņas kaulu un muskuļu 

sistēmā – locītavu vai muguras 

Ierīkot darba vietu atbilstoši ergonomikas 

prasībām, lai nodarbinātais strādājot ieņemtu 

pareizu pozu, varētu apsēsties un mainīt to.  

 
3 Atbilstoši Ministru kabineta 2009. gada 28. aprīļa noteikumu Nr. 359 "Darba aizsardzības prasības darba vietās" prasībām darba telpās un vietās, kas izveidotas līdz 2010. gada 

1. janvārim, mikroklimata, iekštelpu un ārpus telpu apgaismojuma līmeņiem ir ieteikuma raksturs.  
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transportlīdzekli 

(elektroiekrāvēju), 

darbs sēdus.  

sāpes, tirpšana, stīvums, funkciju 

ierobežojums līdz pat invaliditātei.  

Pārdomāti un atbilstoši organizēt darbu 

(piemēram, periodiski mainīt veicamos darbus, lai 

nodarbinātais ilgstoši neatrastos vienā darba pozā), 

nosakot pārtraukumus un atpūtas pauzes.  

Instruēt nodarbinātos par darba aizsardzību, kā arī 

iemācīt relaksācijas vingrojumus.  

Dažādot kustības un izpildīt vingrojumus atpūtas 

pauzēs.  

Nosūtīt nodarbinātos uz obligātajām veselības 

pārbaudēm.  

3.  Psiholoģiskie un emocionālie faktori  

 3.1. Darba laiks (laika trūkums, 

virsstundas, darbs maiņās).  

Visi iespējamie 

kokapstrādes darbi, ja 

tie nenotiek plānveidā.  

Galvassāpes, nogurums, miega 

traucējumi, paaugstināts 

asinsspiediens, sirdsdarbības 

traucējumi, depresija.  

Pārdomāti un atbilstoši organizēt darbu (piemēram, 

ja ir pārslodze, samazināt darba apjomu, ieviest un 

ievērot reglamentētās atpūtas pauzes).  

Instruēt nodarbinātos par darba aizsardzības 

prasībām, veicot darbus kokapstrādē, kā arī iemācīt 

relaksācijas vingrojumus.   

Organizēt regulāras nodarbināto sapulces, lai būtu 

nepārtraukta informācijas apmaiņa par darba 

procesu un darba organizāciju starp nodarbināto un 

tiešo vadītāju.  

Nosūtīt nodarbinātos uz obligātajām veselības 

pārbaudēm.  

4.  Ķīmiskie faktori  

4.1. Krāsas, lakas, līmes, organiskie 

šķīdinātāji, piesūcinātājvielas u. c.  

Koka apstrāde – 

krāsošana vai lakošana, 

koksnes piesūcināšana 

ar antiseptiskiem 

līdzekļiem.  

Atkarībā no ķīmiskajām vielām un 

to ietekmes uz organismu – 

saindēšanās (ja īsā laikā 

organismā nonāk liels daudzums 

ķīmiskās vielas), ķīmiski 

apdegumi (vielai nokļūstot uz 

ādas vai acīs), elpceļu 

kairinājums, elpošanas sistēmas 

slimības (hroniskas iesnas, 

Veikt laboratoriskos mērījumus, lai noteiktu 

ķīmisko vielu koncentrāciju gaisā.  

Iepazīstināt nodarbinātos ar laboratorisko 

mērījumu rezultātiem.  

Instruēt nodarbinātos par ķīmisko vielu un 

maisījumu ietekmi uz veselību un pareizu 

kolektīvo un individuālo aizsardzības līdzekļu, 

darba apģērba izvēli un lietošanu.  

Iegādājoties ķīmiskās vielas un maisījumus, no 

pārdevēja pieprasīt drošības datu lapas.   
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faringīts, bronhīts (ieelpojot 

ķīmiskās vielas)).  

 

Piemēram, kokapstrādes darbos 

nodarbinātajam ir iespējama 

saskare ar tādām ķīmiskām 

vielām, kā acetons, krāsu u. c. 

Krāsu tvaiki var izraisīt acu un 

elpošanas orgānu kairinājumu, bet 

lielas ķīmisko vielu koncentrācijas 

nodarbinātajam var izraisīt 

nelabumu, galvassāpes, narkotisku 

efektu. Savukārt acetona tvaiki 

nodarbinātajam var izraisīt 

miegainību, galvas reiboņus, kā 

arī acu kairinājumu.  

Šīs ķīmiskās vielas saskarē ar ādu 

var izraisīt ādas kairinājumu, radīt 

sausu ādu.4  

Iepazīstināt nodarbinātos ar konkrētās ķīmiskās 

vielas un maisījuma drošības datu lapā minētajām 

prasībām. Nodrošināt šo lapu pieejamību.  

Ierīkot vispārējo vai vietējo ventilāciju, renovēt 

ventilācijas sistēmu. 

Noregulēt ventilācijas sistēmas darbību.  

Veikt ventilācijas sistēmas apkopi.  

Ierīkot darba vietā vietējo nosūces ventilāciju.  

Nodrošināt darba telpu ar izlietni un tekošu ūdeni, 

lai būtu iespēja noskalot ķīmisko vielu no ādas vai 

izskalot acis.  

Izsniegt nodarbinātajiem individuālos aizsardzības 

līdzekļus – darba apģērbu, ķīmiski izturīgus 

cimdus, respiratoru, aizsargbrilles.   

Nosūtīt nodarbinātos uz obligātajām veselības 

pārbaudēm.  

Nodrošināt darba vietu ar pirmās palīdzības 

aptieciņu.  

5.  Putekļi  

5.1. Koka putekļi.  Zāģēšana, slīpēšana un 

citi darbi, kuros rodas 

koka putekļi.  

Elpošanas orgānu slimības – 

iesnas, faringīts (rīkles gļotādas 

iekaisums), bronhīts (obstruktīvs, 

alerģisks).6  

Veikt laboratoriskos mērījumus, lai noteiktu koka 

putekļu diametru un to koncentrāciju gaisā.  

Iepazīstināt nodarbinātos ar laboratorisko 

mērījumu rezultātiem.  

Pārdomāti organizēt darbu, nepārsniedzot 

pieļaujamo putekļu ekspozīcijas ilgumu.  

Instruēt nodarbinātos par koka putekļu ietekmi uz 

veselību un pareizu kolektīvo un individuālo 

aizsardzības līdzekļu, darba apģērba izvēli un 

lietošanu.  

 
4 Papildu informāciju par ķīmisko vielu un putekļu ietekmi uz nodarbinātā veselību var atrast Maijas Eglītes grāmatā "Darba medicīna" (Rīgas Stradiņa universitāte, 2012), 

http://www.rsu.lv/images/stories/dokumenti/seminari/ddvvi/gramata_darba_medicina/Darba_medicina_v2.pdf  

  

http://www.rsu.lv/images/stories/dokumenti/seminari/ddvvi/gramata_darba_medicina/Darba_medicina_v2.pdf
http://www.rsu.lv/images/stories/dokumenti/seminari/ddvvi/gramata_darba_medicina/Darba_medicina_v2.pdf
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Ierīkot vispārējo vai vietējo ventilāciju, renovēt 

ventilācijas sistēmu.  

Noregulēt ventilācijas sistēmas darbību.  

Veikt ventilācijas sistēmas apkopi.  

Ierīkot darba vietā vietējo nosūces ventilāciju.  

Izsniegt nodarbinātajiem individuālos aizsardzības 

līdzekļus – darba apģērbu, respiratorus, 

aizsargbrilles.   

Nosūtīt nodarbinātos uz obligātajām veselības 

pārbaudēm.  

Nodrošināt darba vietu ar pirmās palīdzības 

aptieciņu.  

6.  Bioloģiskie faktori  

6.1. Ērces un citi kukaiņi.  Darbi, kuros 

nodarbinātais ir tiešā 

saskarē ar koku (koka 

pirmapstrādes procesā, 

piemēram, gaterī).  

Ērču encefalīts, Laima slimība.  Nosūtīt nodarbinātos uz vakcināciju pret ērču 

encefalītu.  

Nodrošināt darba vietu ar pirmās palīdzības 

aptieciņu.  

Instruēt nodarbinātos par ērču koduma ietekmi uz 

veselību un pareizu aizsardzības līdzekļu, darba 

apģērba izvēli un lietošanu.   

Izsniegt nodarbinātajiem repelentus – vielas 

kukaiņu atbaidīšanai.  

Izsniegt nodarbinātajiem individuālos aizsardzības 

līdzekļus – darba apģērbu, apavus, cimdus, sejas 

aizsargmasku.   

Nosūtīt nodarbinātos uz obligātajām veselības 

pārbaudēm.  

7.  7.1. Sprādzienbīstamība, ugunsbīstamība  Darbi, kas saistīti ar 

koka putekļu rašanos 

(zāģēšana, slīpēšana) 

vai darbs ar viegli 

uzliesmojošām 

ķīmiskām vielām. 

Apdegumi, dažādas traumas, pat 

nāve.  

Nodrošināt darba vietu ar ugunsdzēsības inventāru.  

Raudzīties, lai ugunsdzēsības inventārs būtu viegli 

pieejams un nebūtu aizkrauts.  

Instruēt nodarbinātos par ugunsdrošību.   

Attīrīt iekārtas un aprīkojumu no koka putekļiem 

vismaz vienu reizi maiņas laikā.  
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Attīrīt būvkonstrukcijas un gaismas ķermeņus no 

koka putekļiem ne retāk kā vienu reizi mēnesī.  

Veikt ventilācijas sistēmas apkopi ne retāk kā 

vienu reizi mēnesī.  

Nodrošināt darba vietu ar pirmās palīdzības 

aptieciņu.  

8.  Traumatisma faktori  

8.1. Roku pirkstu un plaukstu traumas.   Darbs ar rotējošiem 

griezējinstrumentiem 

(piemēram, ripzāģi).  

Gan mazas un nenozīmīgas, gan 

smagas traumas, pat nāve.  

 Nodrošināt nodarbinātos ar individuālajiem 

aizsardzības līdzekļiem – cimdiem pret 

mehānisku iedarbību, darba apaviem ar 

triecienizturīgu purngalu, aizsargbrillēm, 

ķiverēm.  

 Instruēt nodarbinātos par darba aizsardzības 

prasībām kokapstrādē, kā arī par pareizu 

aizsardzības līdzekļu izvēli un to lietošanas 

nepieciešamību.  

 Nodrošināt, lai kokapstrādes cehā būtu vismaz 

viens nodarbinātais, kas ir apmācīts pirmās 

palīdzības sniegšanā un prot to darīt.  

 Nodrošināt darba vietu ar pirmās palīdzības 

aptieciņu.  

 Nodrošināt iekārtu un aprīkojuma regulāras 

apkopes un to uzraudzību. 

 Norādīt bīstamās vietas ar drošības zīmēm.  

 Pārdomāti un atbilstoši organizēt darbu, 

nosakot pārtraukumus un atpūtas pauzes. 

 Uzturēt tīru un kārtīgu darba vietu un 

pārvietošanās ceļus.  

8.2. Acu, sejas traumas.  Zāģēšana, slīpēšana un 

citi darbi, kuros rodas 

koka skaidas.  

8.3. Krītoši priekšmeti.  Materiālu pārvietošana 

ar rokām vai 

mehāniskiem 

palīglīdzekļiem (ja 

netiek ievērota 

mehānisko 

palīglīdzekļu celtspēja 

vai arī krava nav 

pareizi nostiprināta).  

8.4. Elektrotraumas.  Darbs ar 

elektroiekārtām. 

Elektroiekārtu apkope 

un remonts.   

8.5. Paklupšanas, pakrišanas iespējas.  Jebkuri kokapstrādes 

darbi, kuros rodas 

atgriezumi un tie netiek 

novietoti tiem speciāli 

paredzētās tvertnēs. 

Kārtības un tīrības 

neuzturēšana darba 

vietā.  
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4. uzdevums. Aprakstīt trīs faktorus, kas jāņem vērā, iekārtojot darba vietu un vidi, 

atbilstoši izlozētajam ergonomikas kritērijam. 

 

Ergonomikas kritēriji izlozei: 

1. Optimālās sasniedzamības zona. 

2. Darba virsmas augstums. 

3. Kājām iedalītā platība. 

4. Apgaismojuma līmenis. 

5. Iekārtu novietojums. 

 

Ergonomikas 

kritērijs 

Aprakstīt faktorus, kas jāņem vērā, iekārtojot darba vietu un vidi 

Optimālās 

sasniedzamības 

zona 

1. 

 

 

2. 

 

 

3. 

 

 

 - Par katru pareizu atbildi 2 punkti 

 
Iegūtais punktu skaits kopā: __________ 

 
IESPĒJAMĀS PAREIZĀS ATBILDES 

N

r. 

p. 

k. 

Ergonomikas 

kritērijs 

Pamatjautājumi, kas jāņem vērā, iekārtojot darba vietu un vidi 

1. Optimālās 

sasniedzamī-

bas zona. 

• Darbam nepieciešamo elementu izvietojumam darba telpā ar nelielu piepūli 

jāļauj veikt dažādas nepieciešamās kustības, izvairoties no nedabiskām 

kustībām. 

• Lai noteiktu sasniedzamības attālumus parastai aktivitātei, tā jāveic maza 

auguma cilvēkiem gan sēdus, gan stāvus stāvoklī. 

• Stāvus stāvoklī maksimālajiem plauktu augstumiem nevajadzētu pārsniegt 150–

160 cm augstumu vīriešiem un 140–150 cm augstumu sievietēm. 

2. Darba virsmas 

augstums. 
• Lai izvairītos no neērtām pozām, svarīgi izvēlēties darba virsmas augstumu ar 

mērķi panākt visu veicamo darbu piemērotību ķermeņa dabiskajām funkcijām 

gan sēdus, gan stāvus stāvoklī. 

• Par apmierinošu ķermeņa attiecību ar darba virsmu var saukt tādu attiecību, kurā 

apakšdelms var saglabāt horizontālu vai nedaudz uz augšu paceltu stāvokli. 

• Veicamā darba raksturs ir mainīgs apstāklis, kas jāņem vērā, lai noteiktu 

piemērotu darba virsmas augstumu, kas ir atkarīgs no darba prasībām (jo 

precīzāks darbs ir jāveic, jo darba virsmas augstumam ir jābūt lielākam, lai 

nodarbinātajam nav jāpieliecas, lai precīzi saskatītu objektu). 

• Sēdus darba stāvoklis pēc kāda laika varētu kļūt mokošs. Tāpēc pats 

piemērotākais būtu darbs, kas ietvertu šo divu stāvokļu maiņu. Tādēļ darba vietā 

jāparedz iespēja mainīt krēsla un darba virsmas augstumu, kāju stāvokli utt. 

• Darba virsmas augstums, strādājot stāvus stāvoklī, atbilst elkoņa augstumam vai 

ir nedaudz (aptuveni 5 līdz 10 cm) zem tā. 
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• Par ergonomiski ērtu darba virsmas augstumu (no grīdas līdz darba virsmai), 

strādājot stāvus, uzskata 75–110 cm vīriešiem un 70–105 cm sievietēm. 

• Strādājot sēdus stāvoklī (piemēram, pie galda, pie iekārtas), darba virsmai jābūt 

atbilstošai darba uzdevuma īpatnībām; piemēram, augstums, kas nepieciešams 

precīza darba veikšanai, atšķirsies no augstuma, kas piemērots kustībās samērā 

brīvam darbam, strādājot pie datora. 

• Par ergonomiski ērtu darba virsmas augstumu (no grīdas līdz darba virsmai), 

strādājot sēdus, uzskata 68–110 cm vīriešiem un 65–100 cm sievietēm.  

3. Kājām iedalītā 

platība. 
• Plānojot kājām iedalīto platību, jāņem vērā liela cilvēka auguma parametri, jo, 

ja plānojums būs veiksmīgs liela auguma nodarbinātajiem, tāds tas būs arī 

mazākajiem nodarbinātajiem. 

• Izpildot noteikta veida darbu ar kāju, kā arī jebkuru biroja darbu, nepieciešams, 

lai kājām būtu pietiekama platība ērtai attiecīgo kustību veikšanai. 

• No praktiskā viedokļa ļoti svarīga ir kārtības uzturēšana darba vietā, t.i., lai brīvā 

vieta zem galda netiktu izmantota dažādu priekšmetu glabāšanai (piemēram, 

mapes, kastes, instrumenti, rezerves daļas u.c.). 

4. Apgaismoju-

ma līmenis. 
• Nepieciešamais apgaismojuma līmenis darba vietā ir atkarīgs no: aplūkojamo 

detaļu izmēra; attāluma starp acīm un apskatāmo objektu; objekta atstarošanas 

koeficienta; objekta detaļu kontrasta un to fona; skatītāja (nodarbinātā) vecuma 

un redzes. 

• Apžilbinājumu izraisa spilgta gaisma, tā sekas ir priekšmetu izšķiršanas spējas 

traucējumi un/vai samazināšanās. Apžilbinājums būs mazāks, ja gaismas avots 

atradīsies virs redzes leņķa. Ieteicams, lai gaisma kristu uz darba virsmu no 

sāniem. 

• Galvenie faktori, kas izraisa apžilbinājumu, ir: gaismas avota vai apgaismotu 

virsmu spilgtums, tiešai redzei maksimāli pieļaujamais 7500 cd/m2; gaismas 

avota novietojums, jo apžilbinājums rodas gadījumā, ja šis gaismas avots parādās 

redzes lokā 45° leņķī attiecībā pret vertikāli. 

5. Iekārtu 

novietojums. 
• Netīrumi iekārtā vai tās apkārtnē var radīt ne tikai neērtības, bet arī negatīvi 

ietekmēt nodarbināto stāvokli darba veikšanas brīdī. Prasība operatoriem uzturēt 

savu iekārtu tīru un kārtībā veicinās darba vietu uzturēšanu atbilstošos apstākļos, 

ja vien tajās tiks nodrošināti līdzekļi šā darba veikšanai (piemēram, atkritumu 

tvertnes, darba piederumi atkritumu savākšanai, it īpaši šķidrumu savākšanai). 

Tīrībai un kārtībai ir svarīga nozīme, lai izvairītos no nelaimes gadījumiem. 

• Apgaismojumam jābūt iekļautam iekārtā, kļūstot par tās sastāvdaļu. Labi 

apgaismotām jābūt vietām, kurās tiek veiktas operācijas un nodrošinātas vadības 

un kontroles funkcijas. Ja nepieciešams bieži pārbaudīt kādus elementus, kas 

atrodas iekārtas iekšpusē, tiem jābūt aprīkotiem ar atbilstošiem apgaismes 

ķermeņiem; arī tām zonām, kurās notiek iekārtas regulēšana un apkope, ir jābūt 

labi apgaismotām. 

• Telpas konfigurācija noteiktā darba vietā ir atkarīga ne tikai no darba aprīkojuma 

izvietojuma un lieluma, bet arī no tā, cik liela vieta ir nepieciešama operatoriem, 

lai ērti veiktu savu darbu, un apkalpojošam personālam (piemēram, 

mehāniķiem), kas veiks iekārtas apkopi un remontdarbus. 

• Lai izveidotu pareizu darba telpas koncepciju, jāņem vērā ražošanas procesa 

racionalizācija, proti, jānodrošina, lai cilvēki varētu brīvi pārvietoties un bez 

grūtībām piekļūt atsevišķu operāciju veikšanas vietām, vai vismaz samazināt 

nedabisku ķermeņa pozu un kustību nepieciešamību, īpaši attiecībā uz tām 

darbībām, kuras tiek veiktas regulāri. 

• No savas darba vietas operatoram būtu labi jāpārredz visas operāciju veikšanas 

vietas un ierīces, kas kontrolē un vada mašīnu, kā arī jāspēj ar roku vai kāju 

aizsniegt dažādas iedarbināšanas detaļas, kuru konfigurācijai jābūt tādai, lai to 

novietojums, distance un spēks, kas nepieciešams to iedarbināšanai, būtu 

atbilstošs. 
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Modulis "Individuālu koka izstrādājumu izgatavošana" 

Profesionālās kvalifikācijas "Koksnes materiālu apstrādātājs" (2. LKI), 

"Kokapstrādes iekārtu operators" (3. LKI), "Koka izstrādājumu ražošanas 

tehniķis" (4. LKI), "Datorizētu kokapstrādes iekārtu operators" (4. LKI) 

Obligātā daļa (A daļa) 

Modulis "Individuālu koka izstrādājumu izgatavošana" 

Pārbaudījuma programma 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 2 

Uzdevumu veidi Praktiskais darbs, situācijas analīze. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

130 min. 

Uzdevumu apraksts 

1. Izgatavot izstrādājumu no masīvkoksnes sagataves atbilstoši

rasējumam.

2. Nosaukt trīs izlozētās masīvkoksnes sugas un to raksturīgākās

īpašības.

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Norises vieta: telpa ar atsevišķu darba vietu katram izglītojamajam. 

Nepieciešamais aprīkojums: ēvelsols, formātripzāģmašīna, urbjmašīna, 

otas, rullītis, lupata, rokas virsfrēze, rokas vai stacionārā slīpmašīna, 

abrazīvie materiāli, urbji, mērlente, bīdmērs, aizzīmēšanas instrumenti, 

šabloni. 

Nepieciešamie materiāli: masīvkoks, apdares eļļa, salīmēta 

izstrādājuma sagatave, masīvkoksnes sugu paraugi. 

Izglītojamajam uzdevumu izpildei nepieciešams: darba aizsardzības 

prasībām atbilstošs darba apģērbs, individuālie aizsardzības līdzekļi. 

Vērtēšanas kārtība 

Pārbaudījuma uzdevumu izpildi vērtē pedagogs(-i). Vērtēta tiek katra 

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 27, kas 

atbilst 100%. Pārbaudījums ir nokārtots, ja uzdevumu izpildes apjoms 

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1–3 4–7 8–11 12–15 16–17 18–20 21–22 23–24 25–26 27 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

(%) 

1–14 15–29 30–44 45–59 60–67 68–75 76–83 84–91 92–96 
97–

100 

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Uz sǕkumu
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Modulis "Individuālu koka izstrādājumu izgatavošana" 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji 

1. uzdevums. Izgatavot izstrādājumu no masīvkoksnes sagataves atbilstoši rasējumam.

(izpildes laiks 120 min.)

Veicamās darbības: 

● Sagataves garenfrēzēšana.

● Sagataves biezumošana.

● Aizzīmēšana pēc šablona.

● Izzāģēšana atbilstoši rasējumam.

● Izstrādājuma malu frēzēšana vai slīpēšana.

● Urbuma izgatavošana un apstrādāšana.

● Eļļošana.

Uzdevuma izpildē izmantot rasējumu  

1. pielikums

Vērtēšanas kritēriji 

Par katru tehnoloģiski pareizi un darba drošības prasībām atbilstoši veiktu darbību – 3 punkti. 

Maksimāli iegūstamais punktu skaits – 21 punkts.
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Modulis "Individuālu koka izstrādājumu izgatavošana" 

2. uzdevums. Nosaukt trīs izlozētās masīvkoksnes sugas un to raksturīgākās īpašības.  

(izpildes laiks 10 min.) 

 

Izglītības iestāde sagatavo izlozei masīvkoksnes sugu paraugus (priede, egle, lapegle, ozols, osis, bērzs, apse).  

Iespējamās pareizās atbildes: 

 
Koku suga 

 

Īpašības 

Priede Egle Lapegle 

(Sibīrijas lapegle) 

Ozols Osis Bērzs Apse 

Koksnes 

blīvums 

standartmitru-

mā (12%). 

500 kg/m3 – zema 

blīvuma koksne. 

445 kg/m3 – zema 

blīvuma koksne. 

660 kg/m3 – vidēja 

blīvuma koksne. 

690 kg/m3 – vidēja 

blīvuma koksne. 

680 kg/m3 – vidēja 

blīvuma koksne. 

650 kg/m3 – vidēja 

blīvuma koksne. 

495 kg/m3 – zema 

blīvuma koksne. 

● Koku sugu 

fizikāli 

mehāniskās 

īpašības 

(koksnes 

mitrums 12%).  

Viegli skaldāma. 

Labi padodas 

apstrādei ar 

griezējinstrumentie

m. 

Koksne zaraina, 

tāpēc grūtāk 

apstrādājama. 

Salīdzinājumā ar 

priedes koksni par 

40% elastīgāka un 

par 50% 

triecienizturīgāka. 

Jauna koksne labi 

padodas liecei. 

Koksne labi 

padodas mehāniskai 

apstrādei. 

Koksne labi 

padodas liecei, 

mehāniskai 

apstrādei. Laba 

triecienizturība. 

Koksne blīva, 

sīksta, izmanto arī 

liektiem 

izstrādājumiem. 

Koksne labi 

padodas 

mehāniskai 

apstrādei. Laba 

triecienizturība. 

Koksne viendabīga, 

mīksta, viegla, labi 

skaldāma, viegli 

līmējama, žūstot 

maz rūk, bet liecas 

un vērpjas. 

Koku sugu 

raksturojums. 

Koksnē labi 

saskatāmas 

gadskārtas un 

skaidri atšķirama 

kodola un aplievas 

koksne. 

Koksne UV staros 

kļūst tumšāk 

dzeltena, pelēcīga. 

Koksne baktēriju 

ietekmē var zilēt vai 

iegūt rozā nokrāsu. 

Koksnē labi 

saskatāmas 

gadskārtas, nav 

izteiktas 

kodolkoksnes 

iekrāsojuma. 

Neizteiksmīga 

tekstūra. 

Mazāk sveķaina 

koksne 

salīdzinājumā ar 

priedi. 

Aplievas koksne 

šaura balti 

brūngana, kodols 

plats, izteikts, 

sarkanbrūns. 

Smaržo pēc 

sveķiem. Koksne 

sveķaina: Latvijā 

augušai lapeglei 

izteikta materiāla 

zarainība. Izteiktas 

Izteikts kodols, no 

gaiši dzeltenbrūna 

līdz tumši 

brūnzaļganbrūnam 

tonim, aplieva 8–10 

gadskārtas, gaiši 

dzeltena. 

Labi redzamas 

gadskārtas un 

koksnes stari visos 

griezumos. 

Pāreja no aplievas 

uz kodolu 

pakāpeniska, 

aplieva gaiši 

iedzeltena, kodols 

no gaiši 

dzeltenbrūna līdz 

brūnzaļganam 

tonim, gadskārtas, 

labi saskatāmas 

visos griezumos. 

Gadskārtas vāji 

saskatāmas, 

aplievas koks ar vāji 

izteiktu kodola 

daļas iekrāsojumu. 

Blāvi dzeltens 

koksnes tonis, 

neizteiksmīgs. 

Blīvās audzēs 

augušiem kokiem 

stumbra pirmajā 

nogrieznī nav 

Aplievas koks, 

gadskārtas 

saskatāmas vāji. 

Koksne balta ar 

viegli zaļganu 

nokrāsu. 

Blīvās audzēs 

augušiem kokiem 

stumbra pirmajā 

nogrieznī nav 

raksturīgs 

zarainums.  
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Modulis "Individuālu koka izstrādājumu izgatavošana" 

Blīvās audzēs 

augušiem kokiem 

stumbra pirmajā 

nogrieznī nav 

raksturīgs 

zarainums.  

Koksne ir sveķaina. 

Koksnē, starp 

gadskārtām, 

sastopamas sveķu 

ligzdas. 

UV staru ietekmē 

nedaudz maina 

krāsas toni no bāli 

dzeltena uz 

pelēkdzeltenu. 

gadskārtas visos 

griezumos. 

Skaists, ar 

spīdumu, 

izteiksmīgs koksnes 

izskats, ar 

sarkanīgu nokrāsu. 

UV staru ietekmē 

maina krāsas toni 

uz tumšāk 

brūnsarkanu. 

Blīvās audzēs 

augušiem kokiem 

stumbra pirmajā 

nogrieznī nav 

raksturīgs 

zarainums.  

Piemīt īpatnēja 

smarža 

(miecvielas), 

skaista, izteiksmīga 

krāsa un tekstūra. 

Blīvās audzēs 

augušiem kokiem 

stumbra pirmajā 

nogrieznī nav 

raksturīgs 

zarainums. 

Skaista, izteiksmīga 

krāsa un tekstūra. 

raksturīgs 

zarainums.  

Baktēriju un 

mitruma ietekmē 

zilē, parādās 

iekrāsojuma 

plankumi. 

Baktēriju un 

mitruma ietekmē 

zilē, parādās 

iekrāsojuma 

plankumi. 

Koksnes spēja 

pretoties 

kukaiņu 

iedarbībai.  

Koksne neizturīga 

pret kukaiņu 

bojājumiem. 

Koksne neizturīga 

pret kukaiņu 

bojājumiem. 

Koksne izturīga pret 

kukaiņu 

bojājumiem. 

Koksne neizturīga 

pret kukaiņu 

bojājumiem. 

Koksne neizturīga 

pret kukaiņu 

bojājumiem. 

Koksne izturīga pret 

kukaiņu 

bojājumiem. 

Koksne izturīga pret 

kukaiņu 

bojājumiem. 

Koksnes spēja 

pretoties sēņu 

un baktēriju 

iedarbībai. 

Koksne neizturīga 

pret sēņu un 

baktēriju iedarbību. 

Koksne neizturīga 

pret sēņu un 

baktēriju iedarbību. 

Koksne izturīga pret 

sēņu un baktēriju 

iedarbību.  

Koksne izturīga pret 

sēņu un baktēriju 

iedarbību . 

Koksne neizturīga 

pret sēņu un 

baktēriju iedarbību. 

Koksne neizturīga 

sēņu un baktēriju 

iedarbību.  

Koksne neizturīga 

sēņu un baktēriju 

iedarbību. 

Koksnes 

izturība pret 

plaisāšanu. 

Koksne izturīga pret 

plaisāšanu. 

Koksne izturīga pret 

plaisāšanu. 

Koksne izturīga pret 

plaisāšanu. 

Koksne neizturīga 

pret plaisāšanu. 

Koksne neizturīga 

pret plaisāšanu. 

Koksne izturīga pret 

plaisāšanu. 

Koksne izturīga pret 

plaisāšanu. 

Koksnes 

pretestība 

mitruma 

ietekmei. 

Koksne sveķaina, 

labi pretojas 

mitruma ietekmei. 

Koksne mazāk 

sveķaina, līdz ar to 

mazāka izturība pret 

trupi. 

Koksne sveķaina, 

labi pretojas 

mitruma ietekmei. 

Koksnei laba 

mitrumizturība, 

tanīni nodrošina 

izturību pret trupi. 

Koksnei zema 

mitrumizturība, 

nenoturīga pret 

trupi. 

Koksnei zema 

mitrumizturība, 

nenoturīga pret 

trupi. 

Koksnei zema 

mitrumizturība, 

nenoturīga pret 

trupi. 

 

Vērtēšanas kritēriji 

Par katru pareizi nosauktu koku sugu – 1 punkts. 

Par vismaz divām pēc būtības pareizi nosauktām koku sugas īpašībām – 1 punkts. 

Maksimāli iegūstamais punktu skaits – 6 punkti. 
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Pielikums Nr. 1

Tehniskais apraksts

IzstrǕdǕjums Izgatavots no masǭvkoksnes plǕtǺu 
materiǕla, kas salǭmǛts ar PVA D4 lǭmi.

IzejmateriǕls
VǛlamais izejmateriǕls lapu koku sugu, kǕ 
piemǛram, bǛrzs, melnalksnis, osis, ozols 
vai augǸkoku (Ǖbele, ǵirsis).

ApstrǕde IzstrǕdǕjums slǭpǛts un eǸǸots ar lineǸǸu

RasǛja

PieǺǛma

MǛrogs  1:4

A4
Uzgrieģamais dǛlis

350 x 220 x 20
08.03.2019.

Lapa 1 no 1

IzstrǕdǕjums D_1

Artis Goldbergs

Atpakaļ
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Modulis "Nemehanizēta koksnes līmēšana" 

Profesionālās kvalifikācijas "Koksnes materiālu apstrādātājs" (2. LKI), 

"Kokapstrādes iekārtu operators" (3. LKI), "Koka izstrādājumu ražošanas 

tehniķis" (4. LKI), "Datorizētu kokapstrādes iekārtu operators" (4. LKI) 

Obligātā daļa (A daļa) 

Modulis "Nemehanizēta koksnes līmēšana" 

Pārbaudījuma programma 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 3 

Uzdevumu veidi Praktiskais darbs, situācijas analīze. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

100 min. 

Uzdevumu apraksts 

1. Nosaukt trīs izlozēto plātņu materiālu veidus un to izmantojumu.

2. Tehnoloģiski pareizi salīmēt masīvkoksnes sagatavi rasējumā dotā

izstrādājuma izgatavošanai.

3. Sagatavot un salīmēt nažfinieri atbilstoši dotajiem paraugiem,

finierēt A4 formāta detaļu un detaļas malas.

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Norises vietas: telpa ar atsevišķu darba vietu katram izglītojamajam. 

Nepieciešamais aprīkojums: ēvelsols, līmspīles, līmēšanas pamatnes, 

plēves vai papīrs, blokspīļu iekārta vai vienplaukta finierēšanas prese, 

otas, rullītis, lupata, mērlente, bīdmērs, zīmulis un dzēšgumija, lineāls, 

līmlentes lāpstiņa, samitrināts porolons, maliņu apstrādes palīgierīces, 

maliņu līmēšanas mašīna vai gludeklis, finiera zāģītis – nazis, intarsijas 

nazis ar maināmo asmeni. 

Nepieciešamie materiāli: masīvkoks, saplāksnis, MDF vai KSP 

biezumā 16–18 mm, materiāli pēc izvēles, šķiedru salikuma paraugi, 

plātņu materiālu paraugi, līmes, to skaitā D-3, nažfiniera līmlente, 

dažādi nažfinieri (radiāls un tangenciāls griezums), dažādas koku sugas, 

masīvkoka nažfiniera maliņu lente ar līmi. 

Izglītojamajam uzdevumu izpildei nepieciešams: darba aizsardzības 

prasībām atbilstošs darba apģērbs, individuālie aizsardzības līdzekļi. 

Vērtēšanas kārtība 

Pārbaudījuma uzdevumu izpildi vērtē pedagogs(-i). Vērtēta tiek katra 

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 21, kas 

atbilst 100%. Pārbaudījums ir nokārtots, ja uzdevumu izpildes apjoms 

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 
Iegūto punktu 

skaits 
1–2 3–5 6–8 9–11 12–13 14–15 16–17 18–19 20 21 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

(%) 

1–14 15–29 30–44 45–59 60–67 68–75 76–83 84–91 92–96 97–100 

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Uz sǕkumu
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Modulis "Nemehanizēta koksnes līmēšana" 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  

 
1. uzdevums. Nosaukt trīs izlozēto plātņu materiālu veidus un to izmantojumu.  

(izpildes laiks 10 min.) 

 
Plātņu materiāls Raksturojums Izmantojums 

Krustām līmēts 

masīvkoka panelis 

CLT.  

Vairāku slāņu masīvkoka panelis, kas 

sastāv no plaknē salīmētiem 

perpendikulāri novietotiem dēļiem. 

Masīvkoka panelis ir augstas izturības. 

● Izmanto grīdu, sienu un jumtu 

konstrukciju izgatavošanā. 

● Izmanto būvniecībā. 

Saplāksnis. Saplāksnis ir lamināts ar trīs vai vairāk 

(parasti nepāra) koka finierējumu, kas 

līmēti kopā ar pakāpenisku tekstūras 

orientāciju. Parasti blakusesošo slāņu 

finiera tekstūras virzieni ir 

perpendikulāri viens otram. 

● Izmantojams grīdu, sienu un 

jumtu konstrukciju 

izgatavošanā.  

● Izmantojams betonēšanas 

veidņu izgatavošanā. 

● Izmantojams liekti līmēto 

detaļu šablonu izgatavošanā. 

● Izmanto mēbeļu izgatavošanā. 

Kokskaidu plātne 

KSP. 

Kokskaidu plātne ir plaši lietojams 

plātņu materiāls ar abpusēji gludu 

virsmu, kas ražots, augstā temperatūrā 

zem liela spiediena presējot kopā koka 

skaidas, kas sajauktas ar saistvielām. 

● Izmantojams kā bāzes 

materiāls mēbeļu izgatavošanā. 

● Izmantojams kā konstruktīvs 

materiāls būvniecībā. 

Orientētā kokskaidu 

plātne (OSB). 

Orientēta kokskaidu plātne tiek ražota 

no apses un priedes. Produkta pamatā ir 

liela izmēra koka skaidas, kas tiek 

līmētas zem spiediena un augstas 

temperatūras. Parasti ir trīs vai četri 

slāņi, augšējos slāņos tas ir gareniski 

izvietots, un iekšējos slāņos tas ir 

šķērsvirzienā. Materiālam ir labas 

fizikālās un mehāniskās īpašības. OSB 

plātnes labi absorbē troksni. 

● Izmanto grīdas pamatseguma 

izgatavošanā. 

● Izmanto polsterētu mēbeļu 

karkasu izgatavošanā. 

● Izmanto iekšējo nesošo sienu, 

griestu un starpsienu 

apšuvuma izgatavošanā. 

● Izmanto iepakojuma materiālu 

izgatavošanā. 

● Izmanto noliktavas aprīkojuma 

(plaukti u.c.) izgatavošanā. 

Laminētas 

kokskaidu plātnes 

LKSP. 

Laminētas kokskaidu plātnes izgatavo 

no kokskaidu plātnes, kura tiek aplīmēta 

ar melamīna sveķiem piesūcinātu 

dekoratīvo papīru. Universāls un plaši 

izmantojams materiāls ar augstu 

noturību pret skrāpējumiem, triecieniem 

un noberzumiem. 

● Izmanto mēbeļu izgatavošanā. 

● Izmanto sienas dekoratīvo 

paneļu izgatavošanā. 

Vidēja blīvuma 

kokšķiedru plātne 

MDF. 

Vidēja blīvuma kokšķiedru plātne ir 

izgatavota no sveķu sasaistītām 

kokšķiedrām zem augsta spiediena un 

augstā temperatūrā. MDF ir nenesoša 

plātne, kas paredzēta izmantošanai 

iekštelpās sausos apstākļos. MDF plātne 

ir noslīpēta, lai tai nodrošinātu ļoti 

smalku virsmu, un tā ir piemērota 

dažādai apstrādei – finierēšanai, 

laminēšanai, krāsošanai un lakošanai.  

● Izmanto mēbeļu izgatavošanā. 

● Izmanto starpsienu 

izgatavošanā būvniecībā. 

● Izmanto sienu, griestu 

apšuvuma izgatavošanā. 

● Izmanto polsterētu mēbeļu 

karkasu izgatavošanā. 

● Izmanto iepakojuma materiālu 

izgatavošanā. 

Pazemināta blīvuma 

kokšķiedru plātne 

LDF. 

LDF ir viegla, pazemināta blīvuma 

kokšķiedru plātne. Izmantojama mēbeļu 

paneļu un tādu mēbeļu detaļu, kurām 

nepieciešams vieglums, ražošanai. 

Plātne piemērota vieglām dekoratīvajām 

● Izmanto mēbeļu paneļu 

izgatavošanā. 

● Izmanto vieglu dekoratīvo 

konstrukciju izgatavošanai. 
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Modulis "Nemehanizēta koksnes līmēšana" 

konstrukcijām. Materiāls nav ieteicams 

dziļai frēzēšanai un krāsošanai. 

Visbiežāk tiek izmantots skaņas 

izolācijas paliktņiem grīdai. 

Paaugstināta 

blīvuma kokšķiedru 

plātne 

HDF. 

HDF ir augsta blīvuma plānas 

kokšķiedru plātnes, kam abas puses ir 

ideāli gludas un labi piemērots 

finierēšanai vai krāsošanai. Ir pieejamas 

HDF loksnes, kam viena puse ir 

laminēta (šīs plātnes tiek izmantotas 

mugursienu vai atvilktņu grīdu 

izgatavošanai). 

• Izmanto mēbeļu izgatavošanā,

kā arī izgatavo detaļas ar dziļo

frēzēšanu.

• Plaši izmanto korpusa mēbeļu

izgatavošanā, piemēram,

mugursienām vai atvilktņu

grīdām, kā arī mīksto mēbeļu

mugursienām.

Vērtēšanas kritēriji 

Par katru pēc būtības pareizi raksturotu plātņu materiālu – 1 punkts. 

Par vismaz diviem pēc būtības pareizi nosauktiem plātņu materiālu izmantojuma veidiem – 

1 punkts. 

Maksimāli iegūstamais punktu skaits – 6 punkti. 

2. uzdevums. Tehnoloģiski pareizi salīmēt masīvkoksnes sagatavi rasējumā dotā 
izstrādājuma izgatavošanai.

(izpildes laiks 30 min.)

Uzdevuma izpildē izmantot rasējumu: 1.pielikums.

Nr. p.k. Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 

1. Līstu atlasīšana. Līstu skaits, izmērs un kvalitāte atbilst rasējumā dotā 

izstrādājuma izgatavošanai. 

2. Līstu orientēšana pēc 

gadskārtām. 

Blakus esošajām līstēm pretēji orientēti gadskārtu loki. 

3. Līmes izvēle. Līme izvēlēta atbilstoši rasējumā attēlotā izstrādājuma 

izgatavošanai. 

4. Līmes uzklāšana uz 

detaļām. 

Līme uz līstēm uzklāta vienmērīgi visā plaknē. 

5. Detaļas saspiešana. Līstes ievietotas līmspīlēs, lai nodrošinātu vienmērīgu 

spiedienu visā plaknē, izmantots ieteicamais līmspīļu skaits 

(viena līmspīle uz 20–30 cm).  

6. Līmes pārpalikumu 

noņemšana. 

Līmes atlikumi noņemti, nebojājot sagatavi. 

7. Darba vietas sakārtošana un 

kārtības uzturēšana 

uzdevuma izpildes laikā. 

Sakārtota darba vieta: 

- pārvietošanās ceļi ir brīvi;

- atlikušie kokmateriāli un līme novietoti atpakaļ

tiem paredzētajā vietā;

- līmes uzklāšanai izmantotā ota vai rullītis izmazgāts

un novietots tam paredzētajā vietā vai utilizēts;

- darba virsmai un grīdai ir notīrīta līme, ja tā darba

laikā nopilējusi.

Par katru pareizi veikto darbību – 1 punkts. 

Maksimāli iegūstamais punktu skaits – 7 punkti. 
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Modulis "Nemehanizēta koksnes līmēšana" 

3. uzdevums. Sagatavot un salīmēt nažfinieri atbilstoši dotajiem paraugiem, finierēt A4 

formāta detaļu un detaļas malas.  

(izpildes laiks 60 min.) 
 

1) Nažfiniera slīpais salikums "eglīte" (detaļas vienas puses nažfiniera salikums). 

   

                                                     
 

 

2) Nažfinieru salikumi savilkšanai izlozes kārtībā – četri varianti. 

(detaļas otrās puses nažfiniera salikums). 

 

1. variants  

Salikums: Klasika 

 
Nažfiniera strēmeles saliek vienu pēc otras, secīgi ņemot no nažfiniera pakas, nemainot puses 

un nesagriežot. Koksnes raksts savienojuma vietās nesakrīt. 
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Modulis "Nemehanizēta koksnes līmēšana" 

2. variants 

Salikums: Jaukts 

 
Dažāda izmēra un griezuma nažfiniera strēmeles saliek haotiskā vai noteiktā secībā pēc 

pasūtītāja vēlmē. 

Jauktam salikumam pieļauj strēmeļu toņu atšķirību. 

 

 

3. variants 

Salikums: Sagriežot šķērsām 180º (Grāmata) 

 
Katru otro nažfiniera strēmeli apgriež par 180º horizontāli. Koksnes raksts savienojumu vietās 

sakrīt. Izmanto tikai tangenciālo nažfinieri. 
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Modulis "Nemehanizēta koksnes līmēšana" 

4. variants 

Salikums: Sagriežot gareniski 180º (Reverss) 

 
Katru otro nažfiniera strēmeli sagriež par 180º vertikāli. Veidojas viļņveida raksts. Izmanto 

tikai tangenciālo nažfinieri. 
 

 

 

Vērtēšanas kritēriji 

 
Nr.p.k. Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 

1.  Sagatavošanās 

darbam. 

Dotās detaļas gabarītu pārbaude (gatavās detaļas izmēri ir 

210 × 297 mm), izmērs ar nepieciešamo apstrādes "uzlaidi" (10 mm 

uz katru pusi), materiāls un kvalitāte atbilst dotā izstrādājuma 

izgatavošanai. 

Nažfinieru izvēle no pieejamā klāsta atbilst dotajam uzdevumam. 

Izvēlēto palīgiekārtu, palīgmateriālu un instrumentu izvēle un 

sagatavošana atbilst dotā uzdevuma izpildei. 

Atbilstoša vienkomponenta līmes D-3 izvēle. 

Darba vietas atbilstoša iekārtošana. 

2.  Nažfiniera 

sagatavošana, 

šķiedru vertikālais 

salikums. 

Salikums veidots, savstarpēji sastiprinot ar samitrinātu līmlenti, kas 

pie plaknes tiek piespiesta, pierīvēta ar lāpstiņu. Izlozes kārtībā tiek 

noteikts salikuma veids: 

• klasika; 

• jaukts; 

• sagriežot šķērsām 180° (grāmata); 

• sagriežot gareniski 180° (reverss). 

Finieris ir pielīdzināts garumā un platumā. 

3.  Nažfiniera 

sagatavošana, 

šķiedru slīpais 

salikums. 

Salikums veidots, uz detaļas sagataves uznesot zīmējumu, novelkot 

ass līniju un slīpas simetriskas līnijas. Salikums veidots, savstarpēji 

sastiprinot ar samitrinātu līmlenti, kas pie plaknes tiek piespiesta, 

pierīvēta ar lāpstiņu. Blakus esošie finieri ir simetriskā salikumā. 

Salikums pa detaļas asi simetrisks, liekie stūri salikuma ārējās 

malās nogriezti. Finieris tiek pielīdzināts garumā un platumā. 
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Modulis "Nemehanizēta koksnes līmēšana" 

4.  Plakņu nemehanizētā 

finierēšana (šķiedru 

vertikālais salikums). 

Uz detaļas sagataves vienas puses viendabīgā plānā slānī tiek 

uzklāta līmes kārtiņa, uzklāts nažfiniera salikums ar līmpapīru uz 

augšu, detaļa tiek apgriezta uz otru pusi, un operācijas tiek secīgi 

atkārtotas. 

5.  Plakņu nemehanizētā 

finierēšana (šķiedru 

slīpais salikums). 

Sagatave komplektā ar diviem salikumiem tiek pārnesta uz 

nemehanizētu līmēšanas iekārtu (tik izmantotas sešas līmspīles ar 

pamatnes detaļām, plēves vai papīrs, lai novērstu salipšanu ar 

pamatnēm; līmēšana blokspīlēs) vai vienplaukta līmēšanas presē 

(pēc pieejamā aprīkojuma). Sagatave iekārtā tiek presēta un 

pietiekami ilgi noturēta saspiestā stāvoklī. 

6.  Detaļas apzāģēšana 

gabarītā. 

Detaļa tiek izņemta no preses un apzāģēta A4 formātā uz 

formātzāģa darbagalda. Izmantojot lineālu un zīmuli, detaļai atzīmē 

nozāģējamās malas, vadoties no nažfiniera salikuma "eglīte" ass 

līnijas, uz abām "eglītes" pusēm simetriski. Detaļai tiek nozāģēta 

bāzes garākā mala. Lietojot atduras lineālus, zāģē detaļu platumu, 

pēc tam nozāģē noteiktajā garumā. Tiek pārbaudīti iegūtie izmēri un 

kvalitāte. 

7.  Detaļas malu 

aplīmēšana. 

Detaļas malas finierē ar nažfiniera apdares lenti. Ievērota malu 

finierēšanas secība:  

1. īsāko malu – detaļas galu aplīmēšana; 

2. lieko lentes malu un galu noņemšana; 

3. garo malu finierēšana; 

4. lieko lentes malu un galu noņemšana. 

8.  Darba vietas 

sakārtošana un 

kārtības uzturēšana 

uzdevuma izpildes 

laikā. 

Sakārtota darba vieta: 

- pārvietošanās ceļi ir brīvi;  

- atlikušie nažfinieri un līme novietoti atpakaļ tiem paredzētajā 

vietā; 

- līmes uzklāšanai izmantotā ota vai rullītis izmazgāts un 

novietots tam paredzētajā vietā vai utilizēts; 

- palīgiekārtas un materiāli attīrīti un novietoti tiem paredzētajās 

vietās; 

- darba virsmai un grīdai ir notīrīta līme, ja tā darba laikā 

nopilējusi. 

 

Par katru pareizi veikto darbību – 1 punkts. 

Maksimāli iegūstamais punktu skaits – 8 punkti.  
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Pielikums Nr. 1

Tehniskais apraksts

IzstrǕdǕjums Izgatavots no masǭvkoksnes plǕtǺu 
materiǕla, kas salǭmǛts ar PVA D4 lǭmi.

IzejmateriǕls
VǛlamais izejmateriǕls lapu koku sugu, kǕ 
piemǛram, bǛrzs, melnalksnis, osis, ozols 
vai augǸkoku (Ǖbele, ǵirsis).

ApstrǕde IzstrǕdǕjums slǭpǛts un eǸǸots ar lineǸǸu

RasǛja

PieǺǛma

MǛrogs  1:4

A4
Uzgrieģamais dǛlis

350 x 220 x 20
08.03.2019.

Lapa 1 no 1

IzstrǕdǕjums D_1

Artis Goldbergs

Atpakaļ
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Modulis "Koka izstrādājumu nemehanizēta apdare" 

Nr. 8.5.2.0/16/I/001 

«Nozaru kvalifikācijas sistēmas pilnveide profesionālās izglītības attīstībai un kvalitātes nodrošināšanai» 

Profesionālās kvalifikācijas "Koksnes materiālu apstrādātājs" (2. LKI), 

"Kokapstrādes iekārtu operators" (3. LKI), "Koka izstrādājumu ražošanas 

tehniķis" (4. LKI), "Datorizētu kokapstrādes iekārtu operators" (4. LKI) 

Obligātā daļa (A daļa) 

Modulis "Koka izstrādājumu nemehanizēta apdare" 

Pārbaudījuma programma 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 1 

Uzdevumu veidi Praktiskais darbs. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

40 min. 

Uzdevumu 

apraksts 

Veikt nemehanizētu apdari dotajām dažādu koku sugu sagatavēm. 

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Norises vieta: telpa ar atsevišķu darba vietu katram izglītojamajam. 

Nepieciešamais aprīkojums: ēvelsols, otas, rullītis, lupata, trauks. 

Nepieciešamie materiāli: koka sagataves 25×100×1000 priede, bērzs, 

apse, lineļļa, koksnes antiseptiķis uz ūdens bāzes (Erlits, Vincents 

polyline, Tiefgrunts), krāsa. 

Izglītojamajam uzdevumu izpildei nepieciešams: darba aizsardzības 

prasībām atbilstošs darba apģērbs, individuālie aizsardzības līdzekļi. 

Vērtēšanas kārtība 

Pārbaudījuma uzdevumu izpildi vērtē pedagogs(-i). Maksimāli 

iegūstamais punktu skaits ir 21, kas atbilst 100%. Pārbaudījums ir 

nokārtots, ja uzdevumu izpildes apjoms nav zemāks par 60%. 

Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1–2 3–5 6–8 9–11 12–13 14–15 16–17 18–19 20 21 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

(%) 

1–14 15–29 30–44 45–59 60–67 68–75 76–83 84–91 92–96 97–100 

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Uz sǕkumu
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Modulis "Koka izstrādājumu nemehanizēta apdare" 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji 

1. uzdevums. Veikt nemehanizētu apdari dotajām dažādu koku sugu sagatavēm.

(izpildes laiks 40 min.)

Izglītības iestāde sagatavo katram audzēknim trīs dažādu koku sugu sagataves (dažādas 

cietības skuju, lapu koku sagataves) un nosaka, kādam mērķim apdare paredzēta (iekšdarbi, 

ārdarbi, ugunsaizsardzība u.tml.). 

1.1. Izvēlēties apdares mērķim atbilstošu koksnes aizsardzības līdzekli katrai sagatavei. 

1.2. Izvēloties atbilstošo darba paņēmienu un instrumentus, apstrādāt sagatavi ar koksnes 

aizsardzības līdzekli. 

1.3. Pārbaudīt uzklātās apdares kvalitāti. 

1.4. Apstrādāto sagatavi novietot žāvēšanai. 

1.5. Sakārtot darba vietu pēc uzdevuma veikšanas. 

Vērtēšanas kritēriji 

Nr. 

p.k.
Veicamā darbība 

Piešķiramie 

punkti 

1. Apdares mērķim atbilstoša koksnes aizsardzības līdzekļa izvēle katrai 

sagatavei. 

3 

2. Materiāla sagatavošana (putekļu, skaidu notīrīšana) pirms apstrādes. 3 

3. Atbilstoša darba paņēmiena (uzklāj mehāniski vai ar mērcēšanu) izvēle. 

Koksnes parauga apstrādes virziens – pa šķiedrai. 

3 

4. Apdares mērķim atbilstoša darba instrumenta (ota, rullītis, 

pulverizators) izmantošana. 

3 

5. Uzklātās apdares kvalitātes pārbaude (nav notecējumu, vienmērīgums, 

slāņa biezums) un nepieciešamības gadījumā labošana. 

3 

6. Apstrādāto sagatavju novietošana žāvēšanai. 3 

7. Darba vietas sakārtošana pēc uzdevuma izpildes: 

- pārvietošanās ceļi ir brīvi;

- atlikušie koksnes aizsardzības līdzekļi novietoti atpakaļ tiem

paredzētajā vietā;

- izmantotā ota, rullītis vai pulverizators izmazgāts un novietots

tam paredzētajā vietā vai utilizēts;

- palīgiekārtas un materiāli attīrīti un novietoti tiem paredzētajās

vietās;

- darba virsma un grīda ir notīrīta, ja tā darba laikā nopilējusi.

3 

Maksimāli iegūstamais punktu skaits – 21 punkts. 



Nr. 8.5.2.0/16/I/001 

«Nozaru kvalifikācijas sistēmas pilnveide profesionālās izglītības attīstībai un kvalitātes nodrošināšanai» 

1 

Modulis "Koksnes mehāniskā apstrāde" 

Profesionālās kvalifikācijas "Kokapstrādes iekārtu operators" (3. LKI), 

"Koka izstrādājumu ražošanas tehniķis" (4. LKI),  

"Datorizētu kokapstrādes iekārtu operators" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa) 

Modulis "Koksnes mehāniskā apstrāde" 

Pārbaudījuma programma 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 1 

Uzdevumu veidi Praktiskais darbs. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

60 min. 

Uzdevumu apraksts 
Iestatīt dotās kokapstrādes iekārtas un izgatavot L veida stūra 

savienojumu ar pusapslēptu tapu. 

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Norises vieta: galdniecības mācību darbnīca. 

Nepieciešamais aprīkojums: ēvelsols, vienpusīgā taisnošanas 

garenfrēzmašīna, vertikālā frēzmašīna ar apakšējo vārpstas 

novietojumu, formātripzāģmašīna, urbjmašīna, rokas virsfrēze, rokas 

vai stacionārā slīpmašīna, urbji, mērlente, bīdmērs, aizzīmēšanas 

instrumenti, cirkulis. 

Nepieciešamie materiāli: masīvkoks (apmalots kalibrēts dēlis), 

palīgmateriāli iekārtu iestatīšanai. 

Katram izglītojamajam nepieciešams: darba aizsardzības prasībām 

atbilstošs darba apģērbs, individuālie aizsardzības līdzekļi. 

Vērtēšanas kārtība 

Pārbaudījuma uzdevumu izpildi vērtē pedagogs(-i). Maksimāli 

iegūstamais punktu skaits ir 29, kas atbilst 100%. Pārbaudījums ir 

nokārtots, ja uzdevumu izpildes apjoms nav zemāks par 60%. 

Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1–3 4–7 8–12 13–16 17–19 20–21 22–23 24–26 27–28 29 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

(%) 

1–14 15–29 30–44 45–59 60–67 68–75 76–83 84–91 92–96 97–100 

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Uz sǕkumu
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Modulis "Koksnes mehāniskā apstrāde" 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji 

1. uzdevums. Iestatīt dotās kokapstrādes iekārtas un izgatavot L veida stūra savienojumu 
ar pusapslēptu tapu.

(izpildes laiks 60 min.)

Uzdevuma izpildē izmantot rasējumu: 1. pielikums. 

Vērtēšanas kritēriji 

1. Garenzāģmašīnas iestatīšana un sagataves detaļas izzāģēšana no neapmalota dēļa/dotās

sagataves

Nr. 

p.k
Veicamā darbība 

Piešķiramie 

punkti 

1. Zāģripas 

iestatīšana 
• Nospiež stop pogas un/vai izslēdz elektrības pievadu.

Pārliecinās, ka nevar notikt iekārtas nejauša iedarbināšana.

• Atbīda zāģa karieti.

• Atver zāģripas mezglu drošības aizsegu.

• Atbilstoši iekārtas ražotāja norādījumiem fiksē vārpstu.

• Uzliek zāģripu, ievērojot rotācijas virzienu.

• Pārliecinās par piespiedējdiska virsmas tīrību (ja

nepieciešams, notīra to), lai nodrošinātu zāģripas

vienmērīgu piespiešanu pa visu piespiedējdiska aploci.

• Pārliecinās, vai piespiedējdiskam nav mehānisku bojājumu,

kas rada nevienmērīgu zāģripas piespiešanu, uzliek

piespiedējdisku un paplāksni.

• Atbilstoši iekārtas ražotāja noteiktajam ar piemērotiem

instrumentiem un atbilstošu spēku (nebojājot fiksēšanas

elementus un vītni) iespīlē zāģripu starp piespiedējdiskiem.

• Atbīda zāģa karieti darba pozīcijā.

• Veic kontroles iezāģējumu koksnes materiālā un nosaka

faktisko zāģripas iezāģējuma platumu.

• Izslēdz frēzes piedziņas elektromotoru.

1 

2. Šķēlējnaža 

iestatīšana 
• Attīra šķēlējnazi, pārliecinās, vai tas nav deformēts. Ievieto

šķēlējnazi balstenī.

• Šķēlējnazi novieto 5–8 mm attālumā no galvenās zāģripas

(ja darbmašīnas ražotājs nav norādījis citādi) un 2–3 mm

zem galvenās zāģripas augstākā aploces punkta.

• Atbilstoši darbmašīnas ražotāja norādītajam un nodrošinot

pietiekami ciešu savienojumu, nofiksē šķēlējnazi balstenī,

pievelkot uzgriežņus (nepārvelkot stiprinājuma skrūvi(-es)).

• Aizver darba vārpstu drošības aizsegu.

• Pārvieto karieti sākuma pozīcijā.

1 

4. Izmēru 

iestatīšana 
• Atbilstoši darba uzdevumam iestata vadlineālu ar tā šauro

vai plato skaldni, kas pavērsts pret apstrādājamo materiālu.

• Atbilstoši darba uzdevumam iestata vadlineāla attālumu no

zāģripas (zāģa ceļa), iestata noteikto platuma izmēru

(ņemot vērā nepieciešamo uzlaidi 4–6 mm, vadoties pēc

sagataves veida un tās apstrādes prasībām).

1 

5. Drošības 

ierīces un 

papildaprīkoju

ms 

• Novieto zāģripas pārsegu darbam drošā pozīcijā.

• Ja nepieciešams, izmanto apstrādājamo materiālu fiksējošus

piespiedējus un/vai apstrādājamās detaļas bīdītāju.

1 
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Modulis "Koksnes mehāniskā apstrāde" 

6.  Kontroliezāģē-

jums un 

detaļas 

izzāģēšana 

precīzos 

izmēros 

• Ieslēdz skaidu nosūkšanas sistēmu (ja iekārtas darbojas 

automātiski, sagaida nosūkšanas sistēmas ieslēgšanos 

vienlaikus ar zāģripas elektromotoru ieslēgšanu). 

• Ieslēdz zāģripas piedziņas elektromotoru. 

• Izmantojot drošus darba paņēmienus, iezāģē detaļas 

sagatavē atbilstoši darba uzdevumā norādītajiem izmēriem 

(ņemot vērā nepieciešamo uzlaidi 4–6 mm, vadoties pēc 

sagataves veida un tās apstrādes prasībām). 

• Ja nepieciešams, koriģē lineāla iestatījumu. 

• Izmantojot drošus darba paņēmienus, izzāģē detaļu 

atbilstoši darba uzdevumā norādītajiem izmēriem.  

• Zāģējot detaļai nav radies iezāģējums/novirze no taisnas 

līnijas, detaļa nav atsista atpakaļ, nav sprūdusi, nav radies 

iedegums, detaļa ir vienlaidus nepieciešamajā izmērā. 

• Zāģēšanu un iepriekš minētās darbības secīgi atkārto, ja 

nepieciešams veikt otras dimensijas – detaļas sagataves, 

biezumā zāģējumu. 

• Izmantojot bīdmēru, veic mērījumus, pārliecinās par 

sagataves atbilstību noteiktajam uzdevumam. 

• Izslēdz darbmašīnu un skaidu nosūkšanas sistēmu, notīra 

darbmašīnai skaidas. 

3 
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2. Vienpusīgas taisnošanas garenfrēzmašīnas iestatīšana un bāzes virsmu izveidošana 

masīvkoksnes sagatavei 

 Veicamā darbība 
Piešķiramie 

punkti 

1. Iestatīšana 

vadlineāls 90° 

leņķī 

• Nospiež stop pogas un/vai izslēdz elektrības pievadu. 

Pārliecinās, ka nevar notikt iekārtas nejauša iedarbināšana. 

• Iestata vadlineāla pozīciju taisnā leņķī un pārbauda 

iestatījumu ar 90° stūreni. 

• Iestata padeves galda augstumu (frēznaža izvirzījumu virs 

darba galda). 

• Uzstāda darba vārpstas pārsegu darbam drošā pozīcijā, 

novērtējot apstrādājamās sagataves gabarītizmērus. 

• Ja nepieciešams, izmanto apstrādājamās detaļas bīdītāju. 

1 

2. Bāzes virsmu 

izveide 
• Ieslēdz elektrības pievadu, izslēdz stop slēdžus un ieslēdz 

skaidu nosūkšanas sistēmu. 

• Ieslēdz garenfrēzmašīnas piedziņas elektromotoru. 

• Ja skaidu nosūkšanas sistēma darbojas automātiski, 

sagaida nosūkšanas sistēmas ieslēgšanos. 

• Izmantojot drošus darba paņēmienus, izveido bāzes 

virsmas masīvkoksnes sagataves platajai un šaurajai 

skaldnei atbilstoši darba uzdevumam, pārbauda iegūto 

rezultātu ar 90° stūreni. 

3 

3. Apstrādāto virsmu 

kvalitāte 
• Taisnošanas laikā detaļai nav radušies izrāvumi un/vai 

iededzinājumi apstrādātajās virsmās. 

• Apstrādātās detaļas skaldnes ir savstarpēji perpendikulāras. 

1 

Maksimāli iegūstamais punktu skaits 5 

 

 

 

 

 



 

4 

Modulis "Koksnes mehāniskā apstrāde" 

3. Biezumošanas garenfrēzmašīnas iestatīšana un masīvkoka sagataves nominālizmēru 

frēzēšana 

Nr. 

p.k 
Veicamā darbība 

Piešķiramie 

punkti 

1. Biezumošanas 

darbmašīnas 

sagatavošana darbam 

un izmēru iestatīšana 

• Ieslēdz elektrības pievadu, izslēdz stop slēdžus un 

ieslēdz skaidu nosūkšanas sistēmu. 

• Ieslēdz piedziņas elektromotorus. 

• Ja skaidu nosūkšanas sistēma darbojas automātiski, 

sagaida nosūkšanas sistēmas ieslēgšanos. 

• Iestata nepieciešamo detaļas apstrādes izmēru 

(detaļai platumā). 

• Ieslēdz padeves valču piedziņas elektromotoru. 

• Izmantojot drošus darba paņēmienus, apstrādā 

detaļu, biezumojot platumā. 

• Iestata nepieciešamo detaļas apstrādes izmēru 

(detaļai augstumā). 

• Izmantojot drošus darba paņēmienus, detaļu 

apstrādā, biezumojot augstumā. 

• Secīgi atkārto darbības, ja nepieciešams, kamēr 

sasniegti noteiktie nominālizmēri. 

• Iegūtā rezultāta kontrolei lieto bīdmēru.  

• Izslēdz darbmašīnu un skaidu nosūkšanas sistēmu, 

notīra darbmašīnai skaidas. 

3 
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4. Formātripzāģmašīnas iestatīšana un gatavo detaļu izzāģēšana 

Nr. 

p.k. 
Veicamā darbība 

Piešķiramie 

punkti 

1. Galvenās zāģripas 

iestatīšana 
• Nospiež stop pogas un/vai izslēdz elektrības pievadu. 

Pārliecinās, ka nevar notikt iekārtas nejauša 

iedarbināšana. 

• Atbīda zāģa karieti. 

• Atver zāģripas mezglu drošības aizsegu. 

• Atbilstoši iekārtas ražotāja norādījumiem fiksē 

vārpstu. 

• Uzliek zāģripu, ievērojot tās rotācijas virzienu. 

• Pārliecinās par piespiedējdiska virsmas tīrību (ja 

nepieciešams, notīra to), lai nodrošinātu zāģripas 

vienmērīgu piespiešanu pa visu piespiedējdiska 

aploci.  

• Pārliecinās, vai piespiedējdiskam nav mehānisku 

bojājumu, kas rada nevienmērīgu zāģripas 

piespiešanu, uzliek piespiedējdisku un paplāksni. 

• Atbilstoši iekārtas ražotāja noteiktajam ar 

piemērotiem instrumentiem un atbilstošu spēku 

(nebojājot fiksēšanas elementus un vītni) iespīlē 

zāģripu starp piespiedējdiskiem. 

• Atbrīvo vārpstu, aizver drošības pārsegus. 

• Izslēdz stop slēdžus un ieslēdz skaidu nosūkšanas 

sistēmu un elektrības pievada slēdzi. 

• Atbīda zāģa karieti darba pozīcijā. 

• Veic kontroles iezāģējumu koksnes materiālā un 

nosaka faktisko galvenās zāģripas iezāģējuma 

platumu.  

1 
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Modulis "Koksnes mehāniskā apstrāde" 

2. Šķēlējnaža 

iestatīšana 
• Attīra šķēlējnazi, pārliecinās, vai tas nav deformēts. 

Ievieto šķēlējnazi balstenī. 

• Šķēlējnazi novieto 5–8 mm attālumā no galvenās 

zāģripas (ja darbmašīnas ražotājs nav norādījis 

citādi) un 2–3 milimetrus zem galvenās zāģripas 

augstākā aploces punkta. 

• Atbilstoši darbmašīnas ražotāja norādītajam un 

nodrošinot pietiekami ciešu savienojumu, nofiksē 

šķēlējnazi balstenī, pievelkot uzgriežņus 

(nepārvelkot stiprinājuma skrūvi/-es). 

• Aizver darba vārpstu drošības aizsegu. 

• Pārvieto karieti sākuma pozīcijā.  

1 

3. Zāģripu izvirzījums 

un sagāzums 
• Iestata galvenās zāģripas izvirzījumu virs darba 

galda.  

• Ar drošiem darba paņēmieniem veic kontroles 

zāģējumu, izmantojot palīgmateriālu/atgriezumu. 

Izmanto drošus darba paņēmienus, ja nepieciešams, 

izmanto detaļas bīdītāju. Novērtē iezāģējumu.  

• Ja konstatē neatbilstošas kvalitātes zāģējumu, novērš 

neatbilstību, izmainot iestatījumus:  

o izrāvumus veiktajos kontrolzāģējumos (ja 

zāģripa ir par augstu, izteikti izrāvumi detaļu 

apakšā, ja par zemu, izrāvumi augšā), maina 

zāģripas augstumu;  

o ieteicamais zāģripas aploces augstākā punkta 

attālums līdz apstrādājamajam materiālam ir no 

10 mm līdz 30 mm. 

• Ja zāģripa ir par augstu, ir paaugstināts risks 

traumēties un nonākt kontaktā ar zāģripu, kā arī 

palielinās trokšņa līmenis.  

• Iestata zāģripu 90° leņķī pret darba virsmu, pārbauda 

iegūto rezultātu ar 90° stūreni. 

1 

4.  Izmēru iestatīšana • Atbilstoši darba uzdevumam izvēlas galvenā lineāla 

pozīciju (leņķī) un iestata norādīto izmēru. 

• Atbilstoši darba uzdevumam iestata vadlineālu ar tā 

šauro vai plato skaldni, kas pavērsta pret 

apstrādājamo materiālu. 

• Iestata vadlineāla gala izvirzījumu attiecībā pret 

galveno zāģripu: 

o apstrādājot detaļas, kuru zāģējamās malas garums 

ir lielāks par virs zāģa galda izvirzītās zāģripas 

daļas platumu, vadlineāla gala optimāls 

izvirzījums aiz zāģripas ir saskares punkts ar 

iedomātu līniju, kas novilkta no zāģripas ass ~45° 

leņķī; 

o apstrādājot šaurākas detaļas, vadlineāla gala 

izvirzījums ir pirms apstrādājamā materiāla 

saskares vietas ar zāģripu. 

• Atbilstoši darba uzdevumam iestata vadlineāla 

attāluma no zāģripas (zāģa ceļa), iestata noteikto 

platuma izmēru. 

1 

5. Drošības ierīces un 

papildaprīkojums 
• Novieto zāģripas pārsegu darbam drošā pozīcijā. 

• Ja nepieciešams, izmanto apstrādājamo materiālu 

fiksējošus piespiedējus un/vai apstrādājamās detaļas 

bīdītāju. 

1 
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Modulis "Koksnes mehāniskā apstrāde" 

6.  Kontroliezāģējums 

un detaļas 

izzāģēšana precīzos 

izmēros 

• Ieslēdz skaidu nosūkšanas sistēmu (ja iekārtas 

darbojas automātiski, sagaida nosūkšanas sistēmas 

ieslēgšanos vienlaikus ar zāģripas elektromotoru 

ieslēgšanu). 

• Ieslēdz zāģripu piedziņas elektromotoru(-us). 

• Izmantojot drošus darba paņēmienus, izzāģē detaļu 

atbilstoši darba uzdevumā norādītajiem izmēriem. 

• Zāģēšanas procesā detaļai nav radušies izrāvumi. 

• Izslēdz darbmašīnu un skaidu nosūkšanas sistēmu, 

notīra darbmašīnai skaidas. 

2 
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5. Vertikālās frēzmašīnas ar apakšējo vārpstas novietojumu iestatīšana un profilētas līstes 

izgatavošana no masīvkoksnes sagataves. 

Frēzes profila variāciju nosaka un sagatavo izglītības iestāde. 

Nr. 

p.k. 
Veicamā darbība 

Piešķiramie 

punkti 

1. Frēzes iestatīšana • Nospiež stop pogas un/vai izslēdz elektrības pievadu. 

Pārliecinās, ka nevar notikt iekārtas nejauša 

iedarbināšana. 

• Atver vai noņem darba vārpstas pārsegu.  

• Atbilstoši iekārtas ražotāja norādījumiem fiksē vārpstu. 

• Pārliecinās, ka frēzes pieļaujamā rotācijas frekvence 

atbilst darbmašīnas iestatījumiem, ja nepieciešams – 

noregulē darba vārpstas rotācijas frekvenci. 

• Ja materiāla bīde uz griezējinstrumentu paredzēta 

nemehanizēta – pārliecinās, vai frēznažu izvirzījums 

no frēzes korpusa nepārsniedz 1,1 mm. 

• Uzliek frēzi uz vārpstas, ievērojot rotācijas virzienu. 

Nepieciešamības gadījumā izmanto distances 

gredzenus frēzes pozicionēšanai.  

• Atbilstoši iekārtas ražotāja noteiktajam ar piemērotiem 

instrumentiem un atbilstošu spēku (nebojājot 

fiksēšanas elementus un vītni) nofiksē 

griezējinstrumentu. 

• Atbrīvo vārpstas fiksatoru. 

• Iestata darba vārpstas augstumu (frēzes izvirzījumu 

virs darba galda) atbilstoši darba uzdevumam. 

1 

2. Vadlineāla un 

drošības 

aprīkojuma 

iestatīšana 

• Atbilstoši darba uzdevumam noregulē vadlineāla 

pozīciju (frēznaža izvirzījumu ārpus vadlineāla 

virsmas). 

• Uzstāda darba vārpstas pārsegu, drošības aprīkojumu 

un pievieno skaidu nosūkšanas sistēmu (ja 

attiecināms). 

• Ja nepieciešams, papildus izmanto 

vadlineālus/piespiedējus un/vai apstrādājamās detaļas 

bīdītāju. 

1 

3.  Kontrolfrēzējums • Ieslēdz elektrības pievadu, izslēdz stop slēdžus un 

ieslēdz skaidu nosūkšanas sistēmu. 

• Ieslēdz frēzes piedziņas elektromotoru. 

• Ja skaidu nosūkšanas sistēma darbojas automātiski, 

sagaida nosūkšanas sistēmas ieslēgšanos. 

• Izmantojot drošus darba paņēmienus, veic 

kontrolfrēzējumu, lai novērtētu frēzes iestatījumu 

precizitāti. 

1 
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Modulis "Koksnes mehāniskā apstrāde" 

• Ja nepieciešams, veic korekcijas frēznaža augstumā 

attiecībā pret darba virsmu un/vai vadlineāla 

iestatījumos. Veicot šīs darbības, jāievēro iepriekšējos 

punktos minētās drošības prasības. 

• Izslēdz frēzes piedziņas elektromotoru un skaidu 

nosūkšanas sistēmu. 

4. Profilētas detaļas 

izgatavošana 
• Izmantojot drošus darba paņēmienus, izgatavo 

profilētu detaļu atbilstoši darba uzdevumam.  

• Frēzējot detaļai nav radušies izrāvumi un/vai 

iededzinājumi profilētajā virsmā. 

2 

5. Detaļas gala 

frēzējums 
• Izgatavot L veida stūra savienojumu ar pusapslēptu 

tapu, veicot gala frēzējumu. Lieto tapošanai/gala 

frēzēšanai paredzēto palīgiekārtu, vadoties no 

pieejamā aprīkojuma. 

• Palīgiekārtas nostiprināšana uz darbagalda karietes. 

Pārbaude ar 90° stūreni leņķim starp kustīgo 

darbmašīnas virsmas daļu – karieti (tās garāko malu) –

un atdures lineālu. 

• Kontrolfrēzējums – tapošana/gala frēzēšana, 

izmantojot palīgiekārtu, un iegūtā rezultāta pārbaude 

ar bīdmēru un 90° stūreni. 

• Sagatavošanas darbus un frēzēšanu atkārto, ievērojot 

iepriekšējos punktos minēto. 

• Frēzējot detaļai nav radušies izrāvumi un/vai 

iededzinājumi profilētajā virsmā. 

• Frēzēšanas procesā tiek izveidots 90° savienojums ar 

pusapslēptu tapu. Savienojums ir saliekams un atbilst 

rasējumā noteiktajam. 

• Veic mērījumus ar bīdmēru, pārliecinās par sagataves 

atbilstību noteiktajam uzdevumam. 

• Izslēdz darbmašīnu un skaidu nosūkšanas sistēmu, 

notīra darbmašīnai skaidas. 

2 
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Tehniskais apraksts

IzstrǕdǕjums
Izgatavots no masǭvkoksnes vai 
masǭvkoksnes plǕtǺu materiǕla, kas 
salǭmǛts ar PVA D4 lǭmi.
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Nr. 8.5.2.0/16/I/001 

«Nozaru kvalifikācijas sistēmas pilnveide profesionālās izglītības attīstībai un kvalitātes nodrošināšanai» 
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Modulis "Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija" 

Profesionālās kvalifikācijas "Kokapstrādes iekārtu operators" (3. LKI), 

"Koka izstrādājumu ražošanas tehniķis" (4. LKI),  

"Datorizētu kokapstrādes iekārtu operators" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa) 

Modulis "Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija" 

Pārbaudījuma programma 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 2 

Uzdevumu veidi Praktiskais darbs, situācijas analīze. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

260 min. 

Uzdevumu apraksts 

1. Plānot un aprēķināt nepieciešamos resursus izlozētās koka

izstrādājuma detaļas (kopsalikuma vienību – finierētas kokskaidu

plātnes, kurai maliņas aplīmētas ar drāztā finiera maliņu materiālu)

izgatavošanai.

2. Mutvārdos raksturot koksnes apstrādes defektus dotajos paraugos, to

rašanās iemeslus un novēršanas iespējas.

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Norises vieta: telpa ar atsevišķu darba vietu katram izglītojamajam. 

Nepieciešamie materiāli: materiālu patēriņu tabulas, koksnes paraugi ar 

dažādiem apstrādes defektiem. 

Vērtēšanas kārtība 

Pārbaudījuma uzdevumu izpildi vērtē pedagogs(-i). Vērtēta tiek katra 

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 46, kas 

atbilst 100%. Pārbaudījums ir nokārtots, ja uzdevumu izpildes apjoms 

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1–6 7–13 14–20 11–27 28–30 31–34 35–38 39–41 42–44 45–46 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

(%) 

1–14 15–29 30–44 45–59 60–67 68–75 76–83 84–91 92–96 
97–

100 

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Uz sǕkumu
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Modulis "Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija" 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji 

1. uzdevums. Plānot un aprēķināt nepieciešamos resursus izlozētās koka izstrādājuma 
detaļas (kopsalikuma vienību – finierētas kokskaidu plātnes, kurai maliņas aplīmētas ar 
drāztā finiera maliņu materiālu) A, B, C, D, E vai F izgatavošanai.

(izpildes laiks 240 min.)

Uzdevuma izpildē izmantot rasējumu: 1. pielikums. 

Veicamās darbības 

1.1. Aprēķināt koka izstrādājuma detaļas (kopsalikuma vienības) kokmateriālu patēriņa 

normas. 

1.2. Aprēķināt pārējo materiālu patēriņa normas. Uzdevuma izpildē atļauts izmantot Materiālu 

patēriņa normu tabulas (2. pielikums). 

1.3. Aprakstīt: 

• izlozētā koka izstrādājuma detaļas izgatavošanas tehnoloģisko operāciju secību;

• darbmašīnu un iekārtu izvēli konkrētās tehnoloģiskās operācijas veikšanai;

• griezējinstrumentu izvēli konkrētās tehnoloģiskās operācijas veikšanai.

1.4. Uzrakstīt galvenos darba drošības un ugunsdrošības noteikumus minēto tehnoloģisko 

operāciju veikšanai. 
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Modulis "Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija" 

Pareizās atbildes 

 

Koksnes materiālu patēriņa daudzuma aprēķins 

Iz
lo

zē
tā

s 
v

ie
n

īb
a

s 

N
r.

 Mēbeles 

elementa 

nosaukums 

A
p

zī
m

ēj
u

m
s 

sp
ec

if
ik

ā
ci

jā
 

K
o

p
sa

li
k

u
m

a
 

v
ie

n
īb

a
s 

D
et

a
ļu

 s
k

a
it

s 

iz
st

rā
d

ā
ju

m
ā
 

Detaļas precīzie 

izmēri, mm 

A
p

jo
m

s 
v

a
i 

la
u

k
u

m
s,

 m
3
, 

m
2
. 

te
k

. 
m

. 

Uzlaides apstrādei, 

mm 

Sagataves izmēri, 

mm 

S
a

g
a

ta
v

ju
 a

p
jo

m
s 

v
a

i 
la

u
k

u
m

s,
 m

3
, 

m
2
, 

te
k

. 
m

 

T
eh

n
o

lo
ģ

is
k

o
 

zu
d

u
m

u
 k

o
ef

ic
ie

n
ts

 

S
a

g
a

ta
v

ju
 a

p
jo

m
s 

v
a

i 
la

u
k

u
m

s,
 m

3
, 

m
2
, 

te
k

. 
m

 

D
er

īg
ā

 i
zn

ā
k

u
m

a
 

k
o

ef
ic

ie
n

ts
 (

n
o

sa
cī

ti
) 

M
a

te
ri

ā
lu

 p
a

tē
ri

ņ
a

 

d
a

u
d

zu
m

s,
 m

3
, 

m
2
, 

te
k

. 
m

 

G
a

ru
m

s 

P
la

tu
m

s 

B
ie

zu
m

s 

G
a

ru
m

s 

P
la

tu
m

s 

B
ie

zu
m

s 

G
a

ru
m

s 

P
la

tu
m

s 

B
ie

zu
m

s 

1 2 3  4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 
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1.  

Virsma 

A 

Finierēta 

kokskaidu 

plātne 

1 558 198 17 0,110484 4 4 – 562 202 – 0,113524 1,01 0,11465924 1,15 0,131858126 

Virsma, 

garā mala 

Masīvkoksnes 

maliņu 

materiāls 

1 562 17 2 0,009554 20 4 – 582 21 – 0,012222 1,01 0,01234422 1,02 0,012591104 

Virsma, 

īsās malas 

Masīvkoksnes 

maliņu 

materiāls 

2 198 17 2 0,006732 20 4 – 218 21 – 0,009156 1,01 0,00924756 1,02 0,009432511 

2.  
Kreisais 

sāns  

B 

Finierēta 

kokskaidu 

plātne 

1 634 166 17 0,105244 4 4 – 638 170 – 0,10846 1,01 0,1095446 1,15 0,12597629 

Kreisais 

sāns, garā 

mala 

Masīvkoksnes 

maliņu 

materiāls 

1 634 17 2 0,010778 20 4 – 654 21 – 0,013734 1,01 0,01387134 1,02 0,014148767 

3.  

Starpsiena 

C 

Finierēta 

kokskaidu 

plātne 

1 634 162 17 0,102708 4 4 – 638 166 – 0,105908 1,01 0,10696708 1,15 0,123012142 

Starpsiena, 

garā mala 

Masīvkoksnes 

maliņu 

materiāls 

1 634 17 2 0,010778 20 4 – 654 21 – 0,013734 1,01 0,01387134 1,02 0,014148767 

4.  

Apakša D 

Finierēta 

kokskaidu 

plātne 

1 558 183 17 0,102114 4 4 – 562 187 – 0,105094 1,01 0,10614494 1,15 0,122066681 
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Modulis "Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija" 

Apakša, 

garā mala 

Masīvkoksnes 

maliņu 

materiāls 

1 562 17 2 0,009554 20 4 – 582 21 – 0,012222 1,01 0,01234422 1,02 0,012591104 

Apakša, 

īsās malas 

Masīvkoksnes 

maliņu 

materiāls 

2 183 17 2 0,006222 20 4 – 203 21 – 0,008526 1,01 0,00861126 1,02 0,008783485 

5.  
Labais 

sāns  

E 

Finierēta 

kokskaidu 

plātne 

1 634 166 17 0,105244 4 4 – 638 170 – 0,10846 1,01 0,1095446 1,15 0,12597629 

Labais 

sāns, garā 

mala 

Masīvkoksnes 

maliņu 

materiāls 

1 634 17 2 0,010778 20 4 – 654 21 – 0,013734 1,01 0,01387134 1,02 0,014148767 

6.  

Fasāde 

F 

Finierēta 

kokskaidu 

plātne 

1 626 336 17 0,210336 4 4 – 630 340 – 0,2142 1,01 0,216342 1,15 0,2487933 

Fasāde, 

garās 

malas 

Masīvkoksnes 

maliņu 

materiāls 

2 630 17 2 0,02142 20 4 – 650 21 – 0,0273 1,01 0,027573 1,02 0,02812446 

Fasāde, 

īsās malas 

Masīvkoksnes 

maliņu 

materiāls 

2 336 17 2 0,011424 20 4 – 356 21 – 0,014952 1,01 0,01510152 1,02 0,01540355 
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Modulis "Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija" 

Pārējo materiālu patēriņa normu aprēķins 

Līmēšanas materiālu patēriņa daudzums 
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1.  Virsma, garā 

mala 
A 

Masīvkoksnes maliņu 

pielīmēšana 
KSP 

Termoplastiskā 

(kūstošā) 
Mehānisks 1 562 17 0,009554 485 0,00463369 

Virsma, īsās 

malas 

Masīvkoksnes maliņu 

pielīmēšana 
KSP 

Termoplastiskā 

(kūstošā) 
Mehānisks 2 198 17 0,006732 485 0,00326502 

2.  Kreisais sāns, 

garā mala 
B 

Masīvkoksnes maliņu 

pielīmēšana 
KSP 

Termoplastiskā 

(kūstošā) 
Mehānisks 1 634 17 0,034069785 485 0,016523846 

Tapa Apaļo tapu ielīmēšana 
Bērza 

masīvkoksne 
PVA Mehānisks 4 20 8 0,00221056 265 0,000585798 

3.  Starpsiena, garā 

mala 
C 

Masīvkoksnes maliņu 

pielīmēšana 
KSP 

Termoplastiskā 

(kūstošā) 
Mehānisks 1 634 17 0,010778 485 0,00522733 

Tapa Apaļo tapu ielīmēšana 
Bērza 

masīvkoksne 
PVA Mehānisks 4 20 8 0,00221056 265 0,000585798 

4.  Apakša, garā 

mala 
D 

Masīvkoksnes maliņu 

pielīmēšana 
KSP 

Termoplastiskā 

(kūstošā) 
Mehānisks 1 562 17 0,009554 485 0,00463369 

Apakša, īsās 

malas 

Masīvkoksnes maliņu 

pielīmēšana 
KSP 

Termoplastiskā 

(kūstošā) 
Mehānisks 2 183 17 0,006222 485 0,00301767 

5.  Labais sāns, garā 

mala 
E 

Masīvkoksnes maliņu 

pielīmēšana 
KSP 

Termoplastiskā 

(kūstošā) 
Mehānisks 1 634 17 0,010778 485 0,00522733 

Tapa Apaļo tapu ielīmēšana 
Bērza 

masīvkoksne 
PVA Mehānisks 4 20 8 0,00221056 265 0,000585798 

6.  Fasāde, garās 

malas 
F 

Masīvkoksnes maliņu 

pielīmēšana 
KSP 

Termoplastiskā 

(kūstošā) 
Mehānisks 2 630 17 0,02142 485 0,0103887 



 

6 

Modulis "Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija" 

Fasāde, īsās 

malas 

Masīvkoksnes maliņu 

pielīmēšana 
KSP 

Termoplastiskā 

(kūstošā) 
Mehānisks 2 336 17 0,011424 485 0,00554064 

Tapas līmējamā pamata laukums    π × diametrs2/4 + tapas sānu virsmas laukums    π × diametrs × garums 
 

Slīpējamo virsmu laukums 
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1.  Virsma 

A 

slīplente mehāniskais 1 2 558 198 0,220968 

Virsma, garā mala slīplente mehāniskais 1 1 562 17 0,009554 

Virsma, īsās malas slīplente mehāniskais 1 2 198 17 0,006732 

2.  Kreisais sāns  
B 

slīplente mehāniskais 1 2 634 166 0,210488 

Kreisais sāns, garā mala slīplente mehāniskais 1 1 634 17 0,010778 

3.  Starpsiena 
C 

slīplente mehāniskais 1 2 634 162 0,205416 

Starpsiena, garā mala slīplente mehāniskais 1 1 634 17 0,010778 

4.  Apakša 

D 

slīplente mehāniskais 1 2 558 183 0,204228 

Apakša, garā mala slīplente mehāniskais 1 1 562 17 0,009554 

Apakša, īsās malas slīplente mehāniskais 1 2 183 17 0,006222 

5.  Labais sāns  
E 

slīplente mehāniskais 1 2 634 166 0,210488 

Labais sāns, garā mala slīplente mehāniskais 1 1 634 17 0,010778 

6.  Fasāde 

F 

slīplente mehāniskais 1 2 626 336 0,420672 

Fasāde, garās malas slīplente mehāniskais 1 2 630 17 0,02142 

Fasāde, īsās malas slīplente mehāniskais 1 2 336 17 0,011424 
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Modulis "Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija" 

Slīpēšanas materiālu patēriņa daudzums 
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Slīpējamās virsmas nosaukums 

Slīpējamā 

materiāla 

koka suga 

Slīpēšanas 

veids 

Slīpējamās 

virsmas 

laukums m2 

Slīpēšanas materiāla patēriņa normatīvs 

pēc graudainības uz m2 

Slīpēšanas materiālu patēriņa daudzums uz 

vienu mēbeles elementu m2 

Slīplentes graudainība Nr. 

N 120 N 180 N 400 N 120 N 180 N 400 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

1.  Virsma Osis mehāniskais 0,220968 0,033 0,031 0,018 0,007291944 0,006850008 0,003977424 

Virsma, garā mala Osis mehāniskais 0,009554 0,034 0,032 0,019 0,000324836 0,000305728 0,000181526 

Virsma, īsās malas Osis mehāniskais 0,006732 0,034 0,032 0,019 0,000228888 0,000215424 0,000127908 

2.  Kreisais sāns  Osis mehāniskais 0,210488 0,033 0,031 0,018 0,006946104 0,006525128 0,003788784 

Kreisais sāns, garā mala Osis mehāniskais 0,010778 0,034 0,032 0,019 0,000366452 0,000344896 0,000204782 

3.  Starpsiena Osis mehāniskais 0,205416 0,033 0,031 0,018 0,006778728 0,006367896 0,003697488 

Starpsiena, garā mala Osis mehāniskais 0,010778 0,034 0,032 0,019 0,000366452 0,000344896 0,000204782 

4.  Apakša Osis mehāniskais 0,204228 0,033 0,031 0,018 0,006739524 0,006331068 0,003676104 

Apakša, garā mala Osis mehāniskais 0,009554 0,034 0,032 0,019 0,000324836 0,000305728 0,000181526 

Apakša, īsās malas Osis mehāniskais 0,006222 0,034 0,032 0,019 0,000211548 0,000199104 0,000118218 

5.  Labais sāns  Osis mehāniskais 0,210488 0,033 0,031 0,018 0,006946104 0,006525128 0,003788784 

Labais sāns, garā mala Osis mehāniskais 0,010778 0,034 0,032 0,019 0,000366452 0,000344896 0,000204782 

6.  Fasāde Osis mehāniskais 0,420672 0,033 0,031 0,018 0,013882176 0,013040832 0,007572096 

Fasāde, garās malas Osis mehāniskais 0,02142 0,034 0,032 0,019 0,00072828 0,00068544 0,00040698 

Fasāde, īsās malas Osis mehāniskais 0,011424 0,034 0,032 0,019 0,000388416 0,000365568 0,000217056 
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Modulis "Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija" 

Koka izstrādājuma elementa izgatavošanas tehnoloģiskā secība, iekārtu, griezējinstrumentu izvēle un galvenie darba drošības un ugunsdrošības 

noteikumi 

 

Izlozētās 

vienības 

Nr. 

Mēbeles 

elementa 

nosaukums. 

Izlozētā koka 

izstrādājuma 

elementa 

izgatavošanas 

tehnoloģisko 

operāciju secība. 

Darbmašīnu un iekārtu 

izvēle konkrētās 

tehnoloģiskās 

operācijas veikšanai. 

Griezējinstrumentu izvēle 

konkrētās tehnoloģiskās 

operācijas veikšanai. 

Galvenie darba drošības un ugunsdrošības 

noteikumi tehnoloģisko operāciju veikšanai. 

1.  Kreisais sāns  1. Finierētas 

kokskaidu plātnes 

piezāģēšana. 

Formātripzāģmašīna; 

datorizēta programmas 

vadības zāģēšanas 

līnija. 

Zāģripa ar cietkausējuma 

zobiem D = 300; D = 460 mm, 

aizgriezējzāģripa ar 

cietkausējuma zobiem 

D = 100; D = 200 mm. 

Darba drošības aprīkojums, zāģripas nosegs. 

Formātripzāģmašīnai jābūt aprīkotai ar škēlējnazi, 

zāģēšanas laikā jāizmanto palīgierīces. Izmantot 

tikai asus un veselus griezējinstrumentus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai skaidu nosūkšanas sistēmai 

2. Maliņu 

aplīmēšana. 

Maliņu aplīmēšanas 

darba galds (iekārtas 

modelis pēc izvēles). 

Aplīmējamās maliņas pārkaru 

noņemšanas frēze. 

Uzmanīties no karstām līmēm, lietot individuālos 

aizsardzības līdzekļus. 

3. Urbumu iestrāde 

vertikālā un 

horizontālās plaknē. 

Datorizēts 

programmas vadības 

(CNC) apstrādes 

centrs vai pozīcijas 

tipa daudzvārpstu 

urbjmašīna. 

Necaurejošais urbis D = 8 mm; 

D = 8,2 mm; D = 5 mm; 

D = 3 mm; cietsakausējuma 

frēžurbis D = 15 mm. 

Uzmanīties no rotējošiem un kustīgiem 

mehānismiem, lietot individuālos aizsardzības 

līdzekļus, iekārtai jābūt pieslēgtai skaidu 

nosūkšanas sistēmai. 

4. Frēzējums 

mugursienai. 

Datorizēts 

programmas vadības 

(CNC) apstrādes 

centrs. 

Kāta frēze ar cietkausējuma 

zobiem D = 12 mm. 

Uzmanīties no rotējošiem un kustīgiem 

mehānismiem, lietot individuālos aizsardzības 

līdzekļus un palīgierīces detaļas nostiprināšanai. 

Veicot apstrādi, iekārtai jābūt pieslēgtai skaidu 

nosūkšanas sistēmai. 

5. Plakņu slīpēšana. Platlentes slīpmašīna. Slīppapīrs ar graudainību 

P120; P180. 

Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas sistēmai. 

6. Maliņu slīpēšana. Maliņu slīpmašīna. Slīppapīrs ar graudainību 

P120. 

Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas sistēmai. 

7. Pirmā lakas 

klājuma uzklāšana. 

Lakošanas kamera. Lakošanas pistole. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, 

kamerai jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas 
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Modulis "Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija" 

sistēmai, pēc lakošanas darbu beigām izlietotie 

absorbenti jāuzglabā speciāli tiem paredzētos 

traukos. 

8. Starpslīpēšana 

plaknei un maliņām. 

Starpslīpēšanas darba 

vieta. 

Slīpēšanas klucītis P220. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus. 

9. Otrā lakas klājuma 

uzklāšana. 

Lakošanas kamera. Lakošanas pistole. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, 

kamerai jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas 

sistēmai, pēc lakošanas darbu beigām izlietotie 

absorbenti jāuzglabā speciāli tiem paredzētos 

traukos. 

2.  Starpsiena 1. Finierētas 

kokskaidu plātnes 

piezāģēšana. 

Formātripzāģmašīna; 

datorizēta programmas 

vadības zāģēšanas 

līnija. 

Zāģripa ar cietkausējuma 

zobiem D = 300; D = 460 mm, 

aizgriezējzāģripa ar 

cietkausējuma zobiem 

D = 100; D = 200 mm. 

Darba drošības aprīkojums, zāģripas nosegs. 

Formātripzāģmašīnai jābūt aprīkotai ar škēlējnazi, 

zāģēšanas laikā jāizmanto palīgierīces. Izmantot 

tikai asus un veselus griezējinstrumentus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai skaidu nosūkšanas sistēmai. 

2. Maliņu 

aplīmēšana. 

Maliņu aplīmēšanas 

darba galds (iekārtas 

modelis pēc izvēles). 

Aplīmējamās maliņas pārkaru 

noņemšanas frēze. 

Uzmanīties no karstām līmēm, lietot individuālos 

aizsardzības līdzekļus. 

3. Urbumu iestrāde 

vertikālā un 

horizontālā plaknē. 

Datorizēts 

programmas vadības 

(CNC) apstrādes 

centrs vai pozīcijas 

tipa daudzvārpstu 

urbjmašīna. 

Necaurejošais urbis D = 8 mm; 

D = 8,2 mm; D = 5 mm; 

D = 3 mm; cietsakausējuma 

frēžurbis D = 15 mm. 

Uzmanīties no rotējošiem un kustīgiem 

mehānismiem, lietot individuālos aizsardzības 

līdzekļus, iekārtai jābūt pieslēgtai skaidu 

nosūkšanas sistēmai. 

4. Plakņu slīpēšana. Platlentas slīpmašīna. Slīppapīrs ar graudainību 

P120; P180. 

Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas sistēmai. 

5. Maliņu slīpēšana. Maliņu slīpmašīna. Slīppapīrs ar graudainību 

P120. 

Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas sistēmai. 

6. Pirmā lakas 

klājuma uzklāšana. 

Lakošanas kamera. Lakošanas pistole. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, 

kamerai jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas 

sistēmai, pēc lakošanas darbu beigām izlietotie 

absorbenti jāuzglabā speciāli tiem paredzētos 

traukos. 

7. Starpslīpēšana 

plaknei un maliņām. 

Starpslīpēšanas darba 

vieta. 

Slīpēšanas klucītis P220. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus. 
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Modulis "Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija" 

8. Otrā lakas klājuma 

uzklāšana. 

Lakošanas kamera. Lakošanas pistole. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, 

kamerai jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas 

sistēmai, pēc lakošanas darbu beigām izlietotie 

absorbenti jāuzglabā speciāli tiem paredzētos 

traukos. 

3.  Apakša 1. Finierētas 

kokskaidu plātnes 

piezāģēšana. 

Formātripzāģmašīna; 

datorizēta programmas 

vadības zāģēšanas 

līnija. 

Zāģripa ar cietkausējuma 

zobiem D = 300; D = 460 mm, 

aizgriezējzāģripa ar 

cietkausējuma zobiem 

D = 100; D = 200 mm. 

Darba drošības aprīkojums, zāģripas nosegs. 

Formātripzāģmašīnai jābūt aprīkotai ar škēlējnazi, 

zāģēšanas laikā jāizmanto palīgierīces. Izmantot 

tikai asus un veselus griezējinstrumentus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai skaidu nosūkšanas sistēmai. 

2. Maliņu 

aplīmēšana. 

Maliņu aplīmēšanas 

darba galds (iekārtas 

modelis pēc izvēles). 

Aplīmējamās maliņas pārkaru 

noņemšanas frēze. 

Uzmanīties no karstām līmēm, lietot individuālos 

aizsardzības līdzekļus. 

3. Urbumu iestrāde 

vertikālā un 

horizontālās plaknē. 

Datorizēts 

programmas vadības 

(CNC) apstrādes 

centrs vai pozīcijas 

tipa daudzvārpstu 

urbjmašīna. 

Necaurejošais urbis D = 8 mm; 

D = 8,2 mm; D = 5 mm; 

D = 3 mm; cietsakausējuma 

frēžurbis D = 15 mm. 

Uzmanīties no rotējošiem un kustīgiem 

mehānismiem, lietot individuālos aizsardzības 

līdzekļus, iekārtai jābūt pieslēgtai skaidu 

nosūkšanas sistēmai. 

4. Frēzējums 

mugursienai. 

Datorizēts 

programmas vadības 

(CNC) apstrādes 

centrs. 

Kāta frēze ar cietkausējuma 

zobiem D = 12 mm. 

Uzmanīties no rotējošiem un kustīgiem 

mehānismiem, lietot individuālos aizsardzības 

līdzekļus un palīgierīces detaļas nostiprināšanai. 

Veicot apstrādi, iekārtai jābūt pieslēgtai skaidu 

nosūkšanas sistēmai. 

5. Plakņu slīpēšana. Platlentes slīpmašīna. Slīppapīrs ar graudainību 

P120; P180. 

Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas sistēmai. 

6. Maliņu slīpēšana. Maliņu slīpmašīna. Slīppapīrs ar graudainību 

P120. 

Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas sistēmai. 

7. Pirmā lakas 

klājuma uzklāšana. 

Lakošanas kamera. Lakošanas pistole. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, 

kamerai jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas 

sistēmai, pēc lakošanas darbu beigām izlietotie 

absorbenti jāuzglabā speciāli tiem paredzētos 

traukos. 

8. Starpslīpēšana 

plaknei un maliņām. 

Starpslīpēšanas darba 

vieta. 

Slīpēšanas klucītis P220. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus. 
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Modulis "Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija" 

9. Otrā lakas klājuma 

uzklāšana. 

Lakošanas kamera. Lakošanas pistole. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, 

kamerai jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas 

sistēmai, pēc lakošanas darbu beigām izlietotie 

absorbenti jāuzglabā speciāli tiem paredzētos 

traukos. 

4. Labais sāns  1. Finierētas 

kokskaidu plātnes 

piezāģēšana. 

Formātripzāģmašīna; 

datorizēta programmas 

vadības zāģēšanas 

līnija. 

Zāģripa ar cietkausējuma 

zobiem D = 300; D = 460 mm, 

aizgriezējzāģripa ar 

cietkausējuma zobiem 

D = 100; D = 200 mm. 

Darba drošības aprīkojums, zāģripas nosegs. 

Formātripzāģmašīnai jābūt aprīkotai ar škēlējnazi, 

zāģēšanas laikā jāizmanto palīgierīces. Izmantot 

tikai asus un veselus griezējinstrumentus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai skaidu nosūkšanas sistēmai. 

2. Maliņu 

aplīmēšana. 

Maliņu aplīmēšanas 

darba galds (iekārtas 

modelis pēc izvēles). 

Aplīmējamās maliņas pārkaru 

noņemšanas frēze. 

Uzmanīties no karstām līmēm, lietot individuālos 

aizsardzības līdzekļus. 

3. Urbumu iestrāde 

vertikālā un 

horizontālās plaknē. 

Datorizēts 

programmas vadības 

(CNC) apstrādes 

centrs vai pozīcijas 

tipa daudzvārpstu 

urbjmašīna. 

Necaurejošais urbis D = 8 mm; 

D = 8,2 mm; D = 5 mm; 

cietsakausējuma frēžurbis 

D = 15 mm. 

Uzmanīties no rotējošiem un kustīgiem 

mehānismiem, lietot individuālos aizsardzības 

līdzekļus, iekārtai jābūt pieslēgtai skaidu 

nosūkšanas sistēmai. 

4. Frēzējums 

mugursienai. 

Datorizēts 

programmas vadības 

(CNC) apstrādes 

centrs. 

Kāta frēze ar cietkausējuma 

zobiem D = 12 mm. 

Uzmanīties no rotējošiem un kustīgiem 

mehānismiem, lietot individuālos aizsardzības 

līdzekļus un palīgierīces detaļas nostiprināšanai. 

Veicot apstrādi, iekārtai jābūt pieslēgtai skaidu 

nosūkšanas sistēmai. 

5. Plakņu slīpēšana. Platlentes slīpmašīna. Slīppapīrs ar graudainību 

P120; P180. 

Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas sistēmai. 

6. Maliņu slīpēšana. Maliņu slīpmašīna. Slīppapīrs ar graudainību 

P120. 

Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas sistēmai. 

7. Pirmā lakas 

klājuma uzklāšana. 

Lakošanas kamera. Lakošanas pistole. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, 

kamerai jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas 

sistēmai, pēc lakošanas darbu beigām izlietotie 

absorbenti jāuzglabā speciāli tiem paredzētos 

traukos. 

8. Starpslīpēšana 

plaknei un maliņām. 

Starpslīpēšanas darba 

vieta. 

Slīpēšanas klucītis P220. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus. 
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Modulis "Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija" 

9. Otrā lakas klājuma 

uzklāšana. 

Lakošanas kamera. Lakošanas pistole. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, 

kamerai jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas 

sistēmai, pēc lakošanas darbu beigām izlietotie 

absorbenti jāuzglabā speciāli tiem paredzētos 

traukos. 

5. Fasāde 1. Finierētas 

kokskaidu plātnes 

piezāģēšana. 

Formātripzāģmašīna. 

Datorizēta 

programmas vadības 

zāģēšanas līnija. 

Zāģripa ar cietkausējuma 

zobiem D = 300; D = 460 mm, 

aizgriezējzāģripa ar 

cietkausējuma zobiem 

D = 100; D = 200 mm. 

Darba drošības aprīkojums, zāģripas nosegs. 

Formātripzāģmašīnai jābūt aprīkotai ar škēlējnazi, 

zāģēšanas laikā jāizmanto palīgierīces. Izmantot 

tikai asus un veselus griezējinstrumentus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai skaidu nosūkšanas sistēmai. 

2. Maliņu 

aplīmēšana. 

Maliņu aplīmēšanas 

darba galds (iekārtas 

modelis pēc izvēles). 

Aplīmējamās maliņas pārkaru 

noņemšanas frēze. 

Uzmanīties no karstām līmēm, lietot individuālos 

aizsardzības līdzekļus. 

3. Urbumu iestrāde 

vertikālā plaknē. 

Datorizēts 

programmas vadības 

(CNC) apstrādes 

centrs vai pozīcijas 

tipa daudzvārpstu 

urbjmašīna. 

Necaurejošais urbis D = 3 mm; 

urbis D = 15; cietsakausējuma 

frēžurbis D = 35 mm. 

Uzmanīties no rotējošiem un kustīgiem 

mehānismiem, lietot individuālos aizsardzības 

līdzekļus, iekārtai jābūt pieslēgtai skaidu 

nosūkšanas sistēmai. 

4. Plakņu slīpēšana. Platlentes slīpmašīna. Slīppapīrs ar graudainību 

P120; P180. 

Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas sistēmai. 

5. Maliņu slīpēšana. Maliņu slīpmašīna. Slīppapīrs ar graudainību 

P120. 

Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas sistēmai. 

6. Pirmā lakas 

klājuma uzklāšana. 

Lakošanas kamera. Lakošanas pistole. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, 

kamerai jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas 

sistēmai, pēc lakošanas darbu beigām izlietotie 

absorbenti jāuzglabā speciāli tiem paredzētos 

traukos. 

7. Starpslīpēšana 

plaknei un maliņām. 

Starpslīpēšanas darba 

vieta. 

Slīpēšanas klucītis P220. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus. 

8. Otrā lakas klājuma 

uzklāšana. 

Lakošanas kamera. Lakošanas pistole. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, 

kamerai jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas 

sistēmai, pēc lakošanas darbu beigām izlietotie 

absorbenti jāuzglabā speciāli tiem paredzētos 

traukos. 
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Modulis "Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija" 

6.  Virsma 1. Finierētas 

kokskaidu plātnes 

piezāģēšana. 

Formātripzāģmašīna. 

Datorizēta 

programmas vadības 

zāģēšanas līnija. 

Zāģripa ar cietkausējuma 

zobiem D = 300; D = 460 mm, 

aizgriezējzāģripa ar 

cietkausējuma zobiem 

D = 100; D = 200 mm. 

Darba drošības aprīkojums, zāģripas nosegs. 

Formātripzāģmašīnai jābūt aprīkotai ar škēlējnazi, 

zāģēšanas laikā jāizmanto palīgierīces. Izmantot 

tikai asus un veselus griezējinstrumentus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai skaidu nosūkšanas sistēmai. 

2. Maliņu 

aplīmēšana. 

Maliņu aplīmēšanas 

darba galds (iekārtas 

modelis pēc izvēles). 

Aplīmējamās maliņas pārkaru 

noņemšanas frēze. 

Uzmanīties no karstām līmēm, lietot individuālos 

aizsardzības līdzekļus. 

3. Urbumu iestrāde 

vertikālā plaknē. 

Datorizēts 

programmas vadības 

(CNC) apstrādes 

centrs vai pozīcijas 

tipa daudzvārpstu 

urbjmašīna. 

Necaurejošais urbis 

D = 8,2 mm; D = 5 mm.  

Uzmanīties no rotējošiem un kustīgiem 

mehānismiem, lietot individuālos aizsardzības 

līdzekļus, iekārtai jābūt pieslēgtai skaidu 

nosūkšanas sistēmai. 

4. Frēzējums 

mugursienai. 

Datorizēts 

programmas vadības 

(CNC) apstrādes 

centrs. 

Kāta frēze ar cietkausējuma 

zobiem D = 12 mm. 

Uzmanīties no rotējošiem un kustīgiem 

mehānismiem, lietot individuālos aizsardzības 

līdzekļus un palīgierīces detaļas nostiprināšanai. 

Veicot apstrādi, iekārtai jābūt pieslēgtai skaidu 

nosūkšanas sistēmai. 

5. Plakņu slīpēšana. Platlentes slīpmašīna. Slīppapīrs ar graudainību 

P120; P180. 

Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas sistēmai. 

6. Maliņu slīpēšana. Maliņu slīpmašīna. Slīppapīrs ar graudainību 

P120. 

Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, iekārtai 

jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas sistēmai. 

7. Pirmā lakas 

klājuma uzklāšana. 

Lakošanas kamera. Lakošanas pistole. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, 

kamerai jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas 

sistēmai, pēc lakošanas darbu beigām izlietotie 

absorbenti jāuzglabā speciāli tiem paredzētos 

traukos. 

8. Starpslīpēšana 

plaknei un maliņām. 

Starpslīpēšanas darba 

vieta. 

Slīpēšanas klucītis P220. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus. 

 9. Otrā lakas klājuma 

uzklāšana. 

Lakošanas kamera. Lakošanas pistole. Lietot individuālos aizsardzības līdzekļus, 

kamerai jābūt pieslēgtai putekļu nosūkšanas 

sistēmai, pēc lakošanas darbu beigām izlietotie 

absorbenti jāuzglabā speciāli tiem paredzētos 

traukos. 
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Modulis "Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija" 

Vērtēšanas kritēriji 

 
Nr.p.k. Veicamās darbības Iegūstamais punktu skaits 

1.  Koksnes materiālu patēriņa normu aprēķināšana. 5 

2.  Līmes materiālu izvēle un to patēriņa normu aprēķināšana. 2 

Slīpēšanas materiālu izvēle un to patēriņa normu aprēķināšana. 2 

Apdares materiālu izvēle un to patēriņa normu aprēķināšana. 2 

3.  Apstrādes tehnoloģisko operāciju un to secību izvēle. 3 

4.  Tehnoloģisko operāciju veikšanai atbilstošu darbmašīnu un iekārtu izvēle. 3 

5.  Tehnoloģisko operāciju veikšanai atbilstošu griezējinstrumentu izvēle. 3 

6.  Darba drošības un ugunsdrošības noteikumu pārzināšana un ievērošana darbu veikšanai. 5 

  25 
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Modulis "Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija" 

2. uzdevums. Mutvārdos raksturot koksnes apstrādes defektus dotajos paraugos, to 

rašanās iemeslus un novēršanas iespējas. 

Izglītības iestāde sagatavo koksnes paraugus ar dažādiem apstrādes defektiem. 
 

Pareizās atbildes 

 
Defekts Kā radies defekts Kā novērst defektu 

Piedegusi šķērszāģējuma vieta. 1. Iespējams, tiek izmantota 

nepareizā zāģripa. 

2. Iespējams, zāģripa ir neasa. 

3. Padeves ātrums ir bijis pārāk 

mazs. 

1. Pārliecināties, ka tiek 

izmantota pareizā zāģripa. 

2. Pārliecināties, vai zāģripa ir 

asa. 

3. Jāpalielina materiāla padeves 

ātrums. 

Izrāvumi, kas izveidojušies, 

zāģējot koksni. 

1. Tiek izmantota neasa ripa. 

2. Padeves ātrums ir bijis par 

lielu. 

3. Tiek izmantota nepareiza 

zāģripa. 

1. Nomainīt neaso zāģripu ar 

asu zāģripu. 

2. Samazināt materiāla padeves 

ātrumu. 

3. Uzlikt attiecīgajam darbam 

paredzēto zāģripu. 

Biezumēvelmašīna taisa 

izrāvumus. 

1. Padeves ātrums ir par lielu. 

2. Ēveles nažos iespējams 

defekts (piemēram, robs). 

3. Zarainums (caurkrītošie 

zari). 

1. Samazināt materiāla padeves 

ātrumu. 

2. Nomainīt ēvelnažus. 

3. Pirms biezumošanas, zāģējot 

kokmateriālu, izzāģēt 

caurkrītošos zarus, atstājot tikai 

dzīvos zarus. 

Frēzējums ir viļņveida. 1. Nav kārtīgi uzstādīti 

piespiedēji. 

2. Padeves ātrums ir par lielu. 

3. Nav uzlikti vajadzīgie 

apgriezieni attiecīgajai 

frēzgalvai. 

1. Pārliecināties, vai visi 

piespiedēji kārtīgi uzstādīti. 

2. Samazināt padeves ātrumu. 

3. Samazināt vai palielināt 

griezējinstrumenta apgriezienu 

skaitu atkarībā no frēzgalvas 

parametriem. 

Urbums ir ekscentrisks. 1. Urbis nav kārtīgi iecentrēts 

patronā. 

2. Urbis ir deformējies 

(saliekts). 

3. Detaļa nav bijusi 

nostiprināta. 

1. Iecentrēt urbi patronā. 

2. Nomainīt bojāto urbi. 

3. Nostiprināt detaļu tā, lai tā 

nekustas. 

Zāģējums ir nelīdzens. 1. Zāģripa ir deformēta. 

2. Zāģripa nav kārtīgi pievilkta 

vai iecentrēta. 

3. Nestrādā nosūkšanas 

sistēma, tāpēc skaidas netiek 

pietiekami nosūktas no darba 

virsmas, un izveidojas 

nelīdzens zāģējums. 

1. Konstatēt, vai zāģripa nav 

deformēta, uzliekot to uz 

taisnas plaknes. 

2. Pārliecināties, lai ripa būtu 

kārtīgi pievilkta. 

3. Pārliecināties, ka nosūkšanas 

sistēma strādā un nosūkšanas 

caurules ir tīras. 

Slīpējamā lente atstāj švīkas. 

 

1. Tiek slīpēts pret šķiedru 

virzienu. 

1. Pārliecināties, lai slīpējamā 

detaļa ir novietota slīpēšanai 

šķiedru virzienā. 

 

Vērtēšanas kritēriji 

Par katru pareizi nosauktu apstrādes defektu – 1 punkts. 

Par visiem pareizi nosauktiem defekta rašanās iemesliem katram paraugam – 1 punkts. 

Par visiem pareizi nosauktām defekta novēršanas iespējām katram paraugam – 1 punkts. 

Maksimāli iegūstamais punktu skaits – 21 punkts.  
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Modulis "Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija" 

2. pielikums 

Materiālu patēriņa normu tabulas 

Slīpēšanas materiālu patēriņa normatīvs finierētu plātņu detaļu slīpēšanai 
Virsmas slīpēšana pirms apdares Slīpēšanas 

materiāla 

graudainība 

Slīppapīra patēriņa normatīvs m2 uz slīpējamās 

virsmas m2 

Finierētas plātņu detaļas 

Mehanizēti un rokas 

plaknes malas 

Priede 120 0,033 0,034 

180 0,029 0,030 

Bērzs 120 0,031 0,032 

180 0,028 0,029 

Osis 120 0,033 0,034 

180 0,031 0,032 

Ozols 120 0,036 0,038 

180 0,034 0,036 

Apdares materiāla starpslīpēšana 400 0,018 0,019 (rokas) 

 

Līmes patēriņa normatīvs, g/m2  
Materiāls, uz kura uzklāj līmi Līmes nosaukums Līmes 

patēriņš, 

g/m2 

Kokskaidu plātne 

 

Termoplastiskā (kūstošā) 

drāztā finiera maliņām 

485 

Masīvā koksne (bērzs) PVA (apaļo tapu ielīmēšanai) 265 

 

Uzlaides un koeficienti kokmateriālu patēriņa normu aprēķināšanai 
Materiāls Uzlaides apstrādei, mm Tehnoloģisko 

zudumu 

koeficients 

Derīgā 

iznākuma 

koeficients Garums Platums Biezums 

Finierētā plātne 4 4  1,01 1,15 

Laminētā plātne 4 4  1,02 1,25 

Finierējamā plātne (KSP) 15 10  1,01 1,20 

Drāztais finieris 20 15  1,058 1,81 

Zāģmateriāls  

skuju koks 15 4 5 1,03 1,6 

bērzs 1,06 2,3 

osis, ozols 1,05 1,8 

Maliņu materiāls (drāztais 

finieris) 

20 4  1,01 1,02 

 



• 

Sada/Ijams 
aprelµniem un 

rase.iumiem 

A 

B 

C 

D 

E 
F 

Virsma 11 

Sans Kreisais 11 

Plaukts 11 I 
-

Plaukts 11 2 
-

Starpsiena 11 

Apaksa 11 

Sans Labais 11 
Fasade 11 

Mugursiena 11 

Izstriidiijuma gabaritizmeri 

668 X 562 X 200 

Art. Nr.: 11 

Pielikums Nr.1 

Izejm ateriiili 

Izejmaterials 16 mm kokskaidu platne, 
kas finiereta ar drazto 0,6 mm skaidu un 
malas aplimetas ar masivkoksnes 2 mm 
maliIJu 

Augsta blivuma koksl,dedru platIJu 
materials ( HDF) 

Art. Nr.: 11 A4 

M 1:8 

26.03.2019. SHEET 1 OF 12 

Atpakaļ



562

311

340

199

Pielikums N r.l

Izstrādājuma gabarītizmēri 

668 x 562 x 200
Art. Nr.: 11 A4

M 1:8
Art. Nr.: 11 09.04.2019. SHEET2  0 F  12



Pielikums N r.l

Izstrādājuma gabarītizmēri 

668 x 561 x 200
Art. Nr.: 11 A4

Art. Nr.:ll 09.04.2019. S HEET3  0 F  12



Pielikums N r.l

562 x 200 x 17 
(materiāls Finierēts KSP) Virsma 11 A4

Art. Nr.: 11 09.04.2019. S HEET4  0 F  12





634-

158,5

32 32

158,5

’ r*

•s

u r / / Z E .

32 32

158,5

1 "7 +0'2 1/ - 0,2

5 12

/
/

1
I  Tf

Pielikums N r.l

Frezejums mugursienai

■0.

6341

D-D

n7 / f i/ rK J L 3 Z Ē Z Z Z F  /  .' / / / / / / /

ro

1 /
u
V

\ ?=

■0 -
/ / / / / /1

' '^ \0 1 5 T

634 x 168 x 17 
(materiāls Finierēts KSP) Sans Labais 11 A4

Art. Nr.: 11 09.04.2019. SHEET6  0 F  12



PielikumsNr.l

634 x 168 x 17 
(materiāls Finierēts KSP) Sans Kreisais 11 A4

Art. Nr.: 11 09.04.2019. S HEET7  0 F  12



Pielikums N r.l

562 x 185 x 17 
(materiāls Finierēts KSP) Apakša 11 A4

Art. Nr.: 11 09.04.2019. | s H E E T 8  0 F 1 2



PielikumsNr.l

310:; 164T;

310 x 164 x 17 
(materiāls Finierēts KSP) Plaukts 1 1 1 A4

Art. Nr.: 11 09.04.2019. S HEET9  0 F  12



198T;

198j

Pielikums N r.l

164-.

198 x 164 x 17 (3 gab) 
(materiāls Finierēts KSP) Plaukts 1 1 2 A4

Art. Nr.: 11 09.04.2019. S H E E T I O O F  12



Pielikums N r.l

330:

0 15+0’5 17 caurejošs

 W

36 261

218:

33

330 O l  o

655 x 330 x 3 
655 x 218 x 3 

(materiāls HDF) Mugursiena 11 A4

Art. Nr.: 11 09.04.2019. | s H E E T 1 1 0 F 1 2
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Modulis "Mehanizēta koksnes līmēšana" 

Profesionālās kvalifikācijas "Kokapstrādes iekārtu operators" (3. LKI), 

"Koka izstrādājumu ražošanas tehniķis" (4. LKI),  

"Datorizētu kokapstrādes iekārtu operators" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa) 

Modulis "Mehanizēta koksnes līmēšana" 

Pārbaudījuma programma 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 2 

Uzdevumu veidi Praktiskais darbs, aprēķinu uzdevums, darbs ar 

profesionālo dokumentāciju.  

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks 

minūtēs 

140 min. 

Uzdevumu apraksts 
1. Pēc dotā rasējuma aprēķināt vajadzīgo materiālu daudzumu.

2. Pēc dotā rasējuma izgatavot finierētu detaļu ar aplīmētām malām.

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Norises vieta: telpa ar atsevišķu darba vietu un atsevišķiem 

darbgaldiem. 

Nepieciešamie materiāli katram izglītojamajam: rasējums, kurā 

redzama izgatavojamā detaļa, MDF, KSP, formātzāģis, giljotīna, 

nažfinieris, finiera šujmašīna, līme, prese, bīdmērs, mērlente, maliņu 

līmēšanas mašīna. 

Vērtēšanas kārtība 

Pārbaudījuma uzdevumu izpildi vērtē pedagogs(-i). Vērtēta tiek katra 

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 27, kas 

atbilst 100%. Pārbaudījums ir nokārtots, ja uzdevumu izpildes apjoms 

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1–3 4–7 8–11 12–15 16–17 18–20 21–22 23–24 25–26 27 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

(%) 

1–14 15–29 30–44 45–59 60–67 68–75 76–83 84–91 92–96 97–100 

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Uz sǕkumu
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Modulis "Mehanizēta koksnes līmēšana" 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  
 

1. uzdevums. Pēc dotā rasējuma Nr. 1 aprēķināt vajadzīgo materiālu daudzumu m2.  

(izpildes laiks 20 min.) 
 

 
Rasējums Nr. 1 

 

 

2. uzdevums. Pēc dotā rasējuma Nr. 1 izgatavot finierētu detaļu ar aplīmētām malām.  

(izpildes laiks 120 min.) 

 

Veicamās darbības 

• Pēc rasējuma sazāģēt materiālu ar virsmēriem (virsmēri nepārsniedz 5 cm uz katru pusi). 

• Nokalibrēt nažfinierim malas uz giljotīnas. 

• Savilkt nažfiniera salikumus ar finiera savilkšanas mašīnu. 

• Izvēlēties līmi. 

• Uzklāt līmi uz detaļām. 

• Uz pamatmateriāla novietot savilktos nažfiniera salikumus un ievietot presē. 

• Salīmēt atbilstoši tehnoloģijai, ievērojot presēšanas režīmu. 

• Pārbaudīt līmējuma kvalitāti (vai līme nesūcas cauri nažfinierim, vai līme nav uzklāta 

par maz un nažfinieris neveras vaļā). 

• Apzāģēt nofinierēto detaļu pēc rasējumā norādītajiem izmēriem. 

• Aplīmēt detaļu ar malu apdares lenti, izmantojot maliņu līmēšanas iekārtu. 

• Noslīpēt detaļu. 

• Sakārtot darba vietu. 

 

 

Vērtēšanas kritēriji 

Par pareizi aprēķinātu materiālu daudzumu – 3 punkti. 

Pareizā atbilde – 0,8 · 0,5 = 0,4 m2 

Par katru tehnoloģiski pareizu un darba drošības prasībām atbilstoši veiktu sagataves apstrādi 

– 2 punkti. 

Maksimāli iegūstamais punktu skaits – 27 punkti. 
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«Nozaru kvalifikācijas sistēmas pilnveide profesionālās izglītības attīstībai un kvalitātes nodrošināšanai» 

Modulis "Koka izstrādājumu mehanizēta apdare" 

Profesionālās kvalifikācijas "Kokapstrādes iekārtu operators" (3. LKI), 

"Koka izstrādājumu ražošanas tehniķis" (4. LKI),  

"Datorizētu kokapstrādes iekārtu operators" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa) 

Modulis "Koka izstrādājumu mehanizēta apdare"

Pārbaudījuma programma 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 5 

Uzdevumu veidi Situācijas izvērtējums, praktiskais darbs. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

160 min. 

Uzdevumu apraksts 

1. Pārbaudīt un sagatavot apstrādājamo detaļu mehanizētai apdarei.

2. Izvēlēties apdares mērķim atbilstošu antiseptiķi un/vai apdares

materiālu un sagatavot to darbam.

3. Iestatīt mehanizēto apdares materiāla uzklāšanas iekārtu atbilstoši

izvēlētajiem apdares materiāla uzklāšanas tehnoloģiskajiem

parametriem.

4. Uzklāt apdares materiālu uz koka detaļas un ievietot apdarinātās

detaļas žāvētājā. Kontrolēt apdarinātās detaļas žūšanu.

5. Noteikt koksnes apdares kvalitāti un identificēt apdares defektus

dotajos paraugos.

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Norises vieta: mehanizētās apdares iecirknis ar automatizētu koksnes 

apdares iekārtu galdniecības mācību darbnīcā vai uzņēmumā.  

Nepieciešamie materiāli katram izglītojamajam: apdares un 

impregnēšanas materiālu tehniskā datu lapa, apdares un impregnēšanas 

materiālu datu drošības datu lapa, rasējums, kurā minēts apdares 

materiāls, ar kuru tas jāpārklāj, koksnes detaļas ekspluatācijas plānoto 

apstākļu apraksts, koksnes apdares materiāls, kam veiks praktisku 

apdari, apdarīti koksnes detaļu paraugi ar apdares defektiem, dažādu 

graudainību slīppapīri, špakteles, špakteļu lāpstiņas, slīpēšanas klucīši 

u.c. materiāli, kas var noderēt detaļu defektu labošanai pēc apdares un

veicot starpslīpēšanu, individuālais darba drošības aprīkojums (dažādi

cimdi, sejas maska, gāzmaska, aizsargbrilles, aizsargtērps, austiņas,

ausu tapas), priekšauts, lupatas, dažādi apdares materiāli un šķīdinātāji,

viskozimetrs, termometrs, dažādi mērtrauciņi un kociņi/lāpstiņas

apdares materiāla sagatavošanai un mērīšanai, specifiskais aprīkojums

automatizētās apdares iekārtas regulēšanai un iestatīšanai.

Vērtēšanas kārtība 

Pārbaudījuma uzdevumu izpildi vērtē pedagogs(-i). Vērtēta tiek katra 

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 13, kas atbilst 

100%. Pārbaudījums ir nokārtots, ja uzdevumu izpildes apjoms nav 

Uz sǕkumu
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Modulis "Koka izstrādājumu mehanizēta apdare" 

zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs atbilstoši 

vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1 2–3 4–5 6–7 8 9 10 11 12 13 

Uzdevumu izpildes 

apjoms (%) 
1–14 15–29 30–44 45–59 60–67 68–75 76–83 84–91 92–96 97–100 

Vērtējums ballēs 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

 

 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  
 

1. uzdevums. Pārbaudīt un sagatavot apstrādājamo detaļu mehanizētai apdarei (dota 

koka detaļa, jānovērtē kvalitāte un konstatētie defekti ir jānovērš). 

 

2. uzdevums. Izvēlēties apdares mērķim atbilstošu antiseptiķi un/vai apdares materiālu 

un sagatavot to darbam.  

 

3. uzdevums. Iestatīt mehanizēto apdares materiāla uzklāšanas iekārtu atbilstoši 

izvēlētajiem apdares materiāla uzklāšanas tehnoloģiskajiem parametriem.  

 

4. uzdevums. Uzklāt apdares materiālu uz koka detaļas un ievietot apdarinātās detaļas 

žāvētājā. Kontrolēt apdarinātās detaļas žūšanu (temperatūra, laiks, žāvēšanas klimats, 

spriegums). 

 

5. uzdevums. Noteikt koksnes apdares kvalitāti un identificēt apdares defektus dotajos 

paraugos. 

Izglītības iestāde sagatavo koksnes paraugus ar dažādiem apdares defektiem.  

Apdares paraugiem ir kāds no šiem defektiem: 

1. neviendabīgs uzklājums; 

2. raupja virsma; 

3. apdares materiāls ir deformēts; 

4. ar apdares materiālu nav noklāts viss kokmateriāls; 

5. apdares materiāls atslāņojies. 
 

Vērtēšanas kritēriji 
 

Nr. 

p.k. 
Novērtējamās pozīcijas 

Piešķiramie 

punkti 

1.  Apstrādājamās detaļas pārbaude un sagatavošanai apdarei. 2 

2.  Apdares mērķim atbilstoša antiseptiķa un /vai apdares materiāla izvēle un 

sagatavošana darbam. 

2 

3.  Mehanizētās apdares materiāla uzklāšanas iekārtas iestatīšana atbilstoši 

izvēlētajiem apdares materiāla uzklāšanas tehnoloģiskajiem parametriem. 

2 

4.  Apdares materiālu uzklāšana un žūšanas kontrole (temperatūra, laiks, 

žāvēšanas klimats, spriegums). 

2 

5.  Doto paraugu koksnes apdares kvalitātes noteikšana un apdares defektu 

identificēšana. 

5 

 Maksimāli iegūstamo punktu skaits 13 
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Modulis "Detaļu izgatavošana ar datorizētām kokapstrādes iekārtām" 

Profesionālās kvalifikācijas "Koka izstrādājumu ražošanas tehniķis" 

(4. LKI), "Datorizētu kokapstrādes iekārtu operators" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa) 

Modulis "Detaļu izgatavošana ar datorizētām kokapstrādes iekārtām" 

Pārbaudījuma programma 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 3 

Uzdevumu veidi Praktiskais darbs, darbs ar profesionālo 

dokumentāciju. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

130 min. 

Uzdevumu apraksts 

1. Novērtēt datorizētas kokapstrādes iekārtas gatavību darbam,

pārbaudot drošības aprīkojumu.

2. Atbilstoši rasējumam veikt iestatījumus izlozētajai detaļai datorizētu

kokapstrādes iekārtu vadības programmā.

3. Izgatavot 2. uzdevumā izlozēto mēbeles detaļu atbilstoši rasējumam

uz datorizētas kokapstrādes iekārtas un novērtēt rezultātu.

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Norises vieta: mācību darbnīca. 

Nepieciešamais aprīkojums: datorizēta kokapstrādes iekārta, bīdmērs, 

mērlente, griezējinstrumenti, rasējumi. 

Nepieciešamie materiāli: masīvkoks vai plātņu materiāli, detaļu 

bāzēšanai nepieciešamie palīgmateriāli. 

Izglītojamajam uzdevumu izpildei nepieciešams: darba aizsardzības 

prasībām atbilstošs darba apģērbs, individuālie aizsardzības līdzekļi. 

Vērtēšanas kārtība 

Pārbaudījuma uzdevumu izpildi vērtē pedagogs(-i). Vērtēta tiek katra 

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 76, kas 

atbilst 100%. Pārbaudījums ir nokārtots, ja uzdevumu izpildes apjoms 

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1–10 11–22 23–33 34–45 46–51 52–57 58–63 64–69 70–73 74–76 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

(%) 

1–14 15–29 30–44 45–59 60–67 68–75 76–83 84–91 92–96 97–100 

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Uz sǕkumu
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Modulis "Detaļu izgatavošana ar datorizētām kokapstrādes iekārtām" 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji 

2. un 3. uzdevumu izpildē izmantot rasējumu: 1. pielikums.

1. uzdevums. Novērtēt datorizētas kokapstrādes iekārtas gatavību darbam, pārbaudot 
drošības aprīkojumu. Novērtējumus ierakstīt darba lapā (2. pielikums).

(izpildes laiks 10 min.)

Izglītības iestāde pirms pārbaudījuma simulē kāda drošības aprīkojuma bojājumu. Pareizās 

atbildes tiek sagatavotas pirms pārbaudījuma atbilstoši konkrētajam datorizētajam 

kokapstrādes iekārtu darbagaldam.  

Pareizās atbildes (piemērs) 

Nr.p.k. Novērtējamās pozīcijas Pareizās atbildes 

1. Drošības paklāji. ir 

2. Drošības spilveni. ir 

3. Stop pogas uz vadības pults. nav 

4. Drošības barjera aiz fotosensoriem. ir 

5. Stop droseles. ir 

6. Saspiestā gaisa padeve. nav 

7. Durvju slēdži. ir 

8. Elektrības padeve. ir 

Vērtēšanas kritēriji 

Par katru pareizu atbildi – 2 punkti. 

Maksimāli iegūstamais punktu skaits – 16 punkti. 

2. uzdevums. Atbilstoši rasējumam veikt iestatījumus izlozētajai detaļai (A, B, C, D, E vai

F) datorizētu kokapstrādes iekārtu vadības programmā.

(izpildes laiks 100 min.)

Izglītības iestāde sagatavo datorizētas kokapstrādes iekārtas instrumentus un instrumentu 

datubāzi. 

Izglītības iestāde sagatavo daļēji iestatītu datorizētu kokapstrādes iekārtu, audzēknis iestata 

vienu griezējinstrumentu. 

Nr.p.k. Veicamās darbības 

1. Instrumenta izvēle un iestatīšana atbilstoši detaļas rasējumam. 

2. Iestatīto instrumentu pievienošana programmai. 

3. Urbumu koordinātu atrašana programmā un to koriģēšana atbilstoši detaļas rasējumam. 

4. Detaļas apstrādes operāciju sakārtošana pareizā secībā.  

5. Instrumenta ceļa norādīšana frēzēšanas operācijām. 

6. Detaļas atrašanās vietas ievadīšana uz iekārtas darba galda "0" koordinātes. 

7. Apstrādes parametru atbilstība apstrādājamajam materiālam. 
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Modulis "Detaļu izgatavošana ar datorizētām kokapstrādes iekārtām" 

Vērtēšanas kritēriji 

Par katru pareizi veiktu darbību – 5 punkti. 

Maksimāli iegūstamais punktu skaits – 35 punkti. 

 

 

3. uzdevums Izgatavot 2. uzdevumā izlozēto mēbeles detaļu atbilstoši rasējumam uz 

datorizētas kokapstrādes iekārtas un novērtēt rezultātu.  

(izpildes laiks 20 min.) 

 

Vērtēšanas kritēriji 

 
Nr. 

p.k. 

Veicamā 

darbība 
Vērtēšanas kritēriji 

Piešķiramie 

punkti 

1. Mehāniskās 

apstrādes izmēru 

precizitātes 

pārbaude. 

Kontroldetaļas izgatavošana. 

Datorizētas kokapstrādes iekārtas uzmanīšana 

kontroldetaļas izgatavošanas laikā. 

Griezējinstrumentu iestatījumu pārbaudīšana. 

Kontroldetaļas salīdzināšana ar rasējumu. 

15 

Ja nepieciešama 

atkārtota 

kontroldetaļas 

izgatavošana, 

veicamā darbība 

novērtējama tikai 

ar 5 punktiem 

Korekciju veikšana pēc nepieciešamības* 

Atkārtotas kontroldetaļas izgatavošana* 

2. Oriģināldetaļas 

izgatavošana pēc 

kontrolmērījumu 

veikšanas. 

Urbumu diametru, to atrašanās uz detaļas izmēri 

iekļaujas pielaidēs. 

3 

Detaļas gabarītu izmēri atbilst rasējumā 

norādītiem izmēriem un iekļaujas pielaidēs. 

3 

Detaļai pēc apstrādes nav eksaminējamā vainas 

dēļ radīti izrāvumi frēzējumu un urbumu vietās.  

4 

* Ja izgatavotā kontroldetaļa atbilst rasējumam, korekciju veikšana nav nepieciešama, un 

atkārtota kontroldetaļa nav jāizgatavo. 

 

Maksimāli iegūstamais punktu skaits – 25 punkti. 

2. pielikums 

 
DROŠĪBAS APRĪKOJUMA PĀRBAUDE 

Darba lapa 1. uzdevumam 

 
Nr.p.k. Drošības aprīkojums Gatavība darbam 

Ir/nav  

1.  Drošības paklāji.  

2.  Drošības spilveni.  

3.  Stop pogas uz vadības pults.  

4.  Drošības barjera ar fotosensoriem.  

5.  Stop droseles.  

6.  Saspiestā gaisa padeve.  

7.  Durvju slēdži.  

8.  Elektrības padeve.  
 



IzgatavojamǕs 
detaǸas IzejmateriǕli

A SǕns Kreisais 01
LaminǛtǕ kokskaidu plǕtne (LKSP), 
maliǺu apstrǕde ar ABS maliǺu vai 
melamǭna maliǺu 

B SǕns Labais 01
C Starpsiena 01

Plaukts 01_1
Plaukts 01_2

D Virsma 01 Kokġǵiedras plǕtǺu materiǕls 
(MDF)E Apakġa 01

F FasǕde 01
Mugursiena 01 Augsta blǭvuma kokġǵiedru plǕtǺu  

materiǕls ( HDF)
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«Nozaru kvalifikācijas sistēmas pilnveide profesionālās izglītības attīstībai un kvalitātes nodrošināšanai» 
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Modulis "Izejvielu un materiālu plūsma kokapstrādes uzņēmumā" 

Profesionālā kvalifikācija  

"Koka izstrādājumu ražošanas tehniķis" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa) 

Modulis "Izejvielu un materiālu plūsma kokapstrādes uzņēmumā" 

Pārbaudījuma programma 

Iegūto punktu 

skaits 
1–2 3–5 6–8 9–11 12–13 14 15–16 17–18 19 20 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

(%) 

1–14 15–29 30–44 45–59 60–67 68–75 76–83 84–91 92–96 97–100 

Vērtējums ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 3 

Uzdevumu veidi Praktiskais darbs, situāciju analīze. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

180 min. 

Uzdevumu apraksts 

1. Izstrādāt darba skices un rasējumu taburetes izgatavošanai no

masīvkoka (skuju koka). Izmēri doti pielikumā.

2. Veikt aprēķinus nepieciešamajam kokmateriāla daudzumam

1000 izstrādājumiem, rezultātus apkopojot pielikumā dotajā tabulā.

3. Pasūtīt noliktavai 2. uzdevumā aprēķinātā kokmateriāla iegādi un

aizpildīt iekšējā apgrozījuma uzskaites veidlapu.

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Norises vieta: teorētisko mācību auditorija. 

Nepieciešamie materiāli katram izglītojamajam: 

• rasēšanas papīrs un piederumi,

• papīrs aprēķiniem, kalkulators un pildspalva,

• dators ar Excel programmatūru.

Vērtēšanas kārtība 

Pārbaudījuma uzdevumu izpildi vērtē pedagogs(-i). Vērtēta tiek katra 

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 20, kas 

atbilst 100%. Pārbaudījums ir nokārtots, ja uzdevumu izpildes apjoms  

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Uz sǕkumu



2 

Modulis "Izejvielu un materiālu plūsma kokapstrādes uzņēmumā" 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji 

1. uzdevums. Izmantojot dotos izmērus (1. pielikums), izstrādāt darba skices un rasējumu

taburetes izgatavošanai no masīvkoka.

2. uzdevums. Veikt aprēķinus nepieciešamajam kokmateriāla daudzumam 

1000 izstrādājumiem, rezultātus apkopojot 1. pielikumā dotajā tabulā. 

3. uzdevums. Pasūtīt noliktavai 2. uzdevumā aprēķinātā kokmateriāla iegādi un aizpildīt 
iekšējā apgrozījuma uzskaites veidlapu (2. pielikums).

Vērtēšanas kritēriji 

Uzdevums Veicamā darbība 
Piešķiramie 

punkti 

1. Skices izstrāde atbilstoši darba uzdevumam. 1 

Darba rasējuma izstrāde atbilstoši darba uzdevumam. 3 

2. Detaļas laukuma noteikšana m2. 3 

Sagatavju laukuma noteikšana m2. 3 

Tehnoloģisko zudumu koeficienta noteikšana no tabulas. 1 

Sagatavju apjoma noteikšana m2. 3 

Derīgā iznākuma koeficienta (nosacīti) izvēlēšanās. 1 

Materiālu patēriņa daudzuma aprēķināšana m2. 3 

3. Iekšējā apgrozījuma uzskaites veidlapas aizpildīšana. 2 

Maksimāli iegūstamais punktu skaits 20 



 

3 

Modulis "Izejvielu un materiālu plūsma kokapstrādes uzņēmumā" 

1. pielikums 

Kokmateriālu patēriņa daudzuma aprēķins 
 

N
r.

 p
. 

k
. 

 

 

 

 

Mēbeles 

elementa 

nosaukums 
 

A
p

zī
m

ēj
u

m
s 

sp
ec

if
ik

ā
ci

jā
 

 

  A
p

zī
m

ē
 

ju
m

s 
sp

ec
if

ik
ā

ci
jā

 

      D
et

a
ļu

 s
k

a
it

s 

iz
st

r
ā

d
ā

ju
m

ā
 

Detaļas 

precīzie izmēri, 

mm 

A
p

jo
m

s 
v

a
i 

la
u

k
u

m
s,

 m
3
, 

 m
2
. 

te
k

. 
m

. 

Uzlaides 

apstrādei, 

mm 

Sagataves 

izmēri, 

mm 

S
a

g
a

ta
v

ju
 a

p
jo

m
s 

v
a

i 
la

u
k

u
m

s,
 m

3
, 

m
2
, 

te
k

. 
m

 

T
eh

n
o

lo
ģ

is
k

o
 

zu
d

u
m

u
 k

o
ef

ic
ie

n
ts

 

S
a

g
a

ta
v

ju
 a

p
jo

m
s 

v
a

i 
la

u
k

u
m

s,
 m

3
, 

m
2
, 

te
k

. 
m

 

D
er

īg
ā

 i
zn

ā
k

u
m

a
 

k
o

ef
ic

ie
n

ts
 (

n
o

sa
cī

ti
) 

M
a

te
r
iā

lu
 p

a
tē

ri
ņ

a
 

d
a

u
d

zu
m

s,
 m

3
, 

m
2
, 

te
k

 .
m

  

G
a

ru
m

s 

P
la

tu
m

s 

   B
ie

zu
m

s 

G
a

ru
m

s 

P
la

tu
m

s 

B
ie

zu
m

s 

G
a

ru
m

s 

P
la

tu
m

s 

B
ie

zu
m

s 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 

(15×16

) 

18 19 

(17×18) 

Masīvkoka plātne 
1 Kāja  4 480 50 50  20 10  500 60 50      

2 Taburetes virsma  1 450 450 20  20 10  470 460 20      

3 Carga  4 310 60 20  20 10  330 70 20      

4 Šķēršļi   310 30 20  20 10  330 40 20      
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Modulis "Izejvielu un materiālu plūsma kokapstrādes uzņēmumā" 

Darba skices paraugs 

(Pareizās atbildes) 
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Modulis "Izejvielu un materiālu plūsma kokapstrādes uzņēmumā" 

Kokmateriālu patēriņa daudzuma aprēķins 

(Pareizās atbildes) 
 

N
r.

 p
. 

k
. 

 

 

 

 

Mēbeles 

elementa 

nosaukums 

 

A
p

zī
m

ēj
u

m
s 

sp
ec

if
ik

ā
ci

jā
 

 

  A
p

zī
m

ē
 

ju
m

s 
sp

ec
if

ik
ā

ci
jā

 

      D
et

a
ļu

 s
k

a
it

s 

iz
st

r
ā

d
ā

ju
m

ā
 

Detaļas 

precīzie izmēri 

mm 

A
p

jo
m

s 
v

a
i 

la
u

k
u

m
s,

 m
3
, 

m
2
. 

te
k

. 
m

. 

Uzlaides 

apstrādei, 

mm 

Sagataves 

izmēri, 

mm 

S
a

g
a

ta
v

ju
 a

p
jo

m
s 

v
a

i 
la

u
k

u
m

s,
 m

3
, 

m
2
, 

te
k

. 
m

 

T
eh

n
o

lo
ģ

is
k

o
 

zu
d

u
m

u
 k

o
ef

ic
ie

n
ts

 

S
a

g
a

ta
v

ju
 a

p
jo

m
s 

v
a

i 
la

u
k

u
m

s,
 m

3
, 

m
2
, 

te
k

. 
m

 

D
er

īg
ā

 i
zn

ā
k

u
m

a
 

k
o

ef
ic

ie
n

ts
 (

n
o

sa
cī

ti
) 

M
a

te
r
iā

lu
 p

a
tē

r
iņ

a
 

d
a

u
d

zu
m

s,
 m

3
, 

m
2
, 

te
k

. 
m

  

G
a

ru
m

s 

P
la

tu
m

s 

   B
ie

zu
m

s 

G
a

ru
m

s 

P
la

tu
m

s 

B
ie

zu
m

s 

G
a

ru
m

s 

P
la

tu
m

s 

B
ie

zu
m

s 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 

(15×16

) 

18 19 

(17×18) 

Masīvkoka plātne 
1 Kāja  4 480 50 50 0,001

2×4 

20 10  500 60 50 0,0015×4  1,03 0,0015

45×4 

1,6 0,002472×4 

2 Taburetes virsma  1 450 450 20 0,004

05 

20 10  470 460 20 0,004324 1,03 0,0045

372 

1,6 0,007125952×4 

3 Carga  4 310 60 20 0,000

372×4 

20 10  330 70 20 0,009462

×4 

1,03 0,0097

4586×4 

1,6 0,01559338×4 

4 Šķēršļi  4 310 30 20 0,000

185×4 

20 10  330 40 20 0,000254

×4 

1,03 0,0002

6162×4 

1,6 0,000418592×4 
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Modulis "Izejvielu un materiālu plūsma kokapstrādes uzņēmumā" 

Slīpēšanas materiālu patēriņa normatīvs finierētu plātņu detaļu slīpēšanai 

 

Operācijas 

nosaukums 

Virsmas 

slīpēšana 

pirms apdares 

Slīpēšanas 

materiāla 

graudainība 

Slīppapīra patēriņa normatīvs m2 uz slīpējamās 

virsmas m2 

Finierētas plātņu detaļas 

Mehanizēti un rokas 

plaknes malas 

Priede 120 0,033 0,034 

180 0,029 0,030 

Bērzs 120 0,031 0,032 

180 0,028 0,029 

Osis 120 0,033 0,034 

180 0,031 0,032 

Ozols 120 0,036 0,038 

180 0,034 0,036 

Apdares 

materiāla 

starpslīpēšana 

400 0,018 0,019 (rokas) 



Izejmateriālu un izejvielu uzskaites princips

Nr.

Apraksts Modelis

Cena, 

EUR (bez 

PVN)

Daudzum

s m3

Summa, 

EUR (bez 

PVN) PVN, EUR 

Summa, 

EUR (ar 

PVN)

1 Masīvkoka plātne osis 647,00 0,00 0,00 0,00

2 Masīvkoka plātne priede 118,00 0,00 0,00 0,00

3 Msīvkoks priede 177,00 0,00 0,00 0,00
4 Saplāksnis P/P kalibrēts 215,00 0,00 0,00 0,00
5 Saplāksnis C-neslīpēts 210,00 0,00 0,00 0,00

6 Saplāksnis WG-slīpēts saplāksnis 246,00 0,00 0,00

7 MDF mēbeļu ražošanai 8,02 0,00 0,00
8 KŠP plāksnes-preskartons mēbeļu ražošanai 15,00 0,00 0,00 0,00
9 OSB standarta 19,00 0,00 0,00 0,00
10 OSB-3 mitrumizturīgais 22,00 0,00 0,00 0,00

Kopā: 0,00 0,00 0,00

2. pielikums

Atpakaļ



Nr. 8.5.2.0/16/I/001 

«Nozaru kvalifikācijas sistēmas pilnveide profesionālās izglītības attīstībai un kvalitātes nodrošināšanai» 

1 

Modulis "Kokapstrādes uzņēmuma ražošanas procesu organizēšana" 

Profesionālā kvalifikācija  

"Koka izstrādājumu ražošanas tehniķis" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa) 

Modulis "Kokapstrādes uzņēmuma ražošanas procesu organizēšana" 

Pārbaudījuma programma 

Iegūto punktu 

skaits 
1–2 3–5 6–8 9–12 13–14 15–16 17 18–19 20–21 22 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

(%) 

1–14 15–29 30–44 45–59 60–67 68–75 76–83 84–91 92–96 
97–

100 

Vērtējums ballēs 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 4 

Uzdevumu veidi Praktiskais darbs. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

180 min. 

Uzdevumu apraksts 

1. Izveidot tehnoloģiskās kartes taburetes izgatavošanai, aizpildot

2. pielikumā dotās tabulas.

2. Uzskicēt darbmašīnu izvietojumu kokapstrādes cehā.

3. Novērtēt griezējinstrumenta, palīgierīces un aizsargierīces tehnisko

stāvokli. Noteikt iespējamos riska veidus, to novēršanas metodes

norādītajai ierīcei vai griezējinstrumentam.

4. Pārbaudīt izgatavota kokizstrādājuma vai tā detaļas atbilstību

rasējumam, atbildēt uz izlozētu jautājumu par kvalitātes vadības

sistēmu ražošanas uzņēmumā.

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Norises vieta: kokapstrādes darbnīcu auditorija. 

Nepieciešamie materiāli katram izglītojamajam: 

• rasēšanas papīrs, piederumi;

• papīrs, pildspalva;

• griezējinstrumenti, palīgierīces un aizsargierīces;

• mērinstrumenti.

Vērtēšanas kārtība 

Pārbaudījuma uzdevumu izpildi vērtē pedagogs(-i). Vērtēta tiek katra 

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 22, kas 

atbilst 100%. Pārbaudījums ir nokārtots, ja uzdevumu izpildes apjoms  

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Uz sǕkumu
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Modulis "Kokapstrādes uzņēmuma ražošanas procesu organizēšana" 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  

 
1. uzdevums. Izveidot tehnoloģiskās kartes taburetes izgatavošanai, aizpildot 2. pielikumā 

dotās tabulas. 

 

Pareizās atbildes 

1. Tehnoloģiskā karte 
 

Izstrādājuma nosaukums Taburete 

Detaļas nosaukums Carga 

Detaļu skaits izstrādājumā, gab. 4 

Detaļu gabarīta izmēri, mm 370 mm × 60 mm × 20 mm 

Sagataves izmēri, mm 390 mm × 70 mm × 20 mm 

Materiāla nosaukums Masīvkoka plātne 

 

Nr. 

p.k. 

Tehnoloģiskās 

operācijas 

nosaukums 

Izmēri pēc 

apstrādes, mm 

Darbmašīnas 

raksturojums 

Izmantojamo 

instrumentu izvēle 

Palīgierīču 

izvēle 

G
ar

u
m

s 

P
la

tu
m

s 

B
ie

zu
m

s 

1. Piegriešana 370 60 20 Universālā 

ripzāģmašīna 

Zāģripa ar 

cietsakausējuma 

plāksnēm 

Pneimatiskie 

piespiedēji  

2. Tapu 

izgatavošana 

370 60 20 Tapošanas 

darbmašīna 

Spirālveida kāta 

frēze 

 

3. Šķautņu 

noapaļošana 

370 60 20 Frēzmašīna 

ar apakšējās 

vārpstas 

novietojumu 

Viengabala frēze  

4. Urbumu 

veidošana 

370 60 20 Horizontālā 

urbjmašīna 

Spirālveida urbis  

 

2. Tehnoloģiskā karte 
 

Izstrādājuma nosaukums Taburete 

Detaļas nosaukums Kāja  

Detaļu skaits izstrādājumā, gab. 4 

Detaļu gabarīta izmēri, mm 480 mm × 50 mm × 50 mm 

Sagataves izmēri, mm 500 mm × 60 mm × 50 mm 

Materiāla nosaukums Masīvkoka plātne 

 

Nr. 

p.k. 

Tehnoloģiskās 

operācijas 

nosaukums 

Izmēri pēc 

apstrādes, mm 

Darbmašīnas 

raksturojums 

Izmantojamo 

instrumentu izvēle 

Palīgierīču 

izvēle 

G
ar

u
m

s 

P
la

tu
m

s 

B
ie

zu
m

s 

1. Piegriešana 480 50 50 Universālā 

ripzāģmašīna 

Zāģripa ar 

cietsakausējuma 

plāksnēm  

Pneimatiskie 

piespiedēji, 

šablons 

2. Dobumu 

veidošana 

480 50 50 Horizontālā 

urbjmašīna 

Spirālveida kāta 

frēze 

Šablons 
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Modulis "Kokapstrādes uzņēmuma ražošanas procesu organizēšana" 

3. Šķautņu 

noapaļošana 

480 50 50 Frēzmašīna 

ar apakšējās 

vārpstas 

novietojumu 

Viengabala frēze 

ar kopēšanas 

gultni 

Šablons 

 

3. Tehnoloģiskā karte 
 

Izstrādājuma nosaukums Taburete 

Detaļas nosaukums Šķēršļi 

Detaļu skaits izstrādājumā, gab. 4 

Detaļu gabarīta izmēri, mm 370 mm × 30 mm × 20 mm 

Sagataves izmēri, mm 390 mm × 40 mm × 20 mm 

Materiāla nosaukums Masīvkoka plātne 

 

Nr. 

p.k. 

Tehnoloģiskās 

operācijas 

nosaukums 

Izmēri pēc 

apstrādes, mm 

Darbmašīnas 

raksturojums 

Izmantojamo 

instrumentu izvēle 

Palīgierīču 

izvēle 

G
ar

u
m

s 

P
la

tu
m

s 

B
ie

zu
m

s 

1. Piegriešana 370 30 20 Universālā 

ripzāģmašīna 

Zāģripa ar 

cietsakausējuma 

plāksnēm  

Pneimatiskie 

piespiedēji  

2. Tapu 

izgatavošana 

370 30 20 Tapošanas 

darbmašīna 

Spirālveida kāta 

frēze 

 

3. Šķautņu 

noapaļošana 

370 30 20 Frēzmašīna 

ar apakšējās 

vārpstas 

novietojumu 

Viengabala frēze  

 

4. Tehnoloģiskā karte 
 

Izstrādājuma nosaukums Taburete 

Detaļas nosaukums Virsma 

Detaļu skaits izstrādājumā, gab. 1 

Detaļu gabarīta izmēri, mm 450 mm × 450 mm × 20 mm 

Sagataves izmēri, mm 470 mm × 460 mm × 20 mm 

Materiāla nosaukums Masīvkoka plātne 
 

Nr. 

p.k. 

Tehnoloģiskās 

operācijas 

nosaukums 

Izmēri pēc apstrādes, 

mm 

Darbmašīnas 

raksturojums 

Izmantojamo 

instrumentu izvēle 

Palīgierīču 

izvēle 

G
ar

u
m

s 

P
la

tu
m

s 

B
ie

zu
m

s 

1 Piegriešana 450 450 20 Universālā 

ripzāģmašīna 

Zāģripa ar 

cietsakausējuma 

plāksnēm 

Pneimatiskie 

piespiedēji, 

šabloni 

2 Šķautņu 

veidošana 

450 450 20 Frēzmašīna 

ar apakšējās 

vārpstas 

novietojumu 

Viengabala frēze  
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Modulis "Kokapstrādes uzņēmuma ražošanas procesu organizēšana" 

2. uzdevums. Uzskicēt darbmašīnu izvietojumu kokapstrādes cehā. 

 

Pareizās atbildes paraugs 

3_pielikums 

 

 

3. uzdevums. Novērtēt griezējinstrumenta, palīgierīces un aizsargierīces tehnisko 

stāvokli, noteikt iespējamos riska veidus, to novēršanas metodes norādītajai ierīcei vai 

griezējinstrumentam un aizpildīt tabulu. 

 
Nr.p.k. Veicamās darbības Atbilde 

1.  Noteikt griezējinstrumenta tehnisko stāvokli  

2.  Novērtēt iespējamos riskus, strādājot ar bojātu 

griezējinstrumentu 

 

3.  Noteikt griezējinstrumenta bojājuma novēršanas 

metodes 

 

4.  Konstatēt, vai darbagalds aprīkots ar atbilstošo 

(nepieciešamo) palīgierīci 

 

5.  Novērtēt palīgierīces tehnisko stāvokli  

6.  Konstatēt, vai darbagalds aprīkots ar atbilstošo 

(nepieciešamo) aizsargierīci 

 

7.  Novērtēt aizsargierīces tehnisko stāvokli  

 

Pareizās atbildes tiek sagatavotas pirms pārbaudījuma atbilstoši konkrētajam kokapstrādes 

darbagaldam. 

 

Pareizās atbildes paraugs 

 
Nr.p.k. Novērtējamās pozīcijas Pareizās atbildes 

1.  Griezējinstrumenta tehniskais stāvoklis   Griezējinstruments ir bojāts 

2.  Riski, strādājot ar bojātu griezējinstrumentu Nekvalitatīvs darba 

rezultāts 

3.  Bojājuma novēršanas metodes Griezējinstrumenta 

restaurācija 

4.  Darbagalds aprīkots ar atbilstošo (nepieciešamo) 

palīgierīci 

Jā 

5.  Palīgierīces tehniskais stāvoklis Nav darba kārtībā 

6.  Darbagalds aprīkots ar atbilstošo (nepieciešamo) 

aizsargierīci 

Jā 

7.  Aizsargierīces tehniskais stāvoklis Ir darba kārtībā 

 

 

4. uzdevums. Pārbaudīt dotā kokizstrādājuma vai tā detaļas atbilstību rasējumam 

(1_pielikums), atbildēt uz izlozētu jautājumu par kvalitātes vadības sistēmu ražošanas 

uzņēmumā. 

 

Izlozes jautājumi un pareizās atbildes 

 
Nr. 

p.k. 
Jautājums Pareizās atbildes pēc būtības 

1.  Ko saprot ar jēdzienu 

"apstrādes precizitāte", un kas 

to raksturo? 

Ar virsmas apstrādes precizitāti saprot izgatavotās detaļas, 

mezgla vai izstrādājuma atbilstības pakāpi izgatavojamai detaļai. 

Apstrādes precizitāti raksturo: 
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Modulis "Kokapstrādes uzņēmuma ražošanas procesu organizēšana" 

1) formas precizitāte, t.i., atsevišķu detaļas (mezgla) daļu un to 

savstarpējā izvietojuma atbilstības pakāpe rasējumam; 

2) izmēru precizitāte, t.i., detaļu un kopsalikuma vienību 

(mezglu) patieso izmēru atbilstības pakāpe rasējumā dotajiem 

izmēriem; 

3) virsmas raupjums, t.i., detaļu virsmu patiesā raupjuma 

atbilstības pakāpe rasējumā uzrādītajai virsmas kvalitātei. 

2.  Kādi faktori izraisa 

apstrādes neprecizitāti? 

Kokapstrādes neprecizitāti izraisa faktori: 

1) kokapstrādes darbmašīnas (ģeometriskās neprecizitātes, 

elastīgās un termiskās deformācijas, kinemātiskās 

neprecizitātes, mašīnu nolietošanās un kļūdas to 

ekspluatācijā, procesu mehanizācija un automatizācija); 

2) apstrādājamo materiālu defekti (koksnes neviendabīgums, 

defekti, elastīgās deformācijas, materiālu neviendabīgums un 

abrazivitāte, apstrādes virsmēru dažādība, bāzes virsmēru 

dažādība); 

3) šabloni un palīgierīces (ģeometriskās neprecizitātes, 

uzstādīšanas kļūdas, elastīgās deformācijas, nodilums); 

4) griezējinstrumenti (elastīgās deformācijas, ģeometriskās 

neprecizitātes, asināšanas un iestatīšanas neprecizitātes, 

termiskās deformācijas, nodilums, atgriešanās darba procesā); 

5) mērinstrumenti un ierīces (nepārbaudīti un neverificēti 

instrumenti, nolasīšanas neprecizitātes, neatbilstošu ierīču un 

instrumentu lietošana); 

6) strādājošie (neatbilstoša kvalifikācija, mašīnu iestatīšanas 

kļūda, apstrādes režīma nestabilitāte, bāzēšanās kļūdas, 

nogurums, paviršība). 

3.  Kas ir pielaide, un kas 

ietekmē tās lielumu? 

Pielaide ir starpība starp maksimālo un minimālo robežizmēru 

vai arī absolūtais starpības lielums starp augšējo un apakšējo 

novirzi. Joslu, kas ietverta starp apakšējo un augšējo novirzi, 

sauc par pielaižu lauku. Lai noteiktu pielaižu lauka stāvokli 

attiecībā pret nulles līniju, kas atbilst nominālajam izmēram 

grafiskajā pielaides un sēžas attēlojumā, izmanto nulles līnijai 

tuvāk esošo novirzi (apakšējo vai augšējo). Šo novirzi arī 

uzskata par pamatnovirzi. 

4.  Kādu kalibru veidus Jūs 

zināt? 

Atkarībā no kontrolējamo izmēru veida un detaļu formas 

izmanto šādu veidu robežkalibrus: 

Kalibrs – skava paredzēts detaļu, mezglu un savienojumu ārējo 

izmēru (garums, platums, biezums) noteikšanai 

dažādas formas tapu savienojumos. 

Kalibrs – korķis paredzēts apaļu un iegarenu ligzdu, rievu, 

dobumu u.c. platuma un augstuma kontrolei. 

Kalibrs – dziļummērs – rievas un gropes dziļuma kontrolei. 

Kalibrs – izvirzījumu mērs paredzēts pārkares, dzegas, tapas 

pleca platuma kontrolei. 

Kalibrs – augstuma mērs, izmantojams tapas augstuma 

kontrolei. 
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5.  Kādus mērinstrumentus 

izmanto virsmas kontrolei? 

Lai kontrolētu virsmas raupjumu, izmanto laboratorijas 

mērinstrumentus – mikroskopus, ar kuriem nosaka nelīdzenumu 

augstumu un indikatoru dziļummērus. 

Virsmas apstrādes kvalitāti ražošanā pārbauda ar 

etalonparaugiem. Šo paraugu virsmas kvalitāti nosaka 

laboratorijā, turklāt tie ir izgatavoti no tās pašas koksnes un tiem 

pašiem apstrādes paņēmieniem kā pārbaudāmās detaļas vai 

mezgli. Lai noteiktu etalonparauga virsmas kvalitāti, izdara 

vismaz 10 mērījumus, izmantojot mikroskopus un optiskās 

virsmas kvalitātes noteikšanas metodes. Etalonparaugus, uz kuru 

virsmas ir norādīts apstrādes veids, koka suga un maksimālo 

nelīdzenumu augstumu vērtība, izvieto darba vietās darbmašīnu 

vai montāžas galdu tiešā tuvumā. 

 

Vērtēšanas kritēriji 

 

Uzdevums Veicamās darbības 
Piešķiramie 

punkti 

1. Tehnoloģiskās kartes aizpildīšana: 

• Tehnoloģisko operāciju secības noteikšana 

• Tehnoloģiskās operācijas izpildei atbilstošu darbmašīnu 

izvēle 

• Tehnoloģiskās operācijas izpildei atbilstoša instrumentu 

izvēle 

• Tehnoloģiskās operācijas izpildei atbilstošas palīgierīces 

izvēle 

2 

Kopā par 1. uzdevumu 8 

2. Kokapstrādes ceha darbībai nepieciešamo darbmašīnu izvēle 1 

Tehnoloģiskajām prasībām un darba drošībai atbilstošs darbmašīnu 

novietojums kokapstrādes cehā 

3 

Kopā par 2. uzdevumu 4 

3. Griezējinstrumenta tehniskā stāvokļa novērtēšana 1 

Iespējamo risku novērtēšana, strādājot ar bojātu griezējinstrumentu 1 

Griezējinstrumenta bojājuma novēršanas metodes noteikšana 1 

Darbagalda aprīkojuma ar atbilstošo (nepieciešamo) palīgierīci 

diagnostika 

1 

Palīgierīces tehniskā stāvokļa novērtēšana 1 

Darbagalda aprīkojuma ar atbilstošo (nepieciešamo) aizsargierīci 

diagnostika 

1 

Aizsargierīces tehniskā stāvokļa novērtēšana 1 

Kopā par 3. uzdevumu 7 

4. Kokizstrādājuma vai tā detaļas atbilstību rasējumam noteikšana 1 

Atbilde uz izlozētu jautājumu par kvalitātes vadības sistēmu 

ražošanas uzņēmumā 

2 

Kopā par 4. uzdevumu 3 

Maksimāli iegūstamais punktu skaits 22 
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2. pielikums 

1. Tehnoloģiskā karte 
 

Izstrādājuma nosaukums Taburete 

Detaļas nosaukums Carga 

Detaļu skaits izstrādājumā, gab. 4 

Detaļu gabarīta izmēri, mm 370 mm × 60 mm × 20 mm 

Sagataves izmēri, mm 390 mm × 70 mm × 20 mm 

Materiāla nosaukums Masīvkoka plātne 

 

Nr. 

p.k. 

Tehnoloģiskās 

operācijas 

nosaukums 

Izmēri pēc 

apstrādes, mm 

Darbmašīnas 

raksturojums 

Izmantojamo 

instrumentu izvēle 

Palīgierīču 

izvēle 

G
ar

u
m

s 

P
la

tu
m

s 

B
ie

zu
m

s 
1. Piegriešana 370 60 20    

2.        

3.        

4.        

 

2. Tehnoloģiskā karte 
 

Izstrādājuma nosaukums Taburete 

Detaļas nosaukums Kāja  

Detaļu skaits izstrādājumā, gab. 4 

Detaļu gabarīta izmēri, mm 480 mm × 50 mm × 50 mm 

Sagataves izmēri, mm 500 mm × 60 mm × 50 mm 

Materiāla nosaukums Masīvkoka plātne 

 

Nr. 

p.k. 

Tehnoloģiskās 

operācijas 

nosaukums 

Izmēri pēc 

apstrādes, mm 

Darbmašīnas 

raksturojums 

Izmantojamo 

instrumentu izvēle 

Palīgierīču 

izvēle 

G
ar

u
m

s 

P
la

tu
m

s 

B
ie

zu
m

s 

1. Piegriešana 480 50 50    

2.        

3.        

 

3. Tehnoloģiskā karte 
 

Izstrādājuma nosaukums Taburete 

Detaļas nosaukums Šķēršļi 

Detaļu skaits izstrādājumā, gab. 4 

Detaļu gabarīta izmēri, mm 370 mm × 30 mm × 20 mm 

Sagataves izmēri, mm 390 mm × 40 mm × 20 mm 

Materiāla nosaukums Masīvkoka plātne 

 

Nr. 

p.k. 

Izmēri pēc 

apstrādes, mm 

Darbmašīnas 

raksturojums 

Izmantojamo 

instrumentu izvēle 

Palīgierīču 

izvēle 
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Tehnoloģiskās 

operācijas 

nosaukums G
ar

u
m

s 

P
la

tu
m

s 

B
ie

zu
m

s 

1 Piegriešana 370 30 20    

2        

3        

 

4. Tehnoloģiskā karte 
 

Izstrādājuma nosaukums Taburete 

Detaļas nosaukums Virsma 

Detaļu skaits izstrādājumā, gab. 1 

Detaļu gabarīta izmēri, mm 450 mm × 450 mm × 20 mm 

Sagataves izmēri, mm 470 mm × 460 mm × 20 mm 

Materiāla nosaukums Masīvkoka plātne 
 

Nr. 

p.k. 

Tehnoloģiskās 

operācijas 

nosaukums 

Izmēri pēc apstrādes, 

mm 

Darbmašīnas 

raksturojums 

Izmantojamo 

instrumentu izvēle 

Palīgierīču 

izvēle 

G
ar

u
m

s 

P
la

tu
m

s 

B
ie

zu
m

s 

1. Piegriešana 450 450 20    

2.        
 

 



• 

Sada/Ijams 
aprelµniem un 

rase.iumiem 

A 

B 

C 

D 

E 
F 

Virsma 11 

Sans Kreisais 11 

Plaukts 11 I 
-

Plaukts 11 2 
-

Starpsiena 11 

Apaksa 11 

Sans Labais 11 
Fasade 11 

Mugursiena 11 

Izstriidiijuma gabaritizmeri 

668 X 562 X 200 

Art. Nr.: 11 

Pielikums Nr.1 

Izejm ateriiili 

Izejmaterials 16 mm kokskaidu platne, 
kas finiereta ar drazto 0,6 mm skaidu un 
malas aplimetas ar masivkoksnes 2 mm 
maliIJu 

Augsta blivuma koksl,dedru platIJu 
materials ( HDF) 

Art. Nr.: 11 A4 

M 1:8 

26.03.2019. SHEET 1 OF 12 

Atpakaļ



562

311

340

199

Pielikums N r.l

Izstrādājuma gabarītizmēri 

668 x 562 x 200
Art. Nr.: 11 A4

M 1:8
Art. Nr.: 11 09.04.2019. SHEET2  0 F  12



Pielikums N r.l

Izstrādājuma gabarītizmēri 

668 x 561 x 200
Art. Nr.: 11 A4

Art. Nr.:ll 09.04.2019. S HEET3  0 F  12



Pielikums N r.l

562 x 200 x 17 
(materiāls Finierēts KSP) Virsma 11 A4

Art. Nr.: 11 09.04.2019. S HEET4  0 F  12





634-

158,5

32 32

158,5

’ r*

•s

u r / / Z E .

32 32

158,5

1 "7 +0'2 1/ - 0,2

5 12

/
/

1
I  Tf

Pielikums N r.l

Frezejums mugursienai

■0.

6341

D-D

n7 / f i/ rK J L 3 Z Ē Z Z Z F  /  .' / / / / / / /

ro

1 /
u
V

\ ?=

■0 -
/ / / / / /1

' '^ \0 1 5 T

634 x 168 x 17 
(materiāls Finierēts KSP) Sans Labais 11 A4

Art. Nr.: 11 09.04.2019. SHEET6  0 F  12



PielikumsNr.l

634 x 168 x 17 
(materiāls Finierēts KSP) Sans Kreisais 11 A4

Art. Nr.: 11 09.04.2019. S HEET7  0 F  12



Pielikums N r.l

562 x 185 x 17 
(materiāls Finierēts KSP) Apakša 11 A4

Art. Nr.: 11 09.04.2019. | s H E E T 8  0 F 1 2



PielikumsNr.l

310:; 164T;

310 x 164 x 17 
(materiāls Finierēts KSP) Plaukts 1 1 1 A4

Art. Nr.: 11 09.04.2019. S HEET9  0 F  12



198T;

198j

Pielikums N r.l

164-.

198 x 164 x 17 (3 gab) 
(materiāls Finierēts KSP) Plaukts 1 1 2 A4

Art. Nr.: 11 09.04.2019. S H E E T I O O F  12



Pielikums N r.l

330:

0 15+0’5 17 caurejošs

 W

36 261

218:

33

330 O l  o

655 x 330 x 3 
655 x 218 x 3 

(materiāls HDF) Mugursiena 11 A4

Art. Nr.: 11 09.04.2019. | s H E E T 1 1 0 F 1 2





123

5 6 7

A

B

CD
E

F

GH

I

J
K L

Darbmaš īnas
1. Formā tr ipzāģmaž īna
2. Maliņu līm ēšana maš īna
3. Frēzmaš īnas ar  apakšē jās vā rpstas novieto jumu
4. Daudzvā rpstu urbjmaš īna
5. Plat lentes sl īpmaš īna
6. Maliņu sl īpmaš īna
7. Krāsošanas kamera

Telpas
A. Mater iā lu nol iktava
B. Gatavās produkci jas nol iktava
C. Griezē j instrumentu asinā tava
D. Ofiss
E. Atpū tas telpa
F. Smēķē tava
G. Sieviešu garderobe
H. Sieviešu duša
I. Sieviešu W C
J. V īr iešu garderobe
K. V īr iešu duša
L. V īr iešu W C

Pamatst rādnieks
Pal īgstrādnieks
Neapst rādā tās deta ļas

Apstrādā tās deta ļas

Darbmaš īnu izvietojums kokapstrādes cehā

Pareizās atb i ldes paraugs 2.  uzdevumam



Nr. 8.5.2.0/16/I/001 

«Nozaru kvalifikācijas sistēmas pilnveide profesionālās izglītības attīstībai un kvalitātes nodrošināšanai» 
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Modulis "Datorizētu kokapstrādes iekārtu programmēšana" 

Profesionālā kvalifikācija  

"Datorizētu kokapstrādes iekārtu operators" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa) 

Modulis "Datorizētu kokapstrādes iekārtu programmēšana" 

Pārbaudījuma programma 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 3 

Uzdevumu veidi Praktiskais darbs. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks 

minūtēs 

180 min. 

Uzdevumu apraksts 

1. Sastādīt CAM vadības programmu rasējumā dotās detaļas

izgatavošanai uz datorizētas kokapstrādes iekārtas.

2. Rediģēt programmā iestatītos apstrādes parametrus rasējumā

dotās detaļas izgatavošanai.

3. Uzzīmēt detaļas ģeometriju CAD rasēšanas programmā.

Norises vieta un 

nepieciešamie materiālie 

līdzekļi 

Norises vieta: mācību darbnīca 

Nepieciešamie materiāli katram izglītojamajam: datorizēta 

kokapstrādes iekārta, detaļa rasējuma izgatavošanai, dators ar 

nepieciešamo programmatūru. 

Vērtēšanas kārtība 

Pārbaudījuma uzdevumu izpildi vērtē pedagogs(-i.). Vērtēta tiek 

katra uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 

30, kas atbilst 100%. Pārbaudījums ir nokārtots, ja uzdevumu 

izpildes apjoms nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums 

tiek izteikts ballēs atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1–3 4–8 9–13 14–17 18–19 20–22 23–24 25–26 27–28 29–30 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

(%) 

1–14 15–29 30–44 45–59 60–67 68–75 76–83 84–91 92–96 97–100 

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Uz sākumu
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Modulis "Datorizētu kokapstrādes iekārtu programmēšana" 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji 

Uzdevumu izpildē izmantot rasējumu: 1. pielikums. 

1. uzdevums. Sastādīt CAM vadības programmu rasējumā dotās detaļas izgatavošanai uz 
datorizētas kokapstrādes iekārtas.

(izpildes laiks 120 min.)

Vērtēšanas kritēriji 

Nr. 

p.k.
Novērtējamās pozīcijas 

1. Detaļas gabarītizmēru ievade atbilstoši izvēlētajam darba uzdevumam. 

2. "0" punkta definēšana. 

3. Derīga instrumentu faila ievadīšana. 

4. Detaļas bāzēšanas parametru definēšana. 

5. Apstrādes komandas ir definētas tehnoloģiski pareizā secībā: 

• frēzēšana;

• vertikālā urbšana;

• horizontālā urbšana.

6. Apstrādes programmas sastādīšanā izmantota iespēja importēt CNC vadības programmā 

digitāli (dxf vai kādā citā formātā, ja to atbalsta iekārtas programmatūra) sagatavotu rasējumu. 

Par katru pareizu atbildi 2 punkti. 

Maksimāli iegūstamais punktu skaits – 12 punkti. 

2. uzdevums. Rediģēt programmā iestatītos apstrādes parametrus rasējumā dotās detaļas

izgatavošanai (lietojot cita izmēra frēzi un "sub" programmu urbumu veikšanai).

(izpildes laiks 60 min.)

Vērtēšanas kritēriji 

Nr. 

p.k.

Novērtējamās pozīcijas 

1. Urbumu rindām ir izmantotas urbumu grupas funkcija (ja konkrētā CNC iekārta to atbalsta). 

2. Iegūti nepieciešamie gabarīta izmēri, apstrādes programmā nomainot kāta frēzi pret frēzi ar 

mazāku diametru. 

3. Programmā ir izmantotas makro vai "sub" komandas. 

4. Pirms detaļas izgatavošanas veikta programmas simulācija (ja atļauj pieejamā 

programmatūra) vai simulācija veikta uz iekārtas bez detaļas klātbūtnes (ja nav programmā 

iespējams). 

5. Pēc simulācijas veiktas programmas korekcijas vai paskaidrots, kāpēc tās nav nepieciešamas. 

Par katru pareizu atbildi 2 punkti. 

Maksimāli iegūstamais punktu skaits – 10 punkti. 

3. uzdevums. Uzzīmēt detaļas ģeometriju CAD rasēšanas programmā, kurai būtu

ietverti šādi parametri:

a. garums;

b. platums;

c. biezums;
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Modulis "Datorizētu kokapstrādes iekārtu programmēšana" 

d. urbumi detaļas stūros ar d = 5 mm, 4 gab. (urbumu novietojums pēc izglītības 

iestādes izvēles); 

e. viena grope ar noteiktu platumu un attālumu no malas. 

 

Izglītības iestāde sagatavo parametriem atbilstošu detaļu. 

 

Pareizās atbildes piemērs 

 
 

 
 

 

Vērtēšanas kritēriji 

 
Nr.p.k. Novērtējamās pozīcijas 

1. Izmēri ir atlikti atbilstoši prasībām. 

2. Izmēri rasējumā ir salasāmi. 

3. Urbumiem ir pielikti pareizie apzīmējumi. 

4. Detaļas rasējumā attēlotas visas parauga detaļas ģeometrijas.  

 

Par katru pareizu atbildi 2 punkti. 

Maksimāli iegūstamais punktu skaits – 8 punkti. 
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Pielikums Nr.2
(PareizǕs atbildes Nr. C )

Pielikums Nr.1

Atpakaļ


	Karte
	Kokrūpniecības nozares uzņēmuma pamatprocesi
	Individuālu koka izstrādājumu izgatavošana
	1.pielikums

	Nemehanizēta koksnes līmēšana
	1.pielikums

	Koka izstrādājumu nemehanizēta apdare
	Koksnes mehāniskā apstrāde
	1.pielikums

	Koksnes mehāniskās apstrādes organizācija
	1.pielikums

	Mehanizēta koksnes līmēšana
	Koka izstrādājumu mehanizēta apdare
	Detaļu izgatavošana ar datorizētām kokapstrādes iekārtām
	1.pielikums

	Izejvielu un materiālu plūsma kokapstrādes uzņēmumā
	2.pielikums

	Kokapstrādes uzņēmuma ražošanas procesu organizēšana
	1.pielikums
	3.pielikums

	Datorizētu kokapstrādes iekārtu programmēšana
	1.pielikums




