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Modulis "Tekstiliju ražošanas jomas un pamatprocesi" 

Profesionālās kvalifikācijas "Tekstilmateriālu ražošanas operators ar 

specializāciju "Adīšanas iekārtu operators"" (3. LKI) un  

"Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Adījumu ražošanas 

speciālists"" (4. LKI) 

Obligātā daļa (A daļa)  

Modulis "Tekstiliju ražošanas jomas un pamatprocesi"1 

Pārbaudījuma programma 

1 Attiecināms uz profesionālajām kvalifikācijām: 

"Tekstiliju ražošanas operators ar specializāciju "Pavedienu, audumu un neausto drānu ražošanas operators"" 

(3. LKI), "Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Pavedienu, audumu un neausto drānu ražošanas 

speciālists"" (4. LKI), "Tekstilmateriālu ražošanas operators ar specializāciju "Adīšanas iekārtu operators"" 

(3. LKI), "Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Adījumu ražošanas speciālists"" (4. LKI). 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 1 

Uzdevumu veidi Mutiska prezentācija. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

15 min. 

Uzdevumu apraksts 

Moduļa apguves laikā izveidot prezentāciju par vienu izlozes kārtībā 

noteiktu tekstiliju ražošanas pamatprocesu un mutiski to prezentēt. 

(prezentācijas gatavošanas laiks 32 stundas) 

(prezentēšanas laiks 15 min.) 

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Mācību telpa aprīkota ar projektoru, ekrānu, rakstāmgaldiem un 

krēsliem, personālajiem datoriem un piekļuvi internetam katram 

izglītojamajam.  

Vērtēšanas kārtība 

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

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 50, kas 

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

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1–7 8–14 15–22 23–29 30–33 34–37 38–41 42–45 46–48 49–50 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

 (%) 

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

100 

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Uz sākumu
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Modulis "Tekstiliju ražošanas jomas un pamatprocesi" 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  
 

1. uzdevums. Sagatavot prezentāciju* par vienu izlozes kārtībā noteiktu tekstiliju 

ražošanas uzņēmumu un mutiski prezentēt.  

(izpildes laiks 15 min.) 

 

Prezentācijā iekļaut atbildes uz jautājumiem par iepazīto uzņēmumu: 

1) Kādi ir ražošanas procesa gala produkti? 

2) Kādus darbus veic, lai saražotu gala produktus? 

3) Kādus galvenos pienākumus pilda ražošanas operators? 

4) Kā tiek kontrolēta kvalitāte ražošanas procesā? 

5) Kādi ir nodarbinātā veselībai bīstamākie darba vides riska faktori ražošanas procesā? 

6) Kādi ir iespējamie preventīvie pasākumi nodarbinātā veselībai bīstamāko darba vides 

risku mazināšanai? 

 

Izlozes varianti: 

a) uzņēmums, kurā notiek grodotu pavedienu ražošanas process, 

b) uzņēmums, kurā notiek šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas process, 

c) uzņēmums, kurā notiek aušanas process, 

d) uzņēmums, kurā notiek adīšanas process, 

e) uzņēmums, kurā notiek neausto drānu ražošanas process. 

 

* Prezentācijas gatavošanas laiks 32 stundas. 

 

 

Vērtēšanas kritēriji 

 

1. uzdevums. Sagatavot prezentāciju par vienu izlozes kārtībā noteiktu tekstiliju 

ražošanas uzņēmumu un mutiski prezentēt. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 50) 

 

Veicamās darbības  Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti  

1.1. Tekstiliju 

ražošanas uzņēmuma 

prezentēšana. 

(maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 44) 

Nosauc pareizi četrus ražošanas procesa gala produktus. 

(par katru pareizi nosauktu gala produktu 2 punkti) 

8 

Nosauc pareizi gala produkta ražošanas darbus: 

• iepazīšanās ar sortimenta ražošanas tehnoloģisko karti,  

• izejmateriāla sagatavošana/kvalitātes kontrole,  

• izejmateriāla ievietošana iekārtā,  

• ražošanas parametru iestatīšana,  

• ražošanas procesa kontrole,  

• gala produkta izņemšana no iekārtas/kvalitātes 

kontrole,  

• gala produkta marķēšana un iepakošana, 

• iekārtas tīrīšana,  

• ražošanas procesa notikumu dokumentēšana. 

(par katram darbu veidam pareizi nosauktu(-iem) darbu(-iem) 

1 punkts) 

9 

Nosauc pareizi ražošanas operatora galvenos pienākumus: 

• iepazīties ar iepriekšējās maiņas sniegto informāciju, 

• iepazīties ar dienas ražošanas uzdevumu, 

• izvēlēties nepieciešamos palīgmateriālus un 

instrumentus, 

• iestatīt ražošanas iekārtu, izmantojot tehnoloģisko 

8 
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Modulis "Tekstiliju ražošanas jomas un pamatprocesi" 

karti, 

• kontrolēt ražošanas iekārtas darbību, 

• dokumentēt saražotā produkta daudzumu, iekārtas 

darbības traucējumus, izejmateriāla defektus, produkta 

defektus, 

• noņemt produktu no iekārtas, 

• marķēt un iepakot produktu. 

(par katru pareizi nosauktu pienākumu 1 punkts)  

Apraksta kvalitātes kontroli ražošanas procesā: 

• kvalitāti kontrolē izejmateriāliem, 

• kvalitāti kontrolē ražošanas procesa laikā un 

dokumentē neatbilstības, 

• kvalitāti kontrolē gala produktam, 

• kvalitāti kontrolē, veicot mērījumus laboratorijā. 

(par katru pareizi nosauktu kvalitātes kontroles posmu 

1 punkts) 

4 

Nosauc nodarbinātā veselībai bīstamākos darba vides faktorus 

ražošanas procesā: 

• apgaismojums, 

• troksnis, 

• vibrācijas, 

• smagu priekšmetu celšana, 

• mikroklimats, 

• paaugstināts redzes saspringums, 

• statiskas darba pozas. 

(par katru pareizi nosauktu veselībai bīstamo vides faktoru 

1 punkts) 

7 

Nosauc preventīvos pasākumus nodarbinātā veselībai 

bīstamāko darba vides risku mazināšanai ražošanas procesā: 

• individuālo aizsardzības līdzekļu lietošana,  

• pacēlāju izmantošana,  

• ergonomikas principu ievērošana,  

• atpūtas laika ievērošana. 
(par katru pareizi nosauktu preventīvo pasākumu 2 punkti) 

8 

1.2. Prezentācijas 

noformējums. 

(maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 4) 

Pareizi lieto un raksta nozares profesionālos terminus. 2 

Prezentācijā informācija izvietota plānveidīgi un loģiskā 

secībā. 

1 

Viegli uztverams, vienots prezentācijas dizains – viegli 

salasāms teksts, saturam atbilstoša stila fonti, krāsas, fons, 

vizualizācijas elementi (attēli, u.c.). 

1 

1.3. Prezentēšana. 

(maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 2) 

Stāstījums ir patstāvīgs, nepieciešamības gadījumā izmantotas 

piezīmes. 

1 

Sniegtas pamatotas atbildes uz papildjautājumiem, argumentēts 

viedoklis. 

(ja papildu jautājumi netiek jautāti, tad piešķir 1 punktu par 

pilnīgi prezentētu darbu) 

1 

Kopā 50 
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Modulis "Tekstiliju ražošanas jomas un pamatprocesi" 

Pareizās atbildes 

 

Atbilžu piemērs – adīšanas process 

 
Adīšanas procesa gala produkti uzņēmumā X ir: 

• adītas elastīgas mežģīnes;  

• elastīgas un neelastīgas gluda adījuma drānas;  

• elastīgas un neelastīgas rakstaina adījuma drānas; 

• adītas elastīgas lentes. 

 

Lai saražotu adītu drānu: 

• jāiepazīstas ar produkta ražošanas tehnoloģisko karti;  

• jāsagatavo pavedieni/jākontrolē kvalitāte; 

• pavedieni jāiekārto adīšanas iekārtā; 

• jāiestata ražošanas parametri;  

• jākontrolē ražošanas process;  

• jānoņem adījuma rullis no iekārtas un jākontrolē tā kvalitāte;  

• jāmarķē un jāiepako gala produkts; 

• jātīra iekārta; 

• jādokumentē ražošanas procesu notikumi. 

 

Ražošanas operatora galvenie pienākumi: 

• iepazīties ar dienas ražošanas uzdevumu;  

• izvēlēties nepieciešamos palīgmateriālus un instrumentus;  

• iestatīt adīšanas iekārtu, izmantojot tehnoloģisko karti;  

• kontrolēt adīšanas iekārtas darbību;  

• dokumentēt saražotā adījuma daudzumu, iekārtas darbības traucējumus, izejmateriāla 

defektus, adījuma defektus;  

• noņemt adījuma rulli no iekārtas, marķēt un iepakot to. 

 

Kvalitātes kontrole: 

• izejmateriāliem;  

• ražošanas procesa laikā un dokumentē neatbilstības; 

• laboratorijā, izpildot papildu mērījumus; 

• gala produktam tā ražošanas noslēgumā. 

 

Nodarbinātā veselībai bīstamākie darba vides riska faktori ir troksnis, vibrācijas, mikroklimats, smagu 

priekšmetu celšana, paaugstināts redzes sasprindzinājums, statiskas darba pozas. 

 

Iespējamie preventīvie pasākumi nodarbinātā veselībai bīstamāko darba vides riska faktoru 

mazināšanai ir individuālo aizsardzības līdzekļu lietošana, pacēlāju izmantošana, ergonomikas 

principu ievērošana, atpūtas laika ievērošana. 
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Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

Profesionālā kvalifikācija "Tekstilmateriālu ražošanas operators ar 

specializāciju "Adīšanas iekārtu operators"" (3. LKI) 

Obligātā daļa (A daļa)  

Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības"1 

Pārbaudījuma programma 

1 Attiecināms uz profesionālajām kvalifikācijām: 

"Tekstiliju ražošanas operators ar specializāciju "Pavedienu, audumu un neausto drānu ražošanas operators"" 

(3. LKI), "Tekstilmateriālu ražošanas operators ar specializāciju "Adīšanas iekārtu operators"" (3. LKI). 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 3 

Uzdevumu veidi Praktiskais darbs, rakstisks zināšanu 

pārbaudes uzdevums. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

80 min. 

Uzdevumu apraksts 

1. Rakstiski izpildīt trīs zināšanu pārbaudes uzdevumus.

(izpildes laiks 30 min.)

2. Identificēt (vizuāli, dedzinot, ar mikroskopu) un raksturot vienu

izlozes kārtībā noteiktu dabisko vai ķīmisko tekstilšķiedru veidu pēc

parauga.

(izpildes laiks 20 min.)

3. Noteikt štāpelētu ķīmisko tekstilšķiedru vidējo garumu un lineāro

blīvumu brīvi izvēlētām 20 šķiedrām.

(izpildes laiks 30 min.)

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Mācību telpa aprīkota ar rakstāmgaldiem un krēsliem. 

Tekstilmateriālu kvalitātes pārbaužu laboratorija ar aprīkojumu. 

Katram izglītojamajam nepieciešams: 

• pildspalva, A4 formāta papīrs, kalkulators,

• mikroskops,

• analītiskie svari (ar izšķirtspēju vismaz 0,01 mg),

• metāla lineāls, rulete (vismaz 2,5 m),

• šķēres,

• šķiltavas un velkmes skapis,

• metāla lineāli (30 un 100 cm),

• lupa,

• dabisko un ķīmisko tekstilšķiedru paraugi.

Uz sākumu
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Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

 

 

 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  
 

1. uzdevums. Rakstiski izpildīt trīs zināšanu pārbaudes uzdevumus par tekstilšķiedru 

izcelsmi, īpašībām, pirmapstrādi un ieguvi. 

(izpildes laiks 30 min.) 

 

1.1. Apvilkt vienu pareizo atbildi 1. tabulā.  

1. tabula 

Atbilžu izvēles jautājumi 

 
Nr.  

p. k.  
Jautājums Atbilde 

1. Kuri no minētajiem procesiem pieder 

pie vilnas pirmapstrādes? 

1. Cirpšana, šķirošana, irdināšana jeb kulstīšana 

2. Plūkšana, mērcēšana jeb tilināšana, ķemmēšana 

3. Izejvielu smalcināšana, maisīšana, kausēšana 

4. Pļaušana, attīrīšana, džinēšana 

2. Kuri no minētajiem procesiem pieder 

pie linu pirmapstrādes? 

1. Cirpšana, šķirošana, irdināšana jeb kulstīšana 

2. Plūkšana, mērcēšana jeb tilināšana, ķemmēšana 

3. Izejvielu smalcināšana, maisīšana, kausēšana 

4. Pļaušana, attīrīšana, džinēšana 

3. Kuri no minētajiem procesiem pieder 

pie kokvilnas pirmapstrādes? 

1. Izejvielu ievākšana, sārmošana, ķemmēšana 

2. Izejvielu smalcināšana, maisīšana, kausēšana  

3. Izejvielu ievākšana, attīrīšana, džinēšana 

4. Izejvielu ievākšana, karbonizēšana, irdināšana 

jeb kulstīšana 

4. Kas ir tilināšana? 1. Sēklu atdalīšana 

2. Koksnes daļu atdalīšana 

3. Kontrolēta mikroorganismu attīstība stiebros 

4. Kontrolēta šķiedru žāvēšana 

5. Kas ir štāpelēšana? 1. Šķiedru šķelšana jeb dalīšana šķiedras 

garenvirzienā 

2. Šķiedru atdalīšana no sēklām 

3. Šķiedru kūlīša veidošana un sasiešana 

4. Filamentu sadalīšana īsākās šķiedrās 

6. Kuras šķiedras nepakļaujas kāršanas 

procesam? 

1. Poliamīda monopavedieni 

2. Teksturētas poliestera štāpeļšķiedras 

3. Kokvilna, kas ievākta ar rokām 

4. Kazu vilna 

Vērtēšanas kārtība 

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

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 47, kas 

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

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1–6 7–13  14–20  21–27  28–31 32–35 36–38 39–42  43–45  46–47 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

 (%) 

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

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

7. Kuras no minētajām ir mākslīgās 

šķiedras? 

1. Linu šķiedras 

2. Kokvilnas šķiedras 

3. Viskozes štāpeļšķiedras 

4. Kamieļu vilnas šķiedras 

8. Kāds ir pavediena lineārais blīvums 

(tex), ja tā garums ir 100 m, bet masa 

20 g? 

1. 0,2 tex 

2. 5 tex 

3. 20 tex 

4. 200 tex 

9. Kurai no tekstilšķiedrām piemīt 

spēja savelties karstuma, mitruma un 

berzes iespaidā? 

1. Kokvilnai 

2. Vilnai 

3. Poliesteram 

4. Zīdam 

10. Kurām dabiskajām tekstilšķiedrām 

atbilst degšanas raksturojums: deg 

strauji, izplata degoša papīra smaku? 

1. Zīds, vilna 

2. Kokvilna, lini 

3. Zīds, kokvilna 

4. Lini, vilna 

11. No kā iegūst sintētiskās 

tekstilšķiedras? 

 

 

1. Augu valsts produktiem 

2. Naftas, akmeņoglēm, gāzes 

3. Dīzeļdegvielas, gāzes, eļļas 

4. Dzīvnieku valsts produktiem 

12. Kādās divās grupās iedala visas 

tekstilšķiedras pēc to izcelsmes? 

 

 

1. Dabiskās un ķīmiskās 

2. Dzīvnieku un augu valsts šķiedras 

3. Mākslīgās un sintētiskās 

4. Minerālu un mākslīgās 

 

1.2. Kādas tekstilšķiedras redzamas mikroskopā 1.–3. attēlā? Kādām tekstilšķiedru grupām un 

apakšgrupām pēc izcelsmes tās pieder? 

 
1. attēls 

Avots: https://www.pinterest.com/pin/833377106020528398/ 
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Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

 
 

2. attēls 
Avots: https://ssingh2301.blogspot.com/2011/07/fibres.html 

  

 
3. attēls 

Avots: https://www.pinterest.com/pin/596445544376154844/ 

 

Vieta atbildei: 

1. attēls (nosaukums, grupa, apakšgrupa) ......................................................... 

2. attēls (nosaukums, grupa, apakšgrupa) ......................................................... 

3. attēls (grupa, apakšgrupa) ......................................................... 

 

 

1.3. Kādi ir izejmateriālu sagatavošanas procesi ķīmisko neorganisko filamentu iegūšanai? 

 

Vieta atbildei: 

1. ......................................................... 

2. ......................................................... 

3. ......................................................... 

4. ......................................................... 
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Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

2. uzdevums. Identificēt (vizuāli, dedzinot, ar mikroskopu) un raksturot vienu izlozes 

kārtībā noteiktu dabisko vai ķīmisko tekstilšķiedru veidu pēc parauga. Aizpildīt 

2. tabulu.  

(izpildes laiks 20 min.) 

2. tabula 

Tekstilšķiedru identificēšana 

 
Tekstilšķiedru 

nosaukums 

Tekstilšķiedru 

izcelsme 
Izskats Izskats mikroskopā 

Degšanas 

raksturojums 

 o Dabiskās  

o Ķīmiskās 

(atzīmēt pareizo 

atbildi) 

Krāsa:  

 

 

Virsma/ 

forma:  

 

 

 

 

Virsma/forma: Liesma:  

 

 

Pēc dedzināšanas 

paliek: 

 

 

 

Smarža:  

 

 

 

o Augu valsts 

o Dzīvnieku valsts  

o Dabiskās 

neorganiskās 

o Sintētiskās  

o Mākslīgās 

o Ķīmiskās 

neorganiskās  

(atzīmēt pareizo 

atbildi) 

 

 

3. uzdevums. Noteikt štāpelētu ķīmisko tekstilšķiedru (diametrs >0,3 mm, garums 

>50 mm) vidējo garumu un lineāro blīvumu brīvi izvēlētām 20 šķiedrām. Rezultātus 

dokumentēt 3. tabulā.  

(izpildes laiks 30 min.) 

 

3.1. No šķiedru kopuma brīvi izvēlēties 20 šķiedras. 

3.2. Izmērīt katras izvēlētās šķiedras garumu un aprēķināt vidējo šķiedru garumu. 

3.3. Nosvērt izvēlētās šķiedras kopā, izmantojot analītiskos svarus, un noteikt šķiedru vidējo 

lineāro blīvumu. 

3. tabula 

Tekstilšķiedru parametri 

 

Tekstilšķiedru parametri, mērvienība Rezultāti 

Tekstilšķiedru vidējais garums (m)  

20 tekstilšķiedru masa (mg)  

Tekstilšķiedru vidējā masa (mg)  

Tekstilšķiedru lineārais blīvums, tex (mg/m)  

 

 



 
 

 

6 

Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

Vērtēšanas kritēriji 

 

1. uzdevums. Rakstiski atbildēt uz jautājumiem par tekstilšķiedru izcelsmi, īpašībām, 

pirmapstrādi un ieguvi. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 21) 
 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

1.1. Atbildēšana uz atbilžu 

izvēles jautājumiem. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 12) 

Par katru pareizi atzīmētu atbildi 1 punkts. 12 

1.2. Tekstilšķiedru 

identificēšana attēlos. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 5) 

Pareizi uzrakstīti tekstilšķiedru nosaukumi: 

1. attēls – zīds,  

2. attēls – lini. 

(par katru pareizu atbildi 1 punkts) 

2 

Pareizi nosaukta tekstilšķiedru izcelsme: 

1. attēls – dabiskās, dzīvnieku valsts tekstilšķiedras, 

2. attēls – dabiskās, augu valsts tekstilšķiedras, 

3. attēls – ķīmiskās, sintētiskās tekstilšķiedras. 

(par katru pareizu atbildi 1 punkts) 

3 

1.3. Ķīmisko neorganisko 

filamentu izejmateriālu 

sagatavošanas procesa posmu 

nosaukšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 4) 

Pareizi (pēc būtības) nosaukti ķīmisko neorganisko 

filamentu izejmateriālu sagatavošanas procesa posmi. 

(par katru pareizi nosauktu posmu 1 punkts) 

4 

Kopā 21 
 

2. uzdevums. Identificēt (vizuāli, dedzinot, ar mikroskopu) un raksturot vienu izlozes 

kārtībā noteiktu dabisko vai ķīmisko tekstilšķiedru veidu pēc parauga. Aizpildīt 

2. tabulu. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 14) 
 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

2.1. Tekstilšķiedru izcelsmes 

noteikšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 2) 

Pareizi noteikta tekstilšķiedru izcelsme. 

(par katru pareizi atzīmētu izcelsmes grupu 1 punkts) 

2 

2.2. Tekstilšķiedru izskata 

aprakstīšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 2) 

Pareizi aprakstīts tekstilšķiedru izskats: 

• krāsa, 

• virsma/forma. 

(par katru pareizi aprakstītu izskata pazīmi 1 punkts) 

2 

2.3. Tekstilšķiedru izskata 

noteikšana mikroskopā. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 4) 

Pareizi sagatavo mikroskopu. 1 

Ievēro darba drošību, lietojot mikroskopu. 1 

Pareizi raksturo tekstilšķiedras veidam raksturīgās, 

mikroskopā redzamās virsmas/formas pazīmes. 

2 

2.4. Tekstilšķiedru degšanas 

raksturojums. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 4) 

Ievēro darba drošību, dedzinot tekstilšķiedras. 1 

Pareizi aprakstītas tekstilšķiedru degšanas pazīmes: 

• liesma, 

• degšanas atlikums, 

• smarža.  

(par katru pareizi aprakstītu degšanas pazīmi 

1 punkts) 

3 

2.5. Tekstilšķiedru 

identifikācija. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 2) 

Pareizi identificētas tekstilšķiedras. 2 

Kopā 14 
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Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

3. uzdevums. Noteikt štāpelētu ķīmisko tekstilšķiedru (diametrs >0,3 mm, garums 

>50 mm) vidējo garumu un lineāro blīvumu brīvi izvēlētām 20 šķiedrām. Rezultātus 

dokumentēt 3. tabulā. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 12) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji  
Piešķiramie 

punkti 

3.1. Šķiedru garumu un 

masas noteikšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 7) 

Tekstilšķiedras mēra ar lineālu, tās iztaisnojot un precīzi 

novietojot šķiedras galu pie nulles atzīmes. 

2 

Garumi noteikti visām 20 tekstilšķiedrām. 1 

Visas tekstilšķiedras svēršanas laikā atrodas uz svēršanas 

platformas. 

2 

Svaru mērījumu skala pirms šķiedru svēršanas iestatīta 

nulles pozīcijā. 

1 

Svari noslēgti/aizvērti pēc šķiedru novietošanas uz tiem. 1 

3.2. Mērījumu rezultātu 

dokumentēšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 5) 

Mērījumu rezultāti ir ticami – tuvi faktiskajam šķiedru 

vidējam garumam, vidējai masai un lineārajam 

blīvumam. 

1 

Aritmētiski pareizi aprēķināts tekstilšķiedru vidējais 

garums (m). 

1 

Aritmētiski pareizi aprēķināta tekstilšķiedru vidējā masa 

(mg). 

1 

Aritmētiski pareizi aprēķināts faktiskais šķiedru lineārais 

blīvums (tex). 

1 

Pareizi pierakstīts faktiskais šķiedru lineārais blīvums 

(tex) ar precizitāti: 

• 0,1 mg/m (ja tex = 10 … 100), 

• 1 mg/m (ja tex = 100 … 1000). 

1 

Kopā 12 

 

 

Pareizās atbildes 

 

1. uzdevums 

1.1. 

Jautājuma Nr. Atbildes variants 

1. 1 

2. 2 

3. 3 

4. 3 

5. 4 

6. 1 

7. 3 

8. 4 

9. 2 

10. 2 

11. 2 

12. 1 

 

 

1.2. Tekstilšķiedras attēlos: 

1. attēls – dabiskais zīds, dabiskās, dzīvnieku valsts tekstilšķiedras, 

2. attēls – lini, dabiskās, augu valsts tekstilšķiedras, 

3. attēls – ķīmiskās, sintētiskās tekstilšķiedras. 
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Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

1.3. Izejmateriālu sagatavošanas procesi ķīmisko neorganisko filamentu iegūšanai: 

1. Izejvielu smalcināšana 

2. Izejvielu maisīšana 

3. Izejvielu kausēšana 

4. Filamentu formēšana 

 

 

2. uzdevuma pareizās atbildes piemērs 

2. tabula 

Tekstilšķiedru identificēšana 

 
Tekstilšķiedru 

nosaukums 

Tekstilšķiedru 

izcelsme 
Izskats 

Izskats 

mikroskopā 
Degšanas raksturojums 

Kokvilna X Dabiskās  

o Ķīmiskās 

(atzīmēt pareizo 

atbildi) 

Krāsa:  

krēmkrāsa 

 

Virsma/forma: 

garenvirzienā 

intensīvs 

izvijums 

 

Virsma/forma: 

šķiedras ir 

saplacinātas, 

lentveida, izvītas 

Liesma:  

dzeltena 

 

Pēc dedzināšanas paliek: 

pelēki pelni 

 

Smarža:  

degoša papīra  

 

X Augu valsts 

o Dzīvnieku 

valsts  

o Dabiskās 

neorganiskās 

o Sintētiskās  

o Mākslīgās 

o Ķīmiskās 

neorganiskās  

(atzīmēt pareizo 

atbildi) 

 

 

3. uzdevuma pareizās atbildes piemērs 

3. tabula 

Tekstilšķiedru parametri 

 

Tekstilšķiedru parametri, mērvienība Rezultāti 

Tekstilšķiedru vidējais garums (m) 0,08 

20 tekstilšķiedru masa (mg) 16 

Tekstilšķiedru vidējā masa (mg) 0,8 

Tekstilšķiedru lineārais blīvums, tex (mg/m) 10 

 



Nr. 8.5.2.0/16/I/001 

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

1 

Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

Profesionālā kvalifikācija "Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju 

"Adījumu ražošanas speciālists"" (4. LKI)  

Obligātā daļa (A daļa)  

Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības"1 

Pārbaudījuma programma 

1 Attiecināms uz profesionālajām kvalifikācijām: 

"Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Pavedienu, audumu un neausto drānu ražošanas speciālists"" 

(4. LKI), "Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Adījumu ražošanas speciālists"" (4. LKI). 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 4 

Uzdevumu veidi Praktiskais darbs, rakstisks zināšanu 

pārbaudes uzdevums 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

120 min. 

Uzdevumu apraksts 

1. Rakstiski izpildīt trīs zināšanu pārbaudes uzdevumus.

(izpildes laiks 30 min.)

2. Identificēt (vizuāli, dedzinot, ar mikroskopu) un raksturot vienu

izlozes kārtībā noteiktu dabisko vai ķīmisko tekstilšķiedru veidu pēc

parauga.

(izpildes laiks 20 min.)

3. Noteikt štāpelētu ķīmisko tekstilšķiedru vidējo garumu un lineāro

blīvumu brīvi izvēlētām 20 šķiedrām.

(izpildes laiks 30 min.)

4. Noteikt pārraušanas slodzi, pagarinājumu trūkšanas brīdī un stiepes

stiprību kompleksajam (multifilamentārajam) pavedienam, pārbaudi

atkārtojot trīs reizes.

(izpildes laiks 40 min.)

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Mācību telpa aprīkota ar rakstāmgaldiem un krēsliem. 

Tekstilmateriālu kvalitātes pārbaužu laboratorija ar aprīkojumu. 

Katram izglītojamajam nepieciešams: 

• pildspalva, A4 formāta papīrs, kalkulators,

• mikroskops,

• analītiskie svari (ar izšķirtspēju vismaz 0,01 mg),

• metāla lineāls, rulete (vismaz 2,5 m),

Uz sākumu
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Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

 

 

 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  
 

1. uzdevums. Rakstiski izpildīt trīs zināšanu pārbaudes uzdevumus par tekstilšķiedru 

izcelsmi, īpašībām, pirmapstrādi un ieguvi. 

(izpildes laiks 30 min.) 

 

1.1. Apvilkt vienu pareizo atbildi 1. tabulā.  

1. tabula 

Atbilžu izvēles jautājumi 

 
Nr.  

p. k.  
Jautājums Atbilde 

1. Kuri no minētajiem procesiem pieder 

pie vilnas pirmapstrādes? 

1. Cirpšana, šķirošana, irdināšana jeb kulstīšana 

2. Plūkšana, mērcēšana jeb tilināšana, ķemmēšana 

3. Izejvielu smalcināšana, maisīšana, kausēšana 

4. Pļaušana, attīrīšana, džinēšana 

2. Kuri no minētajiem procesiem pieder 

pie linu pirmapstrādes? 

1. Cirpšana, šķirošana, irdināšana jeb kulstīšana 

2. Plūkšana, mērcēšana jeb tilināšana, ķemmēšana 

3. Izejvielu smalcināšana, maisīšana, kausēšana 

4. Pļaušana, attīrīšana, džinēšana 

 

• šķēres, 

• šķiltavas un vilkmes skapis, 

• metāla lineāli (30 un 100 cm),  

• lupa, 

• tekstilmateriālu stiepes testa iekārta (ar iestatītiem 

parametriem, ieskaitot: attālums starp spīlēm – 500 mm, spīļu 

pārvietošanās ātrums – 250 mm/min. un uz datora darbvirsmas 

atvērtu pārbaudes programmu), 

• sagatavota informācija par stiepes testa iekārtā iestatītajiem 

pavedieniem (ieskaitot pavedienu iepriekšējo nostiepumu) un 

informācija par stiepes stiprības testa kompleksajiem 

(multifilamentārajiem) pavedieniem (lineārais blīvums, 

pavediena apzīmējums/nosaukums), 

• dabisko un ķīmisko tekstilšķiedru paraugi, 

• kompleksā (multifilamentārā) pavediena spole. 

Vērtēšanas kārtība 

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

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 81, kas 

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

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1–11 12–23  24–35  36–48  49–54 55–61  62–67 68–74  75–78 79–81 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

 (%) 

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

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

3. Kuri no minētajiem procesiem pieder 

pie kokvilnas pirmapstrādes? 

1. Izejvielu ievākšana, sārmošana, ķemmēšana 

2. Izejvielu smalcināšana, maisīšana, kausēšana  

3. Izejvielu ievākšana, attīrīšana, džinēšana 

4. Izejvielu ievākšana, karbonizēšana, irdināšana 

jeb kulstīšana 

4. Kas ir tilināšana? 1. Sēklu atdalīšana 

2. Koksnes daļu atdalīšana 

3. Kontrolēta mikroorganismu attīstība stiebros 

4. Kontrolēta šķiedru žāvēšana 

5. Kas ir štāpelēšana? 1. Šķiedru šķelšana jeb dalīšana šķiedras 

garenvirzienā 

2. Šķiedru atdalīšana no sēklām 

3. Šķiedru kūlīša veidošana un sasiešana 

4. Filamentu sadalīšana īsākās šķiedrās 

6. Kuras šķiedras nepakļaujas kāršanas 

procesam? 

1. Poliamīda monopavedieni 

2. Teksturētas poliestera štāpeļšķiedras 

3. Kokvilna, kas ievākta ar rokām 

4. Kazu vilna 

7. Kuras no minētajām ir mākslīgās 

šķiedras? 

1. Linu šķiedras 

2. Kokvilnas šķiedras 

3. Viskozes štāpeļšķiedras 

4. Kamieļu vilnas šķiedras 

8. Kāds ir pavediena lineārais blīvums 

(tex), ja tā garums ir 100 m, bet masa 

20 g? 

1. 0,2 tex 

2. 5 tex 

3. 20 tex 

4. 200 tex 

9. Kurai no tekstilšķiedrām piemīt 

spēja savelties karstuma, mitruma un 

berzes iespaidā? 

1. Kokvilnai 

2. Vilnai 

3. Poliesteram 

4. Zīdam 

10. Kurām dabiskajām tekstilšķiedrām 

atbilst degšanas raksturojums: deg 

strauji, izplata degoša papīra smaku? 

1. Zīds, vilna 

2. Kokvilna, lini 

3. Zīds, kokvilna 

4. Lini, vilna 

11. No kā iegūst sintētiskās 

tekstilšķiedras? 

 

 

1. Augu valsts produktiem 

2. Naftas, akmeņoglēm, gāzes 

3. Dīzeļdegvielas, gāzes, eļļas 

4. Dzīvnieku valsts produktiem 

12. Kādās divās grupās iedala visas 

tekstilšķiedras pēc to izcelsmes? 

 

 

1. Dabiskās un ķīmiskās 

2. Dzīvnieku un augu valsts šķiedras 

3. Mākslīgās un sintētiskās 

4. Minerālu un mākslīgās 
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Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

1.2. Kādas tekstilšķiedras redzamas mikroskopā 1. – 3. attēlā? Kādām tekstilšķiedru grupām 

un apakšgrupām pēc izcelsmes tās pieder? 

 

 
1. attēls 

Avots: https://www.pinterest.com/pin/833377106020528398/ 

 

 
 

2. attēls 
Avots: https://ssingh2301.blogspot.com/2011/07/fibres.html 

  

 
3. attēls 

Avots: https://www.pinterest.com/pin/596445544376154844/ 
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Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

Vieta atbildei: 

1. attēls (nosaukums, grupa, apakšgrupa) ......................................................... 

2. attēls (nosaukums, grupa, apakšgrupa) ......................................................... 

3. attēls (grupa, apakšgrupa) ......................................................... 

 

 

1.3. Kādi ir izejmateriālu sagatavošanas procesi ķīmisko neorganisko filamentu iegūšanai? 

 

Vieta atbildei: 

1. ......................................................... 

2. ......................................................... 

3. ......................................................... 

4. ......................................................... 

 

 

2. uzdevums. Identificēt (vizuāli, dedzinot, ar mikroskopu) un raksturot vienu izlozes 

kārtībā noteiktu dabisko vai ķīmisko tekstilšķiedru veidu pēc parauga. Aizpildīt 

2. tabulu.  

(izpildes laiks 20 min.) 

 2. tabula 

Tekstilšķiedru identificēšana 

 
Tekstilšķiedru 

nosaukums 

Tekstilšķiedru 

izcelsme 
Izskats 

Izskats mikroskopā Degšanas 

raksturojums 

 o Dabiskās  

o Ķīmiskās 

(atzīmēt pareizo 

atbildi) 

Krāsa:  

 

 

 

Virsma/ 

forma:  

 

 

 

 

Virsma/forma: Liesma:  

 

 

 

Pēc dedzināšanas 

paliek: 

 

 

 

Smarža:  

 

 

 

o Augu valsts 

o Dzīvnieku valsts  

o Dabiskās 

neorganiskās 

o Sintētiskās  

o Mākslīgās 

o Ķīmiskās 

neorganiskās  

(atzīmēt pareizo 

atbildi) 

 

 

3. uzdevums. Noteikt štāpelētu ķīmisko tekstilšķiedru (diametrs >0,3 mm, garums 

>50 mm) vidējo garumu un lineāro blīvumu brīvi izvēlētām 20 šķiedrām. Rezultātus 

dokumentēt 3. tabulā.  

(izpildes laiks 30 min.) 

 

3.1. No šķiedru kopuma brīvi izvēlēties 20 šķiedras. 

3.2. Izmērīt katras izvēlētās šķiedras garumu un aprēķināt vidējo šķiedru garumu. 

3.3. Nosvērt izvēlētās šķiedras kopā, izmantojot analītiskos svarus, un noteikt šķiedru vidējo 

lineāro blīvumu. 
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Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

3. tabula 

Tekstilšķiedru parametri 

 

Tekstilšķiedru parametri, mērvienība Rezultāti 

Tekstilšķiedru vidējais garums (m)  

20 tekstilšķiedru masa (mg)  

Tekstilšķiedru vidējā masa (mg)  

Tekstilšķiedru lineārais blīvums, tex (mg/m)  

 

 

4. uzdevums. Noteikt absolūto pārraušanas slodzi un absolūto pagarinājumu trūkšanas 

brīdī un relatīvo pārraušanas slodzi un relatīvo pagarinājumu trūkšanas brīdī 

kompleksajam (multifilamentārajam) pavedienam, pārbaudi atkārtojot trīs reizes. 

Rezultātus dokumentēt 4. tabulā.  

(izpildes laiks 40 min.) 

 

Tekstilmateriālu stiepes testa iekārtas parametri  

• attālums starp spīlēm – 500 mm;  

• spīļu pārvietošanās ātrums – 250 mm/min. 

 

4.1. Ievietot tekstilmateriālu stiepes testa iekārtā pavedienu un pārbaudīt tā absolūto 

pārraušanas slodzi (cN), noteikt absolūto pagarinājumu trūkšanas brīdī (mm), atkārtojot 

pārbaudi trīs reizes – pavedienam ik pēc >2 m –, noteikt vidējos rādītājus. 

4.2. Aprēķināt pavediena relatīvo pagarinājumu trūkšanas brīdī (absolūtais pagarinājums x 

100/sākotnējais pavediena garums (%)) un noteikt vidējo rādītāju. 

4.3. Aprēķināt relatīvo pārraušanas slodzi (vidējais absolūtās pārraušanas slodzes rezultāts/ 

pavediena lineārais blīvums (tex)).  

4. tabula 

Komplekso pavedienu stiepes stiprības parametru pārbaude 

 
Pavediena 

nosaukums / 

apzīmējums 

Pavediena 

lineārais 

blīvums, tex 

Absolūtā 

pārraušanas 

slodze, cN 

Pagarinājums trūkšanas brīdī Relatīvā 

pārraušanas 

slodze, cN/tex 
Absolūtais, mm Relatīvais, % 

      

   

   

vidēji    
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Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

Vērtēšanas kritēriji 

 

1. uzdevums. Rakstiski atbildēt uz jautājumiem par tekstilšķiedru izcelsmi, īpašībām, 

pirmapstrādi un ieguvi. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 21) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

1.1. Atbildēšana uz atbilžu 

izvēles jautājumiem. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 12) 

Par katru pareizi atzīmētu atbildi 1 punkts. 12 

1.2. Tekstilšķiedru 

identificēšana attēlos. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 5) 

Pareizi uzrakstīti tekstilšķiedru nosaukumi: 

1. attēls – zīds,  

2. attēls – lini. 

(par katru pareizu atbildi 1 punkts) 

2 

Pareizi nosaukta tekstilšķiedru izcelsme: 

1. attēls – dabiskās, dzīvnieku valsts tekstilšķiedras, 

2. attēls – dabiskās, augu valsts tekstilšķiedras, 

3. attēls – ķīmiskās, sintētiskās tekstilšķiedras. 

(par katru pareizu atbildi 1 punkts) 

3 

1.3. Ķīmisko neorganisko 

filamentu izejmateriālu 

sagatavošanas procesa posmu 

nosaukšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 4) 

Pareizi (pēc būtības) nosaukti ķīmisko neorganisko 

filamentu izejmateriālu sagatavošanas procesa posmi. 

(par katru pareizi nosauktu posmu 1 punkts) 

4 

Kopā 21 

 

2. uzdevums. Identificēt (vizuāli, dedzinot, ar mikroskopu) un raksturot vienu izlozes 

kārtībā noteiktu dabisko vai ķīmisko tekstilšķiedru veidu pēc parauga. Aizpildīt 

2. tabulu. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 14) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

2.1. Tekstilšķiedru izcelsmes 

noteikšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 2) 

Pareizi noteikta tekstilšķiedru izcelsme. 

(par katru pareizi atzīmētu izcelsmes grupu 1 punkts) 

2 

2.2. Tekstilšķiedru izskata 

aprakstīšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 2) 

Pareizi aprakstīts tekstilšķiedru izskats: 

o krāsa, 

o virsma/forma. 

(par katru pareizi aprakstītu izskata pazīmi 1 punkts) 

2 

2.3. Tekstilšķiedru izskata 

noteikšana mikroskopā. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 4) 

Pareizi sagatavo mikroskopu. 1 

Ievēro darba drošību, lietojot mikroskopu. 1 

Raksturo pareizi tekstilšķiedras veidam raksturīgās, 

mikroskopā redzamās virsmas/formas pazīmes. 

2 

2.4. Tekstilšķiedru degšanas 

raksturojums. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 4) 

Ievēro darba drošību, dedzinot tekstilšķiedras. 1 

Pareizi aprakstītas tekstilšķiedru degšanas pazīmes: 

o liesma, 

o degšanas atlikums, 

o smarža.  

(par katru pareizi aprakstītu degšanas pazīmi 

1 punkts) 

3 

2.5. Tekstilšķiedru 

identifikācija. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 2) 

Pareizi identificētas tekstilšķiedras. 2 

Kopā 14 
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Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

3. uzdevums. Noteikt štāpelētu ķīmisko tekstilšķiedru (diametrs >0,3 mm, garums 

>50 mm) vidējo garumu un lineāro blīvumu brīvi izvēlētām 20 šķiedrām. Rezultātus 

dokumentēt 3. tabulā. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 12) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji  
Piešķiramie 

punkti 

3.1. Šķiedru garumu un 

masas noteikšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 7) 

Tekstilšķiedras mēra ar lineālu, tās iztaisnojot un precīzi 

novietojot šķiedras galu pie nulles atzīmes. 

2 

Garumi noteikti visām 20 tekstilšķiedrām. 1 

Visas tekstilšķiedras svēršanas laikā atrodas uz svēršanas 

platformas. 

2 

Svaru mērījumu skala pirms šķiedru svēršanas iestatīta 

nulles pozīcijā. 

1 

Svari noslēgti/aizvērti pēc šķiedru novietošanas uz tiem. 1 

3.2. Mērījumu rezultātu 

dokumentēšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 5) 

Mērījumu rezultāti ir ticami – tuvi faktiskajam šķiedru 

vidējam garumam, vidējai masai un lineārajam 

blīvumam. 

1 

Aritmētiski pareizi aprēķināts tekstilšķiedru vidējais 

garums (m). 

1 

Aritmētiski pareizi aprēķināta tekstilšķiedru vidējā masa 

(mg). 

1 

Aritmētiski pareizi aprēķināts faktiskais šķiedru lineārais 

blīvums (tex). 

1 

Pareizi pierakstīts faktiskais šķiedru lineārais blīvums 

(tex) ar precizitāti: 

o 0,1 mg/m (ja tex = 10 … 100), 

o 1 mg/m (ja tex = 100 … 1000). 

1 

Kopā 12 

 

4. uzdevums. Noteikt absolūto pārraušanas slodzi un absolūto pagarinājumu trūkšanas 

brīdī un relatīvo pārraušanas slodzi un relatīvo pagarinājumu trūkšanas brīdī 

kompleksajam (multifilamentārajam) pavedienam, pārbaudi atkārtojot trīs reizes. 

Rezultātus dokumentēt 4. tabulā. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 34) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji  
Piešķiramie 

punkti 

4.1. Pavediena ievietošana 

iestatītā pārraušanas 

stiprības testa iekārtā. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 8) 

Pārbauda testa iekārtā iestatīto parametru atbilstību 

dotajiem. Ja neatbilst, ziņo. 

2 

Ievieto pavedienu katru reizi spīlēs pret vidu: vispirms – 

augšējās, pēc tam – apakšējās spīlēs. 

2 

Pārliecinās katru reizi, ka pavediens spīlēs fiksēts stingri. 2 

Pavedienam pielikts pareizs iepriekšējais nostiepums. 2 

4.2. Pavediena absolūtās 

pārraušanas slodzes 

pārbaudes izpilde. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 5) 

Izpildīti trīs derīgi absolūtās pārraušanas slodzes 

pārbaudījumi. 

3 

Absolūtās pārraušanas slodzes pārbaude izpildīta 

pavedienam vismaz ik pēc 2 m. 

2 

4.3. Pārbaudes rezultātu 

dokumentēšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 21) 

Pareizi ierakstīts pavediena apzīmējums / nosaukums – 

atbilstoši dotajam. 

1 

Pareizi ierakstīts pavediena lineārais blīvums (tex) – 

atbilstoši dotajam. 

1 

Absolūtās pārraušanas slodzes mērījumu rezultāti ir 

ticami – tuvi faktiskajai pavedienu pārraušanas slodzei 

(cN). 

2 

Absolūtā pagarinājuma trūkšanas brīdī rezultāti ir ticami 2 
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Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

– tuvi faktiskajam pavedienu pagarinājumam trūkšanas 

brīdī (mm). 

Aritmētiski pareizi aprēķināta vidējā absolūtā pārraušanas 

slodze, cN. 

2 

Aritmētiski pareizi aprēķināts vidējais absolūtais 

pagarinājums trūkšanas brīdī, mm. 

2 

Aritmētiski pareizi aprēķināts relatīvais pagarinājums 

trūkšanas brīdī trīs mērījumiem, %. 

(par katru pareizu aprēķinu 2 punkti) 

6 

Aritmētiski pareizi aprēķināts vidējais relatīvais 

pagarinājums trūkšanas brīdī, %. 

2 

Aritmētiski pareizi aprēķināta pavediena stiepes stiprība 

(cN/tex). 

3 

Kopā 34 

 

 

Pareizās atbildes 

 

1. uzdevums 

1.1. 

Jautājuma Nr. Atbildes variants 

1. 1 

2. 2 

3. 3 

4. 3 

5. 4 

6. 1 

7. 3 

8. 4 

9. 2 

10. 2 

11. 2 

12. 1 

 

1.2. Tekstilšķiedras attēlos: 

1. attēls – dabiskais zīds, dabiskās, dzīvnieku valsts tekstilšķiedras, 

2. attēls – lini, dabiskās, augu valsts tekstilšķiedras, 

3. attēls – ķīmiskās, sintētiskās tekstilšķiedras. 

  

1.3. Izejmateriālu sagatavošanas procesi ķīmisko neorganisko filamentu iegūšanai: 

1. Izejvielu smalcināšana 

2. Izejvielu maisīšana 

3. Izejvielu kausēšana 

4. Filamentu formēšana 
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Modulis "Tekstilšķiedru veidi un īpašības" 

2. uzdevuma pareizās atbildes piemērs 

2. tabula 

Tekstilšķiedru identificēšana 
 

Tekstilšķiedru 

nosaukums 

Tekstilšķiedru 

izcelsme 
Izskats 

Izskats 

mikroskopā 
Degšanas raksturojums 

Kokvilna X Dabiskās  

o Ķīmiskās 

(atzīmēt pareizo 

atbildi) 

Krāsa:  

krēmkrāsa 

 

Virsma/forma: 

garenvirzienā 

intensīvs 

izvijums 

 

Virsma/forma: 

šķiedras ir 

saplacinātas, 

lentveida, izvītas 

Liesma:  

dzeltena 

 

Pēc dedzināšanas paliek: 

pelēki pelni 

 

Smarža:  

degoša papīra  

 

X Augu valsts 

o Dzīvnieku 

valsts  

o Dabiskās 

neorganiskās 

o Sintētiskās  

o Mākslīgās 

o Ķīmiskās 

neorganiskās  

(atzīmēt pareizo 

atbildi) 

 

3. uzdevuma pareizās atbildes piemērs 

3. tabula 

Tekstilšķiedru parametri 
 

Tekstilšķiedru parametri, mērvienība Rezultāti 

Tekstilšķiedru vidējais garums (m) 0,08 

20 tekstilšķiedru masa (mg) 16 

Tekstilšķiedru vidējā masa (mg) 0,8 

Tekstilšķiedru lineārais blīvums, tex (mg/m) 10 

 

4. uzdevuma pareizās atbildes piemērs 

4. tabula 

Komplekso pavedienu stiepes stiprības parametru pārbaude 
 

Pavediena 

nosaukums/ 

apzīmējums 

Pavediena 

lineārais 

blīvums, tex 

Absolūtā 

pārraušanas 

slodze, cN 

Pagarinājums trūkšanas brīdī Relatīvā 

pārraušanas 

slodze, cN/tex 
Absolūtais, mm Relatīvais, % 

EC stikla 

šķiedra 

200 3120 22,0 4,40 3117 / 200 = 

15,6 

 
3100 21,5 4,30 

3130 22,0 4,40 

vidēji 3117 21,8 4,37 
 



Nr. 8.5.2.0/16/I/001 

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

1 

Modulis "Pavedienu šķeterēšana/apvīšana" 

Profesionālās kvalifikācijas "Tekstilmateriālu ražošanas operators ar 

specializāciju "Adīšanas iekārtu operators"" (3. LKI) un  

"Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Adījumu ražošanas 

speciālists"" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa) 

Modulis "Pavedienu šķeterēšana/apvīšana"1 

Pārbaudījuma programma 

1 Attiecināms uz profesionālajām kvalifikācijām: 

"Tekstiliju ražošanas operators ar specializāciju "Pavedienu, audumu un neausto drānu ražošanas operators"" 

(3. LKI), "Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Pavedienu, audumu un neausto drānu ražošanas 

speciālists"" (4. LKI), "Tekstilmateriālu ražošanas operators ar specializāciju "Adīšanas iekārtu operators"" 

(3. LKI), "Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Adījumu ražošanas speciālists"" (4. LKI). 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 2 

Uzdevumu veidi Praktiskie darbi. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

240 min. 

Uzdevumu apraksts 

1. Sagatavot šķeterēšanas/apvīšanas iekārtu ražošanas uzsākšanai,

izmantojot tehnoloģisko karti.

(izpildes laiks 120 min.)

2. Kontrolēt, pabeigt un dokumentēt šķeterēšanas/apvīšanas procesu,

novērst pavediena notrūkumu, izmantojot tehnoloģisko karti, un tīrīt

iekārtu.

(izpildes laiks 120 min.)

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Norises vieta: šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas uzņēmums. 

Nepieciešamie materiālie līdzekļi: 

• uzņēmuma šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas tehnoloģiskā

karte (atbilstoši ražošanai paredzētajam produktam iekārtā),

• šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas iekārta darba kārtībā,

• uzņēmuma šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas darba

instrukcijas,

• uzņēmuma šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas iekārtu

tīrīšanas grafiks,

• šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas izejmateriāli atbilstoši

tehnoloģiskajai kartei,

• šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas palīgmateriāli (čaulas

šķeterētu/apvītu pavedienu uztīšanai, pavedienu savienošanas

līme šķeterētam pavedienam, paletes šķeterētu/apvītu

Uz sākumu
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Modulis "Pavedienu šķeterēšana/apvīšana" 

 

 

 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  
 

1. uzdevums. Izskaidrot mutiski šķeterēta/apvīta pavediena izejmateriāla apzīmējumu 

nozīmi un sagatavot šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas iekārtu ražošanas uzsākšanai, 

izmantojot tehnoloģisko karti.  

(izpildes laiks 120 min.) 

 

1.1. Izskaidrot izejmateriāla apzīmējumu šķeterēta/apvīta pavediena ražošanas tehnoloģiskajā 

kartē. 

1.2. Izvēlēties nepieciešamos palīgmateriālus un instrumentus šķeterētu/apvītu pavedienu 

ražošanai. 

1.3. Pabeigt iekārtot izejmateriālu šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas iekārtas vienā pusē, 

iestatīt šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas iekārtu, izmantojot tehnoloģisko karti. 

 

 

  

pavedienu spoļu novietošanai, kartona starplikas, kartona 

plāksnes, kartona kastes, plēve, stīpas, skrējēji u.c.), 

• šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanai nepieciešamie instrumenti 

(pavediena vadītājs pavediena ievēršanai (30 cm), pavedienu 

nogriešanas nazītis/mezglu sējējs, spailes pavediena spoļu 

apturēšanai notrūkuma gadījumā (apvītam pavedienam), spailes 

izejmateriāla spoļu apturēšanai notrūkuma gadījumā, mezglu 

sējējs (2 mm) vai pavedienu savienošanas līme, pavedienu 

nogriešanas nazītis/šķēres). 

Katram izglītojamajam: 

• darba apģērbs (atbilstoši katra izglītojamā izmēram) – 

1 komplekts, 

• darba apavi (atbilstoši katra izglītojamā izmēram) – 1 pāris, 

• dzirdes aizsardzības līdzekļi – 1 komplekts. 

Vērtēšanas kārtība 

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

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 76, kas 

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

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

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

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

 (%) 

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

100 

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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Modulis "Pavedienu šķeterēšana/apvīšana" 

2. uzdevums. Kontrolēt, pabeigt un dokumentēt šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas 

procesu, izmantojot tehnoloģisko karti. Iepakot šķeterētu/apvītu pavedienu spoles un tīrīt 

iekārtu darbu noslēgumā saskaņā ar tīrīšanas laika grafiku un darba instrukcijām 

uzņēmumā. 

(izpildes laiks120 min.)  

 

2.1. Šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas iekārtā kontrolēt uztinuma vienmērīgumu, 

nepieciešamības gadījumā novērst pavedienu notrūkumus un veikt citus šķeterētu/apvītu 

pavedienu ražošanas procesa kontroles darbus. 

2.2. Dokumentēt 1. tabulā šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas procesa kontroles laikā 

saražoto produkta daudzumu, konstatētos iekārtas darbības traucējumu iemeslus, izejmateriāla 

defektus, produkta defektus. 

1. tabula 

Šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas procesa un iekārtas darbības norise 

 
Datums  

Operatora 

identifikācijas Nr. 

 

Kontroles laikā 

saražotais produkta 

daudzums, m 

 

Šķeterētu/apvītu 

pavedienu ražošanas 

izejmateriālu defekti  

(nav/ir – kādi?) 

 

Šķeterētu/apvītu 

pavedienu ražošanas  

iekārtas darbības 

traucējumu iemesli 

(nav/ir – kādi?) 

Konstatētās neatbilstības 
 Pavedienu garums 

(m, kad problēmu konstatē) 

  

Šķeterētu/apvītu 

pavedienu 

defekti/brāķis 

(nav/ir – kādi?) 

 

 

2.3. Noņemt šķeterētu/apvītu pavedienu spoles no iekārtas to ražošanas procesa noslēgumā, 

marķēt, iepakot spoles un aizpildīt 2. tabulu – informāciju šķeterētu/apvītu pavedienu spoļu 

pavaddokumentā. Tīrīt iekārtu saskaņā ar tīrīšanas laika grafiku un darba instrukcijām 

uzņēmumā. 

2. tabula 

Šķeterētu/apvītu pavedienu spoļu pavaddokuments 

 

Produkta 

nosaukums 

Laidiena 

Nr. 

Ražošanas 

datums 

Iekārtas 

Nr. 

Izmantotais 

izejmateriāls 

Spoļu 

(kvalitatīvu) 

skaits, gab. 

Operatora 

identifikā-

cijas Nr. 
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Modulis "Pavedienu šķeterēšana/apvīšana" 

Vērtēšanas kritēriji 

 

1. uzdevums. Izskaidrot mutiski šķeterēta/apvīta pavediena izejmateriāla apzīmējumu 

nozīmi un sagatavot šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas iekārtu ražošanas uzsākšanai, 

izmantojot tehnoloģisko karti. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 26) 
 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

1.1. Šķeterēta/apvīta 

pavediena izejmateriāla 

apzīmējumu 

izskaidrošana. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 3) 

Pareizi nosauc atsevišķo apzīmējumu nozīmi pavediena 

apzīmējumā: 

• šķiedru veidu, 

• lineāro blīvumu, 

• struktūru raksturojošo apzīmējumu (piemēram, 

groduma lielumu un virzienu).  

(par katru pareizi nosauktu pavediena raksturlielumu 

1 punkts) 

3  

1.2. Nepieciešamo 

palīgmateriālu un 

instrumentu izvēle. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 5) 

Pareizi izvēlas palīgmateriālus: 

• čaulas šķeterētu/apvītu pavedienu uztīšanai 

atbilstoši tehnoloģiskajai kartei, 

• mezglu sējēju / pavedienu savienošanas līmi 

šķeterētam pavedienam, 

• skrējējus šķeterētu pavedienu ražošanai. 

3 

Pareizi izvēlas visus nepieciešamos instrumentus, 

piemēram: 

• pavedienu nogriešanas nazīti/mezglu sējēju, 

• pavedienu vadītāju pavedienu ievēršanai 

(apvīšana), 

• spailes pavediena spoļu apturēšanai notrūkuma 

gadījumā (apvīšana). 

2 

1.3. Vienas 

šķeterētu/apvītu 

pavedienu ražošanas 

iekārtas puses iekārtošana 

un iekārtas iestatīšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 18) 

Izejmateriāla spoles ievietotas iekārtā pareizi, ievērojot 

spoļu griešanās virzienu un tās nofiksējot. 

(par katru pareizi ievietotu pavediena spoli 1 punkts) 

3 

Visas iekārtā ievietotās izejmateriāla spoles ir ar 

tehnoloģiskajai kartei atbilstošu marķējumu. 

1 

Visas iekārtā ievietotās izejmateriāla spoles ir kvalitātes 

prasībām atbilstošas: 

• spoles un pavedieni ir tīri, 

• pavedienu uztinumi uz spolēm ir vienmērīgi 

(pareiza forma), 

• spoļu čaulas nav bojātas, 

• pavedieniem nav vizuāli pamanāmu defektu. 

2 

Pareizi iekārtoti pavedieni iekārtā – atbilstoši ražošanas 

tehnoloģijai: 

• visās vadīklās un visos veltņos/mehānismos, 

• pavedieni novietoti pareizi zem skrējēja (vai 

saskaņā ar iekārtas specifiku),  

• pavediena gals aptīts ap spoli pareizā virzienā – 

saskaņā ar groduma virzienu tehnoloģiskajā 

kartē šķeterētam pavedienam (šķeterēšana). 

• pavedienu spoles iekārtotas pareizā virzienā 

saskaņā ar apvīšanas/šķeterēšanas virzienu 

tehnoloģiskajā kartē. 

3 

Pareizi, ievērojot darba drošību, lieto instrumentus. 2 

Ievieto tukšās spoles šķeterētu/apvītu pavedienu 

uztīšanai ražošanas iekārtā, tās fiksējot. 

1 
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Modulis "Pavedienu šķeterēšana/apvīšana" 

Iestata pareizi visus tehnoloģiskajā kartē dotos 

iestatījumus šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas 

iekārtas vadības panelī. 

2 

Lieto visus individuālos aizsardzības līdzekļus: 

• dzirdes aizsardzības līdzekļus,  

• darba apģērbu un apavus atbilstoši darba 

aizsardzības noteikumiem. 

3 

Visa uzdevuma izpildes laikā ievēro darba drošības 

prasības atbilstoši iepriekš parakstītai darba 

aizsardzības instrukcijai un specifiskās instrukcijas 

darbam ar ražošanas iekārtām. 

1 

Kopā  26 

 

2. uzdevums. Kontrolēt, pabeigt un dokumentēt šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas 

procesu, izmantojot tehnoloģisko karti. Iepakot šķeterētu/apvītu pavedienu spoles un tīrīt 

iekārtu darbu noslēgumā saskaņā ar tīrīšanas laika grafiku un darba instrukcijām 

uzņēmumā. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 50) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

2.1. Šķeterētu pavedienu 

uztinuma vienmērīguma 

kontrole, notrūkumu 

novēršana un citi 

kontroles darbi.  

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 11) 

Kontroles laikā uzrauga, lai šķeterētajiem pavedieniem: 

• nav defektu: ja ir – tos pareizi novērš, 

• nav pavedienu notrūkumu: ja ir – tos pareizi 

novērš. 

(par katru pareizas kontroles pazīmi 2 punkti) 

4 

Ražošanas procesa pareizas kontroles rezultāts: 

• pareiza šķeterētu pavedienu uztinuma forma uz 

spolēm, 

• tīri šķeterētie pavedieni, 

• pareizs groduma virziens, 

• pareizs groduma lielums (pareizi skrējēji), 

• nav sapūkojušos pavedienu,  

• nav pūku ietinumu, 

• pareizs pavedienu salikumu skaits. 

(par katru kvalitatīvu pavedienu spoļu pazīmi 1 punkts) 

7 

2.2. Šķeterētu pavedienu 

spoļu noņemšana, 

marķēšana un 

pavaddokumenta 

aizpildīšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 35) 

Izvēlas šķeterētu pavedienu spoļu marķējuma etiķetes 

atbilstoši tehnoloģiskajai kartei. 

2 

Aizpilda pavaddokumentu, atbilstoši faktiskajam 

ierakstot: 

• spoļu ražošanas datumu, 

• spoļu ražošanai izmantoto izejmateriālu 

atbilstoši tehnoloģiskajai kartei, 

• saražoto kvalitatīvo spoļu skaitu, 

• spoļu ražošanas iekārtas numuru, 

• pavedienu nosaukumu atbilstoši tehnoloģiskajai 

kartei, 

• laidiena numuru, 

• operatora identifikācijas numuru. 

(par katru pareizu ierakstu 1 punkts) 

7 

Nogriež pavedienus un pareizi tos nostiprina. 1 

Marķējumu novieto uz spolēm un fiksē atbilstoši 

uzņēmuma darba instrukcijā paredzētajam. 

1 

Spoles noņem no iekārtas, turot aiz spoļu čaulu galiem 

(ar rokām nepieskaras pavedienam). 

2 
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Modulis "Pavedienu šķeterēšana/apvīšana" 

Spoles novērtē, apskatot no visām pusēm. 1 

Šķiro atsevišķi spoles ar defektiem, novietojot tās uz 

paletes spolēm ar defektiem. 

2 

Gatavās spoles novietotas uz paletes kastēs divās kārtās. 2 

Savlaicīgi sagatavoti visi šķeterētu/apvītu pavedienu 

iepakojumi uzglabāšanai / transportēšanai, piemēram: 

• paletes, 

• kartona kastes, 

• līmlente, 

• stīpas. 

4 

Spoles kastēs iepako pareizi: 

• kastes vāks pareizi nostiprināts ar līmlenti, 

• kastes nostiprinātas ar stīpām. 

4 

Atbilstoši uzņēmuma darba instrukcijai uzlīmēta(-as) 

kastes etiķete(-es): 

• uz etiķetes(-ēm) ir pareiza visa informācija, 

• etiķete(-es) malas ir paralēlas kastes malām, 

• etiķešu skaits un novietojums pareizs. 

5 

Lieto individuālos aizsardzības līdzekļus: 

• dzirdes aizsardzības līdzekļus, 

• darba apģērbu un apavus atbilstoši darba 

aizsardzības noteikumiem. 

3 

Visa uzdevuma izpildes laikā ievēro darba drošības 

prasības atbilstoši iepriekš parakstītai darba aizsardzības 

instrukcijai un specifiskās instrukcijas darbam ar 

ražošanas iekārtām. 

1 

2.3. Darba vietas 

sakārtošana un iekārtas 

tīrīšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 4) 

Sakārto darba vietu. 2 

Pareizi notīra visus iekārtu darba elementus, ievērojot 

uzņēmuma iekārtu tīrīšanas darba instrukcijas. 

2 

Kopā 50 
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Modulis "Pavedienu šķeterēšana/apvīšana" 

Pareizās atbildes piemērs 
 

2. uzdevums 

1. tabula 

Šķeterētu/apvītu pavedienu ražošanas procesa un iekārtas darbības norise 
 

Datums  16.12.2020. 

Operatora identifikācijas 

Nr. 

Operatora ID numurs 

Kontroles laikā saražotais 

produkta daudzums, m 

250 m (48 spoļu) 

Šķeterētu/apvītu 

pavedienu ražošanas 

izejmateriālu defekti 

(nav/ir – kādi?) 

• spoļu čaulas gals bojāts – viena spole 

• nepareizs uztinums uz spoles – pavediena nobrukums – divas 

spoles 

Šķeterētu/apvītu 

pavedienu ražošanas 

iekārtas darbības 

traucējumu iemesli 

(nav/ir – kādi?) 

Konstatētās neatbilstības 
Pavedienu garums 

(m, kad problēmu konstatē) 

• neatbilstošs pavediena 

uztinums uz spolēm (2 gab.) 

• notrūcis pavediens (2 gab.) 

• sakrājušās pūkas vadactiņā 

(1 gab.) 

1238 

1334 

1483 

1442 

1328 

Šķeterētu/apvītu 

pavedienu defekti/brāķis 

(nav/ir – kādi?) 

• neatbilstošs pavediena uztinums (forma) uz spolēm (2 gab.) 

• nepilna pavediena garuma spoles (3 gab.) 

• bojāts spoļu čaulas atloks (1 gab.) 

 

2. tabula 

Šķeterētu/apvītu pavedienu spoļu pavaddokuments 
 

Produkta 

nosaukums 

Laidiena 

Nr. 

Ražošanas 

datums 

Iekārtas 

Nr. 

Izmantotais 

izejmateriāls 

Spoļu 

(kvalitatīvu) 

skaits, gab. 

Operatora 

identifikā-

cijas Nr. 

Produkta 

nosaukums 

73 16.12.2020. 5 Produkta 

nosaukums 

42 Operatora 

ID numurs 
 



Nr. 8.5.2.0/16/I/001 

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

1 

Modulis "Grodotu, šķeterētu pavedienu ražošanas darba organizēšana" 

Profesionālā kvalifikācija "Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju 

"Adījumu ražošanas speciālists"" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa) 

Modulis "Grodotu, šķeterētu pavedienu ražošanas darba organizēšana"1 

Pārbaudījuma programma 

1 Attiecināms uz profesionālajām kvalifikācijām: 

"Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Pavedienu, audumu un neausto drānu ražošanas speciālists"" 

(4. LKI), "Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Adījumu ražošanas speciālists"" (4. LKI). 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 2 

Uzdevumu veidi Aprēķini, plānošana, mutiskas atbildes. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

150 min. 

Uzdevumu apraksts 

1. Plānot grodotu un šķeterētu pavedienu ražošanu atbilstoši

situācijas aprakstam, ietverot nepieciešamā izejmateriālu un 

palīgmateriālu daudzuma aprēķināšanu un piegāžu plānošanu. 

(izpildes laiks 120 min.)  

1. 2. Mutiski nosaukt tekstiliju ražošanas speciālista galvenos

pienākumus grodotu un šķeterētu pavedienu ražošanas organizēšanā

vienas darba maiņas laikā. Mutiski nosaukt grodotu un šķeterētu

pavedienu spoļu iepakošanas un marķēšanas kvalitātes prasības.

2. (izpildes laiks 30 min.)

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Mācību telpa aprīkota ar rakstāmgaldiem un krēsliem. 

Katram izglītojamajam nepieciešams – pildspalva, zīmulis, 

dzēšgumija, A4 formāta papīrs, kalkulators.  

Vērtēšanas kārtība 

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

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 56, kas 

atbilst 100%. Pārbaudījums ir nokārtots, ja uzdevumu izpildes 

apjoms nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts 

ballēs atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1–7 8–16 17–24 25–32 33–37 38–42 43–46 47–50 51–53 54–56 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

(%) 

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

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Uz sākumu
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Modulis "Grodotu, šķeterētu pavedienu ražošanas darba organizēšana" 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  
 

1. uzdevums. Plānot šķeterētu pavedienu Sortimenta A 92 spoļu ražošanu no Sortimenta C 

grodotiem pavedieniem atbilstoši situācijas aprakstam (ietverta ražošanas plāna 

uzdevuma un tehnoloģiskās kartes informācija). Izpildes laiku aprēķināt teorētiski, 

neņemot vērā iespējamo vienlaicīgu darbu izpildi ražošanā.  

(izpildes laiks 120 min.) 

 

Situācijas apraksts 

Šķeterētu pavedienu ražošanas plāna uzdevuma izpilde sākas ar grodotu pavedienu ražošanu. 

Katrs šķeterēts pavediens sastāv no diviem Sortimenta C grodotiem pavedieniem. 

 

Sortimenta C ražošanai ir paredzēta viena grodotu pavedienu ražošanas iekārta. Katras iekārtas 

pusē vienlaicīgi ražo 48 grodotus pavedienus. 

 

Gatavo grodoto pavedienu spoļu noņemšanai un iekārtas sagatavošanai jaunam ciklam (tukšo 

izejmateriāla serdeņu noņemšana, pilno izejmateriāla spoļu uzlikšana, serdeņu uzlikšana 

pavedienu uztīšanai, pavedienu iekārtošana), un skrējēju maiņai operators patērē 30 minūtes. 

 

Grodotu pavedienu izejmateriāls glabājas kastēs pa 32 spolēm katrā. 

Serdeņus uzglabā kastēs pa 170 spolēm katrā. 

Gatavās spoles saliek ratos, katrā 24 grodota pavediena spoles. 

 

Informācija grodotu pavedienu ražošanas tehnoloģiskajā kartē: 

• Sortimenta C ražošanas cikla ilgums – 3,5 stundas; 

• skrējēju maiņa ik pēc diviem ražošanas cikliem. 

 

Sortimenta A ražošanai paredzēta viena šķeterētu pavedienu ražošanas iekārta. Katrā iekārtas 

pusē vienlaicīgi ražo 48 šķeterētus pavedienus. 

  

Gatavo šķeterēto pavedienu spoļu noņemšanai un iekārtas sagatavošanai jaunam ciklam (tukšo 

izejmateriāla serdeņu noņemšana, pilno izejmateriāla spoļu uzlikšana, serdeņu uzlikšana 

pavedienu uztīšanai, pavedienu iekārtošana), un skrējēju maiņai operators patērē 30 minūtes. 

 

Izejmateriālu ražo grodotu pavedienu ražošanas nodaļā. Vienam šķeterētu pavedienu ražošanas 

ciklam nepieciešamā izejmateriāla daudzuma sagatavošana (salikšana ratos) un atvešana 

aizņem divas stundas. 

 

Izejmateriāla spoles tiek piegādātas pa 24 spolēm ratos. 

Serdeņus uzglabā kastēs pa 170 spolēm katrā. 

Gatavās spoles saliek uz paletes divos stāvos pa 16 spolēm katrā stāvā. 

 

Informācija tehnoloģiskajā kartē: 

• Sortimenta A ražošanas cikla ilgums – 4,5 stundas; 

• skrējēju maiņa ik pēc diviem ražošanas cikliem. 
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Modulis "Grodotu, šķeterētu pavedienu ražošanas darba organizēšana" 

Darbu organizēšanas plānošana 

 
1.1. Aprēķināt šķeterētu pavedienu Sortimenta A ražošanas plāna uzdevuma izpildei 

nepieciešamo izejmateriālu daudzumu: 

• nepieciešamais izejmateriāla spoļu skaits, gab. – ............ ; 

• izejmateriāla pavedienu ratu skaits, gab. – ............. . 

 
 

1.2. Aprēķināt Sortimenta A ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo palīgmateriālu 

daudzumu: 

• serdeņi, gab. – ............; 

• skrējēji, gab. – .............; 

• paletes gatavo spoļu salikšanai, gab. – ............. . 

 
 

1.3. Plānot šķeterētu pavedienu ražošanu atbilstoši tehnoloģiskajai kartei un ražošanas plāna 

uzdevumam, nodrošinot optimālu noslodzi: 

• šķeterētu pavedienu ražošanai nepieciešamais laiks, stundas – .............; 

• šķeterētu pavedienu spoļu noņemšana un iekārtas sagatavošana jaunam ciklam, 

stundas – ............. ; 

• kopā šķeterētu pavedienu ražošanas laiks, stundas (maiņas) – ............. . 
 

 
 

1.4. Aprēķināt grodotu pavedienu Sortimenta C ražošanas plāna uzdevuma izpildei 

nepieciešamo izejmateriālu daudzumu: 

• ražošanas ciklu skaits, cikli – ............. ; 

• izejmateriāla spoļu skaits, gab. – ............. ; 

• izejmateriāla pavedienu kastu skaits, gab. – ............. . 

 
 

1.5. Aprēķināt Sortimenta C ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo palīgmateriālu 

daudzumu: 

• serdeņi, gab. – ............. ; 

• skrējēji, gab. – ............. ; 

• rati gatavo spoļu salikšanai, gab. – ............. . 

 
  

1.6. Plānot grodotu pavedienu ražošanu atbilstoši tehnoloģiskajai kartei un ražošanas plāna 

uzdevumam, nodrošinot optimālu noslodzi: 

• grodotu pavedienu ražošanai nepieciešamais laiks, stundas – ............. ; 

• grodotu pavedienu spoļu noņemšana un iekārtas sagatavošana jaunam ciklam, 

stundas – ............. ; 

• kopā grodotu pavedienu ražošanas laiks, stundas (maiņas) – ............. . 

 
  

1.7. Plānot grodotu pavedienu spoļu svēršanu, marķēšanu, iepakošanu un transportēšanu uz 

šķeterētu pavedienu ražošanas nodaļu, stundas – ............. . 

 

1.8. Aprēķināt šķeterētu pavedienu ražošanas plāna uzdevuma izpildei kopā nepieciešamo 

teorētisko laiku, neņemot vērā iespējamo vienlaicīgu darbu izpildi ražošanā, stundas – ............ 

 

 

 

2. uzdevums. Mutiski nosaukt tekstiliju ražošanas speciālista galvenos pienākumus 

grodotu un šķeterētu pavedienu ražošanas organizēšanā vienas darba maiņas laikā. 

Mutiski nosaukt grodotu un šķeterētu pavedienu spoļu iepakošanas un marķēšanas 

kvalitātes prasības.  

(izpildes laiks 30 min.) 
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Modulis "Grodotu, šķeterētu pavedienu ražošanas darba organizēšana" 

Vērtēšanas kritēriji 

 

1. uzdevums. Plānot šķeterētu pavedienu Sortimenta A 92 spoļu ražošanu no Sortimenta C 

grodotiem pavedieniem atbilstoši situācijas aprakstam (ietverta ražošanas plāna 

uzdevuma un tehnoloģiskās kartes informācija). Izpildes laiku aprēķināt teorētiski, 

neņemot vērā iespējamo vienlaicīgu darbu izpildi ražošanā. (maksimāli iegūstamais punktu 

skaits 38) 
 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

1.1. Šķeterētu pavedienu 

Sortimenta A ražošanas plāna 

uzdevuma izpildei 

nepieciešamo izejmateriālu 

daudzuma aprēķināšana. 

(maksimāli iegūstamais punktu 

skaits 4) 

Pareizi aprēķina Sortimenta A ražošanas plāna 

uzdevuma izpildei nepieciešamo izejmateriālu 

spoļu skaitu. 

2 

Pareizi aprēķina Sortimenta A ražošanas plāna 

uzdevuma izpildei nepieciešamo izejmateriālu ratu 

skaitu. 

2 

1.2. Sortimenta A ražošanas 

plāna uzdevuma izpildei 

nepieciešamo palīgmateriālu 

daudzuma aprēķināšana. 

(maksimāli iegūstamais punktu 

skaits 6) 

Pareizi aprēķina Sortimenta A ražošanas plāna 

uzdevuma izpildei nepieciešamo palīgmateriālu 

daudzumu: 

• serdeņus, 

• skrējējus, 

• paletes gatavo spoļu salikšanai. 

(par katra palīgmateriālu veida pareiza daudzuma 

aprēķināšanu 2 punkti) 

6 

1.3. Šķeterētu pavedienu 

ražošanas plānošana atbilstoši 

tehnoloģiskajai kartei un 

ražošanas plāna uzdevumam, 

nodrošinot optimālu noslodzi. 

(maksimāli iegūstamais punktu 

skaits 6) 

Pareizi aprēķina šķeterētu pavedienu ražošanai 

nepieciešamo laiku. 

2 

Pareizi aprēķina šķeterētu pavedienu spoļu 

noņemšanai un iekārtas sagatavošanai jaunam 

ciklam nepieciešamo laiku. 

2 

Pareizi aprēķina šķeterētu pavedienu ražošanai 

nepieciešamo laiku: 

• stundās, 

• maiņās. 

(par katru pareizi aprēķinātu lielumu 1 punkts) 

2 

1.4. Grodotu pavedienu 

Sortimenta C ražošanas plāna 

uzdevuma izpildei 

nepieciešamo izejmateriālu 

daudzuma aprēķināšana. 

(maksimāli iegūstamais punktu 

skaits 6) 

Pareizi aprēķina grodotu pavedienu Sortimenta C 

ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo 

izejmateriālu daudzumu: 

• ražošanas ciklu skaitu, 

• izejmateriāla spoļu skaitu, 

• izejmateriāla pavedienu kastu skaitu. 

(par katru pareizi aprēķinātu daudzumu 2 punkti) 

6 

1.5. Sortimenta C ražošanas 

plāna uzdevuma izpildei 

nepieciešamo palīgmateriālu 

daudzuma aprēķināšana. 

(maksimāli iegūstamais punktu 

skaits 6) 

Pareizi aprēķina Sortimenta C ražošanas plāna 

uzdevuma izpildei nepieciešamo palīgmateriālu 

daudzumu: 

• serdeņu skaitu, 

• skrējēju skaitu, 

• ratu skaitu gatavo spoļu salikšanai. 

(par katru pareizi aprēķinātu daudzumu 2 punkti) 

6 

1.6. Grodotu pavedienu 

ražošanas plānošana atbilstoši 

tehnoloģiskajai kartei un 

ražošanas plāna uzdevumam, 

nodrošinot optimālu noslodzi. 

Pareizi plāno grodotu pavedienu ražošanai 

nepieciešamo laiku. 

2 

Pareizi plāno grodotu pavedienu spoļu noņemšanai 

un iekārtas sagatavošanai jaunam ciklam 

nepieciešamo laiku. 

2 
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Modulis "Grodotu, šķeterētu pavedienu ražošanas darba organizēšana" 

(maksimāli iegūstamais punktu 

skaits 6) 

Pareizi plāno grodotu pavedienu ražošanai kopā 

nepieciešamo laiku. 

2 

1.7. Grodotu pavedienu spoļu 

svēršanas, marķēšanas, 

iepakošanas un transportēšanas 

uz šķeterētu pavedienu 

ražošanas nodaļu plānošana. 

(maksimāli iegūstamais punktu 

skaits 2) 

Pareizi plāno grodotu pavedienu spoļu svēršanu, 

marķēšanu, iepakošanu un transportēšanu uz 

šķeterētu pavedienu ražošanas nodaļu. 

2 

1.8. Šķeterētu pavedienu 

ražošanas plāna uzdevuma 

izpildei kopā nepieciešamā 

teorētiskā laika, neņemot vērā 

iespējamo vienlaicīgu darbu 

izpildi ražošanā, aprēķināšana. 

(maksimāli iegūstamais punktu 

skaits 2) 

Pareizi aprēķina šķeterētu pavedienu ražošanas 

plāna uzdevuma izpildei kopā nepieciešamo 

teorētisko laiku, neņemot vērā iespējamo 

vienlaicīgu darbu izpildi ražošanā. 

 

2 

Kopā 38 

 

2. uzdevums. Mutiski nosaukt tekstiliju ražošanas speciālista galvenos pienākumus 

grodotu un šķeterētu pavedienu ražošanas organizēšanā vienas darba maiņas laikā. 

Mutiski nosaukt grodotu un šķeterētu pavedienu spoļu iepakošanas un marķēšanas 

kvalitātes prasības. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 18) 
 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

2.1. Tekstiliju ražošanas 

speciālista galveno 

pienākumu, organizējot 

grodotu un šķeterētu 

pavedienu ražošanu vienas 

darba maiņas organizēšanā, 

nosaukšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 10) 

Pareizi (pēc būtības) nosauc tekstiliju ražošanas 

speciālista galvenos pienākumus, organizējot grodotu 

un šķeterētu pavedienu ražošanu vienas darba maiņas 

laikā: 

• sadalīt ražošanas operatorus darba zonās, 

organizējot komandas darbu, 

• noskaidrot situāciju (izejmateriālu 

pietiekamību) un izrakstīt pieprasījumu 

izejmateriālu piegādei, 

• savlaicīgi (stundu iepriekš) informēt 

transportstrādnieku par piegādes 

nepieciešamību, 

• kontrolēt piegādes pieprasījuma izpildi, 

• periodiski veikt iekārtu darbības vizuālu 

kontroli un ražošanas tehnoloģiskā procesa 

norises, t.sk., produkcijas kvalitātes, 

iepakošanas un marķēšanas kontroli, 

• kontrolēt gatavo spoļu nodošanu uz 

laboratorijas pārbaudēm, 

• kontrolēt palīgmateriālu pietiekamību un 

savlaicīgi organizēt to piegādi, 

• kontrolēt un organizēt atgāju šķirošanu un 

transportēšanu tālākai pārstrādei, 

• kontrolēt maiņas uzdevuma izpildi atbilstoši 

ražošanas uzdevumam, 

• uzskaitīt un reģistrēt saražotās produkcijas 

daudzumu. 

(par katru pareizi nosauktu darbību 1 punkts) 

10 



 
 

 

6 

Modulis "Grodotu, šķeterētu pavedienu ražošanas darba organizēšana" 

2.2. Grodotu un šķeterētu 

pavedienu spoļu iepakošanas 

un marķēšanas kvalitātes 

prasību nosaukšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 8) 

Pareizi (pēc būtības) nosauc grodotu un šķeterētu 

pavedienu spoļu iepakošanas un marķēšanas 

kvalitātes prasības: 

• pareizi novietota kaste uz paletes,  

• pareizi ievietotas un fiksētas spoles kastē 

tām paredzētajās vietās, 

• pareizi aizvērts un nofiksēts kastes vāks ar 

līmlenti, 

• secīgi – viena virs otras – uz paletes divos 

stāvos novietotas kastes, 

• pareizi uzliktas un nospriegotas stīpas, 

• pareizā(-ās) vietā(-ās) uzlīmēta(-as) etiķete(-

es), 

• pareiza, salasāma informācija uz etiķetes, 

nodrošinot produkta izsekojamību, 

• paletes/kastes svars atbilstošs faktiskajam 

svaram. 

(par katru pareizi nosauktu prasību 1 punkts) 

8 

Kopā 18 
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Modulis "Grodotu, šķeterētu pavedienu ražošanas darba organizēšana" 

Pareizās atbildes 

 

1. uzdevums 

Darbu organizēšanas plānošana 

 
1.1. Aprēķināt šķeterētu pavedienu Sortimenta A ražošanas plāna uzdevuma izpildei 

nepieciešamo izejmateriālu daudzumu: 

• nepieciešamais izejmateriāla spoļu skaits, gab. – 192 gab., 

• izejmateriāla pavedienu ratu skaits, gab. – 8 gab. 

 
 

1.2. Aprēķināt Sortimenta A ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo palīgmateriālu 

daudzumu: 

• serdeņi, gab. – 96 gab., 

• skrējēji, gab. – 96 gab., 

• paletes gatavo spoļu salikšanai, gab. – 3 gab. 

 
 

1.3. Plānot šķeterētu pavedienu ražošanu atbilstoši tehnoloģiskajai kartei un ražošanas plāna 

uzdevumam, nodrošinot optimālu noslodzi: 

• šķeterētu pavedienu ražošanai nepieciešamais laiks, stundas – 4,5 stundas, 

• šķeterētu pavedienu spoļu noņemšana un iekārtas sagatavošana jaunam ciklam, 

stundas – 0,5 stundas, 

• kopā šķeterētu pavedienu ražošanas laiks, stundas (maiņas) – 5 stundas. 
 

 
 

1.4. Aprēķināt grodotu pavedienu Sortimenta C ražošanas plāna uzdevuma izpildei 

nepieciešamo izejmateriālu daudzumu: 

• ražošanas ciklu skaits, cikli – 2 cikli, 

• izejmateriāla spoļu skaits, gab. – 96 gab., 

• izejmateriāla pavedienu kastu skaits, gab. – 3 gab. 

 
 

1.5. Aprēķināt Sortimenta C ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo palīgmateriālu 

daudzumu: 

• serdeņi, gab. – 192 gab., 

• skrējēji, gab. – 96 gab., 

• rati gatavo spoļu salikšanai, gab. – 8 gab. 

 
 

1.6. Plānot grodotu pavedienu ražošanu atbilstoši tehnoloģiskajai kartei un ražošanas plāna 

uzdevumam, nodrošinot optimālu noslodzi: 

• grodotu pavedienu ražošanai nepieciešamais laiks, stundas – 7 stundas, 

• grodotu pavedienu spoļu noņemšana un iekārtas sagatavošana jaunam ciklam, 

stundas – 1 stunda, 

• kopā grodotu pavedienu ražošanas laiks, stundas (maiņas) – 8 stundas. 

 
 

1.7. Grodotu pavedienu spoļu svēršana, marķēšana, iepakošana un transportēšana uz šķeterētu 

pavedienu ražošanas nodaļu, stundas – 2 stundas. 

1.8. Šķeterētu pavedienu ražošanas plāna uzdevuma izpildei kopā nepieciešamais teorētiskais 

laiks, neņemot vērā iespējamo vienlaicīgu darbu izpildi ražošanā, stundas – 15 stundas. 

 



Nr. 8.5.2.0/16/I/001 

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

1 

Modulis "Šķērēšana un smitēšana" 

Profesionālās kvalifikācijas "Tekstilmateriālu ražošanas operators ar 

specializāciju "Adīšanas iekārtu operators"" (3. LKI) un  

"Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Adījumu ražošanas 

speciālists"" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa)  

Modulis "Šķērēšana un smitēšana"1 

Pārbaudījuma programma 

1 Attiecināms uz profesionālajām kvalifikācijām: 

"Tekstiliju ražošanas operators ar specializāciju "Pavedienu, audumu un neausto drānu ražošanas operators"" 

(3. LKI), "Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Pavedienu, audumu un neausto drānu ražošanas 

speciālists"" (4. LKI), "Tekstilmateriālu ražošanas operators ar specializāciju "Adīšanas iekārtu operators"" 

(3. LKI), "Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Adījumu ražošanas speciālists"" (4. LKI). 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 3 

Uzdevumu veidi Atbildēšana uz atvērtajiem jautājumiem, 

praktiskais darbs. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

240 min. 

Uzdevumu apraksts 

1. Rakstiski atbildēt uz jautājumiem par smitēšanas procesu.

(izpildes laiks 30 min.)

2. Sagatavot šķērēšanas iekārtu ražošanas uzsākšanai, izmantojot

tehnoloģisko karti.

(izpildes laiks 120 min.)

3. Kontrolēt, pabeigt un dokumentēt šķerēšanas procesu, novērst

pavediena notrūkumu saskaņā ar tehnoloģisko karti.

(izpildes laiks 90 min.)

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Mācību telpa, aprīkota ar rakstāmgaldiem un krēsliem, uzņēmuma 

ražotne šķērēšanas/šķēru veltņu ražošanai. 

1. uzdevuma izpildei

Katram izglītojamajam nepieciešams – pildspalva, zīmulis,

dzēšgumija, A4 formāta papīrs, kalkulators.

2. un 3. uzdevumu izpildei

Katram izglītojamajam nepieciešams:

• šķērēšanas/šķēru veltņu ražošanas tehnoloģiskā karte;

• šķērēšanas/šķēru veltņu ražošanas izejmateriāli atbilstoši

Uz sākumu



 
 

 

2 

Modulis "Šķērēšana un smitēšana" 

 

 

 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  
 

1. uzdevums. Rakstiski atbildēt uz pieciem jautājumiem.  

(izpildes laiks 30 min.) 

 

1.1. Kādus pavedienus nepieciešams smitēt? 

Vieta atbildei 

 

 

 
 

1.2. Kādas ir smites funkcijas? 

Vieta atbildei 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

tehnoloģiskajai kartei; 

• šķērēšanas/šķēru veltņu ražošanas palīgamateriāli atbilstoši 

tehnoloģiskajai kartei; 

• šķērēšanas/šķēru veltņu ražošanai nepieciešamie instrumenti: 

o pavedienu nogriešanas nazītis – 1 gab., 

o pavedienu vadītājs pavedienu ievēršanai – 1 gab., 

o pavedienu savienošanas līme vai cita pavedienu galu 

savienošanas palīgierīce – 1 gab., 

o ievēršanas āķītis, nostiepuma mērītājs (maks. 

nostiepums 250 N). 

• darba apģērbs (atbilstoši katra izglītojamā izmēram) – 

1 komplekts; 

• darba apavi (atbilstoši katra izglītojamā izmēram) – 1 pāris; 

• dzirdes aizsardzības līdzekļi – 1 komplekts. 

Vērtēšanas kārtība 

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

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 125, kas 

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

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1–18  19–37  38–55  56–74  75–84  85–94  

95–

104  

105–

114  

115–

120  

121–

125 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

(%) 

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

100 

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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Modulis "Šķērēšana un smitēšana" 

1.3. 

 

Kā sauc šķērēšanas iekārtas shematiskajā attēlā (1. att.) ar līnijām norādītos elementus 

(ierakstīt attēlā)? Kādas ir ar bultiņām atzīmēto elementu funkcijas šķērēšanas procesā?  

 
 

1. attēls. Šķērēšanas iekārtas principiālā shēma 

Vieta atbildei 

 

 

 

 

 

 

 
 

1.4. Kādi smitēšanas procesa posmi redzami 2. attēlā? Kā pārvietojas pavedieni smitēšanas 

iekārtā (iezīmēt pavedienu iekārtojumu iekārtas shēmā)? 

 

 
2. attēls. Pavedienu iekārtojums smitēšanas iekārtā 

Vieta atbildei 
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Modulis "Šķērēšana un smitēšana" 

 

 

1.5. 

 

 

Kā atšķiras temperatūra uz žāvēšanas veltņiem dažādās zonās? 3. attēlā apvilkt pareizo 

(augstāka vai zemāka) temperatūru katrā zonā. 

 

 
 

3. attēls. Temperatūras uz žāvēšanas veltņiem 

Vieta atbildei 

 

 

 

 
 

 

 

2. uzdevums. Izskaidrot izejmateriāla apzīmējumu nozīmi un sagatavot šķērēšanas 

iekārtu ražošanas uzsākšanai, izmantojot tehnoloģisko karti.  

(izpildes laiks 120 min.) 

 

2.1. Izskaidrot izejmateriāla apzīmējumu šķērēšanas veltņa ražošanas tehnoloģiskajā kartē. 

2.2. Izvēlēties nepieciešamos palīgmateriālus un instrumentus pavedienu iekārtošanai 

šķērēšanas iekārtā. 

2.3. Iekārtot vienu šķēru pavedienu spoļu rāmja sekciju šķērēšanas iekārtā, savākt un sašķirot 

atgājas, iestatīt šķērēšanas iekārtu, izmantojot tehnoloģisko karti. 

 

 

3. uzdevums. Kontrolēt, pabeigt un dokumentēt šķērēšanas procesu, izmantojot 

tehnoloģisko karti. Tīrīt iekārtu saskaņā ar tīrīšanas laika grafiku un darba 

instrukcijām. 

(izpildes laiks 90 min.)  

 

3.1. Šķērēšanas iekārtā kontrolēt pavedienu faktisko nostiepumu ar nostiepuma mērītāju, 

uztinuma vienmērīgumu, nepieciešamības gadījumā novērst pavedienu notrūkumus, nomainīt 

pavedienus ar defektiem un veikt citus šķērēšanas procesa kontroles darbus.  

3.2. Dokumentēt 1. tabulā šķērēšanas procesa kontroles laikā saražoto produkta daudzumu, 

konstatētos iekārtas darbības traucējumu iemeslus, izejmateriāla defektus, produkta defektus. 
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Modulis "Šķērēšana un smitēšana" 

1. tabula 

Šķērēšanas procesa un iekārtas darbības norise 

 
Datums  

Operatora identifikācijas Nr.  

Kontroles laikā saražotais 

produkta garums, m 

 

Šķērēšanas izejmateriālu 

defekti  

(nav/ir – kādi?) 

 

Šķērēšanas iekārtas darbības 

traucējumu iemesli 

(nav/ir – kādi?) 

Konstatētās neatbilstības 
Šķēru garums 

(m, kad problēmu konstatē) 

  

Šķērēšanas produkta 

defekti/brāķis 

(nav/ir – kādi?) 

 

 

3.3. Noņemt vienu šķērēšanas/šķēru veltni no iekārtas tā ražošanas procesa noslēgumā 

(sadarbībā ar uzņēmuma personālu), marķēt, iepakot veltni un aizpildīt 2. tabulu – informāciju 

šķērēšanas/šķēru veltņa pavaddokumentā. 

2. tabula 

Šķērēšanas/šķēru veltņa pavaddokuments 

 

Produkta 

nosaukums 

Laidiena 

Nr. 

Ražošanas 

datums 

Iekārtas 

Nr. 

Izmantotais 

izejmateriāls 

Saražotais 

garums, m 

Operatora 

identifikā-

cijas Nr. 

       

 

3.4. Tīrīt iekārtu saskaņā ar tīrīšanas laika grafiku un darba instrukcijām. 

 

 

 

Vērtēšanas kritēriji 

 

1. uzdevums. Rakstiski atbildēt uz pieciem jautājumiem. (maksimāli iegūstamais punktu 

skaits 56) 

 

Veicamās darbības Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

1.1. Smitējamo pavedienu 

īpašību nosaukšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 2) 

Pareizi (pēc būtības) raksturo pavedienu, kuram 

nepieciešama smitēšana: īpaši smalki, trausli vai citādi 

neizturīgi pavedieni, ko paredzēts izmantot aušanā. 

2 

1.2. Smites funkciju 

nosaukšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 8) 

Pareizi (pēc būtības) nosauc smites funkcijas: 

• sakļaut katru pavedienu, veidojot gludu 

pavediena virsmu, 

• izveidot ap katru pavedienu smites 

aizsargkārtiņu, kas pasargā to no steļļu 

mehānismu tiešas mehāniskas iedarbības, 

• samazināt pavedienu elektrizēšanos, 

• palielināt pavediena stiepes izturību. 

8 



 
 

 

6 

Modulis "Šķērēšana un smitēšana" 

(par katras funkcijas pareizu nosaukšanu 2 punkti) 

1.3. Šķērēšanas iekārtas 

elementu un to funkciju 

nosaukšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 23) 

 

Pareizi uzraksta 1. attēlā elementus šķērēšanas iekārtā: 

• spoļu rāmis, 

• spole, 

• balonslāpētājs,  

• vadīklas,  

• sadalītājplāksne, 

• izklājējšķiets, 

• uztinējmehānisms, 

• šķērēšanas (vai šķēru, vai pamatnes) veltnis, 

• nostiepējs, kontroles mehānisms. 

(par katru pareizi nosauktu uzbūves elementu 1 punkts) 

9 

Pareizi (pēc būtības) nosauc atzīmēto elementu 

galvenās funkcijas: 

• ap spoli izvietots balonslāpētājs, kas atdala 

spoles, lai to pavedieni nesapītos, 

• pavediens pēc notīšanās no spoles virzās ap 

nostiepēju, kas piešķir pavedienam 

nepieciešamo nostiepumu, 

• caur vadīklām pavedienu noteiktā trajektorijā 

izvada caur visu spoļu rāmi līdz 

sadalītājplāksnei, 

• sadalītājplāksne pavedienus izvieto vienkopus, 

sagrupē un aizvada uz uztīšanas iekārtu, 

• izklājējšķiets ar turp – atpakaļ kustību 

pavedienus vienmērīgi izklāj uz 

šķērēšanas/šķēru veltņa, 

• šķērēšanas/šķēru veltņa funkcija ir uztīt šķērus, 

un to griež uztinējmehānismi. 

(par katru pareizi nosauktu funkciju 2 punkti) 

14 

1.4. Smitēšanas procesa 

posmu izskaidrošana, 

pavediena iekārtojuma 

smitēšanas iekārtā 

iezīmēšana, izmantojot 

2. attēlu. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 20) 

Pareizi iezīmē pavediena iekārtojumu smitēšanas 

iekārtā (skat. pareizo atbildi). 

2 

Pareizi (pēc būtības) izskaidro smitēšanas procesa 

posmu "notīšana": 

• notinējs griež šķērēšanas veltņus un 

pavedienus padod ar noteiktu ātrumu 

smitēšanas iekārtā, 

• vadveltnis kompensē pavedienu nostiepumu 

nevienmērīgumu. 

(par katru pareizi izskaidrotu darbību 2 punkti) 

4 

Pareizi (pēc būtības) izskaidro smitēšanas procesa 

posmu "smites uzklāšana": 

• ar dalītājveltni pavedienus sadala vairākās 

daļās, lai novērstu salipušu pavedienu 

nonākšanu smitmašīnā, 

• pavedieniem, apliecoties ap smites veltni, tiek 

uzklāta smite, 

• lieko smiti nospiež nospiedējveltņi. 

(par katru pareizi izskaidrotu darbību 2 punkti) 

6 

Pareizi (pēc būtības) izskaidro smitēšanas procesa 

posmu "priekšžāvēšana" – smiti nostiprina uz 

pavediena virsmas ar karstu tvaiku. 

2 

Pareizi (pēc būtības) izskaidro smitēšanas procesa 

posmu "žāvēšana" – izžāvē pavedienus, tiem klājoties 

ap žāvēšanas veltņiem. 

2 
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Modulis "Šķērēšana un smitēšana" 

Pareizi (pēc būtības) izskaidro smitēšanas procesa 

posmu "atdalīšana" – pavedienus atdala pa vienam, lai 

novērstu to salipšanu. 

2 

Pareizi (pēc būtības) izskaidro smitēšanas procesa 

posmu "uztīšana" – pavedieni pār vadveltņiem nonāk 

uz uztinējmehānisma, veidojot smitētu pamatni. 

2 

1.5. Temperatūras uz 

žāvēšanas veltņiem izmaiņu 

izskaidrošana. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 3) 

Pareizi atzīmē temperatūras izmaiņas uz žavēšanas 

veltņiem – sākotnēji tā zemāka, uz vidējiem veltņiem 

paaugstinās, tad atkal pazeminās. 

(par katru pareizu 3. attēlā atzīmētu temperatūru 

1 punkts) 

3 

Kopā  56 

 

2. uzdevums. Izskaidrot izejmateriāla apzīmējumu nozīmi un sagatavot šķērēšanas 

iekārtu ražošanas uzsākšanai, izmantojot tehnoloģisko karti. (maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 27) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

2.1. Izejmateriāla 

apzīmējuma 

šķērēšanas/šķēru veltņa 

ražošanas tehnoloģiskajā 

kartē izskaidrošana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 3) 

Pareizi nosauc apzīmējumu nozīmi: 

• šķiedru veidu, 

• lineāro blīvumu, 

• struktūru raksturojošo apzīmējumu  

(piemēram, filamenta diametrs – kompleksajam 

pavedienam, grodojuma lielums un pavedienu 

salikumu skaits – šķeterētam pavedienam, filamentu 

skaits pavedienā – kompleksajam pavedienam). 

(par pareizi nosauktu katra apzīmējuma nozīmi 

1 punkts) 

3 

2.2. Instrumentu un 

palīgmateriālu izvēle šķēru 

pavedienu ražošanas iekārtai. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 4) 

Izvēlas instrumentus: 

• pavedienu nogriešanas nazīti, 

• diegu vadītāju pavedienu ievēršanai. 

(par katra instrumenta pareizu izvēli 1 punkts) 

2 

Pavedienu savienošanai izvēlas speciālo līmi vai citu 

pavedienu galu savienošanas palīgierīci. 

1 

Izvēlas veltni šķēru uztīšanai atbilstoši informācijai 

tehnoloģiskajā kartē. 

1 

2.3. Viena šķēru pavedienu 

spoļu rāmja sekcijas 

iekārtošana ražošanas 

iekārtā, atgāju savākšana un 

šķirošana, šķērēšanas 

iekārtas iestatīšana, 

izmantojot tehnoloģisko 

karti. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 20) 

Visas izejmateriāla spoles pareizi ievietotas spoļu rāmī. 1 

Pareizi iekārtoti šķēru pavedieni iekārtā saskaņā ar 

informāciju tehnoloģiskajā kartē: 

• secīgi (tā, lai nekrustotos), 

• pareizi ievietoti pavedienu nostiepējā, 

• notrūkuma kontroles ierīces vadactiņā, 

• pareizā sadalītājplāksnes atverē, 

• pareizajā šķieta zobā, 

• pareizi apliecas ap vadveltņiem. 

(par katru pareizi iekārtotu pavedienu 2 punkti) 

6 

Visas iekārtā ievietotās izejmateriāla spoles ir 

kvalitātes prasībām atbilstošas: 

• ar tehnoloģiskajai kartei atbilstošu marķējumu, 

• spoļu (čaulu) gali nav bojāti, 

• spoles ir tīras, un pavediens ir tīrs, 

• pavedienu uztinums uz spolēm ir vienmērīgs, 

• pavedieniem nav vizuāli pamanāmu defektu. 

2 
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Modulis "Šķērēšana un smitēšana" 

Pareizi, ievērojot darba drošību, lieto instrumentus. 1 

Pēc pavedienu iekārtošanas savāc atgājas un šķiro tās: 

• pa pavedienu veidiem, novietojot atbilstošās 

atgāju kastēs, 

• atkritumus novietojot tiem paredzētās tvertnēs.  

2 

Iestata tehnoloģiskajā kartē dotos parametrus 

šķērēšanas iekārtas vadības panelī (saskaņā ar 

uzņēmuma darba instrukciju): 

• pamatnes garumu, 

• izklājuma amplitūdu, 

• šķērēšanas ātrumu, 

• ja ir elektroniski vadāmas pavediena 

nostiepuma ierīces, tad iestata atbilstošo 

nostiepumu/ ja ir mehāniski vadāmas 

pavediena nostiepuma vadāmas ierīces, tad 

pārbauda iestatīto nostiepumu manuāli. 

(par katru pareizu iestatījumu 1 punkts) 

4 

Lieto individuālos aizsardzības līdzekļus: 

• dzirdes aizsardzības līdzekļus,  

• darba apģērbu un apavus atbilstoši darba 

aizsardzības noteikumiem. 

3 

Visa uzdevuma izpildes laikā ievēro darba drošības 

prasības atbilstoši iepriekš parakstītai darba 

aizsardzības instrukcijai un specifiskās instrukcijas 

darbam ar ražošanas iekārtām. 

1 

Kopā  27 

 

3. uzdevums. Kontrolēt, pabeigt un dokumentēt šķērēšanas procesu, izmantojot 

tehnoloģisko karti. Tīrīt iekārtu. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 42) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

3.1. Pavedienu faktiskā 

nostiepuma šķērēšanas 

iekārtā kontrole ar 

nostiepuma mērītāju, 

uztinuma vienmērīguma 

kontrole, notrūkumu 

novēršana, pavedienu ar 

defektiem nomainīšana, citi 

nepieciešamie darbi. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 13) 

Mēra izlases veidā pavedienu nostiepumu, lietojot 

nostiepuma mērītāju: 

• pavedienu pareizi ievietojot ierīcē, 

• atbilstoši faktiskajam, nolasot mērījumu (ja 

neatbilstošs pavediena nostiepums, to izlabo, 

iekārtu apturot). 

2 

Kontroles laikā uzrauga, lai šķērēšanas/šķēru veltnim: 

• nav defektu: ja ir – tos pareizi novērš, 

• nav pavedienu notrūkumu: ja ir – tos pareizi 

novērš. 

(par katru pareizas kontroles pazīmi 2 punkti) 

4 

Ražošanas procesa pareizas kontroles rezultāts: 

• vienmērīgs pavedienu izklājums – līdzena 

šķērēšanas/šķēru veltņa virsma, 

• pareiza uztinuma forma šķērēšanas/šķēru 

veltnim, 

• tīri pavedieni, 

• šķērēšanas/šķēru veltnī uztīti visi pavedieni 

(visi notrūkumi novērsti), 

• visi pavedieni kvalitatīvi – nav bojātu 

(sapūkotu) pavedienu, 

• šķēru pavedieni uztīti optimālā nostiepumā 

(nav par lielu / par mazu), 

7 
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Modulis "Šķērēšana un smitēšana" 

• visiem šķēru pavedieniem vienāds nostiepums 

– nav atsevišķi par daudz vai par maz 

nostieptu. 

(par katru kvalitatīva šķērēšanas/šķēru veltņa pazīmi 

1 punkts) 

3.2. Šķērēšanas iekārtas 

darbības norises 

dokumentēšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 4) 

Dokumentē 4. tabulā atbilstoši faktiskajam:  

• kontroles laikā saražoto produkta daudzumu, 

• iekārtas darbības traucējumus, 

• izejmateriāla defektus, 

• produkta defektus. 

(par katru pareizi dokumentētu aktivitāti 1 punkts) 

4 

3.3. Šķērēšanas/šķēru veltņa 

noņemšana no šķērēšanas 

iekārtas, marķēšana, 

iepakošana un 

pavaddokumenta 

aizpildīšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 18) 

Izvēlas šķērēšanas/šķēru veltņa marķējuma etiķeti 

atbilstoši tehnoloģiskajai kartei. 

2 

Aizpilda pavaddokumentu, atbilstoši faktiskajam 

ierakstot: 

• šķērēšanas/šķēru veltņa ražošanas datumu,  

• šķērēšanas/šķēru veltņa ražošanai izmantoto 

izejmateriālu atbilstoši tehnoloģiskajai kartei,  

• saražoto šķēru pavedienu daudzumu, 

• šķērēšanas iekārtas numuru, 

• produkta nosaukumu,  

• laidiena numuru, 

• operatora identifikācijas numuru. 

(par katru pareizu ierakstu 1 punkts) 

7 

Fiksē šķēru pavedienus ar līmlenti un secīgi nogriež. 1 

Veltni noņem no iekārtas saskaņā ar uzņēmuma darba 

instrukciju (un sadarbībā ar personālu).  

1 

Veltni novērtē, vizuāli apskatot. 1 

Marķējumu novieto uz veltņa un fiksē atbilstoši 

uzņēmuma darba instrukcijā paredzētajam. 

1 

Ietin šķērēšanas/šķēru veltni pakojuma plēvē saskaņā 

ar uzņēmuma darba instrukciju (ja nepieciešams – 

sadarbībā ar personālu). 

1 

Lieto individuālos aizsardzības līdzekļus: 

• dzirdes aizsardzības līdzekļus,  

• darba apģērbu un apavus atbilstoši darba 

aizsardzības noteikumiem. 

3 

Visa uzdevuma izpildes laikā ievēro darba drošības 

prasības atbilstoši iepriekš parakstītai darba 

aizsardzības instrukcijai un specifiskās instrukcijas 

darbam ar ražošanas iekārtām. 

1 

3.4. Iekārtas tīrīšana 

saskaņā ar tīrīšanas laika 

grafiku un darba 

instrukcijām. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 7) 

Sakārto darba vietu un pareizi notīra visus iekārtu 

darba elementus, ievērojot laika grafiku tīrīšanai 

saskaņā ar darba instrukcijām. 

• visas pavedienu vadactiņas, 

• visus pavedienu nostiepējus, 

• sadalītājķemmes, 

• notrūkuma kontroles ierīces, 

• sadalītājplāksnes, 

• šķietu, 

• visus vadveltņus. 

(par katru pareizi notīrītu iekārtas daļu 1 punkts) 

7 

Kopā  42 
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Modulis "Šķērēšana un smitēšana" 

Pareizās atbildes 

 

1. uzdevums 

 

Elementu nosaukumi šķērēšanas iekārtas shematiskajā zīmējumā 

 
4. attēls. Šķērēšanas iekārtas principiālā shēma 

 

Pavedienu iekārtojums smitēšanas iekārtas shematiskajā zīmējumā 

 

 
 

5. attēls. Pavedienu iekārtojums smitēšanas iekārtā 

 

Atzīmētas temperatūras smitēšanas iekārtas žāvēšanas veltņu shematiskajā attēlā 

 

 
 

6. attēls. Temperatūras izmaiņas uz žāvēšanas veltņiem 
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Modulis "Šķērēšana un smitēšana" 

3. uzdevums 

3.2. Atbildes piemērs 

1. tabula 

Šķērēšanas procesa un iekārtas darbības norise 

 
Datums 16.12.2020. 

Operatora 

identifikācijas Nr. 

Operatora ID numurs 

Kontroles laikā 

saražotais produkta 

daudzums, m 

500 m (viens šķēru veltnis) 

Šķērēšanas 

izejmateriālu defekti 

(nav/ir – kādi?) 

netīri pavedieni – trīs spoles 

pavediena uztinums uz spoles nevienmērīgs ("kleitiņas" forma) – viena spole 

spoles čaulas gals bojāts – četras spoles 

pavedienam ir vizuāli pamanāmi defekti (pūkas, cilpas) – divas spoles 

Šķērēšanas iekārtas 

darbības traucējumu 

iemesli 

(nav/ir – kādi?) 

Konstatētās neatbilstības 
Šķēru garums 

(m, kad problēmu konstatē) 

sakrājušās pūkas vadactiņā 

neatbilstošs pavediena nostiepums 

neatbilstoša pavedienu izklājēja 

darbība  

pavediena notrūkums (7 gab.) 

1238 

1483 

 

1864 

2000 

2003 

2142 

Šķērēšanas produkta 

defekti/brāķis 

(nav/ir – kādi?) 

netīra pamatne 

pamatnes formas neatbilstība 

 

 

3.3. Atbildes piemērs 

2. tabula 

Šķērēšanas/šķēru veltņa pavaddokuments 

 

Produkta 

nosaukums 

Laidiena 

Nr. 

Ražošanas 

datums 

Iekārtas 

Nr. 

Izmantotais 

izejmateriāls 

Saražotais 

garums, m  

Operatora 

identifikā-

cijas Nr. 

Produkta 

nosaukums 

Laidiena 

Nr. 

18.12.2020. 32 Izejmateriāla 

nosaukums 

100 m ID numurs 

 



Nr. 8.5.2.0/16/I/001 

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

1 

Modulis "Šķēru veltņu ražošanas darbu organizēšana" 

Profesionālā kvalifikācija "Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju 

"Adījumu ražošanas speciālists"" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa)  

Modulis "Šķēru veltņu ražošanas darbu organizēšana"1 

Pārbaudījuma programma 

1 Attiecināms uz profesionālajām kvalifikācijām: 

"Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Pavedienu, audumu un neausto drānu ražošanas speciālists"" 

(4. LKI), "Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Adījumu ražošanas speciālists"" (4. LKI). 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 2 

Uzdevumu veidi Aprēķini, plānošana, mutiskas atbildes. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

150 min. 

Uzdevumu 

apraksts 

1. Plānot šķēru veltņa ražošanu, ietverot smitēšanas procesa plānošanu,

nepieciešamā izejmateriālu un palīgmateriālu daudzuma aprēķināšanu

un piegāžu plānošanu.

(izpildes laiks 120 min.)

2. Mutiski nosaukt tekstiliju ražošanas speciālista galvenos pienākumus

šķērēšanas un smitēšanas darbu organizēšanā vienas darba maiņas laikā

un šķēru veltņa marķēšanas un iepakošanas prasības.

(izpildes laiks 30 min.)

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Mācību telpa aprīkota ar rakstāmgaldiem un krēsliem. 

Katram izglītojamajam nepieciešams – šķēru veltņa ražošanas 

tehnoloģiskā karte, ražošanas uzņēmuma plāna uzdevums, pildspalva, 

zīmulis, dzēšgumija, A4 formāta papīrs, kalkulators.  

Vērtēšanas kārtība 

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

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 54, kas 

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

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 
Iegūto punktu 

skaits 
1–7 8–15 16–23 24–31 32–36 37–41 42–45 46–49 50–52 53–54 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

 (%) 

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

100 

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Uz sākumu
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Modulis "Šķēru veltņu ražošanas darbu organizēšana" 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  
 

1. uzdevums. Plānot smitētu šķēru veltņa Sortimenta A (garums – 8000 m, svars 500 kg, 

1000 pavedienu) ražošanas un smitēšanas darbu organizēšanu atbilstoši situācijas 

aprakstam (ietver ražošanas plāna uzdevuma un tehnoloģiskās kartes informāciju).  

(izpildes laiks 120 min.) 

 

Situācijas apraksts 

Sortimenta A ražošanai ir paredzēta viena šķērēšanas iekārta un viena smitēšanas iekārta. 

Šķērēšanas iekārtas spoļu rāmja ietilpība ir 1400 spoles dubultā spoļu rāmja katrā pusē.  

Iekārtā Nr. 7 no izejmateriāla pavedienu spolēm ražo šķērēšanas veltni ar 1000 pavedieniem 

veltnī.  

 

Izejmateriāla spoles fasētas kastēs pa 25 spolēm katrā, katras spoles pavedienu masa 1 kg. Uz 

katras Sortimenta A pavedienu piegādes paletes ir 12 kastes ar spolēm. 

 

Viena šķērēšanas veltņa iepakošanai nepieciešami 3 m iepakošanas plēves. Viena šķērēšanas 

veltņa pavedienu galu nolīmēšanai nepieciešami 4,4 m līmlentes.  

 

Izejmateriāla pavedienu spoļu iekārtošanai spoļu rāmī operators patērē 4 stundas, pavedienu 

galu piesiešanai 2 stundas un savēršanai 2 stundas. 

Viena šķērēšanas veltņa nolīmēšana, iepakošana un gatava šķēruēšanas veltņa noņemšana 

aizņem 30 minūtes. 

 

Viena šķērēšanas veltņa iekārtošanas un savēršanas smitēšanas iekārtā laiks 2,5 stundas. 

Viena smitēta šķēru veltņa nolīmēšanas, iepakošanas un noņemšanas laiks 30 minūtes. 

 

Informācija tehnoloģiskā kartē: 

Sortiments A 

Šķērēšanas iekārtas ražošanas jauda 200 m/min., 

Smitēšanas iekārtas ražošanas jauda 100 m/min. 

 

Darbu organizēšanas plānošana 

 
1.1. Aprēķināt šķērēšanas veltņa Sortimenta A ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo 

izejmateriālu daudzumu: 

• nepieciešamais izejmateriāla spoļu skaits, gab. – …….;  

• pavedienu masa vienam savērumam, kg – …….; 

• izejmateriāla pavedienu kastu skaits, gab. – …….; 

• izejmateriāla pavedienu palešu skaits, gab. – ……. . 

 
 

1.2. Aprēķināt Sortimenta A ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo palīgmateriālu 

daudzumu šķērēšanas veltņa ražošanai: 

• tukšs veltnis šķēriem, gab. – ............ ; 

• iepakošanas plēve, m – ............. ; 

• līmlente, m – ...............   

1.3. Plānot šķērēšanu atbilstoši tehnoloģiskajai kartei un ražošanas plāna uzdevumam, nodrošinot 

optimālu noslodzi: 

• šķērēšanas iekārtas sagatavošanas šķērēšanas uzsākšanai laiks, stundas – ........... ; 

• šķērēšanas veltņa ražošanai patērētais laiks, stundas – .............. ; 

• šķērēšanas veltņa nolīmēšanas un noņemšanas laiks, stundas – .............. ; 

• kopā šķērēšanas veltņa ražošanai patērētais laiks, stundas (maiņas) – ............. . 
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Modulis "Šķēru veltņu ražošanas darbu organizēšana" 

1.4. Aprēķināt sortimenta A ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo palīgmateriālu 

daudzumu smitētu šķēru veltņa ražošanai: 

• tukšs veltnis šķēriem ar smiti, gab. – ............. ; 

• iepakošanas plēve, m – ............. ; 

• līmlente, m – .............. .    

1.5. Plānot smitētu šķēru veltņa ražošanu atbilstoši tehnoloģiskajai kartei un ražošanas plāna 

uzdevumam, nodrošinot optimālu noslodzi: 

• smitmašīnas sagatavošana ražošanas sākšanai laiks, stundas – ............. ; 

• smitētu šķēru veltņa ražošanai patērētais laiks, stundas – .............. ; 

• smitētu šķēru veltņa nolīmēšanas un noņemšanas laiks, stundas – ............. ; 

• kopā smitētu šķēru veltņa ražošanai patērētais laiks, stundas – ............... . 

 
  

1.6. Aprēķināt smitētu šķēru veltņa ražošanas plāna uzdevuma izpildei kopā nepieciešamo laiku, 

stundas – ............... . 

 

 

 

2. uzdevums. Mutiski nosaukt tekstiliju ražošanas speciālista galvenos pienākumus 

šķērēšanas un smitēšanas darbu organizēšanā vienas darba maiņas laikā un šķēru 

veltņa marķēšanas un iepakošanas prasības.  

(izpildes laiks 30 min.) 

 

 

 

Vērtēšanas kritēriji 

 

1. uzdevums. Plānot Sortimenta A smitētu šķēru veltņa (garums – 8000 m, 

1000 pavedienu) ražošanas un smitēšanas darbu organizēšanu atbilstoši situācijas 

aprakstam (ietver ražošanas plāna uzdevuma un tehnoloģiskās kartes informāciju). 

(maksimāli iegūstamais punktu skaits 38) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

1.1. Šķēru veltņa Sortimenta 

A ražošanas plāna uzdevuma 

izpildei nepieciešamo 

izejmateriālu daudzuma 

aprēķināšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 8) 

Pareizi aprēķina Sortimenta A ražošanas plāna 

uzdevuma izpildei nepieciešamo izejmateriāla 

daudzumu: 

• nepieciešamo izejmateriāla spoļu skaitu, 

gab., 

• pavedienu masu vienam savērumam, kg, 

• izejmateriāla pavedienu kastu skaitu, gab., 

• izejmateriāla pavedienu palešu skaitu, gab. 

(par katru pareizu aprēķinu 2 punkti) 

8 

1.2. Sortimenta A ražošanas 

plāna uzdevuma izpildei 

nepieciešamā palīgmateriālu 

daudzuma aprēķināšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 6) 

Pareizi aprēķina Sortimenta A ražošanas plāna 

uzdevuma izpildei nepieciešamo palīgmateriālu 

daudzumu: 

• tukšais šķēru veltnis, gab., 

• iepakošanas plēve, 

• līmlente, m. 

(par katra palīgmateriālu veida pareiza daudzuma 

aprēķināšanu 2 punkti) 

6 

1.3. Šķērēšanas veltņa 

ražošanas, nodrošinot 

optimālu noslodzi, plānošana. 

(maksimāli iegūstamais 

Pareizi aprēķina šķērēšanas iekārtas sagatavošanai 

nepieciešamo laiku, stundas. 

2 

Pareizi aprēķina šķērēšanas veltņa ražošanai 

nepieciešamo laiku, stundas. 

2 
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Modulis "Šķēru veltņu ražošanas darbu organizēšana" 

punktu skaits 8) Pareizi aprēķina šķērerēšanas veltņa nolīmēšanai un 

noņemšanai nepieciešamo laiku, stundas. 

2 

Pareizi aprēķina šķērēšanas veltņa ražošanai kopā 

nepieciešamo laiku: 

• stundās, 

• maiņās. 

(par katru pareizi aprēķinātu lielumu 1 punkts) 

2 

1.4. Sortimenta A ražošanas 

plāna uzdevuma izpildei 

nepieciešamo palīgmateriālu 

daudzuma viena smitētu 

šķēru veltņa ražošanai 

aprēķināšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 6) 

Pareizi aprēķina Sortimenta A ražošanas plāna 

uzdevuma izpildei nepieciešamo palīgmateriālu 

daudzumu: 

• tukšais šķēru veltnis, gab., 

• iepakošanas plēve, 

• līmlente, m. 

(par katra palīgmateriālu veida pareiza daudzuma 

aprēķināšanu 2 punkti) 

6 

1.5. Smitētu šķēru veltņa 

ražošanas, nodrošinot 

optimālu noslodzi, plānošana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 8) 

Pareizi aprēķina smitmašīnas sagatavošanai 

ražošanas sākšanai nepieciešamo laiku, stundas. 

2 

Pareizi aprēķina smitētu šķēru veltņa ražošanai 

nepieciešamo laiku, stundas. 

2 

Pareizi aprēķina smitētu šķēru veltņa nolīmēšanai un 

noņemšanai nepieciešamo laiku, stundas. 

2 

Pareizi aprēķina smitētu pavedienu šķēru veltņa 

ražošanai kopā nepieciešamo laiku: 

• stundās, 

• maiņās. 

(par katru pareizi aprēķinātu lielumu 1 punkts) 

2 

1.6. Smitētu šķēru veltņa 

ražošanas plāna uzdevuma 

izpildei kopā nepieciešamā 

laika aprēķināšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 2) 

Pareizi aprēķina smitētu šķēru veltņa ražošanas 

plāna uzdevuma izpildei kopā nepieciešamo laiku. 

2 

Kopā 38 

 

2. uzdevums. Mutiski nosaukt tekstiliju ražošanas speciālista galvenos pienākumus 

šķērēšanas un smitēšanas darbu organizēšanā vienas darba maiņas laikā, šķēru veltņa 

marķēšanas un iepakošanas prasības. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 16) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

2.1. Tekstiliju ražošanas 

speciālista galveno 

pienākumu šķērēšanas un 

smitēšanas darbu 

organizēšanā vienas darba 

maiņas laikā nosaukšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 12) 

Pareizi nosauc tekstiliju ražošanas speciālista 

galvenos pienākumus šķērēšanas un smitēšanas darbu 

organizēšanā vienas darba maiņas laikā: 

• sadalīt tekstilmateriālu ražošanas operatorus 

šķērēšanas un smitēšanas darbu zonās, 

• organizēt un kontrolēt tehnisko darbinieku 

darbu un tā izpildi, 

• noskaidrot situāciju (izejmateriālu 

pietiekamību) un izrakstīt pieprasījumu 

izejmateriālu piegādei, 

• savlaicīgi (stundu iepriekš) informēt 

transportstrādnieku par piegādes 

nepieciešamību, 

• kontrolēt piegādes pieprasījuma izpildi, 

• periodiski veikt iekārtu darbības vizuālu 

12 
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Modulis "Šķēru veltņu ražošanas darbu organizēšana" 

kontroli un ražošanas tehnoloģiskā procesa 

norises, t.sk., produkcijas kvalitātes, 

iepakošanas un marķēšanas kontroli, 

• organizēt gatavo šķērēšanas veltņu nodošanu 

smitēšanai, 

• organizēt smites sagatavošanu atbilstoši 

tehnoloģiskajai dokumentācijai, 

• kontrolēt palīgmateriālu pietiekamību un 

nepieciešamības gadījumā organizēt to 

piegādi, 

• kontrolēt un organizēt atgāju šķirošanu un 

transportēšanu tālākai pārstrādei, 

• kontrolēt maiņas uzdevuma izpildi – ievadīt 

uzņēmuma informācijas sistēmā piegādātos 

izejmateriālus, 

• uzskaitīt un reģistrēt saražotās produkcijas 

daudzumu. 

(par katru pareizi aprakstītu darbību 1 punkts) 

2.2. Šķēru veltņu 

iepakošanas un marķēšanas 

kvalitātes prasību 

nosaukšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 4) 

Pareizi (pēc būtības) nosauc šķēru veltņu iepakošanas 

un marķēšanas kvalitātes prasības: 

• pareizi ar plēvi aptīts šķēru veltnis, to pilnībā 

nosedzot, 

• pareizā vietā piestiprināta etiķete, 

• pareiza, salasāma informācija uz etiķetes 

atbilstoši tehnoloģiskajai kartei, 

• šķēru veltņa svars atbilstošs faktiskajam 

svaram. 

(par katru pareizi nosauktu kritēriju 1 punkts) 

4 

Kopā 16 

 

 



 
 

 

6 

Modulis "Šķēru veltņu ražošanas darbu organizēšana" 

Pareizās atbildes 

 

1. uzdevums 

 

Darbu organizēšanas plānošana 

 
1.1. Aprēķināt šķērēšanas veltņa Sortimenta A ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo 

izejmateriālu daudzumu: 

• nepieciešamais izejmateriāla spoļu skaits, gab – 1000 gab.; 

• pavedienu masa vienam savērumam, kg – 1000 kg;  

• izejmateriāla pavedienu kastu skaits, gab – 40 gab.; 

• izejmateriāla pavedienu palešu skaits, gab – 4 gab.  

 
 

1.2. Aprēķināt Sortimenta A ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo palīgmateriālu 

daudzumu šķēru veltņa ražošanai: 

• tukšs veltnis šķēriem, gab. – 1 gab.; 

• iepakošanas plēve, m – 3 m; 

• līmlente, m – 4,4 m.   

1.3. Plānot šķērēšanu atbilstoši tehnoloģiskajai kartei un ražošanas plāna uzdevumam, nodrošinot 

optimālu noslodzi: 

• šķērēšanas iekārtas sagatavošana šķērēšanas sākšanai laiks, stundas – 8 st.; 

• šķēru veltņa ražošanai patērētais laiks, stundas – 40 min.; 

• šķēru veltņa nolīmēšanas un noņemšanas laiks, stundas – 30 min.; 

• kopā šķēru veltņa ražošanai patērētais laiks, stundas – 9 st. un 10 min. 
 

 
 

1.4. Aprēķināt Sortimenta A ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo palīgmateriālu 

daudzumu smitētu šķēru veltņa ražošanai: 

• tukšs veltnis šķēriem ar smiti, gab. – 1 gab.; 

• iepakošanas plēve, m – 3 m.; 

• līmlente, m – 4,4 m.    

1.5. Plānot smitētu šķēru veltņa ražošanu atbilstoši tehnoloģiskajai kartei un ražošanas plāna 

uzdevumam, nodrošinot optimālu noslodzi: 

• smitmašīnas sagatavošana ražošanas sākšanai laiks, stundas – 2 st. un 30 min.; 

• smitētu šķēru veltņa ražošanai patērētais laiks, stundas – 1 st. un 20 min.; 

• smitētu šķēru veltņa nolīmēšanas un noņemšanas laiks, stundas – 30 min.; 

• kopā smitētu šķēru veltņa ražošanai patērētais laiks, stundas – 4 st. un 20 min. 

 
  

1.6. Aprēķināt smitētu šķēru veltņa ražošanas plāna uzdevuma izpildei kopā nepieciešamo laiku, 

stundas – 13 st. un 25 min. 
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«Nozaru kvalifikācijas sistēmas pilnveide profesionālās izglītības attīstībai un kvalitātes nodrošināšanai» 
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Modulis "Pavedienu ievēršana adīšanas iekārtā" 

Profesionālās kvalifikācijas "Tekstilmateriālu ražošanas operators ar 

specializāciju "Adīšanas iekārtu operators"" (3. LKI) un  

"Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Adījumu ražošanas 

speciālists"" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa)  

Modulis "Pavedienu ievēršana adīšanas iekārtā" 

Pārbaudījuma programma 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 2 

Uzdevumu veidi Praktiskais darbs, rakstiska atbildēšana uz 

atvērtajiem jautājumiem. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks 

minūtēs 

220 min. 

Uzdevumu apraksts 

1. Ievērt pavedienus adīšanas iekārtā atbilstoši tehnoloģiskajai kartei.

(izpildes laiks 180 min.)

2. Rakstiski atbildēt uz trīs atvērtajiem jautājumiem.

(izpildes laiks 20 min.)

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Uzņēmuma ražotne adītas drānas ražošanai un telpa ar galdiem un 

krēsliem katram izglītojamajam. 

Adīšanas iekārta ar uzliktu pamatni iepakojumā. 

Katram izglītojamajam nepieciešams: 

• A4 formāta papīrs, pildspalva, zīmulis, dzēšgumija,

• adītas drānas ražošanas tehnoloģiskā karte,

• pavedienu savēršanas karte,

• adītas drānas ražošanas izejmateriāli atbilstoši tehnoloģiskajai

kartei,

• pavedienu savēršanai nepieciešamie instrumenti (ķemmīšu

komplekts, āķītis, mezglu sējējs (2 mm), šķēres pavedienu

nogriešanai (asmeņu garums 70 mm),

• darba apģērbs, darba apavi, dzirdes aizsardzības līdzekļi

(atbilstoši katra izglītojamā izmēram).

Vērtēšanas kārtība 

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

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 54, kas 

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

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Uz sākumu
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Modulis "Pavedienu ievēršana adīšanas iekārtā" 

 

 

 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  
 

1. uzdevums. Sagatavot un ievērt pavedienus adītas drānas sortimenta A ražošanas 

iekārtas malējai šķēru spolei atbilstoši adīšanas tehnoloģiskajai kartei un pavedienu 

vēršanas kartei (1. att.).  

(izpildes laiks 180 min.) 

 

 

 

 ×××××××׀ ×׀ ×׀׀׀׀׀׀׀׀ → nepārtraukta ← ׀׀׀׀׀׀׀׀×׀×׀ ×׀×××××××
 

1. attēls 

 

 

2. uzdevums. Rakstiski atbildēt uz trīs jautājumiem.  

(izpildes laiks 20 min.) 

 

Jautājumi un atbildes 
2.1. Kurā no attēliem (2., 3. att.) redzama rakstaino adījumu un mežģīņu ražošanas iekārta, kurā – 

gludo adījumu ražošanas iekārta?  

 
2. attēls 

 
3. attēls 

 

Iegūto punktu 

skaits 
1–7  8–15  16–23  24–31  32–36  37–40  41–44  45–48  49–51  52–54  

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

 (%) 

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

100 

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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Modulis "Pavedienu ievēršana adīšanas iekārtā" 

Vieta atbildei 

2. attēls 

3. attēls 

 
 

2.2. Kādi ir pavedienu ievēršanas principi gludo adījumu ražošanas iekārtās, kādi – rakstaino 

adījumu un mežģīņu ražošanas iekārtās? 

 

Vieta atbildei 

Gludo adījumu ražošanas iekārtās: 

 

Rakstaino adījumu un mežģīņu ražošanas iekārtās: 

 

 
 

2.3. Kādu funkciju adīšanas iekārtā veic pavedienu vadveltņi un sadalošā ķemme? 

 

Vieta atbildei 

Pavedienu vadveltņi: 

 

Sadalošā ķemme: 

 
 

 

 

 

Vērtēšanas kritēriji 

 

1. uzdevums. Sagatavot un ievērt pavedienus adītas drānas sortimenta A ražošanas 

iekārtas malējai šķēru spolei atbilstoši adīšanas tehnoloģiskajai kartei un pavedienu 

vēršanas kartei (1. att.). (maksimāli iegūstamais punktu skaits 42) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

Malējās šķēru spoles 

pavedienu ievēršana adītas 

drānas sortimenta A 

ražošanas iekārtā atbilstoši 

adīšanas tehnoloģiskajai 

kartei un pavedienu 

vēršanas kartei. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 42) 

Pārliecinās par pamatnes šķēru spoļu marķējuma 

atbilstību informācijai tehnoloģiskajā kartē. 

2 

Pareizi notīra šķēru spoļu atlokus un noņem 

iepakojumu. 

2 

Vizuāli pārbauda šķēru spoļu kvalitāti. Visas iekārtā 

ievietotās vienas pamatnes šķēru spoles ir kvalitātes 

prasībām atbilstošas: 

• pavedieni un šķēru spoles ir vizuāli tīras, 

• pavedienu uztinums uz šķēru spolēm ir 

vienmērīgs, 

• šķēru spoļu atloki nav bojāti, 

• pavedieniem nav vizuāli pamanāmu defektu. 

(par katru pareizi konstatētu atbilstību 1 punkts) 

4 

Pagriež šķēru spoli par 3–4 apgriezieniem, atbrīvojot 

pavedienus iekārtošanai adīšanas iekārtā. 

2 

Izvēlas adīšanas iekārtas klasei atbilstošus 

instrumentus: 

• ķemmīšu komplektu, 

• šķēres, 

• āķīti,  

• diega vadītājus pavediena ievēršanai (10 cm),  

• mezglu sējēju (2 mm). 

10 
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Modulis "Pavedienu ievēršana adīšanas iekārtā" 

(par katru pareizi izvēlētu instrumentu 2 punkti) 

Pareizi iekārto malējās šķēru spoles pavedienus uz 

pavedienu vadveltņiem. 

4 

Pareizi iekārto malējās šķēru spoles pavedienus 

pavedienu sadalošajās ķemmēs un nofiksē. 

4 

Atbilstoši pavedienu savēršanas kartei saver 

pavedienus visās actiņadatās. 

10 

Lieto individuālos aizsardzības līdzekļus: 

• dzirdes aizsardzības līdzekļus,  

• darba apģērbu un apavus atbilstoši darba 

aizsardzības noteikumiem. 

(par katru pareizi lietotu individuālo aizsardzības 

līdzekli 1 punkts) 

3 

Visa uzdevuma izpildes laikā ievēro elektrodrošības, 

ugunsdrošības instrukcijas darbam ar adīšanas iekārtu 

prasības atbilstoši iepriekš parakstītai darba 

aizsardzības instrukcijai. 

1 

Kopā  42 

 

2. uzdevums. Rakstiski atbildēt uz trīs jautājumiem. (maksimāli iegūstamais punktu 

skaits 12) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

Atbildēšana uz jautājumiem: 

2.1. Kurā no attēliem 

redzama rakstaino adījumu 

un mežģīņu ražošanas 

iekārta, kurā – gludo 

adījumu ražošanas iekārta? 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 4) 

Pareizi nosaka attēlos redzamās adījumu ražošanas 

iekārtas: 

• 2. attēls – gludo adījumu adīšanas iekārta, 

• 3. attēls – rakstaino adījumu un mežģīņu 

adīšanas iekārta. 

(par katru pareizi nosauktu iekārtu 2 punkti) 

4 

2.2. Kādi ir pavedienu 

ievēršanas principi gludo 

adījumu ražošanas iekārtās, 

kādi – rakstaino adījumu 

un mežģīņu ražošanas 

iekārtās? (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 4) 

Pareizi izskaidro pavedienu ievēršanas principus 

adīšanas iekārtās: 

• gludo adījumu ražošanas iekārtās pavedieni no 

pamatnēm tiek savērti actiņadatās ar ķemmīšu 

palīdzību, 

• rakstaino adījumu un mežģīņu ražošanas 

iekārtās pamatņu pavedienu nomaiņa žakarda 

un raksta ķemmēs notiek, pavedienu galus 

sasienot. 

(par katru pareizu atbildi 2 punkti) 

4 

2.3. Kādu funkciju 

adīšanas iekārtā veic 

pavedienu vadveltņi un 

sadalošā ķemme? 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 4) 

Pareizi nosauc pavedienu vadveltņu funkciju – 

nodrošināt pavedienu kustību pa noteiktu trajektoriju. 

2 

Pareizi nosauc sadalošās ķemmes funkciju – atdalīt 

pavedienus vienu no otra un nodrošināt to paralēlu 

virzību. 

2 

Kopā 12 
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«Nozaru kvalifikācijas sistēmas pilnveide profesionālās izglītības attīstībai un kvalitātes nodrošināšanai» 
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Modulis "Adīšanas iekārtu ekspluatācija" 

Profesionālās kvalifikācijas "Tekstilmateriālu ražošanas operators ar 

specializāciju "Adīšanas iekārtu operators"" (3. LKI) un  

"Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Adījumu ražošanas 

speciālists"" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa)  

Modulis "Adīšanas iekārtu ekspluatācija" 

Pārbaudījuma programma 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 3 

Uzdevumu veidi Atbildēšana uz atvērtajiem jautājumiem, 

praktiskais darbs.  

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

140 min. 

Uzdevumu 

apraksts 

1. Mutiski un rakstiski atbildēt uz pieciem jautājumiem par

šķērsadīšanas, garenadīšanas un apaļadīšanas procesiem.

(izpildes laiks 20 min.)

2. Sagatavot adītas drānas ražošanas iekārtu ražošanas uzsākšanai,

izmantojot tehnoloģisko karti.

(izpildes laiks 30 min.)

3. Kontrolēt un dokumentēt adītas drānas ražošanas procesu, novērst

pavediena notrūkumu, izmantojot tehnoloģisko karti.

(izpildes laiks 90 min.)

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Mācību telpa aprīkota ar rakstāmgaldiem un krēsliem. 

Uzņēmuma ražotnes šķēru spoļu un adītu drānu ražošanai. 

Katram izglītojamajam nepieciešams: 

• pildspalva, zīmulis, dzēšgumija, A4 formāta papīrs, kalkulators,

• adītas drānas ražošanas tehnoloģiskā karte,

• adītas drānas ražošanas uzņēmuma plāna uzdevums,

• adītas drānas ražošanas izejmateriāli atbilstoši tehnoloģiskajai

kartei,

• adītas drānas ražošanai nepieciešamie instrumenti (āķītis,

pavediena vadītāji pavediena ievēršanai (30 un 10 cm), spailes

izejmateriāla spoļu apturēšanai notrūkuma gadījumā, mezglu

sējējs (2 mm), šķēres pavedienu nogriešanai (asmeņu garums 70

mm)),

• serdeņi adītas drānas uztīšanai – 5 gab.,

Uz sākumu



 
 

 

2 

Modulis "Adīšanas iekārtu ekspluatācija" 

 

 

 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  
 

1. uzdevums. Atbildēt uz pieciem jautājumiem: 

• mutiski atbildēt uz 1.1.–1.4. jautājumu,  

• rakstiski atbildēt uz 1.5. jautājumu. 

(izpildes laiks 20 min.) 

 

1.1. Kuru adīšanas procesu raksturo katrs no dotajiem attēliem (1. att., 2. att.)? Nosaukt 

procesu raksturojošu pazīmi.  

  
1. attēls 2. attēls 

 

1.2. Kuram adīšanas procesam raksturīga attēlos redzamā pavedienu padeve (3. att., 4. att.)? 

  
3. attēls 4. attēls 

 

 

• līmlente adītas drānas piestiprināšanai serdenim, 

• pacēlājs adītas drānas ruļļa noņemšanai, 

• auduma pārvalks adītas drānas ruļļa iepakošanai (izmērs 

atbilstoši adītas drānas ruļļa platumam), 

• saites ruļļa pārvalka gala un vidus nostiprināšanai, 

• marķējamā pasta vai marķieris, 

• mērlente, 

• darba apģērbs, darba apavi, dzirdes aizsardzības līdzekļi 

(atbilstoši katra izglītojamā izmēram). 

Vērtēšanas kārtība 

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

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 79, kas 

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

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1–12  13–23  24–35  36–46  47–53  54–59  60–65  66–72  73–76  77–79  

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

 (%) 

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

100 

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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Modulis "Adīšanas iekārtu ekspluatācija" 

1.3. Kuram adīšanas procesam raksturīgs attēlos redzamais adījuma pinums (5. att., 6. att.)? 

 

 
 5. attēls  6. attēls 

 

1.4. Kāda veida adīšanas iekārtas redzamas attēlos (7., 8., 9. att.)? 

 

 
7. attēls 

 

 
8. attēls 

 

 
9. attēls 

 

1.5. Kādas ir kopīgās un atšķirīgās īpašības dažādiem adījumiem? Aizpildīt 1. tabulu. 

1. tabula 

Dažādu adījumu svarīgākās īpašības 

 
Adījuma veids Kopīgās īpašības Atšķirīgās īpašības 

Apaļadījums   

Garenadījums  

Šķērsadījums   
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Modulis "Adīšanas iekārtu ekspluatācija" 

2. uzdevums. Sagatavot adītas drānas ražošanas iekārtu ražošanas uzsākšanai, 

izmantojot tehnoloģisko karti.  

(izpildes laiks 30 min.) 

 

2.1. Izskaidrot izejmateriālu apzīmējumus adītas drānas Sortimenta X ražošanas 

tehnoloģiskajā kartē: 

• PA6 56/17 SD RD;  

• PA6 44/24 FD RD; 

• EL 280. 

2.2. Izvēlēties nepieciešamos palīgmateriālus un instrumentus adītas drānas ražošanas 

iekārtai. 

2.3. Iestatīt adītas drānas ražošanas iekārtu, izmantojot tehnoloģisko karti. 

 

 

3. uzdevums. Kontrolēt, pabeigt un dokumentēt adītas drānas ražošanas procesu, 

izmantojot tehnoloģisko karti.  

(izpildes laiks 90 min.)  

 

3.1. Adītas drānas ražošanas iekārtā kontrolēt uztinuma vienmērīgumu, nepieciešamības 

gadījumā novērst pavedienu notrūkumus, nomainīt pavedienus ar defektiem un veikt citus 

adīšanas procesa kontroles darbus (kontroles laiks 20 min.). 

 

3.2. Dokumentēt 1. tabulā adīšanas procesa kontroles laikā saražotā produkta daudzumu, 

konstatētos iekārtas darbības traucējumu iemeslus, izejmateriāla defektus, produkta parauga 

defektus. 

2. tabula 

Adītas drānas ražošanas procesa un iekārtas darbības norise 

 
Adītas drānas 

ražošanas 

izejmateriālu 

defekti 

(nav/ir – kādi?) 

  

Adītas drānas 

ražošanas iekārtas 

darbības 

traucējumu iemesli 

(nav/ir – kādi?) 

Adītas drānas ražošanas iekārtas 

traucējumu iemesli 

Metrāža, kurā konstatēti traucējumi 

  

Adītas drānas 

ražošanas defekti 

(nav/ir – kādi?) 

 

 

3.3. Noņemt vienu adītas drānas rulli no iekārtas tā ražošanas procesa noslēgumā (sadarbībā 

ar uzņēmuma personālu), marķēt, iepakot rulli un aizpildīt 2. tabulu. 

3. tabula 

Adītas drānas ruļļa pavaddokuments 

 

Zīmējuma 

Nr. 

Laidiena 

Nr. 

Ražošanas 

datums 

Iekārtas 

Nr. 

Izmantotais 

izejmateriāls 

Saražotais 

daudzums 

Operatora 

identifikā-

cijas Nr. 
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Modulis "Adīšanas iekārtu ekspluatācija" 

Vērtēšanas kritēriji 

 

1. uzdevums. Atbildēt uz pieciem jautājumiem. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 23) 

 

Veicamās darbības Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

1.1. Atbildēšana uz 

jautājumu: Kuru 

adīšanas procesu 

raksturo katrs no 

dotajiem attēliem? 

Procesus raksturojošu 

pazīmju nosaukšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 5) 

Pareizi nosauc adīšanas procesus, kurus raksturo katrs no 

attēliem: 

• attēls – garenadīšana, 

• attēls – šķērsadīšana un apaļadīšana. 

(par katru pareizi nosauktu adīšanas procesu 1 punkts) 

3 

Pareizi nosauc katru adīšanas procesu raksturojošu pazīmi: 

garenadīšanas procesam raksturīga kustība visai 

adatnīcai, 

šķērsadīšanas un apaļadīšanas procesiem raksturīga 

katras adatas kustība atsevišķi. 

(par katru pareizu raksturojumu 1 punkts) 

2 

1.2. Atbildēšana uz 

jautājumu: Kuram 

adīšanas procesam 

raksturīga attēlos 

redzamā pavedienu 

padeve? (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 3) 

Pareizi nosauc adīšanas procesus, kam raksturīga attēlos 

redzamā pavedienu padeve: 

3. attēls – pavedienu padeve no pamatnēm raksturīga 

garenadīšanas procesam, 

4. attēls – pavedienu padeve no spolēm raksturīga 

šķērsadīšanas un apaļadīšanas procesiem. 

(par katru pareizi nosauktu katam adīšanas procesam 

raksturīgu pavedienu padevi 1 punkts) 

3 

1.3. Atbildēšana uz 

jautājumu: Kuram 

adīšanas procesam 

raksturīgs attēlos 

redzamais adījuma 

pinums? (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 5) 

Pareizi nosauc attēlos redzamo pinumu veidus: 

5. attēls – triko pinums, 

6. attēls – gludā adījuma pinums. 

(par katru pareizi nosauktu pinuma veidu 1 punkts) 

2 

Pareizi nosauc adīšanas procesu, kam raksturīgs katrs 

pinums: 

triko pinums – garenadīšana, 

gludā adījuma pinums – šķērsadīšana un apaļadīšana. 

(par katru pareizi nosauktu adīšanas procesu 1 punkts) 

3 

1.4. Attēlos redzamo 

adīšanas iekārtu (7., 8., 

9. att.) nosaukšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 3) 

Pareizi nosauc attēlos redzamās adīšanas iekārtas: 

7. attēls – pamatņu adīšanas (garenadīšanas) iekārta, 

8. attēls – apaļadīšanas iekārta, 

9. attēls – šķērsadījuma adīšanas iekārta. 

(par katru pareizi nosauktu adīšanas iekārtu 1 punkts) 

3 

1.5. Dažādu adījumu 

kopīgo un atšķirīgo 

īpašību nosaukšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 7) 

Pareizi nosauc kopīgo īpašību – stiepjamība garenvirzienā 

un šķērsvirzienā. 

1 

Pareizi nosauc apaļadījuma īpašības: 

• viegli padodas ārdīšanai, 

• raksturīga rullēšanās. 

(par katru pareizi nosauktu īpašību 1 punkts) 

2 

Pareizi nosauc garenadījuma īpašības: 

• praktiski nav iespējams izārdīt, 

• rullēšanās atkarīga no pinuma veida un to 

kombinācijas. 

(par katru pareizi nosauktu īpašību 1 punkts) 

2 

Pareizi nosauc šķērsadījuma īpašības: 

• viegli padodas ārdīšanai, 

• raksturīga rullēšanās. 

(par katru pareizi nosauktu īpašību 1 punkts) 

2 

Kopā 23 
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Modulis "Adīšanas iekārtu ekspluatācija" 

2. uzdevums. Sagatavot adītas drānas ražošanas iekārtu ražošanas uzsākšanai, 

izmantojot tehnoloģisko karti. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 18) 
 

Veicamās darbības Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

2.1. Izejmateriālu 

apzīmējumu adītas 

drānas Sortimenta X 

ražošanas 

tehnoloģiskajā kartē 

izskaidrošana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 7) 

Pareizi nosauc šķiedru PA – poliamīda šķiedra. 1 

Pareizi nosauc šķiedru EL – elastāna šķiedra. 1 

Pareizi nosauc apzīmējumu – lineārais blīvums. 1 

Pareizi nosauc lielumu – šķiedru skaits poliamīda 

pavedienā. 

1 

Pareizi nosauc apzīmējumu SD – pusmatēts. 1 

Pareizi nosauc apzīmējumu FD – dziļi matēts. 1 

Pareizi nosauc apzīmējumu RD – apaļš pavediena 

šķērsgriezums. 

1 

2.2. Nepieciešamo 

palīgmateriālu un 

instrumentu adītas 

drānas ražošanas 

iekārtai izvēle. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 5) 

Pareizi izvēlas palīgmateriālus: 

• serdeņus adītas drānas ruļļiem atbilstoši 

tehnoloģiskajai kartei, 

• līmlenti adītas drānas ruļļa gala piestiprināšanai 

serdenim. 

(par katra palīgmateriāla pareizu izvēli 1 punkts) 

2 

Pareizi izvēlas instrumentus: 

• āķīti pavedienu ievēršanai, 

• diegu vadītāju pavedienu ievēršanai, 

• šķēres pavedienu, adītas drānas nogriešanai. 

(par katra instrumenta pareizu izvēli 1 punkts) 

3 

2.3. Adītas drānas 

ražošanas iekārtas 

iestatīšana, izmantojot 

tehnoloģisko karti. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 6) 

Iestata tehnoloģiskajā kartē dotos parametrus adītu drānu 

ražošanas iekārtas vadības panelī: 

• adītu drānu ražošanas iekārtas ātrums, 

• adīšanas blīvums,  

• pamatnes pavedienu padeves ātrums.  

(par katru pareizu iestatījumu 1 punkts) 

3 

Lieto individuālos aizsardzības līdzekļus: 

• dzirdes aizsardzības līdzekļus,  

• darba apģērbu un apavus atbilstoši darba 

aizsardzības noteikumiem. 

(par katru pareizi lietotu individuālo aizsardzības līdzekli 

1 punkts) 

2 

Visa uzdevuma izpildes laikā ievēro elektrodrošības, 

ugunsdrošības instrukcijas darbam ar adīšanas iekārtu 

prasības atbilstoši iepriekš parakstītai darba aizsardzības 

instrukcijai. 

1 

Kopā 18 

 

3. uzdevums. Kontrolēt, pabeigt un dokumentēt adītas drānas ražošanas procesu, 

izmantojot tehnoloģisko karti. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 38) 

 

Veicamās darbības Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

3.1. Uztinuma 

vienmērīguma kontrole 

adītas drānas ražošanas 

iekārtā, pavedienu 

notrūkumu novēršana 

nepieciešamības gadījumā, 

Mēra adītas drānas ruļļa platumu, lietojot mērlenti: 

• mēra ruļļa platumu perpendikulāri adītas drānas 

garenvirzienam, novietojot mērlentes nulles 

atzīmi precīzi pie drānas malas, 

• atbilstoši faktiskajam nolasa mērījumu. 

(par katru pareizi izpildīta mērījuma pazīmi 2 punkti) 

4 
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Modulis "Adīšanas iekārtu ekspluatācija" 

pavedienu ar defektiem 

nomaiņa un citi adīšanas 

procesa kontroles darbi. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 13) 

Ražošanas procesa pareizas kontroles rezultāts: adītas 

drānas uztinums uz ruļļa ir vienmērīgs. 

2 

Kontroles laikā adītas drānas ražošanas iekārtā nav 

pavedienu notrūkumu (ja ir notrūkumi, tos pareizi 

novērš). 

4 

Lieto individuālos aizsardzības līdzekļus: 

• dzirdes aizsardzības līdzekļus,  

• darba apģērbu un apavus atbilstoši darba 

aizsardzības noteikumiem. 

(par katru pareizi lietotu individuālo aizsardzības 

līdzekli 1 punkts) 

2 

Visa uzdevuma izpildes laikā ievēro elektrodrošības, 

ugunsdrošības instrukcijas darbam ar adīšanas iekārtu 

prasības atbilstoši iepriekš parakstītai darba aizsardzības 

instrukcijai. 

1 

3.2. Adīšanas procesa 

kontroles laikā saražotā 

produkta daudzuma, 

konstatēto iekārtas darbības 

traucējumu iemeslu, 

izejmateriāla defektu, 

produkta defektu 

dokumentēšana 1. tabulā. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 5) 

Dokumentē 1. tabulā kontroles laikā veiktās aktivitātes 

atbilstoši faktiskajam:  

• iekārtas darbības traucējumus, 

• metrāžu, kurā radušies iekārtas darbības 

traucējumi, 

• produkta defektus, 

• ražošanas izejmateriālu defektus. 

(par katru pareizu ierakstu 1 punkts) 

4 

Lieto pareizu nozares profesionālo terminoloģiju. 1 

3.3. Viena adītas drānas 

ruļļa noņemšana no 

iekārtas tā ražošanas 

procesa noslēgumā 

(sadarbībā ar uzņēmuma 

personālu), tā marķēšana, 

iepakošana un 2. tabulas 

aizpildīšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 20) 

Pareizi marķē adītas drānas rulli, uz drānas malas 

uzrakstot tehnoloģiskajai kartei atbilstošu: 

• zīmējuma numuru, 

• laidiena numuru. 

(par katru pareizi izpildītu uzrakstu 1 punkts) 

2 

Nogriež adītu drānu perpendikulāri adīšanas virzienam 

aiz atvilkšanas veltņiem. 

2 

Nostiprina adītas drānas ruļļa galu ar saitītēm. 2 

Atbilstoši adītas drānas ruļļa izmēriem izvēlas ruļļa 

pārvalku. 

2 

Pareizi iepako (lai rullis tiktu blīvi nosegts) adītas drānas 

rulli un nostiprina pārvalka galus. 

2 

Aizpilda pavaddokumentu, atbilstoši faktiskajam 

ierakstot: 

• adītas drānas ražošanas datumu,  

• adītas drānas ražošanai izmantoto izejmateriālu 

atbilstoši tehnoloģiskajai kartei,  

• saražoto adītas drānas daudzumu, 

• adītas drānas ražošanas iekārtas numuru, 

• adītas drānas zīmējuma numuru atbilstoši 

tehnoloģiskajai kartei,  

• laidiena numuru atbilstoši plāna uzdevumam, 

izmantojot plāna uzdevuma izdruku, 

• operatora identifikācijas numuru. 

(par katru pareizi ierakstītu parametru 1 punkts) 

7 

Lieto individuālos aizsardzības līdzekļus: 

• dzirdes aizsardzības līdzekļus,  

• darba apģērbu un apavus atbilstoši darba 

aizsardzības noteikumiem. 

(par katru pareizi lietotu individuālo aizsardzības 

2 
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līdzekli 1 punkts) 

Visa uzdevuma izpildes laikā ievēro elektrodrošības, 

ugunsdrošības instrukcijas darbam ar adīšanas iekārtu 

prasības atbilstoši iepriekš parakstītai darba aizsardzības 

instrukcijai. 

1 

Kopā 38 

 

 

 

Pareizās atbildes 

 

1. uzdevums 

Atbilde 1.1. 

1. attēls attiecas uz garenadīšanu – kustība notiek vienlaikus visai adatnīcai. 

2. attēls attiecas uz šķersadīšanu un apaļadīšanu – katrai adatai kustība notiek atsevišķi. 

 

Atbilde 1.2. 

3. attēls attiecas uz garenadīšanu – notiek pavedienu padeve no pamatnēm. 

4. attēls attiecas uz šķērsadīšanu un apaļadīšanu – notiek pavedienu padeve tikai no spolēm. 

 

Atbilde 1.3. 

5. attēls attiecas uz garenadīšanu – veidojas triko adījums. 

6. attēls attiecas uz šķērsadīšanu un apaļadīšanu – veidojas gludais adījums. 

 

Atbilde 1.4. 

7. attēlā redzama pamatņu adīšanas (garenadīšanas) iekārta. 

8. attēlā redzama apaļadīšanas iekārta.. 

9. attēlā redzama šķērsadīšanas iekārta. 

 

Atbilde 1.5. 

1. tabula 

Dažādu adījumu svarīgākie raksturlielumi 

 
Adījuma veids Kopīgās īpašības Atšķirīgās īpašības 

Apaļadījums 

 

Stiepjamība garenvirzienā un 

šķērsvirzienā 

Viegli padodas ārdīšanai. 

Raksturīga rullēšanās. 

Garenadījums 

 

 

Praktiski neiespējams izārdīt. 

Rullēšanās atkarīga no pinuma 

veida un to kombinācijas. 

Šķērsadījums  Viegli padodas ārdīšanai. 

Raksturīga rullēšanās. 

 

3. uzdevuma pareizās atbildes piemērs 

2. tabula 

Adītu drānu ražošanas procesa un iekārtas darbības norise 

 
Adītu drānu 

ražošanas 

izejmateriālu 

defekti 

(nav/ir – kādi?) 

• pavedienu šķiedru sastāvs pamatnē neatbilst tehnoloģiskajai kartei, 

• pavedieni ir netīri, 

• pamatne ir netīra, 

• pavedienu uztinums uz pamatnes ir nevienmērīgs, 

• pavedienam ir vizuāli identificējami defekti. 

Adītu drānu 

ražošanas iekārtas 

Adītu drānu ražošanas iekārtas 

traucējumu iemesli 

Metrāža, kurā konstatēti 

traucējumi 
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darbības 

traucējumu iemesli 

(nav/ir – kādi?) 

 

• pavediena notrūkums, 

• cilpu nometumi, 

• netīrs pavediens, 

• adījuma savilkums, 

• citi (nosaukumi). 

38 

120 

180 

350 

Adītas drānas 

ražošanas defekti  

(nav/ir – kādi?) 

• pavediena notrūkums, 

• cilpu nometumi, 

• netīrs pavediens, 

• adījuma savilkums, 

• citi (nosaukumi). 

 

Pareizās atbildes piemērs 

3. tabula 

Adījuma ruļļa pavaddokuments 

 
Zīmējuma 

Nr.  

Laidiena 

Nr. 

Ražošanas 

datums 

Iekārtas 

Nr. 

Izmantotais 

izejmateriāls 

Saražotais 

daudzums, 

kg 

Operatora 

identifikā-

cijas Nr. 

1 44 Dd/mm/ggg

g 

5 PA 

EL 

500 xxx 

 

 



Nr. 8.5.2.0/16/I/001 

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

1 

Modulis "Adīšanas darbu organizēšana" 

Profesionālā kvalifikācija "Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju 

"Adījumu ražošanas speciālists"" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa)  

Modulis "Adīšanas darbu organizēšana" 

Pārbaudījuma programma 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 2 

Uzdevumu veidi Aprēķini, plānošana, mutiskas atbildes. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

150 min. 

Uzdevumu apraksts 

1. Plānot adītas drānas ražošanu, ietverot šķēru spoļu ražošanas,

izejmateriālu un palīgmateriālu daudzuma un piegāžu plānošanu.

(izpildes laiks 120 min.)

2. Mutiski nosaukt tekstiliju ražošanas speciālista galvenos

pienākumus adītas drānas ražošanas vienas darba maiņas

organizēšanā.

(izpildes laiks 30 min.)

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Mācību telpa aprīkota ar rakstāmgaldiem un krēsliem. 

Katram izglītojamajam nepieciešams: adītas drānas ražošanas 

tehnoloģiskā karte, šķēru veltņu ražošanas tehnoloģiskā karte, 

ražošanas uzņēmuma plāna uzdevums, pildspalva, zīmulis, 

dzēšgumija, A4 formāta papīrs, kalkulators. 

Vērtēšanas kārtība 

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

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 64, kas 

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

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1–9 10–18 19–28 29–37 38–43 44–48 49–53 54–58 59–61 62–64 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

 (%) 

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

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Uz sākumu
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Modulis "Adīšanas darbu organizēšana" 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  
 

1. uzdevums. Plānot šķērēšanas un adīšanas darbu organizēšanu 18 000 mašīnmetru 

adītas drānas ražošanai atbilstoši situācijas aprakstam (ietverta plāna uzdevuma un 

tehnoloģiskās kartes informācija).  

(izpildes laiks 120 min.) 

 

Situācijas apraksts 

Adītas drānas ražošanas plāna uzdevuma izpilde sākas ar šķēru spoļu ražošanu. Šķēru spoļu 

ražošanai izmanto poliamīda (PA) pavedienu. Spoles ar PA pavedienu fasētas kastēs pa 

12 spolēm katrā kastē, katras spoles svars 1,9 kg. Uz katras PA pavedienu piegādes paletes ir 

12 kastes ar spolēm. Šķēru spoļu ražošana iespējama uz trīs šķērēšanas iekārtām: 

• iekārta Nr. 5 ar rāmja ietilpību 600 spoles, 

• iekārta Nr. 6 ar rāmja ietilpību 400 spoles, 

• iekārta Nr. 7 ar rāmja ietilpību 600 spoles. 

 

Katras šķērēšanas iekārtas ražošanas jauda 60 kg/h. Laika norma pirmā spoļu rāmja 

iekārtošanai un savēršanai 8 stundas. Otra spoļu rāmja iekārtošana notiek pirmā savēruma 

šķērēšanas laikā. 

 

Vienas šķēru spoles iepakošanai nepieciešami 2 m iepakojamā papīra. Vienas šķēru spoles 

pavedienu nolīmēšanai nepieciešami 1,1 metri līmlentes. Laika norma vienas šķēru spoles 

nolīmēšanai un noņemšanai – 0,25 stundas. 

 

Adītas drānas ražošanas tehnoloģiskajā kartē dota informācija adītas drānas Nr. 1 ražošanai: 

• adīšanas iekārta Nr. 4; 

• adīšanas iekārtas ražošanas jauda – 30 m/h; 

• adītas drānas viena ruļļa garums 300 mašīnmetri; 

• adītas drānas sastāvs, 100 % PA: 

o 1. ķemme – PA6 44/12 SD RD 585 pavedieni x 6 šķēru spoles, 

o 2. ķemme – PA6 33/1 SD RD 585 pavedieni x 6 šķēru spoles; 

• viena izejmateriāla pamatne sastāv no sešām šķēru spolēm, vienas spoles svars 360 kg; 

• izejmateriāla patēriņš jēladījumam: 

o 1. ķemme – 120 g/m, 

o 2. ķemme – 60 g/m; 

• laika norma vienas pamatnes nomaiņai – 8 stundas, 

• laika norma viena pilna adītas drānas ruļļa noņemšanai – 0,25 stundas. 

 

Darbu organizēšanas plānošana 

 
1.1. Aprēķināt adītas drānas Nr. 1 ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo izejmateriālu 

daudzumu. 

 

Izejmateriāla masa: 

• 1. ķemmei 

• 2. ķemmei 

Pamatņu skaits: 

• 1. ķemmei 

• 2. ķemmei 
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Modulis "Adīšanas darbu organizēšana" 

1.2. Aprēķināt adītas drānas Nr. 1 ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo palīgmateriālu 

daudzumu. 

 

Nepieciešamais serdeņu skaits: 

Nepieciešamais pārvalku skaits: 

 
 

1.3. Plānot adīšanu atbilstoši tehnoloģiskajai kartei un ražošanas plāna uzdevumam, nodrošinot 

optimālu noslodzi. 

 

Tukšo pamatņu nomaiņas periodiskums, stundas: 

• 1. ķemmei 

• 2. ķemmei 

 

Pilno adītas drānas ruļļu iepakošanas un noņemšanas periodiskums, stundas: 

 

Adīšanas procesam patērētais laiks: 

• ražošanas stundas 

• pamatņu iekārtošana un savēršana 

• pilno adītas drānas ruļļu noņemšana 

• kopā, stundas un maiņas. 

 
 

1.4. Aprēķināt adītas drānas Nr. 1 ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo izejmateriālu 

daudzumu pamatņu ražošanai. 

 

Nepieciešamais savērumu skaits katram izejmateriāla veidam: 

1. PA6 44/12 SD RD: 

• pavedienu masa vienam savērumam, kg 

• savērumu skaits 

2. PA6 33/1 SD RD: 

• pavedienu masa vienam savērumam, kg 

• savērumu skaits 

 

Izejmateriāla pavedienu palešu skaits: 

• PA6 44/12 SD RD 

• PA6 33/1 SD RD 

 

Pēc cik stundām jāpiegādā paletes izejmateriālam PA6 44/12 SD RD? 

 
 

1.5. Aprēķināt adītas drānas Nr. 1 ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo palīgmateriālu 

daudzumu pamatņu ražošanai. 

 

1. PA6 44/12 SD RD: 

• šķēru spoles, gab. 

• iepakojamais papīrs, m 

• līmlente, m 

2. PA6 33/1 SD RD: 

• šķēru spoles, gab. 

• iepakojamais papīrs, m 

• līmlente, m 

 
 

1.6. Plānot šķērēšanu atbilstoši tehnoloģiskajai kartei un ražošanas plāna uzdevumam, nodrošinot 

optimālu noslodzi. 

 

Pamatņu ražošanai izmantojamās iekārtas: 

Pirmās pamatnes ražošanai patērētais laiks, stundas: 
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Modulis "Adīšanas darbu organizēšana" 

Visu pamatņu ražošanai patērētais laiks, stundas: 

• PA6 44/12 SD RD 

• PA6 33/1 SD RD 

 
 

1.7. Aprēķināt adītas drānas ražošanas plāna uzdevuma izpildei kopā nepieciešamo laiku.  

 

Kopā nepieciešamais laiks, stundas: 

 

 

 

 

2. uzdevums. Mutiski nosaukt tekstiliju ražošanas speciālista galvenos pienākumus 

adītas drānas ražošanas vienas darba maiņas organizēšanā.  

(izpildes laiks 30 min.) 

 

 

 

Vērtēšanas kritēriji 

 

1. uzdevums. Plānot šķērēšanas un adīšanas darbu organizēšanu 18 000 mašīnmetru 

adītas drānas ražošanai atbilstoši situācijas aprakstam (ietverta plāna uzdevuma un 

tehnoloģiskās kartes informācija). (maksimāli iegūstamais punktu skaits 52) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

1.1. Adītas drānas Nr. 1 

ražošanas plāna uzdevuma 

izpildei nepieciešamo 

izejmateriālu daudzuma 

aprēķināšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 8) 

Pareizi aprēķina izejmateriāla masu katrai ķemmei. 

(par pareizi aprēķinātu masu katram izejmateriālam 

2 punkti) 

4 

Pareizi aprēķina izejmateriāla pamatņu skaitu katrai 

ķemmei. 

(par katrai ķemmei pareizi aprēķinātu izejmateriāla 

pamatņu skaitu 2 punkti) 

4 

1.2. Adītas drānas Nr. 1 

ražošanas plāna uzdevuma 

izpildei nepieciešamo 

palīgmateriālu daudzuma 

aprēķināšana.(maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 4) 

Pareizi aprēķina serdeņu skaitu adītas drānas 

uztīšanai. 

2 

Pareizi aprēķina adītas drānas ruļļu iepakošanai 

nepieciešamo pārvalku skaitu. 

2 

1.3. Adīšanas plānošana 

atbilstoši tehnoloģiskajai 

kartei un ražošanas plāna 

uzdevumam, nodrošinot 

optimālu noslodzi. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 14) 

Pareizi plāno tukšo pamatņu nomaiņas periodiskumu 

katrai ķemmei. 

(par katrai ķemmei pareizi plānotu tukšo serdeņu 

nomaiņas periodiskumu 2 punkti) 

4 

Pareizi aprēķina adīšanai patērētās stundas. 2 

Pareizi aprēķina pamatņu iekārtošanai un savēršanai 

patērētās stundas. 

2 

Pareizi aprēķina pilno adītas drānas ruļļu noņemšanai 

patērētās stundas. 

2 

Pareizi aprēķina adīšanai nepieciešamās stundas un 

maiņas. 

(par katru pareizu aprēķinu 2 punkti) 

4 

1.4. Adītas drānas Nr. 1 

ražošanas plāna uzdevuma 

izpildei nepieciešamo 

izejmateriālu daudzuma 

pamatņu ražošanai 

Pareizi aprēķina nepieciešamo savērumu skaitu 

katram izejmateriāla veidam. 

(par katram izejmateriālu veidam pareizi aprēķinātu 

nepieciešamo savērumu skaitu 2 punkti) 

4 

Pareizi aprēķina nepieciešamo palešu skaitu katram 2 
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Modulis "Adīšanas darbu organizēšana" 

aprēķināšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 8) 

izejmateriālu veidam. 

(par katram izejmateriālu veidam pareizi aprēķinātu 

nepieciešamo palešu skaitu 1 punkts) 

Pareizi plāno palešu piegādi izejmateriālam PA6 

44/12 SD RD. 

2 

1.5. Adītas drānas Nr. 1 

ražošanas plāna uzdevuma 

izpildei nepieciešamo 

palīgmateriālu daudzuma 

pamatņu ražošanai 

aprēķināšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 8) 

Pareizi aprēķina nepieciešamo tukšo serdeņu skaitu 

katram izejmateriāla veidam . 

(par katram izejmateriālu veidam pareizi aprēķinātu 

nepieciešamo tukšo serdeņu skaitu 2 punkti) 

4 

Pareizi aprēķina nepieciešamo iepakojamā papīra 

daudzumu katram izejmateriāla veidam.  

(par katram izejmateriālu veidam pareizi aprēķinātu 

nepieciešamo iepakojamā papīra daudzumu 

1 punkts) 

2 

Pareizi aprēķina nepieciešamo līmlentes daudzumu 

katram izejmateriāla veidam.  

(par katram izejmateriālu veidam pareizi aprēķinātu 

nepieciešamo līmlentes daudzumu 1 punkts) 

2 

1.6. Šķērēšanas plānošana 

atbilstoši tehnoloģiskajai 

kartei un ražošanas plāna 

uzdevumam, nodrošinot 

optimālu noslodzi. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 6) 

Pareizi nosauc pamatņu ražošanai izmantojamās 

iekārtas. 

(par katru pareizi nosauktu iekārtu 1 punkts) 

2 

Pareizi aprēķina pirmās pamatnes ražošanai patērēto 

laiku. 

2 

Pareizi aprēķina visu pamatņu ražošanai patērēto 

laiku. 

2 

1.7. Adītas drānas ražošanas 

plāna uzdevuma izpildei kopā 

nepieciešamā laika 

aprēķināšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 4) 

Pareizi aprēķina adītas drānas ražošanas plāna 

uzdevuma izpildei nepieciešamās: 

• stundas,  

• maiņas. 

(par katru pareizu aprēķinu 2 punkti) 

4 

Kopā 52 

 

2. uzdevums. Mutiski nosaukt tekstiliju ražošanas speciālista galvenos pienākumus 

adītas drānas ražošanas vienas darba maiņas organizēšanā. (maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 12) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

Adītas drānas ražošanas 

speciālista galveno pienākumu 

vienas darba maiņas 

organizēšanā nosaukšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 12) 

Pareizi (pēc būtības) nosauc adītas drānas ražošanas 

speciālista galvenos pienākumus vienas darba maiņas 

organizēšanā: 

• pieņemt maiņu, sarunā noskaidrojot 

iepriekšējās maiņas norisi, 

• sadalīt adītas drānas ražošanas operatorus 

darba zonās, 

• noskaidrot situāciju (izejmateriālu 

pietiekamību) un izrakstīt pieprasījumu 

izejmateriālu piegādei, 

• savlaicīgi (stundu iepriekš) informēt 

transportstrādnieku par piegādes 

nepieciešamību, 

• kontrolēt piegādes pieprasījuma izpildi, 

• periodiski veikt iekārtu darbības vizuālu 

kontroli un ražošanas procesa norises, t.sk., 

produkcijas kvalitātes, kontroli, 

12 
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• nepieciešamības gadījumā aizpildīt ražošanas 

plāna uzdevuma veidlapu konkrētai iekārtai, 

• nepieciešamības gadījumā risināt 

problēmsituācijas, 

• organizēt gatavo jēladījumu nodošanu 

(informēt transportstrādnieku, kuram adītas 

drānas ruļļi jānogādā pēcapstrādei), 

• kontrolēt palīgmateriālu pietiekamību un 

nepieciešamības gadījumā orgamizēt to 

piegādi, 

• kontrolēt maiņas uzdevuma izpildi – ievadīt 

uzņēmuma informācijas sistēmā piegādātos 

izejmateriālus un saražoto produkciju, 

• nodot maiņu, sarunā informējot par maiņas 

norisi. 

(par katru pareizi nosauktu darbību 1 punkts) 

Kopā 12 

 

 

Pareizās atbildes 

 

1. uzdevums 

 

Darbu organizēšanas plānošana 

 
1.1. Aprēķināt adītas drānas Nr. 1 ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo 

izejmateriālu daudzumu. 

Izejmateriāla masa: 

• 1. ķemmei – 2160 kg, 

• 2. ķemmei – 1080 kg. 

Pamatņu skaits: 

• 1. ķemmei – 6 gab., 

• 2. ķemmei – 3 gab. 
 

1.2. Aprēķināt adītas drānas Nr. 1 ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo 

palīgmateriālu daudzumu. 

Nepieciešamais serdeņu skaits – 60 gab. 

Nepieciešamais pārvalku skaits – 60 gab. 
 

1.3. Plānot adīšanu atbilstoši tehnoloģiskajai kartei un ražošanas plāna uzdevumam, 

nodrošinot optimālu noslodzi. 

Tukšo pamatņu nomaiņas periodiskums, stundas 

• 1. ķemmei – 100 stundas, 

• 2. ķemmei – 200 stundas. 

Pilno adītas drānas ruļļu iepakošanas un noņemšanas periodiskums, stundas 

Adīšanas procesam patērētais laiks: 

• ražošanas stundas – 600 stundas, 

• pamatņu iekārtošana un savēršana – 72 stundas, 

• pilno adītas drānas ruļļu noņemšana – 15 stundas, 

• kopā, stundas un maiņas – 687 stundas, 85,9 maiņas. 
 

1.4. Aprēķināt adītas drānas Nr. 1 ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo 

izejmateriālu daudzumu pamatņu ražošanai. 

Nepieciešamais savērumu skaits katram izejmateriāla veidam 

1. PA6 44/12 SD RD: 

• pavedienu masa vienam savērumam, kg – 1111,5 kg, 

• savērumu skaits – 1,9 (2) savērumi. 
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Modulis "Adīšanas darbu organizēšana" 

2. PA6 33/1 SD RD: 

• Pavedienu masa vienam savērumam, kg – 111,5 kg, 

• Savērumu skaits – 0,97 (1) savērums. 

Izejmateriāla pavedienu palešu skaits: 

• PA6 44/12 SD RD – 8,13 (9) paletes, 

• PA6 33/1 SD RD – 4,06 (5) paletes. 

Stundas, pēc cik jāpiegādā paletes izejmateriālam PA6 44/12 SD RD – 22,23 stundas. 
 

1.5. Aprēķināt adītas drānas Nr. 1 ražošanas plāna uzdevuma izpildei nepieciešamo 

palīgmateriālu daudzumu pamatņu ražošanai. 

1. PA6 44/12 SD RD:  

• šķēru spoles, gab. – 36 gab., 

• iepakojamais papīrs, m – 72 metri, 

• līmlente, m – 39,6 metri. 

2. PA6 33/1 SD RD: 

• šķēru spoles, gab. – 18 gab., 

• iepakojamais papīrs, m – 36 metri, 

• līmlente, m – 19,8 metri. 
 

1.6. Plānot šķērēšanu atbilstoši tehnoloģiskajai kartei un ražošanas plāna uzdevumam, 

nodrošinot optimālu noslodzi. 

Pamatņu ražošanai izmantojamās iekārtas – Nr. 5 un Nr. 7. 

Pirmās pamatnes ražošanai patērētais laiks, stundas – 15,5 stundas. 

Visu pamatņu ražošanai patērētais laiks, stundas; 

• PA6 44/12 SD RD – 53 stundas, 

• PA6 33/1 SD RD – 30,5 stundas. 
 

1.7. Aprēķināt adītas drānas ražošanas plāna uzdevuma izpildei kopā nepieciešamo laiku. 

Adītas drānas ražošanas plāna uzdevuma izpildei kopā nepieciešamais laiks, stundas un 

maiņas – 702,5 stundas, 87,9 maiņas. 

 
 

 

 



Nr. 8.5.2.0/16/I/001 
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Modulis "Adījuma noslēguma apstrāde" 

Profesionālās kvalifikācijas "Tekstilmateriālu ražošanas operators ar 

specializāciju "Adīšanas iekārtu operators"" (3. LKI) un 

"Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Adījumu ražošanas 

speciālists"" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa)  

Modulis "Adījuma noslēguma apstrāde" 

Pārbaudījuma programma 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 4 

Uzdevumu veidi Mutiski un rakstiski zināšanu pārbaudes 

uzdevumi, praktiskie darbi. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

90 min. 

Uzdevumu apraksts 

1. Mutiski izpildīt septiņus zināšanu pārbaudes uzdevumus par adījumu

noslēguma apstrādes veidiem.

(izpildes laiks 20 min.)

2. Rakstiski izpildīt trīs zināšanu pārbaudes uzdevumus par

higrotermiskās apstrādes procesu.

(izpildes laiks 20 min.)

3. Tīrīt adījumu stabilizācijas iekārtu saskaņā ar instrukciju.

(izpildes laiks 30 min.)

4. Iestatīt žāvēšanas – platināšanas iekārtu.

(izpildes laiks 20 min.)

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Mācību telpa aprīkota ar rakstāmgaldiem un krēsliem, uzņēmuma 

ražotne, kurā veic adījumu noslēguma apstrādi. 

Katram izglītojamajam nepieciešams: 

• pildspalva, zīmulis, dzēšgumija, A4 formāta papīrs, kalkulators,

• adījumu stabilizācijas iekārta,

• drānas žāvēšanas – platināšanas iekārta,

• šķēres,

• darba apģērbs (atbilstoši katra eksaminējamā izmēram) –

1 komplekts,

• aizsargcimdi (atbilstoši katra eksaminējamā izmēram) –

1 komplekts,

• elpceļu aizsardzības līdzekļi – 1 komplekts.

Uz sākumu
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Modulis "Adījuma noslēguma apstrāde" 

 

 

 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  
 

1. uzdevums. Mutiski izpildīt septiņus zināšanu pārbaudes uzdevumus. 

(izpildes laiks 20 min.)  

 

1.1. Nosaukt adījuma noslēguma fizikāli mehāniskās un ķīmiskās apstrādes veidus. 

 

1.2. Atpazīt attēlos (1. un 2. attēls) redzamās krāsošanas iekārtas. Kura krāsošanas iekārta 

adījumu krāso grīstē un kura – izplestā veidā?  

 

1. attēls 
Avots: http://ht.chinapros-machinery.net/dyeing-machine/overflow-dyeing-machine/gys-overflow-dyeing-

machine.html 

 

 

 

• darba apavi (atbilstoši katra eksaminējamā izmēram) – 1 pāris, 

• dzirdes aizsardzības līdzekļi – 1 komplekts. 

Vērtēšanas kārtība 

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

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 84, kas atbilst 

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

zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs atbilstoši 

vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1–12  13–24  25–37  38–49  50–56  57–63  64–70  71–76  77–80  81–84  

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

 (%) 

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

100 

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

http://ht.chinapros-machinery.net/dyeing-machine/overflow-dyeing-machine/gys-overflow-dyeing-machine.html
http://ht.chinapros-machinery.net/dyeing-machine/overflow-dyeing-machine/gys-overflow-dyeing-machine.html
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Modulis "Adījuma noslēguma apstrāde" 

 
2. attēls 

Avots: https://www.indiamart.com/proddetail/continuous-dyeing-machine-4810948388.html 

 

 

1.3. Raksturot sublimācijas jeb termiskās pārneses apdrukas paņēmienu, nosaukt paņēmiena 

ieguvumus un trūkumus.  

 

1.4. Nosaukt ķīmisko reaģentu bīstamības apzīmējumus (3., 4. un 5. attēls) un nepieciešamos 

individuālās aizsardzības līdzekļus atbilstoši katram apzīmējumam.  

 

   
3. attēls   4. attēls   5. attēls 

 

1.5. Nosaukt iespējamos adījumu noslēguma apstrādes defektus un pastāstīt, kā rīkoties, ja 

tiek konstatēts defekts.

1.6. Nosaukt attēlos redzamās adījumu noslēguma apstrādes iekārtas (6., 7. un 8. attēls). 

 

 
6. attēls 

Avots: https://images.app.goo.gl/HctSzNMrTkcjYCFr9 

https://www.indiamart.com/proddetail/continuous-dyeing-machine-4810948388.html
https://images.app.goo.gl/HctSzNMrTkcjYCFr9
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Modulis "Adījuma noslēguma apstrāde" 

 

 

 
7. attēls 

Avots: https://images.app.goo.gl/NLiDTqBoNzXXBrdY6 

 

 

 
8. attēls 

Avots: https://images.app.goo.gl/jA3ZVft3QQpUbwoa7\ 

 

 

1.7. Nosaukt pareizā secībā adījumu noslēguma apstrādes tehnoloģiskās operācijas – adījumiem 

baltā krāsā un adījumiem tumšos toņos.  

 

 

2. uzdevums. Rakstiski izpildīt trīs zināšanu pārbaudes uzdevumus.  

(izpildes laiks 20 min.)  

 

2.1. Uzrakstīt gludināšanas temperatūru atbilstoši katram simbolam.  

 

                                                                             
9. attēls   10. attēls   11. attēls 

Avots: https://www.ginetex.net/GB/labelling/care-symbols.asp 

Vieta atbildei: 

 

 

https://images.app.goo.gl/NLiDTqBoNzXXBrdY6
https://images.app.goo.gl/jA3ZVft3QQpUbwoa7/
https://www.ginetex.net/GB/labelling/care-symbols.asp
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Modulis "Adījuma noslēguma apstrāde" 

2.2. Aprakstīt termofiksācijas procesu un tajā iegūstamos rezultātus. 

 

Vieta atbildei: 

 

 

 

 

 

2.3. Aizpildīt 1. tabulu par termofiksācijas temperatūru un apstrādes laiku kokvilnas un 

poliestera adījumiem.  

1. tabula 

Adījumu termofiksācijas temperatūra un apstrādes laiki 
 

Šķiedras veids 
Apstrādes temperatūra (°C) Apstrādes laiks 

(sek) min max 

Kokvilna    

Poliesteris    

 

 

3. uzdevums. Tīrīt adījumu stabilizācijas iekārtu saskaņā ar darba instrukciju. 

(izpildes laiks 30 min.)  

 

3.1. Izvēlēties adījumu stabilizācijas iekārtas tīrīšanai piemērotus individuālās aizsardzības 

līdzekļus.  

3.2. Tīrīt stabilizācijas iekārtu saskaņā ar iekārtas kopšanas instrukciju. 

3.3. Aizpildīt uzņēmuma iekārtas tīrīšanas protokolu. 

3.4. Šķirot atkritumus utilizācijai.  

 

 

4. uzdevums. Iestatīt drānas žāvēšanas – platināšanas iekārtu atbilstoši adījuma 

specifikācijai. 

(izpildes laiks 20 min.)  

 

Adījuma specifikācija: Balta trikotāžas drāna, neapstrādātas drānas platums ir 174 cm, 

neapstrādātas drānas svars – 170 g/m2. Nepieciešamais pēcapstrādes platums ir robežās no 

170 cm līdz 175 cm, nepieciešamais pēcapstrādes svars ir robežās no 165 g/m2 līdz 170 g/m2. 
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Modulis "Adījuma noslēguma apstrāde" 

Vērtēšanas kritēriji 

 

1. uzdevums. Mutiski izpildīt septiņus zināšanu pārbaudes uzdevumus. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 47) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

1.1. Fizikāli mehānisko 

un ķīmisko apstrāžu 

veidu nosaukšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 9) 

Pareizi nosauc fizikāli mehāniskās apstrādes veidus:  

• žāvēšana,  

• platināšana,  

• gludināšana  

• dekatēšana,  

• nobeiguma. 

Pareizi nosauc ķīmiskās apstrādes:  

• mazgāšana,  

• balināšana,  

• krāsošana, 

• apretēšana. 

(par katru pareizi nosauktu apstrādes veidu 1 punkts) 

9 

1.2. Krāsošanas iekārtu 

veidu nosaukšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 2) 

Pareizi nosauc krāsošanas iekārtu veidus: 

1. attēls – adījumu krāso grīstē, 

2. attēls – adījumu krāso izplestā veidā. 

(par katru pareizi nosauktu krāsošanas iekārtu veidu 

1 punkts) 

2 

1.3. Sublimācijas 

apdrukas paņēmiena 

raksturošana. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 10) 

Izskaidro sublimācijas apdrukas paņēmiena procesa 

(skat. pareizās atbildes):  

• norises pamatprincipus,  

• darbības temperatūras, 

• darbības kontaktlaiku. 

(par katru pareizi izskaidrotu kritēriju 2 punkti) 

6 

Nosauc sublimācijas apdrukas paņēmiena ieguvumus un 

trūkumus (skat. pareizās atbildes): 

• nosauc divus procesa ieguvumus, 

• nosauc divus procesa trūkumus. 

(par katru pareizi nosauktu ieguvumu/trūkumu 1 punkts) 

4 

1.4. Ķīmisko reaģentu 

bīstamības apzīmējumu 

un individuālo 

aizsardzības līdzekļu 

nosaukšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 9) 

Pareizi nosauc ķīmisko reaģentu bīstamības 

apzīmējumus: 

• 3. attēls – bīstams veselībai,  

• 4. attēls – spēcīgs oksidētājs, 

• 5. attēls – kodīgs. 

(par katru pareizi nosauktu ķīmisko reaģentu bīstamības 

apzīmējumu 1 punkts) 

3 

Pareizi nosauc izmantojamos individuālās aizsardzības 

līdzekļus:  

• 3. attēls – aizsargcimdi, aizsargdrēbes, acu 

aizsargs un sejas aizsargs, 

• 4. attēls – aizsargcimdi, aizsargdrēbes, acu 

aizsargs un sejas aizsargs, 

• 5. attēls – aizsargcimdi, acu aizsargs, sejas 

aizsargs un darba apģērbs. 

(par katru pareizi nosauktu individuālo aizsardzības 

līdzekļu komplektu 2 punkti) 

6 

1.5. Iespējamo adījumu 

noslēguma apstrādes 

Pareizi nosauc iespējamos adījumu noslēguma apstrādes 

defektus: 

7 
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Modulis "Adījuma noslēguma apstrāde" 

defektu nosaukšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 8) 

• krāsas toņa neatbilstība krāsu kartei un etalona 

paraugam, 

• manāms gofrējums, 

• izteikta izejvielu svītrainība, 

• traipi, 

• nevienmērīgs krāsojums, 

• krāsas nenoturība,  

• sašķiebums. 

(par katru pareizi nosauktu defektu 1 punkts) 

Pareizi raksturo rīcību defektu fiksēšanai:  

aizpilda adījuma pavaddokumentu, minot defekta veidu. 

1 

1.6. Adījumu noslēguma 

apstrādes iekārtu 

nosaukšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 3) 

Pareizi nosauc attēlos redzamās noslēguma apstrādes 

iekārtas: 

• 6. attēls – žāvēšanas iekārta, 

• 7. attēls – centrifūga, 

• 8. attēls – krāsošanas iekārta. 

(par katru pareizi nosauktu noslēguma apstrādes 

iekārtu 1 punkts) 

3 

1.7. Adījumu noslēguma 

apstrādes secīga 

tehnoloģisko operāciju 

nosaukšana adījumiem 

baltā krāsā un adījumiem 

tumšos toņos. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 6) 

Pareizā secībā nosauc visas adījumu noslēguma apstrādes 

tehnoloģiskās operācijas adījumiem baltā krāsā:  

1) džigera galu piešūšana, 

2) atvārīšana, 

3) balināšana, 

4) mitruma nosūkšana, 

5) stabilizācija, 

6) izturēšana, 

7) kvalitātes kontrole ar uztīšanu uz čaulas, 

8) marķēšana, 

9) iepakošana. 

3 

Pareizā secībā nosauc visas adījumu noslēguma apstrādes 

tehnoloģiskās operācijas adījumiem tumšos toņos:  

1) džigera galu piešūšana, 

2) atvārīšana,  

3) mitruma nosūkšana, 

4) stabilizācija, 

5) izturēšana, 

6) kvalitātes kontrole ar uztīšanu uz čaulas,  

7) marķēšana, 

8) iepakošana. 

3 

Kopā 47 

 

2. uzdevums. Rakstiski izpildīt trīs zināšanu pārbaudes uzdevumus. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 11) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

2.1. Gludināšanas 

temperatūru atbilstoši 

simboliem uzrakstīšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 3) 

Pareizi uzraksta gludināšanas temperatūru: 

• 9. attēls – 110 ℃, 

• 10. attēls – 150 ℃, 

• 11. attēls – 200 ℃. 

(par katru pareizi uzrakstītu temperatūru 1 punkts) 

3 

2.2. Termofiksācijas procesa 

un tajā iegūstamo rezultātu 

aprakstīšana.  

Pareizi apraksta termofiksācijas (skat. pareizās 

atbildes):  

• procesa norisi, 

4 
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Modulis "Adījuma noslēguma apstrāde" 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 4) 
• vēlamos sasniedzamos rezultātus. 

(par katru aprakstītu kritēriju 2 punkti) 

2.3. Tabulas aizpildīšana par 

termofiksācijas temperatūru 

un apstrādes laiku kokvilnas 

un poliestera adījumiem.  

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 4) 

Pareizi aizpilda tabulu, ierakstot apstrādes 

temperatūras:  

• kokvilnas minimālā apstrādes temperatūra – 

120 ℃ un maksimālā apstrādes temperatūra 

– 150 °C, 

• poliestera minimālā apstrādes temperatūra – 

170 ℃ un maksimālā apstrādes temperatūra 

– 210 ℃. 

(par katru pareizi uzrakstītu minimālo un maksimālo 

apstrādes temperatūru katram šķiedru veidam 1 

punkts) 

2 

Pareizi aizpilda tabulu, ierakstot apstrādes laiku: 

• kokvilnas apstrādes laiks:  

10 – 15 sekundes, 

• poliestera apstrādes laiks:  

15 – 20 sekundes. 

(par katru pareizi noradītu apstrādes laiku katrai 

šķiedrai 1 punkts) 

2 

Kopā 11 

 

3. uzdevums. Tīrīt adījumu stabilizācijas iekārtu saskaņā ar instrukciju. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 15) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

3.1. Individuālās aizsardzības 

līdzekļu izvēlēšanās adījumu 

stabilizācijas iekārtas 

tīrīšanai. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 1) 

Izvēlas un lieto individuālos aizsardzības līdzekļus: 

• elpceļu aizsardzības līdzekļus,  

• darba apģērbu, cimdus un apavus atbilstoši 

darba aizsardzības noteikumiem. 

1 

3.2. Adījumu stabilizācijas 

iekārtas tīrīšana saskaņā ar 

instrukciju. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 10) 

Pareizi un secīgi tīra iekārtu: 

• izslēdz iekārtu un atslēdz elektrības padevi, 

• ar šķērēm mehāniski atbrīvo veltņus no 

pavedienu un adījumu uztinumiem, 

• tīra veltņu virsmas, lietojot iekārtas 

tīrīšanas instrukcijā norādītos tīrīšanas 

līdzekļus, 

• mehāniski tīra vadīklas un adatas, 

izmantojot saspiestu gaisu, 

• tīra apretēšanas vannu un veltņus, skalojot 

ar ūdens strūklu, 

• attīra malu apgriešanas nažus, izmantojot 

saspiestu gaisu, 

• attīra adījumu ievades mehānismus no 

šķīdumu nosēdumiem, lietojot speciālos 

tīrīšanas līdzekļus un saspiestu gaisu, 

• tīra iekārtas rāmi ar tīrīšanas līdzeklī 

samērcētu drānu. 

10 

3.3. Uzņēmuma iekārtas 

tīrīšanas protokola 

aizpildīšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 1) 

Pareizi aizpilda uzņēmuma iekārtas tīrīšanas 

protokolu, uzrakstot iekārtas tīrīšanas:  

• datumu un laiku,  

• operatora identifikācijas numuru. 

1 



 
 

 

 

9 

Modulis "Adījuma noslēguma apstrāde" 

3.4. Atkritumu šķirošana 

utilizācijai. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 3)  

Pareizi šķiro atkritumus utilizācijai: 

• pēc šķiedru veida, 

• plastmasu, 

• papīru. 

(par katru pareizi atšķiroto atkritumu veidu 

1 punkts) 

3 

Kopā 15 

 

4. uzdevums. Iestatīt drānas žāvēšanas – platināšanas iekārtu atbilstoši adījuma 

specifikācijai. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 11) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

4.1. Žāvēšanas – platināšanas 

iekārtas temperatūras, drānas 

platuma un apstrādes ātruma 

iestatīšana atbilstoši adījuma 

specifikācijai. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 4) 

Pareizi un secīgi iestata visus parametrus žāvēšanas 

– platinašanas iekārtā:  

• iestata apstrādes temperatūru – 130 ℃, 

• iestata adījuma platumu – 170 cm, 

• iestata apstrādes ātrumu – 15 m/min. 

4 

4.2. Iekārtas sagatavošana 

darbam. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 1) 

Pareizi iekārto adījumu iekārtā, neveidojot 

sašķiebumus.  

 

1 

4.3. Iestatīto parametru 

pārbaudīšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 2) 

Pārliecinās, ka iekārta ir gatava darbam: 

• iekārta ir sasniegusi iestatīto, nepieciešamo 

temperatūru, 

• gaisa spiediens ir atbilstošs – 10 bar.  

(par katra parametra atbilstību 1 punkts) 

2 

4.4. Iekārtas ieslēgšana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 1) 

Pareizi ieslēdz iekārtu, ievērojot uzņēmuma darba 

drošības prasības.  

1 

4.5. Apstrādātā adījuma 

pārbaudīšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 3) 

Pēc apstrādes pārbauda adījuma:  

• svaru, 

• platumu, 

• krāsu toni.  

(par katra adījuma kvalitātes kritērija atbilstību 

1 punkts) 

3 

Kopā 11 
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Modulis "Adījuma noslēguma apstrāde" 

Pareizās atbildes 

1. uzdevums 

1.1.  

Fizikāli mehāniskās apstrādes ir žāvēšana, platināšana, gludināšana, dekatēšana un nobeiguma 

termofiksācija. 

Ķīmiskās apstrādes ir mazgāšana, balināšana, krāsošana un aperetēšana.  

 

1.2. 

1. attēls – adījumu krāso grīstē, 

2. attēls – adījumu krāso izplestā veidā.  

 

1.3.  

Sublimācijas jeb termiskās pārneses apdrukas pamatā ir raksta pārnešana no apdrukāta papīra 

uz drānas, tos cieši kontaktējot pie 185 – 210 ℃, 10 – 20 s. Paņēmienu lieto triacetāta un 

sintētisko šķiedru apdrukāšanai ar dispersajām krāsvielām. Augstās temperatūras ietekmē uz 

papīra uzdrukātā krāsviela pāriet tvaika stāvoklī, sublimējas, difundē drānā, kondensējas un 

adsorbējas. Vienkāršā tehnoloģiskā procesā var iegūt vissarežģītākos rakstus ar asām kontūrām. 

Pēc raksta uznešanas drāna nav jāžāvē, jātvaicē vai jāmazgā.  

 

Sublimācijas procesa plusi: ievērojami saīsinās, samazinās nepieciešamās ražošanas platības. 

Sublimācijas procesa mīnusi: liels neekonomiskas speciālā papīra patēriņš, virspusīgs 

krāsojums.  

 

1.4.  

3. attēls – bīstams veselībai, nepieciešami aizsargcimdi, aizsargdrēbes, acu aizsargs un sejas 

aizsargs. 

4. attēls – spēcīgs oksidētājs, nepieciešami aizsargcimdi, aizsargdrēbes, acu aizsargs un sejas 

aizsargs. 

5. attēls – kodīgs, nepieciešami aizsargcimdi, acu aizsargs, sejas aizsargs un darba apģērbs.

1.5. 

Adījumu noslēguma apstrādes defekti ir: krāsas toņa neatbilstība krāsu kartei un etalona 

paraugam, manāms gofrējums, izteikta izejvielu svītrainība, traipi, nevienmērīgs krāsojums, 

krāsas nenoturība un sašķiebums. 

 

Ja noslēguma apstrādes procesā tie novēroti defekti tos fiksē, aizpildot adījuma 

pavaddokumentu un minot konkrēto defekta veidu.  

1.6. 

6. attēls – žāvēšanas iekārta, 

7. attēls – centrifūga, 

8. attēls – krāsošanas iekārta. 

 

1.7. 

Adījumu noslēguma apstrādes tehnoloģisko operāciju secība adījumiem baltā krāsā:  

1) džigera galu piešūšana, 

2) atvārīšana, 

3) balināšana, 

4) mitruma nosūkšana, 

5) stabilizācija, 

6) izturēšana, 
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Modulis "Adījuma noslēguma apstrāde" 

7) kvalitātes kontrole ar uztīšanu uz čaulas, 

8) marķēšana, 

9) iepakošana. 

 

Adījumu noslēguma apstrādes tehnoloģisko operāciju secība adījumiem tumšos toņos:  

1) džigera galu piešūšana, 

2) atvārīšana, 

3) mitruma nosūkšana, 

4) stabilizācija, 

5) izturēšana, 

6) kvalitātes kontrole ar uztīšanu uz čaulas, 

7) marķēšana, 

8) iepakošana. 

 

2. uzdevums 

 

2.1. 

9. attēls – 110 ℃, 

10. attēls – 150 ℃, 

11. attēls – 200 ℃. 

 

2.2. 

Termofiksācijas procesu veic, lai stabilizētu sintētisko šķiedru drānu formu un izmērus un lai 

novērstu to neatgriezenisku saburzīšanos apstrādes laikā un mazgājot ekspluatācijas apstākļos.  

 

Siltumapstrādes laikā paaugstinātā temperatūrā šķiedru veidojošā polimēra makromolekulas 

kļūst kustīgākas un to starpmolekulārā saistība ir vājāka, satrūkstot daļai starpmolekulāro saišu, 

tādējādi izlīdzinās šķiedru iekšējie spriegumi un drāna saraujas par 7 – 15%. Ja termoapstrādi 

pārtrauc un tekstilmateriālu strauji atdzesē tiklīdz izlīdzinājušies tā iekšējie spriegumi, tad šo 

stāvokli var fiksēt. Termofikācijas dēļ materiāls saraujas un iegūst nemainīgus izmērus un 

formu, ko var mainīt tikai pie temperatūras (vēl augstākas par termofikācijas temperatūru).  

 

2.3.  

1. tabula 

Adījumu termofiksācijas temperatūra un apstrādes laiki 

 

Šķiedras veids 
Apstrādes temperatūra (°C) Apstrādes laiks 

(s) min max 

Kokvilna 120 150 10 – 15 

Poliesteris 170 210 15 – 20 
 



Nr. 8.5.2.0/16/I/001 

«Nozaru kvalifikācijas sistēmas pilnveide profesionālās izglītības attīstībai un kvalitātes nodrošināšanai» 
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Modulis "Adījumu pēcapstrādes darbu organizēšana" 

Profesionālā kvalifikācija "Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju 

"Adījumu ražošanas speciālists"" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa)  

Modulis "Adījumu pēcapstrādes darbu organizēšana" 

Pārbaudījuma programma 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 2 

Uzdevumu veidi Aprēķini, plānošana, mutiskas atbildes. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

150 min. 

Uzdevumu 

apraksts 

1. Plānot adījumu pēcapstrādes procesu darbus elastīga adījuma

balināšanai, ietverot nepieciešamā ķīmisko reaģentu daudzuma 

aprēķināšanu un adījuma kvalitātes kontroli atbilstoši situācijas 

aprakstam (pasūtījumam, tehnoloģiskajai dokumentācijai, darba 

uzdevumam).  

(izpildes laiks 120 min.) 

2. Mutiski nosaukt tekstiliju ražošanas speciālista galvenos pienākumus

elastīgā adījuma pēcapstrādes procesa vienas darba maiņas

organizēšanā.

(izpildes laiks 30 min.)

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Mācību telpa aprīkota ar rakstāmgaldiem un krēsliem, pēcapstrādes 

procesa tehnoloģiskā dokumentācija un darba uzdevums, pildspalva, 

zīmulis, dzēšgumija, A4 formāta papīrs, kalkulators. 

Vērtēšanas kārtība 

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

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 65, kas 

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

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
1–9 10–19 20–28 29–38 39–44 45–49 50–54 55–59 60–62 63–65 

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

 (%) 

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

100 

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Uz sākumu
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Modulis "Adījumu pēcapstrādes darbu organizēšana" 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  
 

1. uzdevums. Plānot 2000 metru elastīgā adījuma balināšanas procesu atbilstoši 

situācijas aprakstam: informācijai tehnoloģiskajā dokumentācijā, darba uzdevumā un 

pasūtījumā noteiktajām kvalitātes prasībām. 

(izpildes laiks 120 min.) 

 

Situācijas apraksts 

Elastīgā adījuma PA 87 %, EL13 % pēcapstrādes uzdevuma izpildes nodrošināšanai rēķina 

nepieciešamo ķīmisko reaģentu daudzumu, procesa norisei nepieciešamo laiku un iekārtu 

noslodzi saskaņā ar tehnoloģisko dokumentāciju. 

Adījuma pēcapstrādes tehnoloģiskajā dokumentācijā (1., 2. un 3. tabulā) dota informācija 

elastīgā adījuma pēcapstrādei un uzņēmuma noteikumi saražotās produkcijas vienības šķiras 

noteikšanai. 

Elastīgā adījuma viena metra svars ir 0,31 kg. 

Iekārtas Nr. 1 ietilpība ir 650 kg. 

1. tabula 

Pēcapstrādes tehnoloģisko operāciju secība un operāciju ilgums 

 

Secība Tehnoloģiskās operācijas nosaukums Ātrums/laiks 

1. Ietvaicēšana  20 m/min 

2. Balināšana / krāsošana 360 min 

3. Mitruma nosūkšana  10 min 

4. Grīstes ieklāšana 50 m/min 

5. Džigera galu piešūšana  10 min 

6. Stabilizācija  20 m/min 

7. Kvalitātes kontrole ar uztīšanu uz čaulas 10 m/min 

 

2. tabula 

Ķīmisko reaģentu patēriņš balināšanas procesam 

 

Ķīmiskā reaģenta nosaukums Patēriņa daudzums, g/1 kg 

Imacol pam 4  

Albaflow jet  0,5 

Tissocylrc9plus 1,5 

Unvivadine mc  2 % no svara 

Opticid vs conc 0,6 

Mesitol nrsj 3 % no svara 

Etiķskābe, 60% 1,3 

 

3. tabula 

Pēcapstrādei nodotā elastīgā adījuma pavaddokuments 

 

Nr. Laidiena Nr. 
Ražošanas 

datums 
Zīmējuma Nr. 

Izmantotais 

izejmateriāls 
Daudzums, m 

1. 33 dd/mm/gg 1 PA 87 %, PL 13 % 500 

2. 33 dd/mm/gg 1 PA 87 %, PL 13 % 500 

3. 33 dd/mm/gg 1 PA 87 %, PL 13 % 500 

4. 33 dd/mm/gg 1 PA 87 %, PL 13 % 500 
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Modulis "Adījumu pēcapstrādes darbu organizēšana" 

Adījumu saražotās produkcijas vienības šķiras noteikšanas noteikumi 

1. Adījumu atkarībā no ārējo defektu skaita, izmēra un defektu daudzuma kvalificē kā 1. šķiru 

vai nestandarta produkciju. 

2. Adījuma kvalitāti pēc ārējā izskata nosaka, apskatot izklātā veidā iekārtā, salīdzinot ar 

etalonu – paraugu – un krāsu karti. 

3. Defektus atzīmē defekta sākumā un defekta beigās ar krāsainu līmlenti – nosacītais 

izgriezums. 

4. Ja defekta garums nepārsniedz 1 cm, tad tas tiek uzskatīts kā nosacītais griezums. 

5. Uz gabala nosacīto garumu (uzņēmumā 60 m) 1. šķirā pieļaujams – 3,0 m nosacīto 

izgriezumu un 8 nosacītie griezumi. 

6. Adījuma 1. šķirā nevar būt šādi defekti: 

• manāms gofrējums, 

• izstiepts fons, 

• izteikta izejvielu svītrainība, 

• nevienmērīgs krāsojums, 

• sašķiebums, lielāks par 2%. 

 

Pasūtījumā iekļautās prasības 

1. 2000 m, ar pieļaujamo izgriezumu 4%.  

2. Minimālais gabala garums ne mazāks par 15 m. 

3. Maksimālais gabala garums 50 m. 

4. Atbilstība paraugam – etalonam un krāsu skalai 100%. 

 

4. tabula 

Faktiskā izgriezuma uzskaites pavaddokuments 200 m  

 

Ruļļa Nr. Metru skaits rullī Izgriezums, m 

1. 50 1,2 

2. 50 0,8 

3. 50 1,5 

4. 50 1,9 

 

Darbu organizēšanas plānošana 

 

Vieta atbildēm: 

 
1.1. Plānot elastīgā adījuma ietvaicēšanas procesam nepieciešamo noslodzi. 

 

 
 

1.2. Plānot elastīgā adījuma pēcapstrādei nepieciešamo ķīmisko reaģentu daudzumu. 

 

1.3. Plānot pēcapstrādes procesu atbilstoši darba uzdevumam, nodrošinot optimālu noslodzi: 

• balināšanas procesam nepieciešamo laiku: 

• mitruma nosūkšanas procesam nepieciešamo laiku: 

• grīstes izklāšanai nepieciešamo laiku: 

• džigera galu piešūšanai nepieciešamo laiku: 

• stabilizācijas procesam nepieciešamo laiku: 

• kvalitātes kontrolei ar uztīšanu uz čaulas nepieciešamo laiku: 
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Modulis "Adījumu pēcapstrādes darbu organizēšana" 

1.4. Plānot kvalitātes kontroli atbilstoši pasūtījumam.  

 

 

 

1.5. Plānot optimālu adījuma pēcapstrādes norises kopējo noslodzi: 

o laiku, min.: 

o maiņu skaitu: 

 

 

 

2. uzdevums. Mutiski nosaukt tekstiliju ražošanas speciālista galvenos pienākumus 

elastīgā adījuma pēcapstrādes procesa vienas darba maiņas organizēšanā.  

(izpildes laiks 30 min.) 

 

 

 

Vērtēšanas kritēriji 

 

1. uzdevums. Plānot 2000 metru elastīgā adījuma balināšanas procesu atbilstoši 

situācijas aprakstam: informācijai tehnoloģiskajā dokumentācijā, darba uzdevumā un 

pasūtījumā noteiktajām kvalitātes prasībām. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 52) 
 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

1.1. Elastīgā adījuma 

ietvaicēšanas procesa optimālas 

noslodzes plānošana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 2) 

Pareizi aprēķina ietvaicēšanas procesam 

nepieciešamo laiku (skat. pareizās atbildes).  

1 

Pareizi aprēķina ietvaicēšanas iekārtas noslodzi 

(skat. pareizās atbildes). 

1 

1.2. Elastīgā adījuma 

pēcapstrādei nepieciešamo 

ķīmisko reaģentu daudzuma 

plānošana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 8) 

Pareizi aprēķina kopējo pēcapstrādei nodotā 

elastīgā adījuma svaru (skat. pareizās atbildes). 

1 

Pareizi aprēķina nepieciešamo ķīmisko reaģentu 

daudzumu (skat. pareizās atbildes). 

(par katru pareizi aprēķinātu ķīmiskā reaģenta 

daudzumu 1 punkts) 
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1.3. Pēcapstrādes procesa 

plānošana atbilstoši 

tehnoloģiskajai dokumentācijai 

un darba uzdevumam, 

nodrošinot optimālu noslodzi. 

(maksimāli iegūstamais punktu 

skaits 5) 

Pareizi nosaka balināšanas procesam 

nepieciešamo laiku (skat. pareizās atbildes). 

1 

Pareizi nosaka mitruma nosūkšanas procesam 

nepieciešamo laiku (skat. pareizās atbildes). 

1 

Pareizi aprēķina grīstes izklāšanai nepieciešamo 

laiku (skat. pareizās atbildes). 

1 

Pareizi nosaka džigera galu piešūšanai 

nepieciešamo laiku (skat. pareizās atbildes). 

1 

Pareizi aprēķina stabilizācijai nepieciešamo laiku 

(skat. pareizās atbildes). 

1 

1.4. Kvalitātes kontroles norises 

plānošana atbilstoši 

pasūtījumam. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 35) 

Pareizi aprēķina nepieciešamo laiku kvalitātes 

kontrolei ar uztīšanu uz čaulas (skat. pareizās 

atbildes). 

1 

Pareizi aprēķina nepieciešamo čaulu skaitu 

adījuma uztīšanai 

1 

Pareizi dokumentē adījuma kvalitāti atbilstoši 

pasūtījumam – 200 m (10% no pasūtījuma 

apjoma, skat. pareizās atbildes). 

(par katru pareizu pierakstu 1 punkts) 

4 

Pareizi nosaka izgriezuma garumu katrā rullī 

(skat. pareizās atbildes). 

4 
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Modulis "Adījumu pēcapstrādes darbu organizēšana" 

(par katru pareizu aprēķinu 1 punkts) 

Pareizi aprēķina kopējos izgriezumu procentus 

(skat. pareizās atbildes). 

2 

Pareizi nosauc un raksturo 1. šķirai nepieļaujamos 

defektus (skat. pareizās atbildes). 

(par katru pareizi nosauktu un raksturotu defektu 

2 punkti) 

22 

Salīdzina iegūtos datus ar pasūtījumā iekļautajām 

kvalitātes prasībām. 

1 

1.5. Optimāla adījuma 

pēcapstrādes procesa noslodzes 

plānošana. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 2) 

Pareizi aprēķina pēcapstrādes procesa darba 

uzdevuma izpildei nepieciešamās stundas (skat. 

pareizās atbildes).  

1 

Pareizi aprēķina noslodzi pasūtījuma pēcapstrādes 

procesam (skat. pareizās atbildes). 

1 

Kopā 52 

 

2. uzdevums. Mutiski nosaukt tekstiliju ražošanas speciālista galvenos pienākumus 

elastīgā adījuma pēcapstrādes procesa vienas darba maiņas organizēšanā. (maksimāli 

iegūstamais punktu skaits 13) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

Tekstiliju ražošanas speciālista 

galveno pienākumu vienas darba 

maiņas laikā nosaukšana. 

Pareizi (pēc būtības) nosauc galvenos 

pienākumus adījuma pēcapstrādes procesa 

vienas darba maiņas organizēšanā:  

• pieņemt maiņu, sarunā noskaidrojot 

iepriekšējās maiņas norisi, 

• sadalīt darba uzdevumus pēcapstrādes 

procesa operatoriem, 

• noskaidrot situāciju (izejmateriālu 

pietiekamību) un izrakstīt pieprasījumu 

izejmateriālu piegādei, 

• savlaicīgi (stundu iepriekš) informēt 

transportstrādnieku par piegādes 

nepieciešamību, 

• kontrolēt piegādes pieprasījuma izpildi, 

• periodiski kontrolēt iekārtu darbību, 

• nepieciešamības gadījumā aizpildīt 

ražošanas plāna uzdevuma veidlapu 

konkrētai iekārtai, 

• nepieciešamības gadījumā risināt problēmu 

situācijas (iekārtu darbības traucējumi, 

ūdens, gaisa, tvaika, ķīmisko reaģentu 

padeves traucējumi), 

• organizēt gatavo adījumu nodošanu 

(informēt transportstrādnieku par to, kuri 

adītas drānas ruļļi jānogādā gatavās 

produkcijas noliktavā), 

• kontrolēt pēcapstrādes procesa norisi, t.sk., 

produkcijas kvalitāti, 

• kontrolēt palīgmateriālu pietiekamību un 

nepieciešamības gadījumā organizēt to 

piegādi, 

• kontrolēt darba uzdevuma izpildi, ievadot 

uzņēmuma informācijas sistēmā piegādātos 

13 
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Modulis "Adījumu pēcapstrādes darbu organizēšana" 

izejmateriālus un saražoto produkciju, 

• nodot maiņu, sarunā informējot par maiņas 

norisi. 

(par katru pareizi nosauktu pienākumu 1 punkts) 

Kopā  13 

 

 

Pareizās atbildes 

 

1. uzdevums 

 
1.1. Aprēķināt elastīgā adījuma ietvaicēšanas procesam nepieciešamo laiku. 

• ietvaicēšana – 100 min, 

• noslodze – 0,21 maiņas. 
 

1.2. Aprēķināt elastīgā adījuma balināšanas procesam nepieciešamo ķīmisko reaģentu 

daudzumu. 

• elastīgā adījuma kopējais svars – 620 kg, 

• nepieciešamais daudzums gramos: 

Ķīmiskā reaģenta 

nosaukums 

Patēriņa daudzums, g 

/ 620 kg 

Imacol pam 2480 

Albaflow jet  310 

Tissocylrc9plus 930 

Unvivadine mc  12 

Opticid vs conc 372 

Mesitol nrsj 18 

Etiķskābe 60% 806 
 

1.3. Plānot pēcapstrādes procesu atbilstoši tehnoloģiskajai dokumentācijai un darba 

uzdevumam, nodrošinot optimālu noslodzi: 

• balināšana: 360 min, 

• mitruma nosūkšana: 10 min, 

• grīstes ieklāšana: 40 min, 

• džigera galu piešūšana: 10 min, 

• stabilizācija: 100 min, 

• kopējais laiks: 620 min, 

• noslodze: 1,27 maiņas. 

1.4. Plānot kvalitātes kontroli atbilstoši pasūtījumam. 

• nepieciešamais laiks kvalitātes kontrolei ar uztīšanu uz čaulas: 200 min, 

• nepieciešamais čaulu skaits: 40 gab. 

Faktiskā izgriezuma procenta aprēķins  

Ruļļa Nr. Metru skaits rullī Izgriezums, m 
Izgriezuma % 

rullī 

1. 50 1,2 2,4 

2. 50 0,8 1,6 

3. 50 1,5 3,0 

4. 50 1,9 1,9 

Kopā 200 5,4  

Aprēķins 5,4 : 200 x 100 = 2,7 % 

Pieļaujamie 

izgriezumi 

4 % 

Secinājums Pasūtījumā iekļautās prasības izpildītas 
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Modulis "Adījumu pēcapstrādes darbu organizēšana" 

1.5. Aprēķināt adījuma pēcapstrādes darba uzdevuma izpildei kopā nepieciešamo laiku. 

• Laiks: 820 min, 

• maiņu skaits: 1,71. 
 

 

 

2. uzdevums 

 

Tekstiliju ražošanas speciālista galvenie pienākumi vienas darba maiņas organizēšanā 

adījumu pēcapstrādes ražotnē: 

• pieņemt maiņu, sarunā noskaidrojot iepriekšējās maiņas norisi, 

• sadalīt darba uzdevumus pēcapstrādes procesa operatoriem, 

• noskaidrot situāciju (izejmateriālu pietiekamību) un izrakstīt pieprašijumu 

izejmateriālu piegādei, 

• savlaicīgi (stundu iepriekš) informēt transportstrādnieku par piegādes nepieciešamību, 

• kontrolēt piegādes pieprasījuma izpildi, 

• periodiski kontrolēt iekārtu darbību, 

• nepieciešamības gadījuma aizpildīt ražošanas plāna uzdevuma veidlapu konkrētai 

iekārtai, 

• nepieciešamības gadījuma risināt problēmsituācijas (iekārtu darbības traucējumi, 

ūdens , gaisa, tvaika, ķīmisko reaģentu padeves traucējumi), 

• organizēt gatavo adījumu nodošanu (informēt transportstrādnieku, kuri adītas drānas 

ruļļi jānogādā gatavās produkcijas noliktavā), 

• kontrolēt pēcapstrādes procesa norisi, t.sk. produkcijas kvalitāti, 

• kontrolēt palīgmateriālu pietiekamību un nepieciešamības gadījumā orgamizēt to 

piegādi, 

• kontrolēt darba uzdevuma izpildi – ievadīt uzņēmuma informācijas sistēmā piegādātos 

izejmateriālus un saražoto produkciju, 

• nodot maiņu, sarunā informējot par maiņas norisi. 
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Modulis "Adījumu kvalitātes kontrole" 

Profesionālās kvalifikācijas "Tekstilmateriālu ražošanas operators ar 

specializāciju "Adīšanas iekārtu operators"" (3. LKI) un  

"Tekstiliju ražošanas speciālists ar specializāciju "Adījumu ražošanas 

speciālists"" (4. LKI) 

Obligātās izvēles daļa (B daļa)  

Modulis "Adījumu kvalitātes kontrole" 

Pārbaudījuma programma 

Mērķis 
Pārbaudīt un novērtēt izglītojamā sasniedzamo rezultātu apguvi 

atbilstoši modulī noteiktajam. 

Darba uzbūve 

Uzdevumu skaits 3 

Uzdevumu veidi Praktiskie darbi. 

Uzdevumu izpildes 

kopējais laiks minūtēs 

160 min. 

Uzdevumu 

apraksts 

1. Sagatavot adījumu paraugus nodošanai laboratorijā, atbilstoši

procedūrai (uzņēmuma laboratorijas pārbaužu apraksti) mērīt adījumu

paraugus un dokumentēt mērījumu rezultātus.

(izpildes laiks 100 min.)

2. Vizuāli pārbaudīt adījuma kvalitāti, izmantojot kontroles iekārtu,

novērtēt adījumu kvalitāti un noteikt saražotās produkcijas vienības

šķiru.

(izpildes laiks 40 min.)

3. Identificēt adīšanas un apstrādes procesa defektus.

(izpildes laiks 20 min.)

Norises vieta un 

nepieciešamie 

materiālie līdzekļi 

Tekstilmateriālu kvalitātes pārbaužu laboratorija ar aprīkojumu. 

Adījumu ražošanas tehnoloģiskā karte, šķēres (asmeņu garums 70 mm), 

cirkuļnazis ar 100 mm2 griešanas laukumu, universālais groduma 

mērītājs, diapazons 1 – 9999, parauga garums līdz 500 mm, analītiskie 

svari (svērtspēja 220 g, nolasāmā vērtība 0,1 mg), metāla lineāls, rulete 

(2 m), metāla lineāls (30 cm), tekstillupa (palielinājums 10 x, izmērs 

10 x 10 mm), dinamometrs pagarinājuma mērīšanai (1 kN vienas 

kolonnas pārbaudes iekārta ar 500 N spēka devēju), adījumu kontroles 

iekārta, čaula adījuma uztīšanai adījuma kontroles iekārtā, krāsaina 

līmlente. 

Katram izglītojamajam: darba apģērbs (atbilstoši katra eksaminējamā 

izmēram), adījuma paraugi (50 x 50 cm), katrs ar vienu adīšanas vai 

apstrādes procesa defektu, uzņēmuma laboratorijas paraugu pārbaužu 

paraksti, darba apavi (atbilstoši katra eksaminējamā izmēram), dzirdes 

aizsardzības līdzekļi. 

Uz sākumu
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Modulis "Adījumu kvalitātes kontrole" 

 

 

 

Uzdevumi, to izpildes vērtēšanas kritēriji  
 

1. uzdevums. Pārbaudīt izlozes kārtībā noteiktus divus kvalitātes rādītājus adījumu un 

mežģīņu paraugiem (trīs no katras pārbaudāmās drānas), izmantojot pārbaudāmo 

drānu tehnoloģiskās kartes un uzņēmuma laboratorijas pārbaužu aprakstus, izvēloties 

nepieciešamās mērierīces un instrumentus.  

(izpildes laiks 100 min.) 

 

1.1. Sagatavot trīs adījumu paraugus katra (no diviem) izlozes kārtībā noteiktā kvalitātes 

rādītāja noteikšanai un aizpildīt pavaddokumenta tabulu (1. tabula) paraugu nodošanai 

laboratorijā.  

1.2. Pārbaudīt divus izlozes kārtībā noteiktos adījumu kvalitātes rādītājus. 

1.3. Dokumentēt pārbaudes rezultātus (atbilstoši izlozes variantam: 2.–5. tabulā).  

1.4. Uzrakstīt secinājumus par mērījumu rezultātu atbilstību nominālajiem parametriem un to 

pielaidēm tehnoloģiskajās kartēs. 

 

Izlozes varianti: 

a) adījumu pagarinājums platumā un adījumu platums (2. tabula); 

b) adījumu pagarinājums garumā un mežģīņu platums (3. tabula); 

c) adījumu virsmas blīvums (4. tabula) un adījumu cilpu rindu skaits (5. tabula). 

 

1. tabula 

Pavaddokuments parauga nodošanai laboratorijā 

 

Nr. 

Parauga 

nodošanas 

datums 

Zīmējuma Nr. Izmantotais izejmateriāls Pārbaudes veids 

1.     

 

 

 

 

 

Vērtēšanas kārtība 

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

uzdevuma izpilde. Maksimāli iegūstamais punktu skaits ir 66, kas 

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

nav zemāks par 60%. Pārbaudījuma vērtējums tiek izteikts ballēs 

atbilstoši vērtēšanas skalai: 

Iegūto punktu 

skaits 
0–9  10–20  21–29  30–39  40–45 46–50  51–55  56–60  61–63  64–66  

Uzdevumu 

izpildes apjoms 

 (%) 

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

100 

Vērtējums 

ballēs 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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Modulis "Adījumu kvalitātes kontrole" 

2. tabula 

Izstrādājuma kvalitātes rādītāju mērījumi 

 

Kvalitātes 

rādītājs, 

mērvienība 

Parametri un 

to pielaides 

tehnoloģiskajā 

kartē 

Faktiskie parametri 

Vidēji 
1. mērījums 2. mērījums 3. mērījums 

Adījuma 

pagarinājums 

platumā, % 

     

Secinājums  

Adījuma 

platums, cm 

     

Secinājums   

 

3. tabula 

Izstrādājuma kvalitātes rādītāju mērījumi 

 

Kvalitātes 

rādītājs, 

mērvienība 

Parametri un 

to pielaides 

tehnoloģiskajā 

kartē 

Faktiskie parametri 

Vidēji 
1. mērījums 2. mērījums 3. mērījums 

Adījuma 

pagarinājums 

garumā, % 

     

Secinājums  

Mežģīņu 

platums, cm 

     

Secinājums   

 

4. tabula 

Vidējā virsmas blīvuma aprēķins 

 

Mērījumi 1. paraugs 2. paraugs 3. paraugs 

1.    

2.    

3.    

Vidējais virsmas 

blīvums, m/mg 

   

Parametri un to 

pielaides 

tehnoloģiskajā kartē 

   

Secinājums  

 

5. tabula 

Cilpu rindu skaita noteikšana 

 

Mērījums/1 cm 1. paraugs 2. paraugs 3. paraugs 

1.    

2.    

3.    

Parametri un to    
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Modulis "Adījumu kvalitātes kontrole" 

pielaides 

tehnoloģiskajā kartē 

Secinājums  

 

 

2. uzdevums. Vizuāli pārbaudīt 20 m adījuma kvalitāti, izmantojot adījumu kontroles 

iekārtu, un noteikt saražotās produkcijas vienības šķiru.  

(izpildes laiks 40 min.) 

6. tabula 

Adījumu defektu uzskaite 

 

Defekta veids 
Garums, kurā konstatēts 

defekts 
Defekta garums (m) 

Pavedienu notrūkums 

 

Izteiktas sablīvētas un retinātas 

 

Šķērssvītras 

 

Cilpu nometums 

 

Neizadītas cilpas 

 

Netīras svītras 

 

Caurumi 

 

Traipi 

 

Malas norāvums no adatām 

 

  

Kopā   

Secinājums   

 

 

3. uzdevums. Identificēt adīšanas un apstrādes procesa defektus četriem dažādu adītu 

drānu paraugiem, dokumentēt rezultātus 7. tabulā. 

(izpildes laiks 20 min.) 

7. tabula 

Adīšanas un pēcapstrādes procesu defektu atšķiršana 

 

Parauga Nr. Defekta veids Ražošanas process 

1.   

2.   

3.   

4.   
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Modulis "Adījumu kvalitātes kontrole" 

Vērtēšanas kritēriji 

 

1. uzdevums. Pārbaudīt izlozes kārtībā noteiktus divus kvalitātes rādītājus adījumu un 

mežģīņu paraugiem (trīs no katras pārbaudāmās drānas), izmantojot pārbaudāmo 

drānu tehnoloģiskās kartes un uzņēmuma laboratorijas pārbaužu aprakstus, izvēloties 

nepieciešamās mērierīces un instrumentus. (maksimāli iegūstamais punktu skaits 33) 

 

Izlozes variants a) adījumu pagarinājums platumā un adījumu platums 
 

Veicamā darbība  Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

1.1. Adījuma trīs 

paralēlo paraugu 

pagarinājuma platumā 

pārbaude. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 23) 

Pareizi sagatavo trīs paraugus: 

• gludi izklāj drānu uz galda, uzliek šablonu uz drānas 

paralēli griezuma līnijai un ar marķieri apvelk 

kontūru, 

• ar šķērēm izgriež paraugu precīzi pa zīmēto kontūru, 

• aizpilda pavaddokumentu parauga nodošanai 

laboratorijā. 

(par katru pareizi izpildītu viena parauga sagatavošanas 

darbību 1 punkts) 

9 

Ievēro darba drošību, lietojot šķēres. 1 

Atbilstoši informācijai tehnoloģiskajā kartē iestata 

dinamometra parametrus: 

• slodzi, 

• ciklu skaitu, 

• paraugu izmērus. 

(par katru pareizi iestatītu parametru 1 punkts) 

3 

Pareizi iestiprina parauga kreiso malu dinamometra augšējo 

spaiļu vidū, un, nenostiepjot un neveidojot izliekumu, 

iestiprina parauga labo malu dinamometra apakšējās spailēs. 

(par katru pareizi iestiprinātu paraugu 1 punkts) 

3 

Pārliecinās, ka dinamometra rādītājs atrodas pretī nulles 

iedaļai, trīs sekundes tur nospiestu dinamometra slēdzi, tad 

pieraksta 2. tabulā no skalas nolasīto mērījuma rezultātu ar 

precizitāti līdz 1%. 

(par katru pareizi noteiktu pagarinājumu 2 punkti) 

6 

Pareizi aprēķina adījuma ruļļa vidējo faktisko pagarinājumu 

šķērsvirzienā. 

1 

1.2. Adījuma platuma 

pārbaude. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 8) 

 

Pareizi sagatavo paraugu – gludi izklāj drānu uz galda. 1 

Pareizi veic trīs paralēlus mērījumus – drānas gabala trīs 

vietās ar intervālu 30 cm, novietojot lineālu perpendikulāri 

parauga garenvirzienam, mēra tā platumu. 

(par katru pareizi izpildītu mērījumu 1 punkts) 

3 

Pieraksta 2. tabulā katra mērījuma rezultātu ar precizitāti līdz 

0,1 cm. 

(par katru pareizi pierakstītu mērījumu 1 punkts) 

3 

Pareizi aprēķina drānas vidējo faktisko platumu. 1 

1.3. Mērījumu 

rezultātu salīdzināšana 

ar tehnoloģiskajā kartē 

dotajiem parametriem. 

(maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 2) 

Atbilstoši faktiskajam secina par adījuma pagarinājuma 

platumā un adījuma platuma atbilstību parametriem 

tehnoloģiskajā kartē.  

(par pareizi izdarītu secinājumu katram aprēķinātajam 

vidējam parametram 1 punkts) 

2 

Kopā  33 
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Modulis "Adījumu kvalitātes kontrole" 

Izlozes variants b) adījumu pagarinājums garumā un mežģīņu platums 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

1.1. Adījuma trīs 

paralēlo paraugu 

pagarinājuma garumā 

pārbaude.  

(maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 23) 

Pareizi sagatavo trīs paraugus: 

• gludi izklāj drānu uz galda, uzliek šablonu 

(50 x 100 cm) uz drānas perpendikulāri griezuma 

līnijai un ar marķieri apvelk kontūru, 

• ar šķērēm izgriež paraugu precīzi pa zīmēto kontūru, 

• aizpilda pavaddokumentu parauga nodošanai 

laboratorijā. 

(par katru pareizi izpildītu viena parauga sagatavošanas 

darbību 1 punkts) 

9 

Ievēro darba drošību, lietojot šķēres. 1 

Atbilstoši informācijai tehnoloģiskajā kartē iestata 

dinamometra parametrus: 

• slodzi, 

• ciklu skaitu, 

• paraugu izmērus. 

(par katru pareizi iestatītu parametru 1 punkts) 

3 

Pareizi iestiprina parauga augšējo malu dinamometra augšējo 

spaiļu vidū un, nenostiepjot un neveidojot izliekumu, 

iestiprina parauga apakšējo malu dinamometra apakšējās 

spailēs. 

(par katru pareizi iestiprinātu paraugu 1 punkts) 

3 

 

Pārliecinās, ka dinamometra rādītājs atrodas pretī nulles 

iedaļai, trīs sekundes tur nospiestu dinamometra slēdzi, tad 

pieraksta 3. tabulā no skalas nolasīto mērījuma rezultātu ar 

precizitāti līdz 1%. 

(par katru pareizi noteiktu pagarinājumu 2 punkti) 

6 

Pareizi aprēķina drānas vidējo faktisko pagarinājumu 

garenvirzienā. 

1 

1.2. Mežģīņu platuma 

pārbaude. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 8) 

Pareizi sagatavo paraugu – gludi izklāj mežģīņu lenti uz 

galda. 

1 

Pareizi veic trīs paralēlus mērījumus – mežģīņu lentei trīs 

vietās ar intervālu 20 cm, novietojot lineālu perpendikulāri 

parauga garenvirzienam starp mežģīņu lentes adīto malu 

tālākajiem punktiem platumā. 

(par katru pareizi izpildītu mērījumu 1 punkts) 

3 

Pieraksta 3. tabulā katra mērījuma rezultātu ar precizitāti līdz 

0,1 cm. 

(par katru pareizi pierakstītu mērījumu 1 punkts) 

3 

Pareizi aprēķina mežģīņu lentes vidējo faktisko platumu. 1 

1.3. Mērījumu 

rezultātu salīdzināšana 

ar tehnoloģiskajā kartē 

dotajiem parametriem. 

(maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 2) 

Atbilstoši faktiskajam secina par adījuma pagarinājumu 

garumā un mežģīņu platuma atbilstību parametriem 

tehnoloģiskajā kartē.  

(par pareizi izdarītu secinājumu katram aprēķinātajam 

vidējam parametram 1 punkts) 

2 

Kopā 33 
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Izlozes variants c) adījumu virsmas blīvums un adījumu cilpu rindu skaits 
 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

1.1. Adījuma trīs paralēlu 

paraugu virsmas blīvuma 

noteikšana. 

 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 23) 

Pareizi sagatavo trīs paraugus: 

• gludi izklāj drānu uz gumijas paliktņa, 

cirkuļnazi uzliek uz griežamās drānas gumijas 

paliktņa vidū un atbrīvo tā bloķējošo tapu, 

• pareizi izgriež paraugus, pagriežot cirkuļnaža 

rokturi par 90º un viegli piespiežot to uz leju, 

vismaz 15 cm no adījuma ruļļa malas, 

• nofiksē bloķējošo tapu, paceļ cirkuļnazi un 

izņem paraugu, 

• aizpilda pavaddokumentu parauga nodošanai 

laboratorijā. 

(par katru pareizi izpildītu paraugu sagatavošanas 

darbību 1 punkts) 

12 

Ievēro darba drošību, lietojot cirkuļnazi. 1 

Pareizi izpilda sagatavoto trīs paraugu pārbaudi: 

• iestata svarus, pozicionējot to rādītāju pretim 

nulles iedaļai, 

• paraugs pareizi novietots uz svariem 

(svēršanas platformas vidū, svēršanas laikā 

netiek aizskarts). 

(par katru pareizi izpildītu darbību katram paraugam 

1 punkts) 

6 

 

Aprēķina pareizi un pieraksta (g/m2) 4. tabulā katra 

parauga 1 m2 masu – virsmas blīvumu. 

(par katra parauga pareizi pierakstītu virsmas blīvumu 

1 punkts) 

3 

Pareizi aprēķina visu paraugu vidējo virsmas blīvumu. 1 

1.2. Adījuma cilpu rindu 

skaita pārbaude. 

  

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 8) 

Pareizi sagatavo paraugu – gludi izklāj drānu uz galda. 1 

Pareizi veic trīs paralēlus mērījumus – drānas gabala 

trīs vietās ar intervālu 30 cm, vismaz 15 cm attālumā 

no drānas malas skaita adījuma cilpu rindas, 

izmantojot tekstila lupu. 

(par katru pareizi izpildītu mērījumu 1 punkts) 

3 

Pareizi pieraksta 5. tabulā katra mērījuma rezultātu ar 

precizitāti līdz 0,5 cilpām. 

(par katru pareizi pierakstītu mērījumu 1 punkts) 

3 

Pareizi aprēķina cilpu rindu vidējo skaitu adījuma 

10 cm. 

1 

1.3. Mērījumu rezultātu 

salīdzināšana ar 

tehnoloģiskajā kartē 

dotajiem parametriem. 

 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 2) 

Atbilstoši faktiskajam izdara secinājumus par adījuma 

virsmas blīvumu un adījuma cilpu rindu skaitu 

atbilstību parametriem tehnoloģiskajā kartē.  

(par pareizi izdarītu secinājumu katram aprēķinātajam 

vidējam parametram 1 punkts) 

2 

Kopā  33 
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Modulis "Adījumu kvalitātes kontrole" 

2. uzdevums. Vizuāli pārbaudīt 20 m adījuma kvalitāti, izmantojot adījumu kontroles 

iekārtu, un noteikt saražotās produkcijas vienības šķiru. (maksimāli iegūstamais punktu 

skaits 23) 
 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

2.1. Kvalitātes pārbaudīšana 

(20 m) adījumam, izmantojot 

kontroles iekārtu. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 12) 

Pareizi ievieto adījumu brāķējamā iekārtā: 

• piestiprina pie čaulas adījumu, 

• iestata metru skaitītāju, 

• ieslēdz adījuma padevi. 

(par katru pareizi izpildītu sagatavošanas darbību 

1 punkts) 

3 

Ievēro darba drošību, lietojot iekārtu. 1 

Uzrauga adījuma kvalitāti: 

• konstatējot defektu, aptur iekārtu, 

• ar krāsainu līmlenti atzīmē defekta sākumu un 

beigas, 

• izmēra defekta garumu, 

• dokumentē defektu pavaddokumentā 6. tabulā. 

(par katru pareizi izpildītu kontroles procesa darbību 2 

punkti) 

8 

2.2. Saražotās vienības šķiras 

noteikšana. (maksimāli 

iegūstamais punktu 

skaits 11) 

Pareizi nosaka nosacīto izgriezumu skaitu. 5 

Nosaka saražotās produkcijas vienības šķiru atbilstoši 

uzņēmuma kvalitātes kontroles kritērijiem  

6 

Kopā  23 

 

3. uzdevums. Identificēt adīšanas un apstrādes procesa defektus četriem dažādu adītu 

drānu paraugiem, dokumentēt rezultātus 7. tabulā. (maksimāli iegūstamais punktu 

skaits 10) 

 

Veicamā darbība Vērtēšanas kritēriji 
Piešķiramie 

punkti 

3.1. Defektu identificēšana 

četriem paraugiem. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 4) 

Pareizi identificē defekta veidus. 

(par katru pareizi identificētu defekta veidu 1 punkts) 

4 

3.2. Adīšanas un apstrādes 

procesa defektu atšķiršana. 

(maksimāli iegūstamais 

punktu skaits 6) 

Pareizi nosaka, kura ražošanas procesa laikā radies 

defekts. 

(par katru pareizi noteiktu ražošanas procesu 

1 punkts) 

4 

Dokumentē pareizi defektu rašanās ražošanas procesu 

7. tabulā. 

2 

Kopā  10 
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Modulis "Adījumu kvalitātes kontrole" 

Pareizo atbilžu piemēri 

 

1. uzdevums 

 

1. tabula 

Pavaddokuments parauga nodošanai laboratorijā 

 

Nr. 

Parauga 

nodošanas 

datums 

Zīmējuma Nr. 
Izmantotais 

izejmateriāls 
Pārbaudes veids 

1. Dd/mm/gg 121 PA Adījuma pagarinājums 

platumā 

 

2. tabula 

Izstrādājuma kvalitātes rādītāju mērījumi 

 

Kvalitātes 

rādītājs, 

mērvienība 

Parametri un 

to pielaides 

tehnoloģiskajā 

kartē 

Faktiskie parametri 

Vidēji 
1. mērījums 2. mērījums 3. mērījums 

1. produkts  

Adījuma 

pagarinājums 

platumā, % 

130±10 130 140 120 130 

Secinājums Adījuma pagarinājums nepārsniedz pieļaujamo novirzi. 

2. produkts  

Adījuma 

platums, cm 

150,0+2,0 150,0 150,0 151,1 150,3 

Secinājums  Adījuma platums nepārsniedz pieļaujamo novirzi. 

 

3. tabula 

Izstrādājuma kvalitātes rādītāju mērījumi 

 

Kvalitātes 

rādītājs, 

mērvienība 

Parametri un 

to pielaides 

tehnoloģiskajā 

kartē 

Faktiskie parametri 

Vidēji 
1. mērījums 2. mērījums 3. mērījums 

3. produkts  

Adījuma 

pagarinājums 

garumā, % 

100±10 102 105 95 100,6 

Secinājums Adījuma garums nepārsniedz pieļaujamo novirzi. 

4. produkts  

Mežģīņu 

platums, cm 

14±0,5 13,8 14,2 14,1 14,0 

Secinājums  Mežģīņu platums nepārsniedz pieļaujamo novirzi 
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Modulis "Adījumu kvalitātes kontrole" 

4. tabula 

Vidējā virsmas blīvuma aprēķins 

 
Mērījumi 1. paraugs 2. paraugs 3. paraugs 

1 15,38 15,33 15,28 

2 15,35 15,42 15,36 

3 15,40 15,38 15,35 

Vidējais virsmas 

blīvums, m/mg 

15,38 15,37 15,33 

Parametri un to 

pielaides 

tehnoloģiskajā kartē 

15,4±0,5 15,4±0,5 15,4±0,5 

Secinājums Adījuma vidējais virsmas blīvums nepārsniedz pieļaujamo novirzi 

 

5. tabula 

Cilpu rindu skaita noteikšana 

 
Mērījums/1cm 1. paraugs 2. paraugs 3. paraugs 

1 25,0 25,5 25,0 

2 24,5 24,5 25,0 

3 26,0 26,0 26,0 

Parametri un to 

pielaides 

tehnoloģiskajā kartē 

25,0±0,5 25,0±0,5 25,0±0,5 

Secinājums Adījuma cilpu rindu skaits nepārsniedz pieļaujamo novirzi 

 

2. uzdevums 

6. tabula 

Adījumu defektu uzskaite 

 

Defekta veids 
Garums, kurā konstatēts 

defekts 
Defekta garums (m) 

Pavedienu notrūkums 

Izteiktas sablīvētas un retinātas 

Šķērssvītras 

Cilpu nometums 

Neizadītas cilpas 

Netīras svītras 

Caurumi 

Traipi 

Malas norāvums no adatām 

3 

 

 

8 

8,5 

 

6,2; 12,3 

15,6 

0,15 

 

 

1,5 

0,25 

 

0,2; 0,4 

1,23 

Kopā  3,8 

Secinājums  Adījuma saražotās produkcijas vienība atbilst 1. šķirai 

 

3. uzdevums 

7. tabula 

Adīšanas un pēcapstrādes procesu defektu atšķiršana 

 
Parauga Nr. Defekta veids Ražošanas process 

1. Pavediena notrūkums adīšana 

2. Malas norāvums no adatām pēcapstrāde 

3. Sašķiebums pēcapstrāde 

4. Neizadītas cilpas adīšana 
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