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Profesionala kvalifikacija
"Programmvadibas metalapstrades darbgaldu iestatitajs'’ (4. LKI)

Obligata dala (A dala)
Modulis "*Metalapstrades pamatprocesi*’ N\’
Uz sakumu

Parbaudijuma programma

Parbaudit un noveértét izglitojama sasniedzamo rezultatu apguvi

Merkis atbilstosi moduli noteiktajam.

Uzdevumu skaits 6

Uzdevumu veidi Praktiskie  darbi, atvértie  zinaSanu
parbaudes jautajumi, darbs ar profesionalo

Darba uzbuve dokumentaciju un rakstiskas atbildes uz

jautajumiem

Uzdevumu izpildes 90 min.

kopgjais laiks miniit€s

1. Rakstiski atbildét uz trim atvértajiem zinasanu parbaudes
jautajumiem par metalapstradé izmantojamiem materialiem.

2. ApzZimét dotos masinbiives materialus ar atbilstoSo 1SO standarta
materialu grupas kodu.

3. Noteikt apstrades procesu ras¢juma redzamajai detalai.

4. Asinat metalapstrades procesa izmantojamo instrumentu.

5. Nosaukt grieZzna pamatelementus.

6. AtSifrét instrumentu abrazivo materialu mark&umu.

Uzdevumu apraksts

Macibu darbnica, aprikota ar metalapstrades instrumentiem, iericém
un darbgaldiem.

Norises vieta un Personiskie aizsardzibas lidzekli katram izglitojamajam:
nepiecieSamie e darba apgérbs — 1 komplekts;
materialie lidzekli e darba apavi (péc iesp€jas) — 1 patris;

e aizsargbrilles — 1 gabals;
e aizsargaustinas — 1 paris.

Parbaudijuma uzdevumu izpildi vérté pedagogs(-i). Vertéta tiek katra
uzdevuma izpilde. Maksimali ieglistamais punktu skaits ir 103, kas
Vértesanas kartiba | atbilst 100 %. Parbaudijums ir nokartots, ja uzdevumu izpildes
apjoms nav zemaks par 60 %. Parbaudijuma vert&jumu izsaka ballés
atbilstosi vertesanas skalai:

Iegtito punktu

skaits 1-14 | 15-30 | 3145 | 4661 | 6269 | 7077 | 78-86 | 87-94 | 95-99 |100-103

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

Véb”éjllms 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
allés
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Uzdevumi, to izpildes vertésanas Kriteriji

1. uzdevums. Rakstiski atbildét uz trim atvértajiem zinaSanu parbaudes jautajumiem
par metalapstradé izmantojamiem materialiem.
(izpildes laiks 15 min.)

1.1. Nosaukt metalu ipasibas un to nozimi.
1.2. Nosaukt terauda un ¢uguna (jeb keta) klasifikacijas.
1.3. AtSifrét teérauda un Cuguna (keta) mark&umus un aprakstit to izmantojumu, aizpildit
1. tabulu.
1. tabula
Materialu apzZim&jumi

Apzimejums/

b AtSifréjums Izmantojums
markéejums

GJL 100

GJL 250

GJMB 350-10

GJMW 360-12

13 CrMo 4-5

X 4CrNi 18-10

2. uzdevums. Apzimét dotos maSinbiives materialus ar atbilstoSo ISO standarta
materialu grupas kodu, aizpildit 2. tabulu.
(izpildes laiks 15 min.)
2. tabula
Materialu koda apzimgjums pec ISO

Nosaukums Materialu koda apziméjums péc ISO

Oglekla un leggtais terauds

Nerusosais terauds

Cuguns

Krasaino metalu sakausgjumi

Karstumizturigie sakausgjumi

Ipasi cietie sakausgjumi,
titana sakausgjumi

3. uzdevums. Noteikt apstrades procesu raséjuma redzamajai detalai (1. att.).
(izpildes laiks 15 min.)

3.1. Analizét doto ras€jumu, noteikt nepieciesamo detalas apstrades procesu un izvéleties
apstrades instrumentus no piedavatajiem.

3.2. Aprékinat sagataves rotacijas apgriezienu skaitu, nemot vera sagataves materialu un
izveleto instrumentu; ierakstit apstrades reZimu vértibas 3. tabula.

3.3. Aprakstit sagataves bazéSanu un noteikt nepiecieSamas bazeésanas paligierices.

Modulis "Metalapstrades pamatprocesi”
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Sagataves materials — t€rauds C45
1. att. Apstrades uzdevuma detalas raséjums (Sagataves diametrs 60 mm, apstradatais
diametrs 50 mm)

3. tabula
Apstrades rezimu vertibas
Griesanas Sag?t?.v €S GrieSanas
_ rotacijas . Padeve f,
Nosaukums atrums V¢, L. dzilums ap,
. apgriezienu sk. x mm/apgr.
m/min. ’ mm.
n, apgr./min.
Oglekla un leggtais
terauds

4. uzdevums. Asinat metalapstrades procesa izmantojamo virpoSanas griezni (Skat.
2. att.).
(izpildes laiks 15 min.)

Uzasinat griezgjinstrumenta grieSanas lenkus:
Mugurlenki 1 (o)
Mugurlenki 2 (a)
Skaidlenki 3 (y1)

2. att. Virposanas griezna griesanas lenku geometrija (uzraditie lenki a a1, y1)
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5. uzdevums. Nosaukt griezna (skat. 3. att.) pamatelementus, aizpildit 4. tabulu.
(izpildes laiks 15 min.)

4
3. att. Virposanas griezna pamatelementi

4. tabula
Griezna pamatelementi

Elementa nosaukums

Z
-

O INOO OB (WIN|F-

6. uzdevums. AtSifrét instrumentu abrazivo materialu markéjumus, aizpildit 5. tabulu.
(izpildes laiks 15 min.)

5. tabula
Abrazivo materialu mark&jumi
Nosaukums Saistvielas krasa Apziméjums péc ISO
Brunais
Maksligais korunds Balt? 15
Roza
Sarkans
Silicija karbids Zalais
J Melnais
Sintetiskais dimants -
Kubiskais bora nitrits —
4
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Vertesanas Kriteriji

1. uzdevums. Rakstiski atbildét uz trim atvértajiem zinasanu parbaudes jautajumiem
par metalapstradeé izmantojamiem materialiem. (maksimali iegiistamais punktu skaits 42)

Jautajums Pareiza atbilde Plesl,{lral_me
punkti
1.1. Nosaukt metalu Fizikalas (atoma izméri, kusanas un kristalizacijas 2
Ipasibas un to nozimi. | temperatiira, blivums u. C.)
(maksimali Kimiskas (atomsvars, kimiska aktivitate, struktiira u. C.) 2
iegistamais punktu Mehaniskas (cietiba, stiepes stipriba, relativais 2
skaits 10) pagarinajums, stingriba, ilgizturiba, §lide u. c.)
Tehnologiskas (kalamiba, lejamiba, 2
metinamiba, apstradajamiba griezot u. C.)
Ekspluatacijas (nodilumizturiba, karstumizturiba, 2
korozijizturiba u. C.)
1.2. Nosaukt terauda | Téraudu Nelegétie teraudi ar pielaujamo 2
un ¢uguna (jeb keta) klasifikacija piemaisijumu daudzumu procentos
klasifikacijas™. Al, Co, Cr, Ni, W — ne vairak par 0,30 %.
(maksimali Nelegétie instrumentu téraudi ar oglekla 2
iegistamais punktu saturu 0,7 % un vairak (iznpémums ir
skaits 20) terauds C45U).
NeriisoSie téraudi ar nikela saturu: mazak 2
par 2,5 %; 2,5 % un vairak.
Vel nertisosos te€raudus iedala
korozijizturigos, karstumizturigos un
izturigos pret Sludi.
Legetie teraudi, tos iedala kvalitates 2
leg@tos teéraudos un specialos legétos
teraudos.
Cuguna (keta) | P&c kimiska sastava un lietojuma: 12
Klasifikacija (1 punkts)
(par katru 1. Parstrades. (1 punkts)
pareizu atbildi | 2. Lejamie. (1 punkts)
1 punkts) 3. Specialie. (1 punkts)
P&c oglekla stavokla keta: (1 punkts)
1. Baltais. (1 punkts)
2. Kalamais. (1 punkts)
3. Pelékais. (1 punkts)
Pelékais savukart iedalas: (1 punkts)
1. Zemas izturibas kets. (1 punkts)
2. Paaugstinatas izturibas (legétais) kets.
(1 punkts)
3. Augstas izturibas (modificétais) kets.
(1 punkts)
Kopa 30
* Uzzinu avoti:
1. Veérdins, G.; Dukulis, 1. Materialu maciba: macibu lidzeklis. Jelgava: LLU, 2008. 240 Ipp.
2. Ziemelis, |.; Kakitis, A.; Dominieks, L. Materialu pretestiba. Jelgava: LLU, 2008. 376 Ipp.
3. LVS EN 10020 "Teraudu veidu noteiksana un klasifikacija".
5
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1.3. Atsifrét terauda un cuguna (keta) mark&jumus un aprakstit to lietojumu, aizpildit tabulu.

1. tabulas "Materialu apziméjumi" pareizas atbildes un vértéSana

Apzimgjums/ At§ifréju_ms o Izmantojyms o Pieskiramie
markejums (par katru pareizo atbildi (par katru pareizo atbildi pfmkti
’ 1 punkts) 1 punkts)
GJL 100 Pelekais cuguns, Rm stiepg, | Lieto maz un vidgji slogotam 2
MPa =100 darbmasinu statném, spararatiem,
radiatoru, reduktoru un gultnu
korpusiem.
GJL 250 Pelekais cuguns, Rm stiep€, | Lieto atbildigam detalam, motoru 2
MPa = 250 blokiem, ¢aulam, karteriem,
hidrocilindriem, darbmasinu
statn€m, detalam darbam
paaugstinatas temperatiiras.
GJMB 350-10 Melnserdes kalamais Lieto mazatbildigam detalam: 2
cuguns, Rm stiepg, k&zu posmiem, spridiem,
MPa = 350, relativais sajligiem u. C.
pagarinajums A, % = 10
GIJMW 360-12 Baltserdes kalamais Lieto mazatbildigam detalam: 2
cuguns, Rm stiepg, k&zu posmiem, spriidiem,
MPa = 360, relativais sajligiem u. C.
pagarinajums A, % = 12
13 CrMo 4-5 Terauds, C = 0,13 %, Lieto bezSuvju caurulu razo$ana, 2
Cr=1%,Mo=0,5% darbam zem spiediena un
temperaturas.
X 4CrNi 18-10 Térauds, C = 0,04 %; Lieto nertsgjoso caurulu ar 2
Cr=18%; Ni=10% metinato Suvi razosana, darbam
zem spiediena.
Kopa 12

2. uzdevums. Apzimét dotos masSinbiives materialus ar atbilstoSo ISO standarta
materialu grupas kodu, aizpildit 2. tabulu. (maksimali iegiistamais punktu skaits 6)

2. tabulas "Materialu koda apzimgjums péc ISO" pareizas atbildes un vértésana

Nosaukums Materialu koda apziméjums péc ISO Plesll](;rl?trime

Oglekla un leggtais terauds P 1
Neriisosais térauds M 1
Cuguns K 1
Krasaino metalu sakausgjumi N 1
Karstumizturigie sakausg€jumi S 1
Ipasi cietie sakausgjumi, H 1
titana sakaus€jumi

Kopa 6

3. uzdevums. Noteikt apstrades procesu raséjuma redzamajai detalai (1. att.). (maksimali
legiistamais punktu skaits 18)

3.1. Izanalizét doto ras€jumu, noteikt nepiecieSamo detalas apstrades procesu un izvéleties
apstrades instrumentus no piedavatajiem.

3.2. Aprékinat sagataves rotacijas apgriezienu skaitu, nemot véra sagataves materialu un
1zveleto instrumentu, ierakstit apstrades rezimu veértibas 3. tabula.

3.3. Aprakstit sagataves bazeéSanu un noteikt nepiecieSamas bazeSanas paligierices.

Modulis "Metalapstrades pamatprocesi”



3. tabulas "Apstrades parametru vértibas" pareizas atbildes** un vértésana

(par katru pareizu atbildi 1 punkts)

. Sagataves L
Griesanas _ . GrieSanas c e .
- rotacijas . Padeve f, PieSkiramie
Nosaukums atrums V¢, . dzilums ap, >
. apgriezienu sk. ’ mm/apgr. punkti
m/min. : mm.
n, apgr./min.
Oglekla un 180...250 995...1325 0,5...2,0 0,1...0,35 4
leggtais terauds
** Nemot véra vairaku katalogu datus.
Veicama darbiba Pareizas atbildes Plesl,ﬂral_nle
punkti
3.1. Apstrades procesa | Nosaka, ka nepiecieSama apstrade ar virpoSanu. 2
noteikSana un R - — -
instrumentu izvéle. Izvelas apvirpoSanas instrumentu argjai apstradei. 2
3.3. Sagataves Baze cilindrisku sagatavi triszoklu pascentréjosa patrona. 2
bazesanas Bazgjot sagatavi, lieto jatnieku ar konusu ka papildierici 4
aprakstiSana un stabilam apstrades procesam.
nepiecieSamo Bazgjot garu sagatavi, ja garums ir vairak par 5 diametriem 4
paligieriu noteikSana. | (L > 5 D), lieto lineti ka papildierici stabilam apstrades
procesam.
Kopa 14

4. uzdevums. Asinat metalapstrades procesa izmantojamo virpoSanas griezni. Uzasinat

griezéjinstrumenta grieSanas lenkus. (maksimali iegiistamais punktu skaits 21)

Veicama darbiba

Veértesanas kritériji

PieSkiramie
punkti

Griezgjinstrumenta
grieSanas lenku
uzasinasana.

Darba drosibas noteikumu ievéroSana

Izmanto visus nepieciesamos individualos aizsardzibas
lidzeklus:

e darba apgerbu;

e darba apavus;

o aizsargbrilles;

e austinas dzirdes aizsardzibai (atbilstosi

nepiecieSamibai).

(par katru pareizi lietotu vienibu 1 punkts)

4

Lieto darba instrumentu atbilstosi parakstitajiem darba
drosibas noteikumiem.

UzasinaSanas operacija

Mugurlenkis 1 (a1) ir uzasinats pareizi (vertibu diapazona
6°..12°).

Mugurlenkis 2 (@) ir uzasinats pareizi (vertibu diapazona
6°..12°).

Skaidlenkis 3 (y1) ir uzasinats pareizi (veértibu diapazona
0°..5%;
apstradajot mikstus plastiskus materialus -5°...-10°.

Kopa

21
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5. uzdevums. Nosaukt grieZna pamatelementus, aizpildit tabulu. (maksimali iegiistamais
punktu skaits 8)

4. tabulas "Griezna pamatelementi" pareizas atbildes un vertésana

Nr. Elementa nosaukums PieSkiramie
punkti

1 Kats 1
2 Griezna galva 1
3 Galvenais griezéjasmens 1
4 Galvena mugurvirsma 1
5 Paligmugurvirsma 1
6 GrieZna virsotne 1
7 Paliggriez€jasmens 1
8 Skaidvirsma 1

Kopa 8

6. uzdevums. AtSifrét instrumentu abrazivo materialu markéjumu un aizpildit tabulu.
(maksimali iegiistamais punktu skaits 8)

5. tabulas "Abrazivo materialu mark&umi" pareizas atbildes un veértésana

Nosaukums Saistvielas krasa Apzimejums pec ISO Pleslljg:]rlzltrime
Briinais 1A 1
I Baltais 8A 1
Maksligais korunds Roza A 1
Sarkanais 9A 1
e - Zalais 2C 1
Silicija karbids Melnais 1c 1
Sintétiskais dimants - D 1
Kubiskais bora nitrits | — B 1
Kopa 8

Modulis "Metalapstrades pamatprocesi”
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Profesionala kvalifikacija
"Programmvadibas metalapstrades darbgaldu iestatitajs'" (4. LKI)

Obligata dala (A dala) 6
Modulis **Metala virsmas apstrade’" \»’

Uz sakumu

Parbaudijuma programma

Parbaudit un novertet izglitojama sasniedzamo rezultatu apguvi

Merlkis atbilstoSi moduli noteiktajam.
Uzdevumu skaits 4
_ Uzdevumu veidi Praktiskie darbi
Darba uzbiive - i
Uzdevumu izpildes 75 min.
kopgjais laiks miniit€s

1. AizzZim@t metala virsmas.

2. Slipét detalu.

3. No metala loksnes izgriezt detalu atbilstosi raséjumam un salocit.
4. Izurbt un apstradat ar rivurbi caurejosos urbumus.

Uzdevumu apraksts

Macibu darbnica aprikota ar metalapstrades instrumentiem, iericém,
paligiericém, darbgaldiem.
Metala loksnes (vai citas metala virsmas ar izm@ru vismaz
150 x 30 mm) 1. uzdevuma izpildei.
Kvadratveida skérsgriezuma sagatave 2. uzdevuma izpildei.
Norises vieta un Metala loksnes 0,5 mm biezuma 3. uzdevuma izpildei.
nepiecieSamie Sagatave ar izmériem vismaz 50 x 50 x 8 mm 4. uzdevuma izpildei.
materialie Iidzekli Personiskie aizsardzibas lidzekli:
e darba apgérbs — 1 komplekts;
e darba apavi (péc iesp€jas) — 1 patris;
e aizsargcimdi — 1 paris;
e aizsargbrilles — 1 gabals;
e aizsargaustinas — 1 paris.

Parbaudijuma uzdevumu izpildi veérte pedagogs(-i). Verteta tiek katra
uzdevuma izpilde. Maksimali ieglistamais punktu skaits ir 57, kas
Vertesanas kartiba | atbilst 100 %. Parbaudijums ir nokartots, ja uzdevumu izpildes
apjoms nav zemaks par 60 %. Parbaudijuma veért&jumu izsaka balles
atbilstosi veértésanas skalai:

legiito punktu

skaits 1-8 9-16 17-25 | 26-33 | 34-38 | 39-42 | 43-47 | 4851 | 52-54 | 55-57

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

verdums | 1 | 2 3 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | 9 | 10
alles

Modulis "Metala virsmas apstrade"



Uzdevumi, to izpildes verteSanas kriteriji

1. uzdevums. Aizzimét metala virsmas (1. att.).
(izpildes laiks 15 min.)

1.1. Aizzimé&t metala virsmu (garu risi 150 mm) ar punktéSanu.
1.2. Aizzim&t metala virsmu (isu risi 125 mm) ar punktéSanu.
1.3. Iepunkt&t mazu aploci ar diametru 15 mm.

1.4. Iepunktét mazu aploci ar diametru 30 mm.

1. att. Metala virsmas aizzimésanas piemers

2. uzdevums. Slipét detalu.

Dota detala, kurai nogriezta viena sanu Skaldne, nogrieztas skaldnes Skersgriezums ir
kvadratveida. Slipét nogriezto sanu skaldni, nonemt asumus nogriezuma malas.

(izpildes laiks 15 min.)

3. uzdevums. No metala loksnes (loksnes biezums 0,5 mm) izgriezt un salocit kastiti
atbilstosi raséjuma dotajiem izmériem (2. att.).
(izpildes laiks 15 min.)

e T

|
0! = 70 o 15

2. att. Rasejums metala loksnes griesanai

4. uzdevums. Izurbt un apstradat ar rivurbi caurejosos urbumus.
(izpildes laiks 30 min.)

4.1. Izurbt caurejosos urbumus, lietojot urbja mehanisko padevi atbilstosi dotajam ras€jumam

(4. att.), nemot veéra izrivésanas uzlaides diametru (skat. 1. tab.).
4.2, Izrivét urbumu lidz diametram 10,00 = 0,1 mm.

Modulis "Metala virsmas apstrade"
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Sagataves materials Al 7075
4. att. 4. uzdevuma detalas raséjums
1. tabula
Uzlaides parametri atkariba no urbuma diametra
_Urbuma 3.6 6..18 18..30 30...50
diametrs, mm
 Uzlaide 0.2 0.3 0.4 0.5
1zrivéSanai, mm
Vértesanas Kriteriji
Veicama darbiba Vertesanas kritériji Plesl,(lral_nle
punkti
Darba drosibas Darba drosibas noteikumu ieverosana
noteikumu Izmanto visus nepieciesamos individualos aizsardzibas 5
ievéroSana. lidzeklus:
(maksimali e darba apgérbu;
iegiistamais punktu e darba apavus;
skaits 7) e aizsargbrilles;
e aizsargcimdus;
e austinas dzirdes aizsardzibai (atbilstosi
nepieciesamibai).
(par Katru pareizi lietotu vienibu 1 punkts)
Lieto darba instrumentu atbilstosi parakstitajiem darba 2
dro§ibas noteikumiem.
1. Virsmu IzvElas pareizo iezim&Sanas instrumentu — punkisiti. 1
3
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aizziméSana. Punktgjot garas (150 mm un garakas) rises, starp punktiem 2
(maksimali ir 25..30 mm atstatums.
iegiistamais punktu Punktgjot Tsas (isakas par 150 mm) rises, starp punktiem ir 2
skaits 10) 10..15 mm atstatums.
Mazu aplocu (ar diametru Iidz 15 mm) linijas punktg cetros 2
punktos, kas aploci sadala Cetras dalas.
Lielu aplocu (ar diametru lielaku par 15 mm) Iinijas punkté 2
vienmerigi 6—8 vietas, kas aploci sadala 68 dalas.
Ievero darba drosibu atbilstosi parakstitam darba drosibas 1
instruktazam, veicot virsmu aizzimé$anu.
2. Detalas nogrieztas | Nobaze detalu. 2
malas slip&sana. Nonem asumus uz kvadrata $kérsgriezuma asajam malam. 4
(maksimali Noslipe atbilstoso (nogriezto) virsmu (skaldni). 2
iegiistamais punktu Ievéro darba drosibu atbilstosi parakstitam darba drosibas 2
skaits 10) instruktazam, veicot detalas slipésanu.
3. Metala loksnes Izvelas atbilstosu loksnes sagatavi, nemot véra kastes 1
izgrieSana un izklajumu (ne mazaku par 90 X 110 mm).
salociSana. Aizzim@ nepiecieSamos izm&rus atbilstosi uzdevuma 2
(maksimali ras€jumanm.
iegiistamais punktu Veic grieSanas procesu atbilstosi izm&riem raséjuma. 2
skaits 10) Izgrieztas sagataves izklajuma izméri atbilst ras€jumam. 2
Saloka metala loksni. 2
Ievero darba drosibu atbilstosi parakstitam darba drosibas 1
instruktazam, veicot detalas izgrieSanu un lociSanu.
4.1. Detalas urbSana. | Veic urbumu centru aizzimé$anu atbilstosi rasgjumam. 2
(maksimali Izvelas pareizo urbi, nemot véra urbuma turpmakas 2
ieguistamais punktu apstrades uzlaides
skaits 10) (9 9,75 mm, urbja materials — HSS).
Izvelas pareizos urb$anas rezimus, nemot vera sagataves 2
materialu
(pieméram, Al 7075 rekomendgtais urbsanas atrums ir 50—
100 m/min.).
Nobaze sagatavi, lai veiktu urbsanas procesu, un izurbj 2
caurejosus urbumus.
levero darba drosibu atbilstosi parakstitam darba drosibas 2
instruktazam, veicot urbSanas procesu
4.2. Detalas urbuma | Izvélas rivurbi: atbildo$i diametram (10 +0,1 mm) un 3
izrivésana. tabularas uzlaides (Iidz 0,3 mm) parametriem.
(maksimali Baze sagatavi, lai veiktu izrivésanas procesu. 2
iegistamais punktu Izrivétais urbuma diametrs atbilst dotajam 3
skaits 10) (10,00+0,1 mm).
levero darba drosibu atbilstosi parakstitam darba drosibas 2
instruktazam, veicot izrivé$anas procesu.
Maksimali iegiistamais punktu skaits 57

Modulis "Metala virsmas apstrade"
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Nr. 8.5.2.0/16/1/001
«Nozaru kvalifikacijas sisteémas pilnveide profesionalas izglitibas attistibai un kvalitates nodrosinasanai»

Profesionala kvalifikacija
"Programmvadibas metalapstrades darbgaldu iestatitajs'" (4. LKI)

Obligata dala (A dala)
Modulis ""Metala detalas izgatavoSanas tehniska dokumentacija" U\\‘k},
Z Sakumu

Parbaudijuma programma

Parbaudit un noveértét izglitojama sasniedzamo rezultatu apguvi

Merkis atbilstosi moduli noteiktajam.
Uzdevumu skaits 3
Uzdevumu veidi Praktiskais darbs un rakstiskas atbildes uz
Darba uzbiive jautajumiem
Uzdevumu izpildes | 90 min.
kopgjais laiks
minutes

1. Noteikt un atsifrét apzZimgjumus/informaciju raséjuma.

2. Parbaudit detalas atbilstibu rasgjumam.

Uzdevumu apraksts | 3. Uzrakstit operacijas saturu un apstrades parametrus atbilstosi
operacijas numuram, izmantojot ras€jumu un informaciju par detalas
izgatavoSanas tehnologisko procesu.

Macibu darbnica aprikota ar metalapstrades mérinstrumentiem,

Norises vieta un : - v g
instrumentiem, iericém, paligiericém un darbgaldiem.

nepiecieSamie
materialie Itdzekli

Parbaudijuma uzdevumu izpildi vérté pedagogs(-i). Verteta tiek katra
uzdevuma izpilde. Maksimali ieglistamais punktu skaits ir 50, kas
Vertesanas kartiba | atbilst 100 %. Parbaudijums ir nokartots, ja uzdevumu izpildes apjoms
nav zemaks par 60 %. Parbaudijuma veértejumu izsaka ballés atbilstosi
vertésanas skalai:

Iegﬁstﬁari’rsnktu 1-7 | 8-14 | 1522 | 2329 | 30-33 | 34-37 | 38-41 | 42-45 | 46-48 | 49-50
Uzdevumu 97
izpildes apjoms | 1-14 | 15-29 | 30-44 | 45-59 | 60-67 | 68-75 | 76-83 | 84-91 | 92-96 | ;.
(%)
Vertgjums 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
balles
1

Modulis "Metala detalas izgatavos$anas tehniska dokumentacija™



Uzdevumi, to izpildes vertésanas Kriteriji

1. uzdevums. Noteikt un atSifrét apziméjumus/informaciju raséjuma (skat. 1. att.).
(izpildes laiks 20 min.)
1.1. Noteikt detalas nosaukumu:
1.2. Noteikt detalas materialu:
1.3. Noteikt detalas formu: __
1.4. Noteikt skatus:
1.5. Noteikt griezumus:
1.6. Noteikt iek$€jo noapalojuma radiusu:
1.7. Noteikt virsmas raupjumu urbumam M16:
1.8. Noteikt korpusa sienas urbuma diametru:
1.9. Atsifrét apzim&jumu M48 x 2:

1.10. AtSifrét apzZimgjumu :

xxxxx | oo ‘
8
r 1
- o 15
2x 45" 35
P
A A 22
W 7777 it
- 45__’__/\] l?i‘ [ O oo __I ' |
&) . A
/ o|E 8-8
M2:1 El\; .
S
’1/72_: | T2 N =& )
s /A Y Ei SAXXXXXN o,
Mﬁ lr-:n- Debom W | Aerarsly et Ll ~’h:'
125 | ek Korpuss
. Her?, e Tierms 7
18,5 Freston
Térauds C45

1. att. 1. uzdevuma raséjums

2. uzdevums. Parbaudit dotas detalas atbilstibu raséjumam (skat. 2. att.).

Parbaudit detalas tehnisko un kvalitativo raditaju atbilstibu tehnologiskajam prasibam: izmérit
dotas detalas virsmas raupjumus un izmérus, noteikt, vai faktiskie izm@ri atbilst raséjuma
dotajiem izmé&riem, aizpildit 1. tabulu.

(izpildes laiks 40 min.)

Modulis "Metala detalas izgatavosSanas tehniska dokumentacija™
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2. att. 2. uzdevuma detalas rasejums
1. tabula
Detalas mérfjumu rezultatu salidzinajums
P Atbilst/neatbilst faktiskais
Nr. . Rasequa Faktiskais izmérs raséjuma dotajiem
Meéramais parametrs dotais a ST
p. k. mBks izmérs _ izmériem
(Izglitojama verteéjums)
1. Virsmas raupjums Ra, pm 2,5
2. Virsmas raupjums Ra, pm 12,5
3. Detalas garums, mm 60
4, Diametrs, mm 6
5. Diametrs, mm 30
6. Diametrs, mm 35
7. Diametrs, mm 38
8. Diametrs, mm 46
9. Diametrs, mm 57
10. | Noapalojums, R, mm 6

3. uzdevums. Iepazities ar metala detalas apstrades darba uzdevuma raséjumu (3. att.)
un informaciju par detalas izgatavo$anas tehnologisko procesu (4.att.) un atbilstoSi
katras operacijas numuram uzrakstit tas saturu un apstrades parametrus, aizpildit
2. tabulu.
(izpildes laiks 30 min.)
2. tabula
Tehnologiska procesa parametri

Operacijas
numurs
000
010
015
020
025

Operacijas saturs Apstrades procesa parametri

Modulis "Metala detalas izgatavosSanas tehniska dokumentacija™
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3. att. Darba uzdevuma varpstas raséejums
OP. | Operacijas Opericijas skice Operacijas Instrumenti | Darba
Nr. nosaukums saturs masina
000 | Sagataves Griezt Bidmeérs, z
izvéle/ I < S Linedls %
. i m
sagarinasana g Materidls- =
| €45 (DIN EN) g
I~
ol
005 | Virposana. 3 50 25 128 36,7 M8 Virpot
rupjapstrade | o - 1 v-200 m/min
l a-2mm g
] _T,_ Bil LT e -0.25 mm/apgr. %
. 5
i 3
010 | Virpo3ana Virpot
tirapstrade v-250 m/min
a-0.5 mm 2
f-0.15mm/apgr. 5
W
i~
(=)
o
015 | Virpogana legriezt vitni
v-150 m/min
a-0.15mm 9_
f-3 mm/apgr. 5
Nap-12 o
P 5
8
020 | Frézesana &I, Nofrézétvirsmu | HSS Z=4
Mmé v-120m/min Dia-12 mm
' 25 50 [ a,- 6 mm o
ap=2,5 mm g
. ~ N -~
AN [
N 8
025 | UrbSana Urbt urbumu HSS
b V-30 m/min Dia = 7mm °
] A-3.5mm <118° z
v F-0.05 J 3
i mm/apgr. 4 S
8

4. att. Detalas izgatavosanas tehnologiska procesa piemérs

Modulis "Metala detalas izgatavosSanas tehniska dokumentacija™




Vertesanas Kriteriji

1. uzdevums. Noteikt un atSifrét apziméjumus/informaciju raséjuma.
Veicama darbiba: apzim&umu noteikSana un atsifrésana. (maksimali iegiistamais punktu

skaits 10)
Apaksuzdevums Pareiza atbilde Pieskiramie
punkti

1.1. Noteikt detalas nosaukumu. Detalas nosaukums: Korpuss 1

1.2. Noteikt detalas materialu. Materials: térauds C45 1

1.3. Noteikt detalas formu. Forma: cilindriska 1

1.4. Noteikt skatus. Skati: galvenais un Kreisais sanskats 1

1.5. Noteikt griezumus. Griezums: A-A; B-B 1

1.6. Noteikt ieck$€ja noapalojuma radiusu. | Iek$gjais noapalojums: R2,5 1

1.7. Noteikt virsmas raupjumu urbumam | Virsmas raupjums urbumam M16: R,40 1

M16.

1.8. Noteikt korpusa sienas urbuma Diametrs: 12 mm 1

diametru.

1.9. Atsifrét apzimejumu M48 x 2. Apzim&jums M48 X 2: metriska vitne, 1

diametrs 48 mm un solis 2,0

1.10. Assifretapzimgjumy (22 | ASHTEums apzmejuman: apajuma :

Kopa 10

2. uzdevums. Parbaudit dotas detalas atbilstibu rasejumam.
Veicama darbiba: detalas izm&ru un kvalitates atbilstibas ras€jumam parbaudisana.
(maksimali iegiistamais punktu skaits 20)

Vértesanas kritériji pedagogam:

1. Par katru pareizi izm&ritu liclumu "Faktiskais izmérs" — 1 punkits.
2. Ja izglitojamais pareizi izmerijis "Faktisko izm&ru" un ja pedagoga noteiktais atbilstibas
vertejums sakrit ar izglitojama noteikto atbilstibas vertejumu (abi vert€jumi "atbilst" vai abi
vertéjumi "neatbilst"), tad izglitojamais iegtist — 1 punktu.

Modulis "Metala detalas izgatavosSanas tehniska dokumentacija™

Atbilst/neatbilst Atb_IISt/pefatbll_st Makmma_lals
PPN faktiskais izmérs | punktu skaits, ko
Rasgjuma fakliskais izmers raséjuma iegiist
Nr. Meramais Ju Faktiskais | rasgjuma dotajam Jt __lesust
dotais L . dotajam izglitojamais (par
p. k. parametrs N izmers izm€éram. o LT
1Zmers (Izglitojama izm&ram. faktisko izméru
EIO) (Pedagoga un atbilstibas
vert&jums) . -
vertgjums) noteikSanu)
1. Virsmas 2,5 2
raupjums Ra,
um
2. Virsmas 12,5 2
raupjums Ra,
um
3. Detalas 60 2
garums, mm
4, Diametrs, 6 2
mm
5. Diametrs, 30 2
mm
6. Diametrs, 35 2
mm
7. Diametrs, 38 2
mm
5




8. Diametrs, 46 2
mm
9. Diametrs, 57 2
mm
10. Noapalojums, 6 2
R, mm
Kopa 20

3. uzdevums. Iepazities ar metala detalas apstrades darba uzdevuma raséjumu (3. att.)
un informaciju par detalas izgatavoSanas tehnologisko procesu (4. att.) un atbilstosi
katras operacijas numuram uzrakstit tas saturu un apstrades parametrus, aizpildit

2. tabulu.

Veicama darbiba: Operacijas satura un apstrades parametru uzrakstiSsana. (maksimali
iegiistamais punktu skaits 20)

Operacijas
numurs

Pareizas atbildes

Operacijas saturs
(par katru pareizo
atbildi 1 punkts)

Apstrades procesa parametri
(par katru pareizi uzradito geometrisko
parametru 1 punkts)

PieSkiramie
punkti

000

Sagarinasana /
nogrie$ana no stiena

. Garums: 238 mm
. Diametrs: 55 mm

3

010

Virposanas tirapstrade

. GrieSanas atrums: 250 m/min.
. GrieSanas dzilums: 0,5 mm
. Padeves vértiba: 0,15 mm/apgr.

4

015

Vitnes iegrieSana

. Griesanas atrums: 150 m/min.
. GrieSanas dzilums: 0,15 mm

. Padeves vertiba: 3 mm/apgr.

. Darba gajienu skaits: 12

020

Frezesana

N =D WN—WDN—~=INPF

. GrieSanas atrums: 120 m/min.
. Frézes gajiena parklasana pa ieprieks

apstradato virsmu: 6 mm

3
4

. Griesanas dzilums: 2,5 mm
. Padeves vértiba: 0,06 mm/zobu

025

UrbSana

1
2
3

. GrieSanas atrums: 30 m/min.
. Griesanas dzilums: 3,5 mm
. Padeves vértiba: 0,05 mm/apgr.

Kopa

20

Modulis "Metala detalas izgatavosSanas tehniska dokumentacija™
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Nr. 8.5.2.0/16/1/001
«Nozaru kvalifikacijas sisteémas pilnveide profesionalas izglitibas attistibai un kvalitates nodroSinasanai»

Profesionala kvalifikacija
"Programmvadibas metalapstrades darbgaldu iestatitajs'" (4. LKI)

Obligata dala (A dala) @ ,

Modulis ""Vienkar$u mezglu montaza un demontaza"
Uz sakumu

Parbaudijuma programma

Parbaudit un novertét izglitojama sasniedzamo rezultatu apguvi

G4 atbilstoSi moduli noteiktajam.
Uzdevumu skaits 5
Uzdevumu veidi Praktiskie darbi un rakstiskas atbildes uz

atvértajiem zinaSanu parbaudes jautajumiem
Uzdevumu izpildes | 110 min.

kopégjais laiks
mintes

Darba uzbuive

1. Rakstiski atbildét uz septiniem atvértajiem zinasanu parbaudes
jautajumiemm par kopsalikuma ras€jumu.

2. Saknied&t metala loksnes un demont&t izveidoto savienojumu.
Uzdevumu apraksts | 3. Saskruvét divas loksnes ar bultskrivém un demontét izveidoto
savienojumu.

4. Presét metala loksni.

5. Vilet metala detalas virsmas.

Macibu darbnica ir aprikota ar metalapstrades instrumentiem,
paligiericém, iericém un darbgaldiem.

1. uzdevuma izpildei nepiecieSams kopsalikuma ras€jums un ta
specifikacija katram izglitojamam.

2. uzdevuma izpildei nepiecieSamas dazada biezuma metala loksnes,
dazada izme@ra (garuma, diametra) kniedes atbilstoSi uzdevuma visu
variantu (skat. 3. att.) izpildei, knied€Sanas instrumentu komplekts un
savienojuma demontazZas instrumenti un paligierices (piem., amurs un

kalts).
Norises vieta un 3. uzdevuma izpildei nepiecieSamas dazada biezuma metala loksnes,
nepiecieSamie dazadu izme@ru skriives un uzgriezni atbilstosi uzdevuma visu variantu

materialie lidzekli | (skat. 1.tabula) izpildei, un atslégu komplektu savienojuma
saskriivéSanai un demontgsanai.

4.uzdevuma izpildei nepiecieSama 2 mm bieza metala loksne
(materials — térauds C45, loksnes garums— vismaz 100 mm) un
dazadu veidu lociSanas un presé€Sanas instrumenti (puasoni un
matricas).

5. uzdevuma izpildei nepiecieSsama metala detala, kurai divas blakus
esoSas skaldnes ir taisnstiiri, katra ar virsmas platumu 28 mm, un vilu
komplekts, lekallineals, spraugmérs un stirenis.

Personiskie aizsardzibas lidzekli:

Modulis "Vienkar$u mezglu montaza un demontaza"



darba apgérbs — 1 komplekts;

darba apavi (p&c iesp&jas) — 1 paris;
aizsargcimdi — 1 paris;
aizsargbrilles — 1 gabals;
aizsargaustinas — 1 paris.

VertéSanas kartiba

Parbaudijuma uzdevumu izpildi vérté pedagogs(-i). Vertéta tiek katra
uzdevuma izpilde. Maksimali ieglistamais punktu skaits ir 100, kas
atbilst 100 %. Parbaudijums ir nokartots, ja uzdevumu izpildes apjoms
nav zemaks par 60 %. Parbaudijuma veértéjumu izsaka ballgs atbilstosi
vertésanas skalai:

legiito punktu
skaits

1-14

15-29

30-44 | 45-59 | 6067 | 68-75 | 76-83 | 84-91 | 92-96 | 97-100

Uzdevumu
izpildes apjoms
(%)

1-14

15-29

3044 | 4559 | 6067 | 68-75 | 76-83 | 84-91 | 92-96 | 97-100

Vertgjums
balles

3 4 5 6 7 8 9 10

Modulis "VienkarSu mezglu montaza un demontaza"




Uzdevumi, to izpildes verteSanas kriteriji

1. uzdevums. Rakstiski atbildét wuz septiniem atvértajiem zinasanu parbaudes
jautajumiemm par kopsalikuma raséjumu.
(izpildes laiks 20 min.)

Iepazities ar kopsalikuma ras€jumu (1. att.) un ta specifikaciju (2. att.) un atbildét uz
jautajumiem:

Jautajums Atbildes

Kads ir kopsalikuma rasgjuma
nosaukums?

Kads ir kopsalikuma ras€juma
mérogs?

Cik Sk&lumi ir atteloti rasgjuma?

Kads ir sk€lumu apzZim&jums?

Cik skati ir att€loti raséjuma?

Kads ir skatu apzim&jums?

Kadi ir poziciju Nr. 1-Nr. 5
nosaukumi?

th

~ |~ o [

82

|
A : o || S

MEHA 52.00.00. KR

Projekc. metode Mérogs

{lzmiLapa § Dokum tr._|Farakst: | Dat Regu[arors
Raszja a '@ 1:1
enBma kopsalikuma raséjums

Lapa 1 | Lapas 1

1. att. Kopsalikuma raséjums 1. uzdevumam

Modulis "VienkarSu mezglu montaza un demontaza"



£| m|e <
= A Apziméjums Nosaukums & |Piezimes
w |MNjo w
Dokumentacija
AJ MEHA 52.00.00 KR Kopsalikuma raséums
Detalas
1 MEHA 52.00.01 Membrana 1
2 MEHA 52.00.02 Korpuss 1
3 MEHA 52.00.03 Vaks 1
4 MEHA 52.00.04 Pamatne 1
5 MEHA 52.00.05 Darbvarpsta 1
Standartizétie izstradajumi
Galvskriive LVS.... M5=50 | 2
7 Uzgrieznis LVS.... M5.... 2
MEHA 52.00.00
[lzr{Lapa| Cokum.nr. | Paraksts [Dat
|zstradaja Litera | Lapa | Lapas
Pien&ma [ | 1 1
Regulators

2. att. Kopsalikuma raséjuma specifikacija

Modulis "VienkarSu mezglu montaza un demontaza"




2. uzdevums. Sakniedét metala loksnes un demontét izveidoto savienojumu.
(izpildes laiks 30 min.)

2.1. Saknied&t metala loksnes, izloz€jot vienu no kniedéSanas uzdevuma variantiem (3. att.).
Apréekinat urbuma diametru (d), starpcentru urbumu attalumu (t), attalumu no urbuma centra
Iidz loksnes malam (e, e1) un citus nepiecieSamos izm&rus atbilstosi izloz&tajam kniedéSanas
uzdevuma variantam. Aprékinos izmantot 3. att€la dotas formulas.

2.2. Demontgt izveidoto savienojumu.

d=5+8
=. TR vS ST,
AL~ ////4///,“4\“\\\\\\\
\\\\\\\\‘".\\ 7 /‘/, '/‘ '//a‘ "*‘ '/
S ©
T = ; é. { ? :
AL ASHBORNGE
5 llelilTelerk ||2i8l | Tlleied
! S .
of 1o [1o% 18 |1 2I2] | tele?
H ! H N . !
o | P (elel ) 8||eT )]

- iR - = ) )
“{-17d N N i =g s erpd
a) ?'b) c) d) e)

3. att. Kniedésanas uzdevuma varianti
3. uzdevums. Saskravet divas loksnes ar bultskrivéem un demontét izveidoto

savienojumu.

(izpildes laiks 15 min.)

3.1. Saskriivét divas loksnes (4. att.), izlozgjot vienu no saskriivéSanas uzdevuma variantiem

(1. tab.).
3.2. Demontgt izveidoto saskriivéto savienojumu.
1. tabula
Saskruvésanas uzdevuma varianti
Variants 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Nominalais M12 | M10 | M14 | M16 | M36 | M20 | M24 | M20 | M30 | M30
diametrs
Lokinu | Bl 10 8 10 12 20 15 14 14 15 20
biezums,
mm B2 15 14 20 18 30 20 16 16 30 35
5
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4, att. Loksnu saskriivesanas piemérs

4. uzdevums. Presét metala loksni.
(izpildes laiks 30 min.)

4.1. Izveleties instrumentus (puansonu un matricu) atbilstosi 5. att€la redzamajai presé€Sanas
operacijai un nemot vera, ka:

* loksnes materials: te€rauds C45;

« loksnes biezums: 2 mm;

* salocijuma lenkis a: 90°;

* loksnes garums: 100 mm.
4.2. Atbilstosi izveletiem instrumentiem izraudzities apstrades reZimus, nemot veéra loksnes
materiala parametrus un ipasibas, aizpildit 2. tabulu.
4.3. Presét metala loksni.

2. tabula
PreséSanas apstradas rezimi
Apstrades reZima nosaukums Vertiba
Minimalais darba posma platums, V
Minimalais loksne locijuma garums, H
Matricas radiuss, R
PreséSanas speks, F
6
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5. att. Presésanas matricas un puansona raksturojums

5. uzdevums. Vilet metala detalas virsmas.
(izpildes laiks 15 min.)

5.1. Novilét divas (1 un 2) savstarpgji perpendikularas virsmas ar platumu 28-0,2 mm (6. att.),
tas ir, novilét plakanu virsmu 1 garenvirziena un plakanu virsmu 2 $k&rsvirziena.
5.2. Parbaudit viléjuma kvalitati.

7 |10.2]|A

1. lo2A

6. att. Vilesanas uzdevuma attélojums
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Vertesanas Kriteriji

1. uzdevums. Rakstiski atbildét wuz septiniem atvértajiem zinasanu parbaudes
jautajumiemm par kopsalikuma raséjumu.

Veicama darbiba: Kopsalikuma raséjuma lasiSana un atbildéSana uz jautajumiem. (maksimali
iegiistamais punktu skaits 11)

Pieskiramie

Jautajums Pareiza atbilde .
punkti

1.1. Atbildét uz jautajumu: kads ir Regulators, kopsalikuma rasgjums 1
kopsalikuma rasgjuma nosaukums?
(maksimali iegiistamais punktu skaits 1)

1.2. Atbildét uz jautajumu: kads ir 1:1 1
kopsalikuma rasgjuma merogs?
(maksimali iegiistamais punktu skaits 1)

1.3. Atbildét uz jautajumu: cik skelumi | 1 1
ir att€loti ras€juma? (maksimali
iegustamais punktu skaits 1)

1.4. Atbildét uz jautajumu: kads ir A-A 1
sk€lumu apzim&jums? (maksimali
iegiistamais punktu skaits 1)

1.5. Atbildét uz jautajumu: cik skati ir 1 1
att€loti rasejuma? (maksimali
iegiistamais punktu skaits 1)

1.6. Atbildét uz jautajumu: kads ir skatu | B 1
apzim&jums? (maksimali iegiistamais
punktu skaits 1)

1.7. Atbildét uz jautajumu: kadi ir 1. Membrana 5
poziciju Nr. 1- Nr. 5 nosaukumi? 2. Korpuss
(maksimali ieguistamais punktu skaits 5) | 3. Vaks

4. Pamatne

5. Darbvarpsta
(par katru pareizu atbildi 1 punkts)

Kopa 11

2. uzdevums. Sakniedét metala loksnes un demontét izveidoto savienojumu. (maksimali
iegiistamais punktu skaits 29)

PieSkiramie

Veicama darbiba Vertesanas Kriteriji .
punkti

2.1. Metala lok$nu Darba drosibas noteikumu ieverosana

knied&sana. Izmanto visus nepieciesamos individualos aizsardzibas 5
(maksimali lidzeklus:

iegilstamais punktu e darba apgerbu;

skaits 21) darba apavus;

aizsargbrilles;

aizsargcimdus;

austinas dzirdes aizsardzibai (atbilstosi
nepiecieSamibai).

(par katru pareizi lietotu vientbu 1 punkts)

Lieto darba instrumentu atbilsto$i parakstitajiem darba 2
drosibas noteikumiem.

KniedéSanas operacija

Veic visus nepieciesamos aprékinus atbilstosi kniedéSanas 3
uzdevuma variantam (piem., a) gadijuma, ja ir iedota loksne
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2 mm biezuma, tad d = 10 mm; t =28 mm; e = 16 mm;
e1 =17 mm).

Izvélas kniedes atbilstosi kniedéSanas uzdevuma variantam 2
(piem., a) gadijuma kniedes diametrs ir 10 mm).
Bazg loksnes un novieto kniedes atbilstosi kniedesanas 3
procesam (uzliek loksnes vienu uz otras, urbumos ieliekot
kniedi, un to pamatgalvu nobazg sferiska turétaja jeb balsta.
Balsta masa ir 3-5 reizes augstaka par amura masu).
Veic kniedésanas procesu, ievéro darba drosibu atbilstosi 2
parakstitam darba dro§ibas instruktazam.
Parbauda darba rezultatu, veicot geometriskus mérijjumus 2
(piem., a) gadijuma izméra t, € un e1).
Parbauda saknied&ta savienojuma izturibu 2
(visi savienojuma elementi ir stingri saknied@ti)
2.2. Kniedeta Izvelas savienojuma demontazas instrumentus un paligierices 2
savienojuma (piem., amuru un kaltu).
demontaza. Nobazg savienojumu atbilstosi savienojuma demontésanai 3
(maksimali (novieto savienojumu ta, lai varétu izsist kniedes).
ieguistamais punktu Demont€ knied&tu savienojumu, ievéro darba drosibu atbilstosi 3
skaits 8) parakstitam darba drogibas instruktazam.
Kopa 29
3. uzdevums. Saskriivét divas loksnes ar bultskrivem un demontét izveidoto
savienojumu. (maksimali iegiistamais punktu skaits 21)
Veicama darbiba Vertesanas kriteriji Plesl,(lral_me
punkti
3.1. Divu lok$nu Darba drosibas noteikumu ieveérosana
bultskriives Izmanto visus nepieciesamos individualos aizsardzibas 5
savienojuma lidzeklus:
montaza. (maksimali e darba apgerbu;
ieguistamais punktu e darba apavus;
skaits 17) e aizsargbrilles;
e aizsargcimdus;
e austinas dzirdes aizsardzibai (atbilstosi
nepiecieSamibai).
(par katru pareizi lietotu vienibu 1 punkts)
Lieto darba instrumentu atbilstosi parakstitajiem darba 2
drogibas noteikumiem.
MontaZas operacija
Izvelas pareizo skriives garumu atbilstosi saskriivéSanas 2
uzdevuma variantam (piem., 1. varianta: B1 loksnes biezums ir
10 mm un B2 loksnes biezums ir 15 mm, tad skruves M12
garums ir no 40 lidz 50 mm).
Izvélas nepieciesamos instrumentus darba veikSanai — atslégas, 2
kas atbilst skriives parametriem.
Nobaze detalas atbilstosi veicamajai saskrtivéSanas operacijai 2
(iespilé skriivspil@s, lai skriives pievilkSana biitu brivi pieejama
no abam pusém).
Veic detalas savienoS$anu ar rokas instrumentiem, ievérojot 2
darba drosibu atbilsto$i parakstitam darba drosibas
instruktazam.
Parbauda saskriivéta savienojuma izturibu (visi savienojuma 2
elementi ir stingri pievilkti).
3.2. Divu loks$nu Nobazg savienotas detalas atbilstos$i demont&Sanas operacijai 2

savienojuma

(iespilé skriivspil@s, lai skriive biitu viegli pieejama no abam
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demontaza. pusém).
(maksimali Veic saskriivéta savienojuma demontazu ar rokas 2
iegiistamais punktu instrumentiem, ievérojot darba dro$ibu atbilstosi parakstitam
skaits 4) darba drosibas instruktazam.
Kopa 21
4. uzdevums. Presét metala loksni. (maksimali iegiistamais punktu skaits 20)
Veicamas darbibas Veértesanas Kkritériji Pleslglrar_rlle
punkti
4.1. Metala presésana. | Darba drosibas noteikumu ievéro$ana
(maksimali Izmanto visus nepiecieSsamos individualos aizsardzibas 5
iegistamais punktu lidzeklus:
skaits 20) e darba apgérbu;
e darba apavus;
e aizsargbrilles;
e aizsargcimdus;
e austinas dzirdes aizsardzibai (atbilstosi
nepieciesamibai).
(par katru pareizi lietotu vienibu 1 punkts)
Lieto darba instrumentu atbilstosi parakstitajiem darba 2
dro§ibas noteikumiem.
PreséSanas operacija
Izvelas pareizo matricu un puansonu uzdevuma veiksanai (péc 2
mark&juma uz instrumenta izvélas matricu un puansonu, lai
locTjuma lenkis biitu 90°).
Izvelas apstrades Minimalais darba posma platums, 1
reZimus, izmantojot | V =16 mm
katalogus, tabulas un | Minimalais loksne locTjuma garums, 1
rokasgramatas: H=11,36 mm
Matricas radiuss, R = 2,5 mm 1
PreséSanas speks, F=1,61 1
Nostiprina matricu un puansonu metala lociSanas procesam. 1
Novieto sagatavi uz matricas precizi, lai sagataves un matricas 2
ass Iinijas sakristu.
lesledz presesanas iekartu un novero pareizu presésanas 2
procesu (sagatave pilnigi ieiet matricas veiddobuma).
IZnem detalu no matricas veiddobuma. 1
Preséta detala atbilst uzdevumam (salocijuma lenkis ir 90°). 1
Kopa 20
5. uzdevums. Vilét metala detalas virsmas. (maksimali iegiistamais punktu skaits 19)
. = - I com e Pieskiramie
Veicama darbiba Vertesanas kriteriji S e
punkti
5.1. Metala detalas Darba drosibas noteikumu ievéro§ana
virsmas vilésana. Izmanto visus nepiecieSamos individualos aizsardzibas 5

(maksimali
ieguistamais punktu

skaits 16)

lidzeklus:
o darba apgerbu;
darba apavus;
aizsargbrilles;
aizsargcimdus;
austinas dzirdes aizsardzibai (atbilstosi
nepiecieSamibai).
(par katru pareizi lietotu vienibu 1 punkts)

Modulis "VienkarSu mezglu montaza un demontaza"
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Lieto darba instrumentu atbilsto$i parakstitajiem darba
dro§ibas noteikumiem.

VileSanas operacija

Nostiprina skriivspiles atbilstosi darba veikSanas 2
noteikumiem (izglitojamais atslédznieku skriivspiles noregulé
atbilsto$i savam augumam, lai ir erta roku kustiba vilgjot).
Izvélas viles atbilstosi veicamam darbam: 300 mm garas 2
plakanas viles ar cirtumu N1 un N2.
Nostiprina sagatavi skriivspil€s (vilgjamai sanu virsmai jabiit 2
izvirzitai 8—10 mm virs ltpam, nostiprinaSanai lietot
uzlickamas liipas).
Ienemot pareizu darba stavokli (€rtu darba poziciju) pie 2
skriivspilém, veic viléSanas procesu, ieturot tempu
40...60 kustibu mintit€ un ievérojot darba drosibu atbilstosi
parakstitam darba dros§ibas instruktazam.
5.2. Vilgjuma Parbauda | P&c vilgjuma svitram (ja no ieprieks&ja darba 1
kvalitates vilg§juma | gajiena pilnigi pazid svitras, tad virsma noviléta
parbaudisana. kvalitati. | pareizi).
(maksimali Ar lekallinealu (iznem sagatavi no skravspilém, 1
iegiistamais punktu panem sagatavi kreisaja roka, linealu — labaja,
skaits 3) pagrieZ pret gaismas avotu, novieto linealu uz
parbaudamas virsmas un péc gaismas spraugas
parbauda kvalitati. Ja starp linealu un virsmu nav
gaismas spraugu Vvisos virzienos — virsma
noviléta pareizi).
A stiireni un spraugmeéru (parbauda virsmu 1
perpendikularitati:
o 0,1 mm.
Kopa 19
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«Nozaru kvalifikacijas sistémas pilnveide profesionalas izglitibas attistibai un kvalitates nodrosinasanai»

Profesionala kvalifikacija

"Programmvadibas metalapstrades darbgaldu iestatitajs*'* (4. LKI)

Modulis ""Metala detalas izgatavoSana uz programmvadibas CNC
darbgaldiem' (*'Metala detalas izgatavosana uz programmvadibas

Obligatas izveles dala (B dala)
O
metalapstrades darbgaldiem'")

Parbaudijuma programma

Merkis

Parbaudit un novertét izglitojama sasniedzamo rezultatu apguvi
atbilsto$i moduli noteiktajam.

Darba uzbiive

Uzdevumu skaits 3

Uzdevumu veidi Praktiskais darbs un rakstiskas atbildes uz
atvertajiem zinasanu parbaudes jautajumiem

Uzdevumu apraksts

Uzdevumu izpildes | 65 min.

kopgjais laiks

minites

1. lzgatavot detalu atbilstoSi dotajam ras€jumam, izmantojot

programmvadibas metalapstrades virposanas darbgaldu.

2. lestattt 1.uzdevuma sastadito vadibas programmu simulatora un
parveidot vadibas programmu ta, lai varétu izgatavot 2. attéla redzamo
detalu. Korigéto programmu  attélot grafiskaja simulacija uz
simulatora.

3. Rakstiski atbildét uz pieciem atvértajiem zinaSanu parbaudes
jautajumiem par detalu sérijveida raZoSanu.

Norises vieta un
nepiecieSamie
materialie Iidzekli

Macibu darbnica aprikota ar programmvadibas metalapstrades macibu
darbgaldiem un simulatoru, ir apstrades instrumenti, instrumentu
razotaju katalogi vai metalapstrades rokasgramata, instrumenti
mérfjumu veikSanai.

1. uzdevuma izpildei — dazada materiala un izmé&ra sagataves.

3. uzdevuma izpildei nepiecieSama macibu klase.

Vertésanas kartiba

Parbaudijuma uzdevumu izpildi vérté pedagogs(-i). Vertéta tiek katra
uzdevuma izpilde. Maksimali iegistamais punktu skaits ir 87, kas
atbilst 100 %. Parbaudijums ir nokartots, ja uzdevumu izpildes apjoms
nav zemaks par 60 %. Parbaudijuma vértejumu izsaka ballgs atbilstosi
vertéSanas skalai:

Iegtito punktu

skaits e

13-25 | 26-38 | 39-51 | 52-58 | 59-65 | 66-72 | 73-79 | 80-83 | 84-87

Uzdevumu
izpildes apjoms
(%)

1-14

15-29 | 3044 | 45-59 | 60-67 | 68-75 | 76-83 | 84-91 | 92-96 | 97-100

Vertgjums 1
balles

2 3 4 5 6 7 8 9 10

* Saskana ar Profesionalas izglitibas un nodarbinatibas trispus€jas sadarbibas apak$padomes 2018. gada
13. junija sédes protokolu Nr. 5 aktualizéts profesijas standarta nosaukums "Programmvadibas metalapstrades

darbgaldu iestatitajs".

Modulis "Metala detalas izgatavosana uz programmvadibas CNC darbgaldiem”
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1. uzdevums. Izgatavot detalu atbilstosi dotajam raséjumam (skat. 1. att.), izmantojot

Uzdevumi, to izpildes vertésanas Kriteriji

programmvadibas metalapstrades virpu.
(izpildes laiks 40 min.)

1.1. Izveleties atbilstosa izméra un materiala sagatavi atbilstosi ras€jumam.
1.2. Izveleties vai aprekinat vajadzigos sagataves apstrades reZimus, nemot v&ra
sagataves materiala TpaSibas, izmantojot katalogus, tabulas un rokasgramatas
(informacijas avotus).
1.3. levadit apstrades rezimus, izmantojot programmvadibas metalapstrades virpas
vadibas statni.
1.4. 1zveleties detalas apstrades procesam atbilstoSus virpoSanas instrumentus.
1.5. lestatit apstrades instrumentus.
1.6. Sastadit programmvadibas metalapstrades procesa programmu detalai, izmantojot
programmvadibas metalapstrades virpas vadibas statni.
1.7. Parbaudit izveidoto programmvadibas metalapstrades procesa programmu ar
simulaciju uz darbgalda vadibas statnes ekrana un korigét to, ja rodas kltidas.
1.8. Izgatavot detalu.
1.9. Parbaudit detalas izméru atbilstibu ras€jumam (aizpildit 1.tab.), izv&loties
nepiecieSamos mérinstrumentus.
1. tabula
Detalas mérijumu rezultati

Nominalizmers raséjuma dotajiem izmeriem

Faktiskais izmérs Atbilst/neatbilst faktiskais izmérs

(méra izglitojamais) (izglitojama vertejums)

0 24 +0,105

0 32+0,125

040 +0,125

50 + 0,150

75+ 0,150

1.10. Saglabat izveidoto programmvadibas metalapstrades procesa programmu ar€ja
datu nesgja (USB zibatmina).
1.11. Darba laika ievérot darba droSibu.

Modulis "Metala detalas izgatavosana uz programmvadibas CNC darbgaldiem"
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1. att. 1. uzdevuma detalas raséjums

2. uzdevums. Iestatit 1.uzdevuma sastadito vadibas programmu simulatora un
parveidot vadibas programmu ta, lai varétu izgatavot 2. attéla redzamo detalu. Korigéto
programmu attelot grafiskaja simulacija uz simulatora.

(izpildes laiks 10 min.)
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2. att. Modificétas detalas rasejums 2. uzdevumam
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3. uzdevums. Rakstiski atbildét uz pieciem atvértajiem
jautajumiem par detalu sérijveida raZoSanu.
(izpildes laiks 15 min.)

zinaSanu parbaudes

Jautajums Atbilde

3.1. Kadi ir razo$anas veidi,
nemot vera sarazoto detalu
skaitu?

3.2. Ka iedala serijveida
razoSanu, nemot veéra detalu
skaitu?

3.3. Kadas ir virpas
tehnologiskas iespé&jas
sérijveida razoSanas
procesa?

3.4. Kadas ir macibu
darbnica esosas virpas
(piem., HAAS ST-20)
tehnologiskas iespgjas
serijveida razoSanas
procesa?

3.5. Kas ir kontroldetala?

Veértesanas Kriteriji

1. uzdevums. Izgatavot detalu atbilstosi dotajam raséjumam (skat. 1. att.), izmantojot
programmvadibas metalapstrades virpu. (maksimali iegiistamais punktu skaits 63)

Veicama darbiba Vertesanas kritériji Plesl,qrar_me
punkti
1.1. Atbilstosa izméra Izvélas sagatavi ar izmériem vismaz 50 x 115 mm (no 1
un materiala sagataves raséjuma nolasa detalas gabarita izmé&ru (40 x 75 -0,1 mm)
izvéleSanas atbilstosi un pieskaita apstrades uzlaidi (5 mm) un pieskaita sagataves
ras€jumam. (maksimali | bazésanas garumu (40 mm)).
iegistamais punktu Izvelas sagatavi no rasgjuma noteikta detalas materiala 1
skaits 2) (térauds C45).
1.2. Sagataves apstrades | Rupjapstradei: Griesanas dzilums 1
rezZimu izvélesanas vai | izv€las no informacijas Padeves vértiba 1
aprekinasana, nemot materialiem vai aprékina. | Griesanas atrums 1
veéra sagataves materiala Apgriezienu skaits (rékinats, 1
Tpasibas, izmantojot nemot vera sagataves
katalogus, tabulas un diametru)
rf)kasgré'}rr}gtas Tirapstradei: GrieSanas dzilums 1
(lnfOHPa?lJ as aYotus). | izvelas no informacijas Padeves vertiba 1
(maks lmall_ legustamats materialiem vai aprélgina. Grie$anas atrums 1
punktu skats &) Apgriezienu skaits (rékinats, 1
nemot vera sagataves
diametru)
1.3. Apstrades rezimu Ievada detalas rupjapstrades reZimus. 2
4
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ievadiSana, izmantojot levada detalas tirapstrades rezimus. 2
programmvadibas
metalapstrades virpas
vadibas statni.
(maksimali iegiistamais
punktu skaits 4)
1.4. Detalas apstrades Izvelas rupjapstrades instrumentus. 2
procesam atbilstosu Izvelas tirapstrades instrumentus. 2
virpoSanas instrumentu | Izvélas detalas nogrieSanas instrumentu. 4
izvélésanas. (maksimali
iegiistamais punktu
skaits 8)
1.5. Apstrades Nostiprina visus instrumentus. 1
instrumentu iestatiSana. | levada instrumentu datus (instrumenta pilnu garumu — no 2
(maksimali iegitstamais | griezna turétaja sakuma lidz grieZna griezéjasmena
punktu skaits 7) virsotnei).
Veic instrumentu piesaisti ar atbilstoSu programmas 2
komandu.
Nosaka nostiprinasanas/bazesanas veidu (uz virpas — tris 2
zoklu pascentr&josa patrona).
1.6. Programmvadibas | Pareizi manuali ievada Noteikta atskaites sist€ma 1
apstrades procesa vadibas programmu. Noteikti atskaites punkiti 1
programmas sastadiSana G-koda komandas atbilst 1
detalai, izmantojot veicamajai operacijai
programmvadibas Instrumenta numeracija atbilst 1
metalapstrades virpas veicamajai operacijai
vadibas statni. Ievaditi apstrades 1
(maksimali iegiistamais programmas cikli Tsteno
punktu skaits 5) uzdotos apstrades procesus
1.7. 1zveidotas Veic sastaditas programmas simulaciju uz vadibas statnes 2
programmvadibas ekrana.
metalapstrades procesa
programmas parbaude
ar simulaciju.
(maksimali iegiistamais
punktu skaits 2)
1.8. Detalas Uzsak apstrades procesu un seko tam Iidzi. 8
izgatavosana. (Ja apstrades procesa sakas neatbilstibas, tad apstadina
(maksimali iegiistamais | darbmasinu, nospiezot STOP pogu, veic parbaudi vai
punktu skaits 8) programmas korekciju; ja viss kartiba, var turpinat darbu —
atkartoti uzsak darbu, apstrada to paSu sagatavi.)
1.9. Detalas izméru un Instrumentu un panémienu pareiza lietoSana izgatavotas 3
kvalitates atbilstibas detalas kvalitates kontrolei:
rasgjumam garumu un diametrus (gabaritizmerus, nemot veéra pielaides)
parbaudiSana, izveloties | izglitojamais méra ar mikrometru vai bidmeru;
nepiecieSamos urbuma dzilumu — ar dziluma meritaju;
meérinstrumentus. Vitni parbauda ar kalibru.
(maksimali iegiistamais
punktu skaits 13)

Vertesanas Kriteriji:

1. Par katru pareizi izméritu lielumu "Faktiskais izmérs" — 1 punkts.

2. Ja izglitojamais pareizi izmérijis "Faktisko izméru" un ja pedagoga noteiktais atbilstibas
vertejums sakrit ar izglitojama noteikto atbilstibas vértg§jumu (abi vert&§jumi "atbilst" vai abi
vert€jumi "neatbilst"), izglitojamais iegiist 1 punktu.
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Atbilst/neatbilst Atbl_lst/ne_a th_ISt Maksimalais punktu
. - faktiskas izmers . L
faktiskas izmers P skaits, ko iegiist
. A o raséjuma o
R Faktiskais raséjuma dotajiem . izglitojamais (par
Nominalizmeérs A AR dotajiem L
1Zzmers 1zmeriem izmeriem faktisko izméru un
(Izghitojama atbilstibas
o (Pedagoga -
veértejums) . noteikSanu)
veértéjums)
0 24 +£0,105 2
0 32+0,125 2
9 40+0,125 2
50 + 0,150 2
75+ 0,150 2
Veicama darbiba VerteSanas kriteriji PieSkiramie
punkti
1.10. Programmas Saglaba vadibas programmu aréja datu nes¢ja (USB 1
saglabasana argja datu nes¢ja | zibatmina).
(USB zibatmina). (maksimali
iegiistamais punktu skaits 1)
1.11. Darba drosibas Ievero darba drosibu atbilstosi parakstitam darba 5
noteikumu ieverosana. drosibas instruktazam, veicot virpoSanas procesu.
(maksimali iegiistamais
punktu skaits 5)
Kopa 63

2. uzdevums. Iestatit 1.uzdevuma sastadito vadibas programmu simulatora un
parveidot vadibas programmu ta, lai varétu izgatavot 2. attéla redzamo detalu. Korigéto
programmu attélot grafiskaja simulacija uz simulatora. (maksimali iegiistamais punktu

skaits 10)

Veicama darbiba Vertesanas kriteriji Pleslglrar_nle

punkti
2.1. Programmas iestatiSana | Iestata 1. uzdevuma sastadito vadibas programmu no 4
simulatora. (maksimali areja datu nesgja (USB zibatminas) stimulatora.
iegiistamais punktu skaits 4)
2.2. Programmas korigésana. | Korigé vadibas programmu atbilstosi detalas 4
(maksimali iegiistamais rasgjumam: pagarina detalas @ 24 mm cilindriska
punktu skaits 4) posma garumu lidz 50 mm.
2.3. Programmas att€loSana | Veic izmainitas programmas simulaciju uz simulatora 2
grafiskaja simulacija uz ekrana (redzams uzdevuma rasgéjuma dotas detalas
simulatora. (maksimali kontdirs).
iegiistamais punktu skaits 2)
Kopa 10

3. uzdevums. Rakstiski atbildét uz pieciem atvértajiem zinasanu parbaudes

jautajumiem par detalu sérijveida raZoSanu. (maksimali iegiistamais punktu skaits 14)

Jautajums

Pareiza atbilde

PieSkiramie
punkti

3.1. Kadi ir razo$anas veidi,
nemot vera sarazoto detalu
skaitu?

1. Detalas gabala vai vairaku gabalu razoSana — detalas
ir izgatavotas vai parstradatas viena eksemplara vai
vairakos gabalos ar retam atkartojamibam, detalu
daudzums Iidz 10 gab. (1 punkts)

2. Seérijveida raZzoSana — detalas tiek razotas vai
parstradatas partijas, kas sastav no lidzigam vienada
izme&ra detalam, kuras vienlaikus tiek palaistas

3
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razoSana, detalu skaits no 10 I1dz 5000 gab. (1 punkts)
3. Masveida razoSana — detalas ilgstosi razo vai
parstrada noteikta daudzuma, detalu daudzums

> 5000 gab. (1 punkts)

3.2. Ka iedala serijveida 1. Mazu sériju razos$ana: detalu skaits Iidz 25 gab. 3
razo$anu, nemot veéra detalu | viena raZoSanas s€rija. (1 punkts)
skaitu? 2. Vidgjo sériju razosana: detalu skaits 26—150 gab.
viena razo$anas sérija. (1 punkts)
3. Lielu sériju razosana: detalu skaits > 150 gab. viena
razoSanas sérija. (1 punkts)
3.3. Kadas ir virpas 1. Sistéma sagataves automatiskai padosanai. 4
tehnologiskas iespéjas (1 punkts)
s€rijveida raZzoSanas 2. Instruments sagataves izvilk$anai. (1 punkts)
procesa? 3. Programmgta robota darbiba sagatavju ieladesanai
un detalu izladesanai. (1 punkts)
4. Automatizeta gatavas detalas izvadiSana no darba
zonas bez automatiska procesa partrauksanas.
(1 punkts)
3.4. Kadas ir macibu Pareizi uzraksta macibu darbnica esosas virpas 2
darbnica esos$as virpas tehnologiskas iesp&jas sérijveida razo$anas procesa
(piem., HAAS ST-20) (piem., HAAS ST-20 virpai ir cilindrisko stienu
tehnologiskas iespgjas automatizétas padeves ierice).
serijveida razoSanas
procesa?
3.5. Kas ir kontroldetala? Kontroldetala ir detala, kura panemta no gatavas 2
partijas, lai parbauditu visu izmé&ru atbilstibu
raséjumam.
Kopa 14

Modulis "Metala detalas izgatavosana uz programmvadibas CNC darbgaldiem"
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EIROPAS SAVIENIBA

e NACIONALAIS XGRS
Valsts izglitibas ATTISTIBAS * * Eiropas Socialais
satura centrs PLANS 2020 P‘ LR fonds

IEGULDIJUMS TAVA NAKOTNE

Nr. 8.5.2.0/16/1/001

«Nozaru kvalifikacijas sisteémas pilnveide profesionalas izglitibas attistibai un kvalitates nodrosinasanai»

Profesionala kvalifikacija

"Programmvadibas metalapstrades darbgaldu iestatitajs'" (4. LKI)

Obligatas izvéles dala (B dala)

Modulis ""Metala materialu un sarazotas produkcijas uzskaite uznémuma"'

Uz sakumu

Parbaudijuma programma

Merkis

Parbaudit un noveértét izglitojama sasniedzamo rezultatu apguvi
atbilsto$i moduli noteiktajam.

Darba uzbuve

Uzdevumu skaits 3

Uzdevumu veidi Aprékinu uzdevums, rakstiskas atbildes uz
jautajumiem

Uzdevumu izpildes 120 min.

kopg€jais laiks miniites

Uzdevumu apraksts

1. Aprekinat nepiecieSamo materiala daudzumu un materiala izmaksas
detalu partijas izgatavoSanai.

2. Izpildit divus uzdevumus par sarazotas produkcijas dokumentacijas
noformésanu.

3. Izstradat detalai atbilstosu iepakojumu.

Norises vieta un
nepiecieSamie
materialie Iidzekli

Macibu klase.

Vertésanas kartiba

Parbaudijuma uzdevumu izpildi vérté pedagogs(-i). Vertéta tiek katra
uzdevuma izpilde. Maksimali ieglistamais punktu skaits ir 52, kas
atbilst 100 %. Parbaudijums ir nokartots, ja uzdevumu izpildes apjoms
nav zemaks par 60 %. Parbaudijuma vért&jums izsaka balles atbilstosi
vertesanas skalai:

Iegﬁstﬁafi’fsnkm 1-7 | 8-15 | 16-22 | 23-30 | 31-34 | 35-39 | 40-43 | 44-47 | 48-49 | 50-52
Uzdevumu 97-
izpildes apjoms | 1-14 | 15-29 | 30-44 | 45-50 | 60-67 | 68-75 | 76-83 | 84-91 | 92-96 | .o
(%)
Vvertgjums 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
ballés
1
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Uzdevumi, to izpildes vertésanas Kkriteriji

1. uzdevums. Aprekinat nepiecieSamo materiala daudzumu un materiala izmaksas
detalu partijas izgatavosSanai (detalas raséjums 1. att.).
(izpildes laiks 60 min.)

Pasiitijums detalu partijas izgatavoSanai:

* detalu skaits: 5600 gab.;

* materials: térauds C50 (EN);

» materiala cena: 785 EUR / 1t;

* loksnes (lentes) biezums: 3,1 mm;

* izgatavoSanas metode: StancéSana.

1.1. Aprekinat StancéSanas lentes standarta platuma izméru, Sola vértibu starp detalam uz
lentes, vienas lentes masu, detalu daudzumu no vienas lentes, nepiecieSamo materiala
daudzumu un materiala izmaksas detalu partijas (5600 gab.) izgatavosanai, aizpildit 1. tabulu.
1.2. Uzskicét detalu izklajumu uz standarta platuma lentes.

VRN
\/ Rz80 :\\\/ )

14.4+0.1

32+ 0.05
24+ 005 |
16+ 0.05
8+0.05 2
7+0.1 T
I I
. e
k=3
lé | o - @/
\6.;
WO 25.32+0.03
¢ 46 025

1. attels. Zobveidigas plaksnes raséjums

1. tabula
Detalu partijas izgatavoSanas pasiitijuma apréekini
Aprékinamais Formula Atbilde
parametrs
Lentes standarta A=2xe+B,
platuma izmérs kur:
attalums no lentes malas Iidz detalas malai —
e=2,08 mm;
detalas platuma izmérs lentes $kérsvirziena
(lielakais detalas gabaritizmérs) — B
Sola vertiba starp | T=1+D,
detalam uz lentes kur:
detalas platums (mazakais detalas
gabaritizmers) — |,
attalums starp detalam — b = 8,50 mm
Vienas lentesmasa | m= txax|xp,
kur:
lentes garums viena rullt — | = 50 m;
lentes platums — a;
2
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lentes biezums —t;
materiala  blivums masas aprékinasanai —

p =0,00781
Detalu daudzums Nget =1/T,
no vienas lentes kur:
lentes garums — | = 50 000 mm;
sola vértiba starp detalam uz lentes — T
NepiecieSamais Nient = 5600 / Neet
materiala
daudzums

Materiala izmaksas | M = (m/ 1000 x 785) x (5600 / Nget)
detalu partijas
(5600 gab.)

izgatavoSanai

2. uzdevums. Izpildit divus uzdevumus par sarazotas produkcijas dokumentacijas
noformésanu.
(izpildes laiks 30 min.)

2.1. lepazities ar detalas ras€jumu (1.piel.) un razo$anas norikojumu (2. att.), dotaja
dokumentacija noteikt, kadi ir produkcijas razoSanas dati, aizpildit 2. tabulu.

RAZOSANAS NORIKOJUMS Nr.83411

Datums: 19.10.2018 RaZosanas iecirkns: Cehs 2

Pasifijuma numurs: fo0027 Operacija: horizontala urbsana

Pasutijums THX/002-01

00 OO

Nomenklattra: Sagatave stienis

Sortiments: D170

Mateniéla marka: 42CrMo4

P. Raséjums lzmérs, mm D:'::Z Komentars Veicamas operacijas

4933314 170 x 494 ] 9 P&c rasgjuma M16 (6 urbumi ar |[C2DR02 UrbSana

I i 1416)

Komentars:

Izsniedza:

2. attéels. Razosanas norikojuma attélojums
2. tabula
Produkcijas razoSanas dati

Pozicija Atbilde
Razo$anas norikojuma numurs
IzveidoSanas datums
Pasiitijuma numurs
Pasutijums
Tehnologs / darba veicgjs
Materiala nomenklatiira
Sagataves forma / sortiments

Modulis "Metala materialu un sarazotas produkcijas uzskaite uzneémuma"



Detalas materials

RazoS$anas iecirknis, kur notiks
apstrade

Veicama apstrades operacija
Rasgjuma numurs

Sagataves izmérs
Izgatavojamo detalu skaits
Vienas detalas svars

2.2. Nosaukt (aizpildit 3.tab.), ko nozZimé& ar dzelteno krasu atzim&tas un sanumurétas
pozicijas programmas "Monitor" pieméra par sarazoto detalu atlikumu uzskaiti noliktava
(skat. 3. un 4. att.).

Display Warehouse Stocks of Material on Hand

& [0 [i]
Material to =4
Plant [1210] 1 to (=]
Storage Location 'ﬁ‘ 2. to |?|
S_LGPBE to (=]
S_SPART to (=]
Batch to |?|
5_MMSTA to =3
S_EISBE to (=]
S_PRDHA to (=]
5_PRODH to (=]
5_VMSTA to (= |
S_MVGR1 to |E|
Scope of list
Material Type to |?|
Material Group to |?|
Purchasing group [s0s] 3 to |E|
Selection: Special Stocks
| Also select special stocks
Special stock indicator to |E|

Settings
" |Display negative stocks only
| Display batch stocks

r A
No zero stock lines | 4.

_l

3. attels. Sarazotas produkcijas atlikumu uzskaite noliktava; piemérs
no programmas ""Monitor™
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[q]
I
&+
o
=t
[y

oto  Sefttings System  Help

IS ol
o 2
Display Warehouse Stocks of Material on Hand

H =FTF E% @ TERThR EHEg G W4 >

« e ik DY N0 o

— 5. 6. 7. 8.
Material |Material Descriptinn| SLoc BUn Uanﬂtr.l?hluE Unrestricted
7013911 Bracket Bubker Curtain SEER| 809( BC 10 105.30
70260858 Wheel attempt for MAN SEER| 809( BC 10 14.00
70372594 Support W/Rasy SEER| 809( BC 1 45.78
15052550-2 |Clamp SEER| 809( BC 7 26.48
15053191-1 |Telescope Holder SEER| 809( BC 4 427.66
15054375-0|BRILE SEER| 809( BC g 222.61
45014-22 Spacer - &mm SEER| 809( BC 20 allz[=al
210&810-1 Spacer - Bear lock SPER| B09| BC 1a allnSa il
210&10-2 Spacer - Bear lock SPER| B09| BC 1 1.13
210&610-3 Spacer - Bear lock SPER| B09| BC 1a 9.4%

= BC 21 944,75

4. attels. Sarazotas produkcijas atlikumu uzskaite noliktava; piemérs
no programmas ""Monitor"
3. tabula
SaraZotas produkcijas atlikumu uzskaites poziciju nozime

Pozicija Pozicijas nozime
1
2
3
4
5
6
7
8

3. uzdevums. Izstradat detalai (5. att.) atbilstoSu iepakojumu.
Detalas materials: terauds C45.

[zméri: detalas garums 150 mm, zobrata diametrs 100 mm, gultnu diametrs 50 mm.

(izpildes laiks 30 min.)
3.1. Uzskicét iepakojuma formu un 4 detalu (5. att.) izvietojumu iepakojuma.

3.2. Aprekinat kop€jo 4 detalu svaru, ja vienas detalas svars ir 500 g.
3.3. Nosaukt iepakojuma materialus un ka aizsargat detalu no korozijas.

Modulis "Metala materialu un sarazotas produkcijas uzskaite uzneémuma"



3.4. Aprakstit iepakoto detalu iepakojuma markgjumu.

5. attéls. lepakosanas uzdevuma detala

Modulis "Metala materialu un sarazotas produkcijas uzskaite uznémuma"
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Vertesanas Kriteriji

1. uzdevums. Aprékinat nepiecieSamo materiala daudzumu un materiala izmaksas
detalu partijas izgatavoSanai (detalas raséjums 1. att.). (maksimali iegiistamais punktu

skaits 16)

1.1. Veicama darbiba: materiala daudzuma un materiala izmaksu aprékinasana. (maksimali
iegiistamais punktu skaits 12)

Aprekinamais Formula Pareiza atbilde Pieskiramie
parametrs punkti

Lentes standarta a=2xe+B, Nosaka: B = 46.925 mm 2
platuma izmers kur:

attalums no lentes malas Iidz detalas Aprekina:

malai —e = 2,08 mm; A=2x208+46.25=

detalas platuma izmérs lentes = 50000 MM;

Skérsvirziena (lielakais detalas tuvakais lentes standarta

gabaritizmérs) — B platums ir 50,00 mm
Sola vértiba starp T=I1+b, Nosaka: | = 26,50 mm 2
detalam uz lentes | kur:

detalas platums (mazakais detalas Aprekina:

gabaritizmérs) — I, T=26,50 + 8,50 = 35 mm

attalums starp detalam — b = 8,50 mm
Vienas lentesmasa | m=txax|xp, Nosaka: t = 3,1 mm 2

kur:

lentes garums viena rulli — | =50 m Aprékina:

lentes platums — a; m = 3,1 x 50 x 50 000 x

lentes biezums — t; x 0,00781 = 60,52 kg

materiala blivums masas

aprékinasanai — p = 0,00781
Detalu daudzums | Nget =1/ T, Nget = 50000 / 35 = 2
no vienas lentes kur: = 1428 gab.

lentes garums — | = 50 000 mm;

sola vértiba starp detalam uz lentes — T
NepiecieSamais Nient = 5600 / Nget Nient = 5600 / 1428 = 2
materiala = 3,92156
daudzums Rezultatu noapalo, tatad

nepieciesami pilni 4 rulli,
lai izgatavotu detalu s@riju.
Materiala izmaksas | M = (m/ 1000 x 785) x (5600 / Nget) M = (60,52 / 1000 x 2
detalu partijas x 785) x (5600 / 1428) =
(5600 gab.) =47,5082 x 4 =
izgatavosanai =190,03 EUR
8
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°

-

6. att. Detalu izklajums uz standarta platuma 50 mm lentes

Veicama darbiba

Vertesanas kriteriji

Pieskiramie

punkti

1.2. Detalu izklajuma | Uzskicg pareizo detalu izklajumu uz standarta platuma 4
uz standarta platuma lentes un attélo visus izmérus (skat. 6. att.).
lentes uzskicésana. Solis T = 35 mm, detalas attalumi no lentes malam
(maksimali 2,08 mm.
iegiistamais punktu
skaits 4)

Kopa 16

2. uzdevums. Izpildit divus uzdevumus par saraZotas produkcijas dokumentacijas
noformesanu. (maksimali iegiistamais punktu skaits 22)
2.1. Veicama darbiba: produkcijas razoSanas datu noteikSana. (maksimali iegiistamais punktu

skaits 14)
Pozicija Pareiza atbilde Pieskiramie
punkti
Razo$anas norikojuma numurs Nr. 83411 1
Izveidosanas datums 19.10.2018 1
Pasiitjuma numurs 00027 1
Pasttijums THX/002-01 1
Tehnologs / darba veicgjs Vards1 Uzvards1 1
Materiala nomenklatara Sagatave stienis 1
Sagataves forma/ sortiments D170 1
Detalas materials 42CrMo4 1
Razo§anas iecirknis, kur notiks apstrade Cehs 2 1
Veicama apstrades operacija Horizontala urbSana 1
Ras&juma numurs 4933314 1
Sagataves izmérs 170 x 494 mm 1
Izgatavojamo detalu skaits 9 gab. 1
Vienas detalas svars 65 kg 1
Kopa 14
9
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2.2. Veicama darbiba: uzrakstit programmas "Monitor" produkcijas uzskaites poziciju nozimi.
(maksimali iegiistamais punktu skaits 8)

Pozicija Pareiza atbildes Plesl,qrar_me
punkti

1 Razotnes nosaukums (piem., 1210) 1
2 Noliktavas nosaukums / atraganas vieta (piem., SPER) 1
3 IzvEl&ta serija (piem., 809) 1
4 Neradit 0 gab. vértibas 1
5 Detalas nr. 1
6 Detalas apraksts (nosaukums vai apzZim&jums) 1
7 Detalu skaits noliktava, gab. 1
8 Noliktava esosa detalu daudzuma vértiba, EUR 1

Kopa 8

3. uzdevums. Izstradat detalai (5. att.) atbilstoSu iepakojumu. (Maksimali iegiistamais
punktu skaits 14)

7. attels. Pareizais 4 detalu izvietojums iepakojuma

Veicama darbiba VerteSanas kriteriji PieSkiramie
punkti
3.1. Detalu izvietojuma Uzskice pareizo 4 detalu izvietojumu iepakojuma (skat. 4
iepakojuma uzskicésana. 7. att.).
(maksimali iegiistamais
punktu skaits 4)
3.2. Detalu kopgja svara Pareizi aprékina kopg&jo 4 detalu svaru: 2
aprékinasana. (maksimali | 4 x 500 g =2 kg
iegiistamais punktu
skaits 2)
3.3. Iepakojuma materialu | Nosauc iepakojuma argjo materialu, formu un izmérus: 2
un ka aizsargat detaluno | kartons, kartona Kaste, ar izm&riem ne mazak par detalu
korozijas nosauks$ana. gabaritu + 20 mm no abam pusém (piem., platums
(maksimali iegiistamais 150 mm + 2 x 20 mm = 190 mm).
punktu skaits 6) Nosauc iepakojuma iek§&jo materialu, formu un izmérus: 2
10
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putuplasts ar taisniem ne vairak par 10 mm izgriezumiem
ap detalu konttiru

(piem., lielakajam diametram 100 + 2 x 10 = 120 mm,
mazakajam diametram 50 + 2 x 10 = 70 mm un garuma
150 + 2 x 10 mm = 170 mm).

Nosauc, ka aizsargat detalas no korozijas: 2
detalas pirms iepakosanas saello un parklaj ar polietilénu.
3.4. Detalu iepakojuma Nosauc, kadam jabut kastes mark&jumam: 2
mark&juma aprakstiSana. | uz kastes ir uzlime ar pasiitijuma numuru, detalu skaitu,
(maksimali iegiistamais s€rijas numuru, razo$anas datumu.
punktu skaits 2) Jabiit arT QR vai svitru kodam elektroniskai uzskaitei.
Kopa 14

Modulis "Metala materialu un sarazotas produkcijas uzskaite uzneémuma"
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Valsts izglitibas ATTISTIBAS & ) Eiropas Socialais
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Nr. 8.5.2.0/16/1/001
«Nozaru kvalifikacijas sisteémas pilnveide profesionalas izglitibas attistibai un kvalitates nodrosinasanai»

Profesionala kvalifikacija
"Programmvadibas metalapstrades darbgaldu iestatitajs*'" (4. LKI)

Obligatas izveles dala (B dala)
Modulis ""Programmvadibas CNC metalapstrades S
darbgaldu programmas izveide" b4
("Programmvadibas metalapstrades darbgaldu programmas izveide') Y%s™

Parbaudijuma programma

Parbaudit un novértét izglitojama sasniedzamo rezultatu apguvi

G4 atbilstosi moduli noteiktajam.
Uzdevumu skaits 3
Uzdevumu veidi Praktiskais darbs, rakstiskas un mutiskas

atbildes uz  jautagjumiem, darbs ar
profesionalo dokumentaciju

Uzdevumu izpildes 120 min.

kopgjais laiks miniit€s

Darba uzbiive

1. Izveidot metala detalas programmvadibas metalapstrades procesa
programmu un veikt izveidotas programmas simulaciju, izmantojot
darbgalda vadibas pulti.

Uzdevumu apraksts | 2. Atrast un izlabot kludas dotaja apstrades procesa programma un
nosaukt dotos G kodus.

3. Instruét programmvadibas metalapstrades darbgaldu operatoru par
darbgalda specifiku, tehnologisko procesu un ta izmainam.

Macibu klase aprikota ar datoriem, CAD/CAM programmatiru
Norises vieta un (piem., MASTERCAM).

nepiecieSamie Macibu darbnica aprikota ar metalapstrades instrumentiem, iericém un
materialie lidzekli | darbgaldiem ar vadibas sisttmam (piem., SINUMERIK 840 vai
Heidenhein).

Parbaudijuma uzdevumu izpildi vérté pedagogs(-i). Vertéta tiek katra
uzdevuma izpilde. Maksimali ieglistamais punktu skaits ir 94, kas
Veértesanas kartiba | atbilst 100 %. Parbaudijums ir nokartots, ja uzdevumu izpildes apjoms
nav zemaks par 60 %. Parbaudijuma vértejumu izsaka ballgs atbilstosi
verteSanas skalai:

Iegﬁstﬁari’;nktu 1-13 | 14-27 | 28-41 | 42-55 | 56-63 | 64-70 | 71-78 | 79-85 | 86-90 | 91-94
Uzdevumu 97
izpildes apjoms | 1-14 | 15-29 | 30-44 | 45-59 | 60-67 | 68-75 | 76-83 | 84-91 | 92-96 | ;.
(%)
Vertgjums 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
ballés

* Saskana ar Profesionalas izglitibas un nodarbinatibas trispus€jas sadarbibas apak$padomes 2018. gada
13. junija sédes protokolu Nr. 5 aktualizéts profesijas standarta nosaukums "Programmvadibas metalapstrades
darbgaldu iestatitajs".
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Uzdevumi, to izpildes vertésanas kriteriji

1. uzdevums. Nemot véra doto detalas raséjumu (skat. 1. att.), izveidot metala detalas
programmvadibas metalapstrades procesa programmu, izmantojot automatizetas
projektésanas sistemu (CAD/CAM), un veikt izveidotas programmas simulaciju,
izmantojot darbgalda vadibas pulti.

(izpildes laiks 60 min.)

1.1. Izlozét programmvadibas metalapstrades darbgaldu (piem., SINUMERIK 840 vai
Heidenhein).

1.2. Izveidot metala detalas programmvadibas metalapstrades procesa programmu, izmantojot
automatizétas projektésanas sisttmu (CAD/CAM) (piem., MASTERCAM vai citu
programmatiiru).

1.3. Parbaudit izveidoto programmvadibas metalapstrades procesa programmu ar simulaciju
un koriggt to, ja rodas kltdas.

1.4. Lietojot darbgalda vadibas pulti, iestatit izveidoto programmu programmvadibas
metalapstrades darbgalda.

1.5. Parbaudit iestatito programmvadibas metalapstrades procesa programmu ar simulaciju un
koriggt to, ja rodas kluidas.

82

41

Visi urbumi caurejosie

1. att. Detalas rasejums
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2. uzdevums. Atrast un izlabot kludas dotaja apstrades procesa programma, kas
sastadita 2. attéla dotajam detalas rasejumam HAAS darbgaldiem, un aprakstit doto G
kodu nozimi.

(izpildes laiks 60 min.)

2.1. Ierakstit kltidu vietas pareizas apstrades operacijas (aizpildit 1. tab.).

60

55

2 N
K5, s

60

140

20

60

2. att. 2. uzdevuma detalas raséjums

Detalas apstrades programma HAAS darbgaldiem

80

Apstrades procesa programma ar
kludam

Programmas kliadas
labojums

000002 ( FLANCIS )

G1l1

GO G17 G40 G49 G80 G90

Tl M6

GO G90 G54 X-84. Y19.7

52200 M5

G33 H1 Z25.

M8

Z2.

Gl zZ-12. F264.

G41 D1 X-82.8 F528.

G2 X-75. Y27.5 I10. J7.8

Gl Y35.

G2 X-55. ¥Y55. I20. JO.

Gl X-45.

G2 X-35. Y65. I0. J10.

Gl Y70.

G2 X-25. Y80. I10. JO.

Gl X57.5

G2 X65. Y72.5 10. J-7.5

Gl Y67.5
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G2 X57.5 Y60. I-7.5 JO.
Gl X52.5
G2 X45. Y52.5 I0. J-7.5

Gl Y5.

G2 X40. Y0. I-5. JO.

Gl X35.

G3 X0. ¥35. I-35.

JO.

X-35. Y0. I0. J-35.

Gl X-55.

G2 X-75. Y20. I0. J20.

Gl Y27.5

G2 X-82.8 Y35.3 I-7.8 JO.

Gl G40 X-84.

GO z25.

M5

G21 G28 z0. M9

T2 M6

GO G90 G54 X-15. Y60. 5800 M3

G43 H2 Z2.

M8

G39 G83 Z-13.5 R2.

Q3. F80.

X5.

X25.

G80

M5

G91 G28 z0. M9

G28 YO.

M30

%

2.2. Aprakstit doto G kodu nozimi, aizpildit 2. tabulu.

G koda nozime

Kods

G koda nozime

GO0

GO1

G06

G12

G17

G18

G19

G28

G32

G43

G70

G71

G72

G73

G74
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G75

G76

G82

3. uzdevums. Instruét programmvadibas metalapstrades darbgaldu operatoru par
darbgalda (piem., HAAS MINIMILL) specifiku, tehnologisko procesu un ta izmainam.
(izpildes laiks 60 min.)

3.1. Sagatavoties un aizpildit 3. un 4. tabulu par darbgaldu (piem., HAAS MINIMILL), ta
raksturojoSiem parametriem un darba drosSibas prasibam. Uzdevuma izpildé var izmantot
razotaja darbgalda rokasgramatu.
3.2. Instruét programmvadibas metalapstrades darbgaldu operatoru par darbgalda specifiku un
tehnologisko procesu, instruktaza ieklaujot informaciju no 3. un 4. tabulas, ka ari
nodemonstrét darbgalda komplektaciju un tehniska stavokla parbaudi:

e programmvadibas metalapstrades darbgalda vadibas statne, tas uzbtve;
ieslegsanas/izslég§anas un avarijas apturé$anas slédzi (pogas);
pneimo vai hidropiespied€jiem gaisa/ellas pievadu tehniska stavokla parbaude;
tehnologiska skidruma limena parbaude tvertnés;
darbgalda darba zonas aizsargnorobezojumu (vaku/durvju), t. sk. stiklu un blok&sanas
sledzu parbaude.

3. tabula
Darbgalda raksturojosie dati un darba drosibas prasibas
Darbgalda rakstur010s1e_ dati un darba drosibas Atbildes
prasibas
Darbgalda tips
Darbgalda m&rvienibu sist€éma
Detalas sagataves parametri
Darba asu skaits
Instrumentu turétaja ietilpiba
Darba apgérbs un individualo
aizsardzibas Iidzeklu lietoSana
Ugunsdrosibas prasibas
Darba drosibas
prasibas Elektrodrosibas prasibas
Darbs pie programmvadibas
metalapstrades darbgalda
4. tabula
Darbgalda tehniskie parametri
Datu veids Parametra nosaukums Vértibas metriskaja sistéma
Piedzinas dati Darba koordinatas X, Y, Z
Darbibas jauda
Darba varpstas maksimalie apgriezieni
Maksimalais moments
Instrumentu turétaja ictilpiba
Darba virsmas dati | Garums
Darba garums
Platums
T-Slot platums
5
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T-Slot centru distance

Standartu T-Slot rievu daudzums

Maksimalais galda noslogojums

Apstrades Maksimalais grieSanas atrums
parametru dati Pa X astm
(padeves vertibas | Pa'Y asim
pa asim) Pa Z asim

Vertesanas Kriteriji

1. uzdevums. Nemot véra dotas detalas raséjumu (skat. 1. att.), izveidot metala detalas
programmvadibas metalapstrades procesa programmu, izmantojot automatizétas
projektésanas sistemu (CAD/CAM), un veikt izveidotas programmas simulaciju,
izmantojot darbgalda vadibas pulti. (maksimali iegiistamais punktu skaits 28)

N e Pareiza atbilde /
Vértesanas Kriterijs/ kod Pieski .
Veicama darbiba Veicamas darbibas Programmas oS resKIramie
nosaukums (Programma sastadita punkti
MASTERCAM)
1.1. Programmas Uzraksta programmas numuru | 001909 (FLANCIS) 1
sastadiSana. un komentaru
(maksimalais Uzdod metrisko sistému G21 1
punktu skaits 18) levada komandu — GO0 G17 G40 G49 G80 G90 1
kompensaciju izslégsana
levada komandu — T2 M6 1
instrumenta izsaukSana
levada komandu — G0 G90 G54 X0. Y0. S1600 1
instrumenta poziciong$ana M3
absoltitaja koordinasu sistéma
un darbvarpstas rotacijas
frekvences ieslégsana
pulkstenraditaja virziena
levada komandu — G43 H2 Z2. 1
instrumenta garuma
kompensacijas ieslégsana un
ta poziciongSana
levada komandu — dzesé$anas | M8 1
Skidruma ieslégSana
levada komandu — urbsanas G99 G81 Z-14. R2. F180. 1
cikla definéSana
levada komandu — urbsanas G80 1
cikla izslegsana
levada komandu — M5 M9 1
darbvarpstas rotacijas
apturéSana un dzes€Sanas
Skidruma izslégSana
G91 G28 Z0. Netiek vertéts
T1 M6 Netiek vertets
GO0 G90 G54 X-7.8 Y42. Netiek vertéts
52500 M3
G43 H1 725. Netiek vertets
M8 Netiek vertéts
Z2. Netiek vertets
levada komandu — lineara G1 Z-12. F225. 1
interpolacija ar instrumenta
6
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pozicio€Sanu un darba
padeves definé$anu

levada komandu — G41 D1 Y40.8 F450. 1

apstradajama kontiira apraksta

sakums ar radiusa korektora

ieslégsanu pa kreisi no

apstradajama kontiira,

instrumenta poziciongsana un

darba padeves definéSana
G3 X0. Y33.17.8 J0. Netiek vertets
G1 X31. Netiek vertets
X32.397 Y32.895 Netiek vertets
X38.413 Y29.466 Netiek vertets

levada komandu — rinkveida | G2 X39.968 Y27.007 |-8.284 1

interpolacija pulkstenraditaja | J-6.961

virziena ar noteiktam loka

beigu koordinatam un loka

centra attalumu attieciba pret

sakuma punktu
X40.991 Y22.716 1-10.336 J- | Netiek vertéts
4.73
G1 X41.Y15.803 Netiek vertets
G2 X36.881 Y7.7151-10. JO. | Netiek vertets

levada komandu — rinkveida | G3 X33.034 Y1.944 15.881 J- 1

interpolacija pretgji 8.087

pulkstenraditaja virzienam ar

noteiktam loka beigu

koordinatam un loka centra

attalumu attieciba pret

sakuma punktu
G1 X23.245 Y-39.173 Netiek vertets
X10.433 Y-45.842 Netiek vertéts
G2 X.967 1-4.733 J9.092 Netiek vertéts
G1 X-15.548 Y-37.275 Netiek vertets
G3 X-18.87 Y-36. 1-10.176 J- | Netiek vertets
21.558
G1 X-20.051 Netiek vertéts
G2 X-24.915 Y-32.158 10. J5. | Netiek vertéts
G1 X-33.034 Y1.944 Netiek vertets
G3 X-36.881 Y7.7151-9.728 | Netiek vertets
J-2.316
G2 X-41. Y15.803 15.881 Netiek vertéts
J8.088
G1Y22.252 Netiek vertets
X-40.894 Y23.81 Netiek vertéts
X-36.456 Y31.259 Netiek vertets
G2 X-34.001 Y32.504 15.573 | Netiek vertets
J-7.945
X-31.Y33.13.006 J-8.87 Netiek vertets
G1 X0. Netiek vertets
G3 X7.8Y40.810.J7.8 Netiek vertets

levada komandu — G1 G40 Y42. 1

apstradajama kontiira apraksta
beigas ar radiusa korektora
atsaukSanu un instrumenta
pozicion&sanu
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G0 Z25. Netiek vertéts
X-11.75Y7.8 Netiek vertets
Z2. Netiek vertets
Gl Z-14. F225. Netiek vertéts

G41 D1 X-12.95 F450.

Netiek vertéts

G3 X-20.75Y0. 10. J-7.8

Netiek vertéts

120.75 JO.

Netiek vértéts

X-12.95Y-7.8 17.8 JO.

Netiek vértets

G1 G40 X-11.75

Netiek vertéts

GO0 Z25. Netiek vertets
M5 M9 Netiek vertéts
levada komandu — G91 G28 Z0. 1
instrumenta poziciong$ana
darbgalda Z ass nulles punkta
levada komandu — G28 YO0. 1
instrumenta pozicion&$ana
darbgalda Y ass nulles punkta
levada komandu — M30 1
programmas beigas
% Netiek vertets
1.2. Programmas Programmvadibas metalapstrades darbgalda iestata ar 5
iestatiSana CAD/CAM izstradato programmu, lietojot datu nesgju un
programmvadibas | programmvadibas metalapstrades darbagalda vadibas pulti.
metalapstrades
darbgalda ar
vadibas pulti.
(maksimalais
punktu skaits 5)
1.3. Izveidotas Parbauda izstradato apstrades programmu uz datora. 1
programmvadibas | Parbauda instrumenta trajektorijas. 2
metalapstrades Novero apstrades procesu. 2
procesa
programmas
parbaudiSana ar
simulaciju.
(maksimalais
punktu skaits 5)
Kopa 28

2. uzdevums. Atrast un izlabot kludas dotaja apstrades procesa programma, kas
sastadita 2. attéla dotajam detalas raséjumam, un aprakstit doto G kodu nozimi.

2.1. Terakstit kludu vietas pareizas apstrades operacijas, aizpildit 1. tabulu.
Veicama darbiba: kludu atraSana un izlaboSana. (maksimali iegiistamais punktu skaits 10)

Apstrades procesa programma ar Programmas kladas labojums Pieskiramie
kludu (pareiza atbilde) punkti
000002 ( FLANCIS) Netiek vertéts
Gl1 G21 1
G0 G17 G40 G49 G80 G90 Netiek vertets
T1 M6 Netiek vertets
GO0 G90 G54 X-84.Y19.7 Netiek vertets
$2200 M5 M3 1
G33 H1 725. G43 1
M8 M3 1
Z2. Netiek vertéts
8
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G1 Z-12. F264. Netiek vertéts
G41 D1 X-82.8 F528. Netiek vertets
G2 X-75.Y27.510.J7.8 G3 1
G1 Y35. Netiek vertéts
G2 X-55. Y55. 120. JO. Netiek vertets
G1 X-45, Netiek vertets
G2 X-35. Y65. 10. J10. G3 1
G1Y70. Netiek vertets
G2 X-25.Y80. 110. JO. Netiek vertets
G1 X575 Netiek vertéts
G2 X65.Y72510.J-7.5 Netiek vertéts
G1Y675 Netiek vertets
G2 X57.5Y60. I-7.5 J0. Netiek vertets
Netiek vertéts
G1 X525 Netiek vertets
G2 X45.Y52510.J-7.5 G3 1
G1 Y5, Netiek vertets
G2 X40. YO0. I-5. JO. Netiek vertéts
G1 X35. Netiek vertéts
G3 X0. Y35. 1-35. JO. Netiek vertéts
X-35. YO0. 10. J-35. Netiek vertéts
G1 X-55, Netiek vertets
G2 X-75.Y20. 10. J20. Netiek vertéts
G1Y275 Netiek vertéts
G2 X-82.8 Y35.31-7.8 JO. G3 1
G1 G40 X-84. Netiek vertéts
G0 Z25. Netiek vertets
M5 Netiek vertéts
G21 G28 70. M9 GI1 1
T2 M6 Netiek vertets
G0 G90 G54 X-15. Y60. S800 M3 Netiek vertéts
G43 H2 Z2. Netiek vertéts
M8 Netiek vertéts
G39 G83 Z-13.5 R2. Q3. F80. G99 1
X5. Netiek vertéts
X25. Netiek vertets
G80 Netiek vertéts
M5 Netiek vertéts
G91 G28 70. M9 Netiek vertéts
G28 YO. Netiek vertéts
M30 Netiek vertets
% Netiek vertéts
Kopa 10
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2.2. Aprakstit doto G kodu nozimi, aizpildit tabulu.
Veicama darbiba: G koda nozimes aprakstisana. (maksimali iegiistamais punktu skaits 18)

Kods G koda nozime PieSkiramie
(pareiza atbilde) punkti

G00 Atra poziciong$ana 1

GO01 Lineara interpolacija 1

G06 Paraboliska interpolacija 1

G12 Pilna loka interpolacija pulkstena raditaja virziena 1

G117 XY plaknes izvéle 1

G18 ZX plaknes izvéle 1

G19 YZ plaknes izvele 1

G28 Atgriesanas sakuma novietojuma (masinas nulle, masinas atskaites 1
punkts)

G32 Vitnes virpoSana (ja nelieto fikséto ciklu, piem., G76) 1

G43 Instrumenta augstuma nobides pozitiva kompensacija 1

G70 Fiksets cikls, vairakkartgjs atkartots cikls, gala apstradei (ieskaitot 1
kontiiras)

G71 Fiksets cikls, vairakkartgjs atkartots cikls, rupjai apstradei (Z ass 1
uzsvars)

G72 Fiksets cikls, vairakkartgjs atkartots cikls, rupjai apstradei (X ass 1
uzsvars)

G73 Augstas veiktspgjas urbSanas iek$gjais cikls 1

G74 Vitnes grieSanas cikls frézéSana, kreisa vitne, M04 darba varpstas 1
rotacijas virziens

G75 Rievu virposanas cikls ar atvirzisanu 1

G76 Gludas izvirposanas cikls frézeéSana 1

G82 Urbsanas cikls ar aizturi 1

Kopa 18

3. uzdevums. Instruét programmvadibas metalapstrades darbgaldu operatoru par
darbgalda (piem., HAAS MINIMILL) specifiku, tehnologisko procesu un ta izmainam.
Veicama darbiba: programmvadibas metalapstrades darbgalda operatora instruéSana par
darbgalda specifiku, tehnologisko procesu un ta izmainam (piem., HAAS MINIMILL)
(maksimali iegiistamais punktu skaits 38)

Veértesanas kriteriji Plepsllj;rlzlime
Instruktaza pareizi ieklauj darbgalda raksturojoSos datus. 5
(par katru pareizu atbildi — 1 punkts)
Instrug, ieklaujot Darba apgerbs un individualo 2
pareizas atbildes Instruktaza ieklauj aizsardzibas lidzeklu lietoSana
(skat. 1a. pielikuma | informaciju par darba | Ugunsdros$ibas prasibas 2
3a. tabulu) drosibas prasibam, Elektrodro§ibas prasibas 2
stradajot ar darbgaldu. | Darbs pie programmvadibas 2
metalapstrades darbgalda
Instruktaza pareizi ieklauj darbgalda piedzinas darba 5
Instrug, ieklaujot parametrus. (par katru pareizu parametru 1 punkts)
pareizas atbildes Instruktaza pareizi ieklauj darbgalda darba virsmas datus. 7
(skat. 1a. pielikuma | (par katru pareizu parametru 1 punkts)
4a. tabulu) Instruktaza pareizi ieklauj darbgalda apstrades parametru 4
datus. (par katru pareizu parametru 1 punkts)
Instruktaza ieklauj Uz programmvadibas metalapstrades darbgalda parada 1
un demonstre vadibas statni. Nosauc to uzbuvi: ekrans, tastatiira, slédzi utt.
darbgalda Uz vadibas statnes atrod un nospiez ieslégSanas/izslég§anas 1
10
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komplektaciju un un avarijas apturéSanas slédzus.
tehniska stavokla Uz darbgalda parada gaisa pievada atraSanas vietu, parbauda 1
parbaudi monometru un nosauc darba spiedienu (Iidz 6 bariem).
Uz tehnologiska Skidruma tvertnes atrod un parada Iimenradi, 1
parliecinas, ka Skidrumam ir pietiekamais Iimenis.
Parbauda aizsargdurvju funkcion&$anu, aizsledzot to un 1
atverot, vienlaikus ar1 parbaudot blok&Sanas slédzus.
Instru@ parliecinosi. 2
Instruktaza strukturéta, viegli saprotama. 2
Kopa 38
l1a. pielikums

Pareiza atbilde
3a. tabula
Darbgalda raksturojosie parametri un darba dro$ibas prasibas (pareizas atbildes)

Darbgalda raksturojosie dati

un darba dro$ibas prasibas Pareiz3s Q"

Darbgalda tips Fréze

Darbgalda m@rvienibu sisttma | Metriska

Detalas sagataves parametri 406 mm x 305 mm x 254 mm

Darba asu skaits 3

Instrumentu tur€taja ietilpiba, 10

gab.

Darba Darba apgerbs un lespejamas pareizas atbildes.

drosibas | individualo Jaievero:

prasibas | aizsardzibas lidzeklu | 1. Uzvilkt un sakartot darba apgerbu, lai nenotiktu ta dalu
lietoSana aizkerSanas aiz darbgalda rotgjosam detalam: aizpogat visas

pogas, matus sakartot zem cepures.

2. Aizliegts stradat vieglos apavos (¢ibas, sandal&s u. tml.).

3. Parbaudit aizsardzibas lidzeklu (aizsargekranu, masku, brillu,
austinu, cimdu u. €.) esamibu un tehnisko stavokli.
Ugunsdrosibas lespéjamas pareizas atbildes.

prasibas Jaievero ugunsdrosibas prasibas:

1. Aizliegts rikoties ar atklatu uguni darba vieta bez specialas
atlaujas sanemsanas.

2. Aizliegts glabat darba vieta viegli uzliesmojosus un viegli
gaistoSus materialus (slaukamas lupatas, smérvielas u. tml.). Tie
jauzglaba speciali tam paredzgtas vietas.

3. Smeket drikst tikai tam paredzétas vietas.

Eelektrodrosibas lespeéjamas pareizas atbildes.

prasibas Jaievéro elektrodrosibas prasibas:

1. Parbaudit darbgalda zemg&jumu.

2. Elektrisko vadu un elektroietaiS$u tuvuma stradat tikai, kad ir
atslegts spriegums vai arT tiek uzstadita drosSa to izolacija un ir
izslegta pieskarSanas iesp€ja stravu vadosam dalam.

3. ElektroietaiSu bojajumu gadijumos (dzirksteloSana, deguma
smaka, slédzu uzkarSana, jitama kaut nieciga stravas noplade uz
elektroietaises korpusa u. c.) partraukt darbu (izslégt), zinot darba
dev&jam un bridinat citus darbiniekus par radusos situaciju, un
darbu atsakt tikai tad, kad ir noversti bojajumi.

4. Aizliegts veikt elektroietaiSu, vadu, sledzu, kontaktu u. C.
remontu — tas jadara kvalific€tam personalam.

5. Neaiztikt ar mitram (slapjam) rokam elektrotiklam pieslégtas
elektroietaises, sledzus, vadus. Pirms tiriSanas vai parvieto$anas
elektroietaises atslégt no baroSanas tikla.

11
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Darbs pie
programmvadibas
metalapstrades
darbgalda

darbgalda, jaievéro:

ieslegSanas.

ripigi un uzmanigi.

iericém.

lespéjamas pareizas atbildes.
Veicot darbu pie programmvadibas metalapstrades

1. Parbaudit darba vietas apgaismojumu — visam priekSmetu
detalam jabut labi redzamam, tacu gaisma nedrikst zilbinat acis.
2. Atjaunot vai nomainit bojatus instrumentus un paligierices.
3. Parbaudit vadibas rokturu fiksaciju, lai nenotiktu to patvaliga

4. Detalas, sagataves parvietot, stradajot aizsargcimdos, un darit to

5. Notirit detalu un ierices pirms uzstadisanas, seviski bazes un
nostiprinasanas saskares virsmas.

6. Detalas uzstadit ta, lai darba laika nebiitu iesp&jama to
izrausanas no stiprinajumiem vai tehnologiska procesa novirze.

7. Izmantojot detalu iestiprinaSanai pneimatiskas, hidrauliskas vai
elektromagnétiskas ierices, nepielaut Skidrumu padeves caurulu,
gaisa un elektrisko vadu bojajumus.

8. Neveikt detalu kartoSanu, kad notiek to nofikséSana ar
pneimatiskajam, hidrauliskajam vai elektromagnétiskajam

9. Detalu nostiprinat vietas, kuras atrodas p&c iespgjas tuvak
apstradajamajai vietai (virsmai).

10. Nostiprinot detalu aiz neapstradatam virsmam, izmantot
skriivspiles un ierices ar cirtumu uz iespiléSanas lipam.

4a. tabula

Darbgalda tehniskie parametri (pareizas atbildes)

Datu veids Parametra nosaukums Vertibas H.'efmka?a sistema
(Pareizas atbildes)
Piedzinas dati Darba koordinates X, Y, Z 406 mm; 305 mm; 254 mm
Darbibas jauda 5,6 KW
Darba varpstas maksimalie apgriezieni 6000 apgr./min.
Maksimalais moments 45 Nm @ 1200 rpm
Instrumentu turétaja ietilpiba 10 gab.
Darba virsmas Garums 914 mm
dati Darba garums 730 mm
Platums 305 mm
T-Slot platums 16 mm
T-Slot centru distance 110 mm
Standarto T-Slotu rievu daudzums 3
Maksimalais galda noslogojums 227 kg
Apstrades Maksimalais grie§anas atrums 12,7 m/min.
parametru dati Pa X astm 15,2 m/min.
(padeves vértibas | Pa Y asim 15,2 m/min.
pa asim) Pa Z asim 15,2 m/min.

12

Modulis "Programmvadibas CNC metalapstrades darbgaldu programmas izveide"
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«Nozaru kvalifikacijas sisteémas pilnveide profesionalas izglitibas attistibai un kvalitates nodroSinasanai»

Profesionala kvalifikacija
"Programmvadibas metalapstrades darbgaldu iestatitajs'" (4. LKI)

Obligatas izvéles dala (B dala) @

Modulis ""Metala detalu un virsmu virposana"’ =
’ Uz sakumu

Parbaudijuma programma

Parbaudit un noveértét izglitojama sasniedzamo rezultatu apguvi

Merkis atbilstosi moduli noteiktajam.
Uzdevumu skaits 3
Uzdevumu veidi Praktiskie darbi

Darba uzbuve

Uzdevumu izpildes 90 min.
kopgjais laiks miniites

1. 1zgatavot detalu atbilsto$i ras€jumam.
Uzdevumu apraksts | 2. Iegriezt vitnes.

3. Virpot nestingu detalu.

Macibu darbnica aprikota ar metalapstrades instrumentiem, ieric€m un
darbgaldiem. Mgrinstrumenti detalu mérjjumu kontrolei: bidmeérs,
mikrometrs, noapalojumu Sabloni, M12- 6H vitnes kalibrs.

Norises vieta un
nepiecieSamie
materialie ltdzekli

Parbaudijuma uzdevumu izpildi vérté pedagogs(-i). Verteta tiek katra
uzdevuma izpilde. Maksimali iegiistamais punktu skaits ir 34, kas
Vertesanas kartiba | atbilst 100 %. Parbaudijums ir nokartots, ja uzdevumu izpildes apjoms
nav zemaks par 60 %. Parbaudijuma veértejumu izsaka ballés atbilstosi
vertéSanas skalai:

Iegﬁstﬁ ;i’fsnkm 1-4 5-9 | 10-14 | 15-19 | 2022 | 23-25 | 26-28 | 29-30 | 31-32 | 33-34
Uzdevumu 97-
izpildes apjoms | 1-14 | 15-29 | 30-44 | 45-50 | 60-67 | 68-75 | 76-83 | 84-91 | 92-96 | o
(%)
Vertgjums 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
ballés
1

Modulis "Metala detalu un virsmu virposana”



Uzdevumi, to izpildes vertésanas Kkriteriji

1. uzdevums. lzgatavot detalu atbilstoSi raséjumam (1. att.).
(izpildes laiks 30 min.)

1.1. Bazet sagatavi.
1.2. Izgatavot detalu atbilstosi raséjumam (1. att.).
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1. att. VirpoSanas uzdevuma detalas rasejums

2. uzdevums. Iegriezt vitnes atbilstosi detalu raséjumiem.
(izpildes laiks 30 min.)

2.1. Veikt ieksgjas vitnes M 12 iegrieSanu ar vitpurbi 10 mm dziluma (2. att.).
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2. att. leksejas vitnes iegriesanas uzdevuma raséjums

2.2. Veikt argjas vitnes M10 x 1 iegrieSanu ar vitnu ripinu 15 mm garuma (3. att.).

Modulis "Metala detalu un virsmu virposana”



M10x 1

15

1x45°
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3. art. Aréjas vitnes iegrieSanas uzdevuma raséjums

3. uzdevums. Virpot nestingu detalu atbilstosi raséjumam (4. att.).

(izpildes laiks 30 min.)

3.1. Bazgt sagatavi.

3.2. Virpot nestingu detalu atbilstosi ras€jumam (4. att.). Detalas izméri doti 1. tabula.
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4. att. Virposanas detalas raséjums

Detalas izméri

Deta!_as _i.zméru A B c L A
apziméjums
Izmérs, mm | 50 25 35 100 50

Modulis "Metala detalu un virsmu virposana”

1. tabula



Vertesanas Kriteriji

1. uzdevums. Izgatavot detalu atbilsto$i raséjumam.
Veicama darbiba: detalas virpoSana. (maksimali iegiistamais punktu skaits 14)

Izgatavotas detalas izméru atbilstiba un vértéSna

Apstradatais izmérs, mm Pielaides diapazons Pieskiramie punkti
(£1T710/2), mm (ja izmers ir pielaides vértibu
diapazona, tad par katru 2 punkti)

120 + 0,08 2
80 +0,07 2
72 + 0,06 2
32 + 0,05 2
100 + 0,07 2
76 + 0,06 2
20 + 0,042 2

Kopa 14

2. uzdevums. legriezt vitnes atbilstosi detalu raséjumiem. (maksimali iegiistamais punktu

skaits 12)

2.1. Veikt ieksgjas vitnes M 12 iegrie$anu ar vitnurbi 10 mm dziluma (2. att.).
Veicama darbiba: iek$&jas vitnes iegrieSana. (maksimali iegiistamais punktu skaits 6)

legrieztas vitnes parametru atbilstiba un vértésana

Parametrs Vértiba Pieskiramie punkiti
Vitne M12-6H x 10 2
Fazite 2 x 45° 2
Tehnologiska urbuma dzilums, mm | 15 2
Kopa 6

2.2. Veikt argjas vitnes M10 x 1 iegrieSanu ar vitnu ripinu 15 mm garuma (3. att.).
Veicama darbiba: argjas vitnes iegrieSana. (maksimali iegiistamais punktu skaits 6)

legrieztas vitnes parametru atbilstiba un vértésana

Parametrs Vertiba, mm Pieskiramie punkti
Vitne M10 x 1 2
Vitnes garums 15 2
Fazite 1 x 45° 2
Kopa 6

3. uzdevums. Virpot nestingu detalu atbilsto$i raséjumam.

Veicama darbiba: detalas virposana. (maksimali iegiistamais punktu skaits &)

Izgatavotas detalas izméru atbilstiba un vértéSana

Izmeérs, mm v . .

Parametrs (pielaujamas pielaides vértiba + 1T10/2) PieSkiramie punkti
Diametrs A 50 + 0,055 2
Diametrs B 25+ 0,042 2
Diametrs C 35+0,05 2
Garums L 100 + 0,07 2
Kopa 8

Modulis "Metala detalu un virsmu virposana”
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Profesionala kvalifikacija
"Programmvadibas metalapstrades darbgaldu iestatitajs'" (4. LKI)

Obligatas izvéles dala (B dala) 6
Modulis "Izvirpotas metala detalas talaka apstrade" \»”’

Uz sakumu

Parbaudijuma programma

Parbaudit un noveértét izglitojama sasniedzamo rezultatu apguvi

Merkis atbilstoSi moduli noteiktajam.
Uzdevumu skaits 3
_ Uzdevumu veidi Praktiskie darbi
Darba uzbuve - i
Uzdevumu izpildes 90 min.
kopgjais laiks miniites

1. Apstradat detalu ar lepéSanas instrumentu, lai sasniegtu uzdotos
parametrus.

Uzdevumu apraksts | 2. Apstradat doto detalu ar deform&Sanas instrumentu uz virpas, lai
sasniegtu uzdotos parametrus.

3. Ievelmét rievojumu dotajai detalai.

Macibu darbnica aprikota ar metalapstrades instrumentiem, ieric€m un
darbgaldiem.

Pasniedz&jam(-iem) pirms parbaudes darba jasagatavo detalas
atbilstosi 6. un 7. attéla ras€jumiem.

Merinstrumenti detalu mé&rfjumu kontrolei: bidmérs, mikrometrs, sviru
mikrometrs, virsmas raupjuma etaloni.

Norises vieta un
nepiecieSamie
materialie Itdzekli

Parbaudijuma uzdevumu izpildi vérté pedagogs(-i). Vertéta tiek katra
uzdevuma izpilde. Maksimali ieglistamais punktu skaits ir 30, kas
Vértesanas kartiba | atbilst 100 %. Parbaudijums ir nokartots, ja uzdevumu izpildes apjoms
nav zemaks par 60 %. Parbaudijuma vertejumu izsaka ballgs atbilstosi
vertesanas skalai:

Iegtito punktu

skaits 1-4 5-8 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
(%)

Vi“éjllms 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
allés

Modulis "Izvirpotas metala detalas talaka apstrade"



Uzdevumi, to izpildes vertésanas Kkriteriji

1. uzdevums. Apstradat doto detalu ar lepéSanas instrumentu (piem., lepieri), lai
sasniegtu uzdotos parametrus atbilstosi 1. attéla rasejumam.
(izpildes laiks 30 min.)

1.1. Izveleties pareizos apgriezienus.
1.2. IzvEleties atbilstoSo lepéSanas maisijumu/ziedi/pulveri.
1.3. Veikt mérfjumus, izveloties atbilstoSo merinstrumentu.
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Materials: terauds C45
1. att. Lepésanas uzdevuma detalas raséjums

Modulis "Izvirpotas metala detalas talaka apstrade"



2. uzdevums. Apstradat doto detalu ar deformésanas instrumentu (piemeérus skatit 2. un

3. att.) uz virpas, lai sasniegtu uzdotos parametrus atbilstosi 4. attéla raséjumam.
(izpildes laiks 30 min.)
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Materials: terauds C45
4. att. Detalas raséjums

Modulis "Izvirpotas metala detalas talaka apstrade"



3. uzdevums. Ievelmét rievojumu dotai detalai atbilstosi 5. attéla raséjumam.
(izpildes laiks 30 min.)

7 fazites

Rievojums [/~
40 GOST 21474-75 vai
= = ISO 13444

Materials: téerauds C45
5. att. levelmésanas rievojuma uzdevuma raséjums

Veértesanas Kriteriji

Pedagogam pirms parbaudes darba ir jasagatavo detalas:
e 2.uzdevuma izpildei atbilstosi 6. att€la rasgjumam;
e 3. uzdevuma izpildei atbilstosi 7. att€la ras€jumam.
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Materials: terauds C45
6. att. 2. uzdevuma sagataves rasejums

Modulis "Izvirpotas metala detalas talaka apstrade"
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Materials: terauds C45
7. att. 3. uzdevuma rievojuma ievelmésanas sagataves raséjums

Veicama darbiba VerteSanas Kkriteriji Plesl,ﬂrar_me
punkti
1.1. Detalas Iestiprina detalu virpas trisZzoklu patrona. 1
apstradasana ar Izvelas pareizo apgriezienu: lepieri ar konkr&tu apstrades 1
lepeSanas izm&ru (ieks$€ja urbuma diametrs 17,2 mm).
instrumentu, lai Izvélas slipripu instrumentu detalas pieslipésanai Iidz Ra 1,6. 1
sashiegtu uzdotos Veic detalas lepéSanu, nodrosinot sana virmas radialas mesanas 1
parametrus. novirzi 0,01 mm.
(maksimali Pieslipé detalu atbilsto$i uzdotam apalumam — 0,01 mm. 1
iegustamais punktu Pieslipé detalu atbilsto$i dotajam paralelitates lielumam — 1
skaits 11) 0,01 mm.
Izvelas lepeSanas maistjumu/ziedi/pulveri. 1
Veic detalas lep&sanu, nodrosinot diametru 17 mm ar pielaidi 1
k6.
Veic detalas lepesanu 55 mm garuma, nodrosinot virsmas 1
raupjuma vertibu Ra 0,32,
Veic detalas nogrieSanu ar garumu 58 mm. 1
Veic izméru parbaudes mérijumus, izveloties pareizo 1
merinstrumentu — sviru mikrometru cilindriskas virsmas
meérijjumiem.
2.1. Dotas detalas Veic pareizu detalas bazésanu atbilstosi apstrades procesam — 1
apstradasana ar vispirms bazg ieksgja urbuma apstradei.
5

Modulis "Izvirpotas metala detalas talaka apstrade"




deformesanas Izvélas atbilstoSu instrumentu urbuma (diametrs 46 mm) 1
instrumentu uz apstradei — ar atsperi noslogota lodite (skat. 4. att. c) ar darba
virpas, lai sasniegtu | diametru 46,00 — 49,9 mm (piem., ja izv€las veltniti icksgja
uzdotos parametrus. | urbuma apstradei diametram no 40 Iidz 50 mm, tad ta diametru
(maksimali nosaka péc razotaja kataloga vai rokasgramatas).
iegiistamais punktu | Izv€las deformésanas darba rezimu atbilstosi darba 1
skaits 9) uzdevumam (piem., no tabulas vai rokasgramatas).
Veic diametra 46H10 apstradi ar veltniti, lai sasniegtu 40 mm 1
urbuma dziluma virsmas raupjuma vertibu Ra 5.
Veic detalas parbazésanu aréja diametra apstradei. 1
Izvelas atbilstoSu instrumentu argja diametra 70 mm 1
apstradei — veltni ar¢jai apstradei (piem., ja izv€las veltniti
urbuma apstradei diametram 70 mm, tad ta diametru nosaka
péc razotaja kataloga vai rokasgramatas).
Izvelas darba rezimu argja diametra apstradei atbilstosi darba 1
uzdevumam (piem., no tabulas vai rokasgramatas).
Veic diametra 70h8 apstradi ar veltniti (izmantojams diametrs 1
25-40 mm, skat. 3. att. a ), lai sasniegtu 72 mm garuma
virsmas raupjuma vértibu Ra 1,25.
Veic izméru parbaudes mérijumus, izvéloties pareizo 1
meérinstrumentu — sviru mikrometru cilindriskas virsmas
méerjjumiem.
3.1. Rievojuma Veic pareizu detalas baz&Sanu atbilstosi apstrades procesam — 1
ievelmésana dotajai | triszoklu pascentréjosa patrona.
detalai. (maksimali Izvelas ievelm&Sanas instrumentus — veltni atbilstosi rievojuma 1
iegiistamais punktu | parametriem — 0,8.
skaits 6) IzvElas ievelvéjuma darba reZimu atbilstosi darba uzdevumam 1
(piem., no tabulas vai rokasgramatas).
Ievelmé rievojumu 0,8 (1ISO 13444) 11 mm garuma aréjam 1
diametram 76.
Ievelmé rievojumu 0,8 (1SO 13444) 10 mm garuma diametram 1
76.
Vizuali parbauda rievojuma formu (detalu ar ievelméto 1
rievojumu salidzina ar parauga detalu).
4. Darba drosibas Visu uzdevumu laika ievéro darba drosibu — strada darba 4
ieveérosana. apgerba, lieto aizsargbrilles, strada atbilstosi parakstitiem darba
(maksimali drosibas noteikumiem.
ieguistamais punktu
skaits 4)
Kopa 30

Modulis "Izvirpotas metala detalas talaka apstrade"
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Profesionala kvalifikacija
"Programmvadibas metalapstrades darbgaldu iestatitajs'" (4. LKI)

Obligatas izvéles dala (B dala) 6
N\

Modulis ""Paaugstinatas sarezgitibas metala detalu virpoSana"'
Uz sakumu

Parbaudijuma programma

Parbaudit un novertét izglitojama sasniedzamo rezultatu apguvi

Merkis atbilstosi moduli noteiktajam.
Uzdevumu skaits 1
Uzdevumu veidi Praktiskais darbs
Darba uzbiive Uzdevumu izpildes | 120 min.
kopgjais laiks
minates

1. Izvirpot detalu atbilsto$i ras€jumam un parbaudit izgatavotas
detalas tehnisko un kvalitates raditaju atbilstibu tehnologiskajam
prasibam.
1.1. Parbaudit un sagatavot metalapstrades darbgaldu, paligierices
un instrumentus dro$ai darba veikSanai.
1.2. Izvirpot detalu:
1.2.1. Izveleties atbilstoSa izmera un materiala sagatavi.
1.2.2. Izveleties vai aprékinat sagataves apstrades reZimus,
nemot vera sagataves materiala 1paSibas, izmantojot katalogus,
tabulas un rokasgramatas.
1.2.3. Ievadit apstrades rezimus, lietojot programmvadibas
metalapstrades darbgalda vadibas statni.
1.2.4. Tzveleties atbilstoSus virpoSanas instrumentus detalas
Uzdevumu apraksts apstradei.
1.2.5. Testatit apstrades instrumentus.
1.2.6. Manuali sastadit programmvadibas apstrades procesa
programmu detalai, izmantojot programmvadibas
metalapstrades virpu.
1.2.7. Izgatavot detalu.
1.3. Parbaudit izgatavotas detalas tehnisko un kvalitates raditaju
atbilstibu tehnologiskajam prasibam. Izmérit izgatavotas detalas
virsmas izméru, formas, virsmu savstarp§ja novietojuma
precizitati, nostiprinot detalu virpas patrona, un ar indikatoru
parbaudit uz radialo mesanu un virsmas raupjumu. Noteikt, vai
faktiskie izmeri atbilst ras€juma uzdotajiem izmeriem.
1.4.Peéc detalas izgatavosanas veikt tehnisko apkopi
metalapstrades darbgaldam, ievérojot darba droSibas noteikumus.

Modulis "Paaugstinatas sarezgitibas metala detalu virpoSana™



Macibu darbnica aprikota ar metalapstrades instrumentiem, iericém,
paligiericem un darbgaldiem, ir specapgérbs, specapavi un
individualie aizsardzibas lidzekli (maska, aizsargbrilles, austinas,
cimdi).

Merinstrumenti detalu mérfjumu kontrolei: bidmérs, mikrometrs,
indikators, virsmas raupjuma etaloni, urbumu kalibri 50 H7 un 60 H7.

Norises vieta un
nepiecieSamie
materialie Indzekli

Parbaudijuma uzdevumu izpildi vérté pedagogs(-i). Vertéta tiek katra
uzdevuma izpilde. Maksimali iegiistamais punktu skaits ir 106, kas
Veértesanas kartiba | atbilst 100 %. Parbaudijums ir nokartots, ja uzdevumu izpildes apjoms
nav zemaks par 60 %. Parbaudijuma vértéjumu izsaka ball&s atbilstosi
vertesanas skalai:

legiito punktu 103-
skaits 1-15 | 16-31 | 32-47 | 48-63 | 64-71 | 72-80 | 81-88 | 89-97 | 98-102 106
Uzdevumu 97
izpildes apjoms | 1-14 15-29 | 30-44 | 4559 | 60-67 | 68-75 | 76-83 | 84-91 | 92-96 100
(%)
vertgums 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
ballés

Uzdevumi, to izpildes vértésanas kriteériji

1. uzdevums. lzvirpot detalu atbilstosi raséjumam (skat. 1.att) un parbaudit
izgatavotas detalas tehnisko un kvalitates raditaju atbilstibu tehnologiskajam prasibam.
(izpildes laiks 120 min.)

1.1. Parbaudit un sagatavot metalapstrades darbgaldu, paligierices un instrumentus drosai
darba veikSanai.

1.2. Izvirpot detalu.
1.2.1. Izveleties atbilstoSa izméra un materiala sagatavi.
1.2.2. Izveleties vai aprékinat sagataves apstrades reZimus, nemot vera sagataves
materiala TpasSibas, izmantojot katalogus, tabulas un rokasgramatas.
1.2.3. Tevadit apstrades rezimus, izmantojot programmvadibas metalapstrades
darbgalda vadibas statni.
1.2.4. Tzveleties atbilstoSus virposanas instrumentus detalas apstradei.
1.2.5. lestatit apstrades instrumentus.
1.2.6. Manuali sastadit programmvadibas apstrades procesa programmu detalai,
izmantojot programmvadibas metalapstrades virpu.
1.2.7. Izgatavot detalu.

1.3. Parbaudit izgatavotas detalas tehnisko un kvalitates raditaju atbilstibu tehnologiskajam
prasibam. Izmérit izgatavotas detalas virsmas izméru, formas, virsmu savstarpgja novietojuma
precizitati, nostiprinot detalu virpas patrona un ar indikatoru parbaudit uz radialo mesanu un
virsmas raupjumu. Noteikt, vai faktiskie izm@ri atbilst ras€juma uzdotajiem izmériem,
aizpildit 1. tabulu.

1.4. P&c detalas izgatavoSanas veikt tehnisko apkopi metalapstrades darbgaldam, ievérojot
darba drosibas noteikumus.

Modulis "Paaugstinatas sarezgitibas metala detalu virpoSana™




2 80 h6
D60 H7

[ ;[0,01-8A S[ 245
B ,ﬁ - 2 fazites - R
1 ! 4
1 2+45
il . N~
ol Rl 2 fazites T o 2
S I 3§ 8
3 8 8
1 /16 **78
0,85 s
{| T
25 15| 3 40
100

IT10/2
Térauds C45

1. art. Virposanas detalas uzdevums

1. tabula
Detalas mérfjumu rezultatu salidzinajums
Atbilst/neatbilst
Nr. p. s Raséjuma Faktiskais f?!(“s‘fals 1zmers
k. Meéramais parametrs dotie izmeri —— rasgjuma _u%dotajlem
izmériem
(Izgltitojama vertéjums)
1. Virsmas raupjums Ra, um 0,8
2. Virsmas raupjums Ra, pm 1,6
3. Detalas gabaritizmérs 120+ 0,07
(diametrs), mm
4. Detalas gabaritizmérs (garums), 100 + 0,07
mm

5. Linearais izmers 40 + 0,05
6. Diametrs, mm 78 + 0,06
7. Diametrs, mm 80 -0,019

(h6)*
8. Diametrs, mm 60 + 0,030

(H7)*
9. Diametrs, mm 56 + 0,06
10. | Urbuma diametrs (8 gab.), mm 10+ 0,035
11. | Fazite (2 gab.), mm 2 x 45°
12. Diametrs 50 + 0,025

(H7)*
13. | Virsmu savstarp&ja novietojuma precizitate Ir novirze / nav novirzes

* Detalas atbilstibas raksturojosie izméri un kvalitate: http://gramatas.Indb.lv/periodika2-
viewer/view/index-dev.html#panel:pp|issue:/g_001_0305068565|article:DIVL13|issueType:B
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Vertesanas Kriteriji

Veicama darbiba VeérteSanas kriteriji Plesl,qral_me
punkti
1.1. Metalapstrades Parbauda aizsardzibas Iidzeklu (aizsargekranu, masku, 1
darbgalda paligierices un | brillu, austinu, cimdu u. ¢.) esamibu un tehnisko stavokli.
instrumentu parbaudiSana | Parbauda darbgalda zemg&juma un visu mehanismu 1
un sagatavosana drosai aizsargnozogojumu.
darba veikSanai. Parbauda darba vietas apgaismojumu, visam darbgalda 1
(maksimali iegistamais | detalam jabiit labi redzamam.
punktu skaits 16) Parbauda virpas galveno dalu un mezglus. 1
Parbauda vadibas rokturu fiksaciju, lai nenotiktu to 1
patvaliga ieslégSanas.
Parbauda ierices sagataves nostiprinasanai. 1
Parbauda ieslégSanas/izsl€gsanas un avarijas apturéSanas 1
sledzus (pogas).
Parbauda pneimo vai hidropiespiedgjiem gaisa/ellas 1
pievadu tehnisko stavokli.
Parbauda blok&sanas slédzus (nepielaut darbgalda 1
ieslegSanu pie atverta detalu apstrades zonas
aizsargnorobezojuma).
Parbauda griezgjinstrumentu uzstadiSanu un 1
nostiprinasanu; to veic (frézi/urbi nostiprinat varpsta) tikai
ar specialo atslégu, nepielaujot varpstas pagriesanos.
P&c instrumentu uzstadiSanas parbauda, vai tie ir pareizi 1
un dro$i nostiprinati, iecentréti patrona/grieznu galva.
Parbauda darba varpstas apgriezienus, suporta padevi un 1
grieSanas dziluma iestatiSanu.
Parbauda suporta parvietoSanu ar rokratu un mehanisko 1
padevi.
Parbauda sagataves nostiprinaSanu darbgalda ierices. 1
Parbauda, lai darba laika nebiitu iesp&jama sagataves 1
izrau$ana no stiprinajumiem vai tehnologiska procesa
novirze.
Parbauda tehnologisko $kidrumu limeni tvertné&s. 1
1.2.1. Atbilstosa izm&ra Sagataves izmérs 130 x 140 mm. 1
un materiala sagataves (No ras€juma nolasa detalas gabarita izméru (100 £
izveleésanas atbilstosi 0,07 mm) un pieskaita apstrades uzlaides (5 mm) un
ras€jumam. (maksimalais | sagataves baz&Sanas garumu (40 mm).)
punktu skaits 1)
1.2.2. Sagataves Rupjapstradei: Griesanas dzilums 1
apstrades rezimu izvelas no Padeves vértiba 1
izvelesanas vai informacijas Grie$anas atrums 1
aprékinasana, nemot véra | materialiem vai Apgriezienu skaits (rékinats, nemot 2
sagataves materiala aprékina. véra sagataves diametru)
Tpasibas, izmantojot Tirapstradei: Grie$anas dzilums 1
katalogus, tabulas un izvelas no Padeves vértiba 1
rokasgramatas informacijas GrieSanas atrums 1
(informacijas avotus). materialiem vai Apgriezienu skaits (rékinats, nemot 1
(ma_ks imalais punktu aprékina. vera sagataves diametru)
skaits 10) Aprekina apgriezienu skaitu urbSanai. 1
1.2.3. Apstrades reZimu levada detalas rupjapstrades reZimus. 2
ievadiSana, izmantojot levada detalas tirapstrades rezimus. 2
programmvadibas Ievada apgriezienu skaitu urbSanas procesam. 1
4
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metalapstrades darbgalda
vadibas pulti.

(maksimalais punktu
skaits 5)
1.2.4. Detalas apstrades Izvélas rupjapstrades instrumentus. 1
procesam atbilstosu Izvelas firapstrades instrumentus. 2
virpoSanas instrumentu Izvélas urbSanas un/vai urbuma apstrades instrumentus. 1
izveleSanas. (maksimalais | Izvélas detalas nogriesanas instrumentu. 1
punktu skaits 5)
1.2.5. Apstrades lestiprina visus instrumentus. 1
instrumentu iestati$ana. levada instrumentu datus (instrumenta pilnu garumu — no 3
(maksimalais punktu griezna turétaja sakuma lidz griezna griez€jasmena
skaits 10) virsotnei).
Veic instrumentu piesaisti ar atbilstoSu programmas 4
komandu.
Nosaka nostiprinasanas/bazésanas veidu (uz virpas — tris 2
zoklu pascentrgjosa patrona vai Cetru Zoklu manuali
reguléjama patrona).
1.2.6. Manuala Pareizi Noteikta atskaites sisteéma 2
programmvadibas manuali ievada | Noteikti atskaites punkti 2
apstrades procesa vadibas G-koda komandas athilst veicamajai 2
programmas sastadiSana programmu operacijai
detalai, izmantojot (VP) Instrumenta numeracija atbilst 2
programmvadibas veicamajai operacijai
metalapstrades Ievaditi apstrades programmas cikli 2
virposanas darbgaldu. isteno uzdotos apstrades procesus
(maksimalais punktu
skaits 10)
1.2.7. Detalas Uzsak apstrades procesu un seko lidzi apstrades procesam. 10
izgatavosana. (Ja apstrades procesa sakas neatbilstibas, apstadina
(maksimalais punktu darbmasinu, nospiezot STOP pogu, veic parbaudi vai
skaits 10) programmas korekciju, ja viss kartiba, tad var turpinat
darbu — atkartoti uzsak darbu, apstrada to pasu sagatavi.)
1.2.8. Darba drosibas Ievéro darba izpildes laiku. 2
noteikumu ievérosana. Izmanto darba apgérbu (slégti apavi, kombinezons, garas 1
(maksimalais punktu piedurknes).
skaits 6) Lieto individualos aizsardzibas lidzeklus (aizsargbrilles). 1
Ievéro darba drosibas noteikumus pirms darba uzsaksanas, 2

darba laika un p&c darba beigSanas atbilstosi parakstitiem
darba drosibas instruktaza noteikumiem.

1.3. Veicama darbiba: detalas izméru un kvalitates atbilstibas ras€§jumam parbaudiSana.

(maksimalais punktu skaits 26)

Vértesanas kritériji pedagogam:
1. Par katru pareizi izméritu lielumu "Faktiskais izmérs" — 1 punkts.

2. Ja izglitojamais pareizi izmérijis "Faktisko izméru" un ja pedagoga noteiktais atbilstibas
vertéjums sakrit ar izglitojama noteikto atbilstibas vert&jumu (abi vert&jumi "atbilst” vai abi

verteéjumi "neatbilst™), tad izglitojamais iegtst 1 punktu.
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novietojuma precizitate

Atbilst/neatbilst | Atbilst/neatbilst s
faktiskas faktiskas Maksimalais
A A punktu skaits, ko
Nr. . Raséjuma Ktiskai 1Zmers 12mers iegiist izglitojamais
. Meramais dotie Fe} tl? als raséjuma rasgjuma (par faktisko
K parametrs izmeri izmérs uzdotajiem uzdotajiem {Zmeru un
izmériem izmériem atbilstibas
(Izglitojama (Pedagoga oy
o . o . noteikSanu)
vertéjums) veértéjums)
1 | Virsmas 0,8 2
raupjums Ra,
“m**
2 | Virsmas 1,6 2
raupjums Ra,
“m**
3 | Detalas 120+ 0,07 2
gabaritizméers
(diametrs),
mm
4 | Detalas 100 + 0,07 2
gabaritizmgers
(garums),
mm
5 Linearais 40 £ 0,05 2
izmers
6 Diametrs, 78 £0,06 2
mm
7 | Diametrs, 80-0,019 2
mm (detalas (h6)*
atbilstibas
Vértiba)
8 | Diametrs, 60 + 0,030 2
mm (detalas (HN)*
atbilstibas
Vértiba)
9 | Diametrs, 56 £0,06 2
mm
10 | Urbuma 10 £0,035 2
diametrs
(8 gab.), mm
11 | Fazite 2 x 45° 2
(2 gab.), mm
12 | Diametrs 50 + 0,025 2
(detalas (H7)*
atbilstibas
Vértiba)
13 Virsmu savstarpéja Ir novirze / nav novirzes 2

* Detalas atbilstibas raksturojosie izméri un kvalitate: http://gramatas.Indb.lv/periodika2-

viewer/view/index-dev.html#panel:pplissue:/g_001_0305068565|article:DIVL13|issueType:B
** Nosakot virsmas raupjuma atbilstibu (salidzina ar etalonu):
atbilst raséjumam Ra = 0,8, neatbilst raséjumam Ra > 0,8;
atbilst rasgjumam Ra = 1,6, neatbilst rasgjumam Ra > 1,6.
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Veicama darbiba

VerteSanas kriteriji

Pieskiramie

punkti
1.4. Metalapstrades Izsledz datoriz&tas ciparu vadibas metalapstrades 1
darbgalda tehniskas darbgaldu.
apkopes veiksana. Novac no datoriz&tas ciparu vadibas metalapstrades 1
(maksimali darbgalda skaidas, sagataves, detalas, instrumentus un
iegilstamais punktu paligierices.
skaits 7) Atgriezumus un skaidas novieto specialos konteineros, 1
nepielaujot materialu (liznu) sajauksanu.
Notira ar birstiti datoriz&tas ciparu vadibas metalapstrades 1
darbgaldu.
Sakarto darba vietu. 1
Nomazga rokas, izmantojot siltu ideni un ziepes. 1
Specapgérbu, specapavus un individualos aizsardzibas 1
lidzeklus saliek atseviska skapi.
Maksimali iegiistamais punktu skaits 106
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Nr. 8.5.2.0/16/1/001

«Nozaru kvalifikacijas sistémas pilnveide profesionalas izglitibas attistibai un kvalitates nodrosinasanai»

Profesionala kvalifikacija

"Programmvadibas metalapstrades darbgaldu iestatitajs*'* (4. LKI)

Obligatas izveles dala (B dala)

Modulis "Programmvadibas CNC darbgalda sagatavosana darbam'

(""Programmvadibas metalapstrades darbgalda sagatavo§ana darbam"") Uz sakumu

Parbaudijuma programma

Merkis

Parbaudit un novertét izglitojama sasniedzamo rezultdtu apguvi
atbilsto$i moduli noteiktajam.

Darba uzbuve

Uzdevumu skaits 3

Uzdevumu veidi Praktiskais darbs un rakstiskas atbildes uz
atvértajiem zinasanu parbaudes jautajumiem

Uzdevumu izpildes 90 min.

kopg€jais laiks miniites

Uzdevumu apraksts

1. Nosaukt virpas uzbiives elementus.

2. Sagatavot
veikSanai.

programmvadibas metalapstrades darbgaldu darbu

3. Atbildét uz atvertajiem zinaSanu parbaudes jautajumiem par
datorizétas programmvadibas metalapstrades darbgalda vizualajiem
signaliem.

Norises vieta un
nepiecieSamie
materialie ltdzekli

Macibu darbnica aprikota ar metalapstrades instrumentiem, iericém un

darbgaldiem.

Vertesanas kartiba

Parbaudijuma uzdevumu izpildi vérte pedagogs(-i). Vertéta tiek katra
uzdevuma izpilde. Maksimali iegiistamais punktu skaits ir 100, kas
atbilst 100 %. Parbaudijums ir nokartots, ja uzdevumu izpildes apjoms
nav zemaks par 60 %. Parbaudijuma veértejumu izsaka ballés atbilstosi
vertésanas skalai:

leguto punktu | 9 4/ | 45 59 | 30.44 | 45-59 | 60-67 | 68-75 | 76-83 | 84-91 | 92-96 97—
skaits 100
Uzdevumu 97
izpildes apjoms | 1-14 | 15-29 | 30-44 | 45-59 | 60-67 | 68-75 | 76-83 | 84-91 | 92-96 | o
(%)
Vertgjums 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
balles

* Saskana ar Profesionalas izglitibas un nodarbinatibas trispusgjas sadarbibas apak$padomes 2018. gada
13. junija sédes protokolu Nr. 5 aktualizéts profesijas standarta nosaukums "Programmvadibas metalapstrades

darbgaldu iestatitajs".
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Uzdevumi, to izpildes vertésanas Kriteriji

1. uzdevums. Nosaukt virpas uzbiives elementus.
(izpildes laiks 30 min.)

1.1. Nosaukt virpas argjas uzbtives elementus (skat. 1. att.), aizpildit 1. tabulu.

1. att. HAAS ST-30 areja uzbive

1. tabula
Virpas argjas uzbiives elementi

Atbilde

Z
-

DN |0 (WIN|F-
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1.2. Nosaukt virpas ieks€jas uzbuves elementus (skat. 2. att.), aizpildit 2. tabulu.

2. att. HAAS ST-30 iekséja uzbiive

2. tabula
Virpas ieksgjas uzbuves elementi

Atbilde

prd
=

OO (NO|UTR(W|IN |-

=
o

2. uzdevums. Sagatavot programmvadibas metalapstrades darbgaldu darbu veiks$anai.
(izpildes laiks 40 min.)

2.1. Sagatavot programmvadibas metalapstrades darbgaldu.

2.2. Izveleties un sagatavot dzes€Sanas/elloSanas Skidrumu atbilstosi darbgalda tehniskajai
dokumentacijai.

2.3. Iestatit sagataves (skat. 3. att.) un parbaudit to atbilstibu.

2.4. lestatit instrumentus T1, T2, T3 un T4 (skat. 4. att.) un paligierices.

2.5. Kontrolét programmvadibas metalapstrades darbgalda tehnologisko procesu. (Rokas
rezima vadit darbgalda asis un pozicionét asis noteiktai koordinatai.)

2.5. Izslegt programmvadibas metalapstrades darbgaldu un veikt ta apkopi.
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3. att. Sagataves iestatisana

iE K
Z4 | | z)
R4 R4 R4

3 4 R
N/ Y| N/ N4 \

4
VI
0 (L iL L kg
|
I'IAL J‘ //
?
)
a

4. att. Instrumentu T1, T2, T3, T4 sakumpozicija (a) un iestatita pozicija (b)

3. uzdevums. Atbildét uz atvertajiem zinasanu parbaudes jautajumiem par datorizétas
programmvadibas metalapstrades darbgalda vizualajiem signaliem, aizpildit 3. tabulu.
(izpildes laiks 20 min.)

3. tabula
Darbgaldu indikacijas un vizualo signalu darbiba
Veicama dar}ﬁb_a / indikacijas Jautajums Atbilde
signals
1. Kada parbaude tiek veikta
5. attela redzamaja
4
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situacija?

Ka aktivizet 5. attéla
redzamo ierici?

Ka veikt 5. attela redzamas
ierices parbaudi?

Kas jadara, lai turpinatu
darbu?

we| | @ o

6. attels

Kada parbaude tiek veikta
6. attéla redzamaja
situacija?

Ka aktivizet 6. attela
redzamo ierici?

Ka veikt 6. attela redzamas
ierices parbaudi?

Kas jadara, lai turpinatu
darbu?

1. attels

Nosaukt 7. att€la redzamo
darbgalda vizualo signalu.

Kur paradas dotais
vizualais signals?

Ko nozimé dotais vizualais
signals?

Kas jadara, lai turpinatu
darbu?

8. attels

Nosaukt 8. attéla redzamo
darbgalda vizualo signalu.

Kur paradas dotais
vizualais signals?

Ko nozimé dotais vizualais
signals?

Kas jadara, lai turpinatu
darbu?

T

9. attels

Nosaukt 9. attéla redzamo
darbgalda vizualo signalu.

Kur paradas dotais
vizualais signals?

Ko nozimé dotais vizualais
signals?

Kas jadara, lai turpinatu
darbu?
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Vértesanas Kritériji

1. uzdevums. Nosaukt virpas uzbiives elementus.

Veicama darbiba: rakstiska atbildésana. (maksimali iegiistamais punktu skaits 23)

1.1. Nosaukt virpas argjas uzbuves elementus.

Pareiza atbilde
(virpas argjas uzbuives elementi)

Z
=

PieSkiramie
punkti

2 gab. intensivas gaismas avots (variants)

1

Pusautomatiskas durvis ar piedzinu

Darba varpstas motors

Dzes@Sanas emulsijas savacgjs

Hidrauliskas energijas avots

Detalu satvergjs

Patronas un jatnieka sledzi

Gaisa pistole

Ellas nomainas konteiners

Konteiners skaidas atkritumiem

=
R8N joluo|hwin|e

Skaidas konveijers

[N
N

ElloSanas minimala Itmena indikators

=
w

Darba gaismas signals

I R R

Kopa

[EEN
w

1.2. Nosaukt virpas iek$€jas uzbuives elementus.

Pareiza atbilde
(virpas ick§¢jas uzbuives elementi)

Z
=

PieSkiramie
punkti

Instrumentu revolvergalva

1

Darba varpstas motors

Elektro un pneimatikas skapis

Darba varpstas galva

Hidrauliskais energijas avots

Patrona piedzinas mehanisms

Patrona

Papildu instrumenta garuma iestatitajs

OO |INO |~ (WIN|F-

Detalu satvergjs

=
o

Jatnieks

L T N e e T N N T

Kopa

[y
o

2. uzdevums. Sagatavot programmvadibas metalapstrades darbgaldu darbu veikSanai.

(maksimali iegiistamais punktu skaits 57)

Veicama darbiba Vertesanas kriteriji Pleslglrar_nle
punkti
2.1. Darbgalda Veic iekartas ieslég§anu un nulles punkta izieSanu. 3
sagatavoSana Rokas rezima vada darbgalda asis un poziciong asis 3
metalapstrades darbu noteiktai koordinatai.
veikSanai. (maksimali Ieslédz darbgalda darbvarpstas rotaciju pulkstenraditaja 3
legiistamais punktu virziena un pretgji pulkstenraditaja virzienam.
skaits 15) Sagatavo darba zonu, to notirot un sagatavojot 3
instrumentus, ka arT instrumentu turétajus,
mérinstrumentus, piespiedéjus un atdures veicamjam
darbam.
Sagatavojas darbam atbilstoSi darba drosibas 3
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noteikumiem — lieto slégtu, piegulosu apgérbu, nonem
rotaslietas, garu matu gadijuma lieto galvassegu.

2.2. Dzesgsanas/elloSanas | Sekojot razotaja noradijumiem, pagatavo 4
Skidruma pagatavosana dzesésanas/ellosSanas skidrumu.
atbilstosi darbgalda un Nosaka dzes€Sanas/e]losanas Skidruma koncentraciju, 4
tehnologiskajai izmantojot refraktometru. NepiecieSsamibas gadijuma
dokumentacijai. palielina vai samazina koncentraciju.
(maksimali iegiistamais
punktu skaits 8)
2.3. Sagatavju Parbauda sagataves izm@ru un materiala atbilstibu 2
parbaudiSana un izgatavojamai detalai.
iestatiSana. (maksimali Nobazg sagatavi atbilstosa augstuma, lai varetu apstradat 4
iegiistamais punktu nepiecieSamaja dziluma.
skaits 8) lestata darba nulles punktu W ar komandu G54. 2
2.4. Instrumentu un Veic izmantojamo instrumentu piesaisti. 3
paligiericu iestatiSana. Nosaka instrumentu garumu vertibas ar darbgalda 2
(maksimali iegiistamais palidzibu (piem., T1 = 55,234 mm).
punktu skaits 15) Nosaka instrumentu garumu vertibas ar darbgalda 2
palidzibu (piem., T2 = 72,345 mm).
Nosaka instrumentu garumu vertibas ar darbgalda 2
palidzibu (piem., T3 = 61,098 mm).
Nosaka instrumentu garumu vertibas ar darbgalda 2
palidzibu (piem., T4 = 66,683 mm).
Veic instrumentu iestates parbaudi, lietojot instrumenta 4
kompensacijas komandu G43.
2.5. Darbgalda Uzsak apstrades procesu un seko Iidzi apstrades 5
tehnologisko procesu procesam (ja apstrades procesa sakas neatbilstibas, tad
kontrolé$ana. (maksimali | apstadina darbmaSinu, nospiezot STOP pogu, veic
iegiistamais punktu parbaudi vai programmas korekciju; ja viss kartiba, var
skaits 5) turpinat darbu).
2.6. Darbgalda izslégsana | Veic pareizu ickartas izslégSanu. 1
un apkopes veikSana Atbilstosi darba droSibas instruktazai veic darbgalda 5
(maksimali iegiistamais apkopi — notira skaidas, iznem instrumentus, nodod
punktu skaits 6) mérinstrumentus un paligierices detalas stiprinasanai.
Kopa 57

3. uzdevums. Atbildét uz atvertajiem zinasanu parbaudes jautajumiem par datorizétas
programmvadibas metalapstrades darbgalda vizualajiem signaliem, aizpildit tabulu.
Veicama darbiba: rakstiska atbildésana. (maksimali iegiistamais punktu skaits 20)

YEIFaEn a darp lb_a / Jautajums Pareiza atbilde Pieskiramie
indikacijas signals punkti
1. Kada parbaude tiek Instrumenta piesaistes 1
veikta 5. attéla tausta parbaude.
redzamaja situacija’?
Ka aktivizet 5. attela | Manuala datu ievades 1

5. attéls

redzamo ierici? (MDI) rezima ievada un
iesledz programmu:

M59 P2;

G04 P1.0;

M59 P3.

P&c programmas izpildes,
tausts ieslédzas. Uz tausta
ekrana (1) iedegas
indikacijas gaisma zala
krasa.
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Ka veikt 5. attéla
redzamas ierices
parbaudi?

Pieskaroties ar pirkstu
taustam (2), instrumenta
piesaistes iekarta izdala
pikstiena signalu, tas
aktivizgjas un Uz tausta
indikacijas ekrana (1) krasa
parslédzas no zalas uz
sarkano. Tas norada, ka
tausts ir aktivs un strada
pareizi.

Kas jadara, lai
turpinatu darbu?

Nospiezot taustinu
[RESET], instrumenta
piesaistes tausts ir aktivs un
gaismas vizualais signals
izsledzas.

|| @
;

Kada parbaude tiek
veikta 6. attela
redzamaja situacija’?

Nulles punkta piesaistes
tausta parbaude.

Ka aktivizét 6. attela
redzamo ierici?

MDI rezima sastada
programmu:

M69 P2;

M59 P3.

P&c programmas izpildes
tiek ieslégta komunikacija
ar taustu, un ieslédzas
gaismas indikacija zala
krasa (1).

Ka veikt 6. attela
redzamas ierices
parbaudi?

Pieskaroties taustam (2),
iekartas kontrole izdala
pikstiena signalu un uz
tausta indikacija parsledzas
sarkana krasa (3). Tas
norada, ka tausts ir aktivs
un strada pareizi.

redzamo darbgalda
vizualo signalu.

Kas jadara, lai Nospiezot [RESET]

turpinatu darbu? taustinu, tausts
deaktivizgjas.
Gaismas indikacija
izslédzas.

3. Nosaukt 7. attela lekartas darba rezima
redzamo darbgalda parbaudes vizualais
vizualo signalu. att€lojums.

Kur paradas dotais Vizualais signals biis

vizualais signals? redzams uz vadibas statnes
ekrana.

Ko nozimé dotais Nospiezot taustinu "Feed

~ vizualais signals? Hold", darbgalda
1. atels automatiskas apstrades

process tiek apturéts.

Kas jadara, lai Nospiezot taustinu "Cycle

turpinatu darbu? Start", atjaunojas
automatiska apstrade.

4, Nosaukt 8. attela Gaisa spiediena krituma

bridinajuma vizualais
signals.

Kur paradas dotais
vizualais signals?

Vizualais signals biis
redzams uz vadibas statnes
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ekrana.

Ko nozimé dotais Iekartai pienakosa gaisa 1
vizualais signals? apjoms ir nepietiekams.
Kas jadara, lai NepiecieSams nodrosinat 1
turpinatu darbu? pienakosa gaisa spiedienu
atbilstosi piesleguma
— shémai un noradijumiem
8. anels instrukcija.
Nosaukt 9. attéla Stravas parsprieguma 1
redzamo darbgalda bridindjuma vizualais
vizualo signalu. signals.
Kur paradas dotais Vizualais signals biis 1
vizualais signals? redzams uz vadibas statnes
ekrana.
Ko nozimé dotais Vizualais signals norada uz 1
~ vizualais signals? parspriegumu darbgalda
9. anels piesléguma.
Kas jadara, lai Jainforme darbnicas 1
turpinatu darbu? vaditajs. Darbiba javeic
atbilstosi elektrodrosibas
noteikumiem. Ir jaisteno
elektrodrosibas noteikumu
prasibas.
Kopa 20
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