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Profesionālās izglītības programmas mērķi 

Lokmetinātājs metināšanā ar mehanizēto iekārtu aktīvās 

gāzes vidē (MAG/135) 

Izglītības procesā sagatavot lokmetinātāju metināšanā ar mehanizēto 
iekārtu aktīvās gāzes vidē (MAG/135), kurš sagatavo MAG metināšanas 

iekārtu, izvēlas nepieciešamo aprīkojumu, aktīvo aizsarggāzi un 
piedevmateriālus, iestata metināšanas režīmus, metina saduršuves un kakta 

šuves dažādās pozīcijās, vizuāli identificē un labo metināšanas 
neatbilstības/defektus, ievērojot LVS EN ISO atbilstošo standartu 

nosacījumus. 

 

Izglītības procesa rezultātā dod iespējas apgūt profesionālās, vispārējās 
un mūžizglītības kompetences: 

1. Lasīt darba rasējumu un metināšanas dokumentāciju atbilstoši darba 
uzdevumam. 

2. Lietot individuālos un kolektīvos aizsardzības līdzekļus, atbilstoši darba 

aizsardzības normatīvo aktu prasībām un darba apstākļiem. 

3. Izvēlēties lokmetinātāja metināšanā ar mehanizēto iekārtu aktīvās gāzes 

vidē (MAG) nepieciešamo aprīkojumu, instrumentus un palīgierīces atbilstoši 
darba uzdevumam un darba aizsardzības prasībām. 

4. Izmantot darbā lietojamos pamatmateriālus, piedevmateriālus un 
palīgmateriālus, atbilstoši darba uzdevumam. 

5. Tīrīt metināmās virsmas un sagatavot detaļu vai sagatavju malas 
atbilstoši darba uzdevumam.  

6. Salikt detaļas vai sagataves, ievērojot montāžas atstarpes, un nostiprināt 
detaļas vai sagataves, pārbaudot salikšanas pozicionālo atbilstību, veidot 

pieķeršuves. 

7. Sagatavot MAG metināšanas iekārtu un aprīkojumu metināšanai 

atbilstošā uzdevuma izpildei, iestatīt metināšanas režīmu un izvēlēties 
metināšanas stiepli atbilstoši veicamajam uzdevumam. 

8. Metināt kakta šuves (FW) plāksnēm (biezums 3-6 mm, konstrukciju 

tērauds): horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā, apakšējā pozīcijā (PA), 
vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF).  

9. Metināt saduršuves (BW) plāksnēm (biezums 3-6 mm, konstrukciju 
tērauds): apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF) pozīcijā.  

10. Izvērtēt izstrādājuma vai kontrolparauga ģeometriskos parametrus pēc 
metināšanas atbilstoši normatīvajām prasībām, novērst radušās ģeometriskās 

formas nepilnības. 

11. Vizuāli novērtēt metinātās šuves atbilstoši vienotajiem vērtēšanas 

kritērijiem, labot metināšanas neatbilstības/defektus. 

12. Izvērtēt metināto šuvju kvalitāti, izmantojot sagraujošās un 

nesagraujošās metodes. 
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13. Apgūt iemaņas un prasmes kompleksos darbos strādājot uzņēmumā. 

14. Sadarboties ar citiem darbiniekiem, strādājot komandā un ievērojot 

profesionālās un vispārējās ētikas pamatprincipus un darba kārtības 
noteikumus. 

15. Ievērot darba tiesisko attiecību normas. 

16. Veikt darba uzdevumus, ievērojot darba aizsardzības, elektrodrošības, 

ugunsdrošības un vides aizsardzības prasības. 

17. Veikt darbu patstāvīgi un uzņemties atbildību par sava darba rezultātu. 

18. Ievērot profesionālās un vispārējās ētikas pamatprincipus. 

19. Novērtēt paveikto darbu un sniegt priekšlikumus par darba gaitu, lietojot 

nepieciešamās tehnoloģijas. 

20. Sazināties valsts valodā un vienā svešvalodā, lietot profesionālo 

terminoloģiju valsts valodā un vienā svešvalodā.  
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Lokmetinātājs metināšanā ar mehanizēto iekārtu inertās 

gāzes vidē (MIG/131) 

Izglītības procesā sagatavot lokmetinātāju metināšanā ar mehanizēto 
iekārtu inertās gāzes vidē (MIG/131), kurš sagatavo MIG metināšanas 

iekārtu, izvēlas nepieciešamo aprīkojumu, inerto aizsarggāzi, 
piedevmateriālus un palīgmateriālus, iestata metināšanas režīmus, metina 

saduršuves un kakta šuves dažādās pozīcijās, vizuāli identificē un labo 
metināšanas neatbilstības/defektus, ievērojot LVS EN ISO atbilstošo standartu 

nosacījumus. 

 

Izglītības procesa rezultātā dod iespējas apgūt profesionālās, vispārējās 
un mūžizglītības kompetences: 

1. Lasīt darba rasējumu un metināšanas dokumentāciju atbilstoši darba 
uzdevumam. 

2. Lietot individuālos un kolektīvos aizsardzības līdzekļus, atbilstoši darba 

aizsardzības normatīvo aktu prasībām un darba apstākļiem. 

3. Izvēlēties lokmetinātāja metināšanā ar mehanizēto iekārtu inertās gāzes 

vidē (MIG) nepieciešamo aprīkojumu, instrumentus un palīgierīces atbilstoši 
darba uzdevumam un darba aizsardzības prasībām. 

4. Izmantot darbā lietojamos pamatmateriālus, piedevmateriālus un 
palīgmateriālus, atbilstoši darba uzdevumam. 

5. Tīrīt metināmās virsmas un sagatavot detaļu vai sagatavju malas 
atbilstoši darba uzdevumam. 

6. Salikt detaļas vai sagataves, ievērojot montāžas atstarpes, un nostiprināt 
detaļas vai sagataves, pārbaudot salikšanas pozicionālo atbilstību, veidot 

pieķeršuves. 

7. Sagatavot MIG metināšanas iekārtu un aprīkojumu metināšanai 

atbilstošā uzdevuma izpildei, iestatīt metināšanas režīmu un izvēlēties 
metināšanas stiepli atbilstoši veicamajam uzdevumam. 

8. Metināt kakta šuves (FW) alumīnija un tā sakausējumu plāksnēm 

(biezums 2-5 mm): horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā, apakšējā pozīcijā 
(PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF). 

9. Metināt saduršuves (BW) alumīnija un tā sakausējumu plāksnēm 
(biezums 2-5 mm): apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) 

(PF) pozīcijā.  

10. Izvērtēt izstrādājuma vai kontrolparauga ģeometriskos parametrus pēc 

metināšanas atbilstoši normatīvajām prasībām, novērst radušās ģeometriskās 
formas nepilnības. 

11. Izvērtēt metināto šuvju kvalitāti, izmantojot sagraujošās un 
nesagraujošās metodes. 

12. Vizuāli novērtēt metinātās šuves atbilstoši vienotajiem vērtēšanas 
kritērijiem, labot metināšanas neatbilstības/defektus. 

13. Apgūt iemaņas un prasmes kompleksos darbos strādājot uzņēmumā. 
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14. Sadarboties ar citiem darbiniekiem, strādājot komandā un ievērojot 

profesionālās un vispārējās ētikas pamatprincipus un darba kārtības 

noteikumus. 

15. Ievērot darba tiesisko attiecību normas. 

16. Veikt darba uzdevumus, ievērojot darba aizsardzības, elektrodrošības, 
ugunsdrošības un vides aizsardzības prasības. 

17. Veikt darbu patstāvīgi un uzņemties atbildību par sava darba rezultātu. 

18. Ievērot profesionālās un vispārējās ētikas pamatprincipus. 

19. Novērtēt paveikto darbu un sniegt priekšlikumus par darba gaitu, lietojot 
nepieciešamās tehnoloģijas. 

20. Sazināties valsts valodā un vienā svešvalodā, lietot profesionālo 
terminoloģiju valsts valodā un vienā svešvalodā. 
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Rokas lokmetinātājs (MMA/111) 

Izglītības procesā sagatavot rokas lokmetinātāju (MMA/111), kurš 
sagatavo MMA metināšanas iekārtu, iestata metināšanas režīmus, izvēlas 

elektrodus, metina saduršuves un kakta šuves dažādās pozīcijās, vizuāli 
identificē un labo metināšanas neatbilstības /defektus, ievērojot LVS EN ISO 

atbilstošo standartu nosacījumus. 

Izglītības procesa rezultātā dod iespējas apgūt profesionālās, vispārējās 

un mūžizglītības kompetences: 

1. Lasīt darba rasējumu un metināšanas dokumentāciju atbilstoši darba 

uzdevumam. 

2. Lietot individuālos un kolektīvos aizsardzības līdzekļus, atbilstoši darba 

aizsardzības normatīvo aktu prasībām un darba apstākļiem. 

3. Izvēlēties rokas lokmetināšanā (MMA) nepieciešamo aprīkojumu, 

instrumentus un palīgierīces atbilstoši darba uzdevumam un darba 
aizsardzības prasībām. 

4. Izmantot darbā lietojamos pamatmateriālus, piedevmateriālus un 

palīgmateriālus, atbilstoši darba uzdevumam. 

5. Kvalitatīvi tīrīt metināmās virsmas un sagatavot detaļu vai sagatavju 

malas atbilstoši darba uzdevumam. 

6. Izvēlēties šuvju metināšanas darbu secību atkarībā no konstrukcijas 

sarežģītības. 

7. Sagatavot MMA metināšanas iekārtu un aprīkojumu metināšanai 

atbilstošā uzdevuma izpildei, iestatīt metināšanas režīmu un izvēlēties 
elektrodus atbilstoši veicamajam uzdevumam. 

8. Izvēlēties un veikt pirmsmetināšanas detaļu taisnošanu, salikšanu un 
nostiprināšanu, attīrīt metināmās un sametinātās virsmas. 

9. Metināt kakta šuves (FW) konstrukciju tērauda plāksnēm (biezums 4 
mm) - horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā, apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā 

(no lejas uz augšu) (PF). 

10. Metināt saduršuves (BW) konstrukciju tērauda plāksnēm (biezums 4 

mm)- apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF) pozīcijā. 

11. Vizuāli identificēt un labot metināšanas neatbilstības/defektus. 

12. Apgūt iemaņas un prasmes kompleksos darbos strādājot uzņēmumā. 

13. Ievērot darba tiesisko attiecību normas. 

14. Ievērot vides aizsardzības normatīvo aktu prasības, veikt darba 

pienākumus nekaitējot videi. 

15. Veikt darbu patstāvīgi un uzņemties atbildību par sava darba rezultātu. 

16. Ievērot profesionālās un vispārējās ētikas pamatprincipus. 

17. Novērtēt paveikto darbu un sniegt priekšlikumus par darba gaitu, lietojot 

nepieciešamās tehnoloģijas. 

18. Sazināties valsts valodā un vienā svešvalodā, lietot profesionālo 

terminoloģiju valsts valodā un vienā svešvalodā.   
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Gāzmetinātājs (OAW/311) 

Izglītības procesā sagatavot gāzmetinātāju (OAW/311), kurš izvēlas 
gāzmetināšanai nepieciešamo aprīkojumu un uztur to darba kārtībā, izvēlas 

metināšanas piedevmateriālus atbilstoši pamatmateriālam, veic 
pirmsmetināšanas uzsildīšanu, izmantojot gāzes liesmu un atbilstošos 

mērinstrumentus, iestata gāzu darba spiedienu, metina kakta šuves un 
saduršuves dažādās pozīcijās, ievērojot LVS EN ISO atbilstošo standartu 

nosacījumus. 

 

Izglītības procesa rezultātā dod iespējas apgūt profesionālās, vispārējās 
un mūžizglītības kompetences: 

1. Lasīt darba rasējumu un metināšanas dokumentāciju atbilstoši darba 
uzdevumam. 

2. Lietot individuālos un kolektīvos aizsardzības līdzekļus, atbilstoši darba 
aizsardzības normatīvo aktu prasībām un darba apstākļiem. 

3. Izvēlēties gāzmetināšanā (OAW) nepieciešamo aprīkojumu, instrumentus 

un palīgierīces atbilstoši darba uzdevumam un darba aizsardzības prasībām. 

4. Veikt pirmsmetināšanas detaļu izvietošanu un nostiprināšanu, izmantojot 

palīgierīces un kontrolmērierīces, un veidot pieķeršuves. 

5. Veikt pirmsmetināšanas uzsildīšanu, izmantojot gāzes liesmu, izmantot 

atbilstošus mērinstrumentus. 

6. Izvēlēties šuvju metināšanas secību atkarībā no konstrukcijas un šuves 

sarežģītības. 

7. Metināt kakta šuves (FW) horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā un 

saduršuves (BW) apakšējā pozīcijā (PA) konstrukciju tērauda plāksnēm 
(biezums 1,5 mm).  

8. Metināt saduršuves (BW) konstrukciju tērauda caurulēm (ārējais 
diametrs 32 mm, sieniņas biezums 3,5 mm)- apakšējā pozīcijā (PA). 

9. Vizuāli novērtēt šuves atbilstību prasībām un, izmantojot 
mērinstrumentus un kontrolinstrumentus, novērtēt izveidotā savienojuma 

ģeometriju. 

10. Novērst metinātās šuves neatbilstības/defektus. 

11. Apgūt iemaņas un prasmes kompleksos darbos strādājot uzņēmumā. 

12. Ievērot darba tiesisko attiecību normas. 

13. Ievērot vides aizsardzības normatīvo aktu prasības, veikt darba 

pienākumus nekaitējot videi. 

14. Veikt darbu patstāvīgi un uzņemties atbildību par sava darba rezultātu. 

15. Ievērot profesionālās un vispārējās ētikas pamatprincipus. 

16. Novērtēt paveikto darbu un sniegt priekšlikumus par darba gaitu, lietojot 

nepieciešamās tehnoloģijas. 

17. Sazināties valsts valodā un vienā svešvalodā, lietot profesionālo 

terminoloģiju valsts valodā un vienā svešvalodā.    
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Lokmetinātājs metināšanā ar volframa elektrodu inertās 

gāzes vidē (TIG/141) 

Izglītības procesā sagatavot lokmetinātāju metināšanā ar volframa 
elektrodu inertās gāzes vidē (TIG/141), kurš sagatavo TIG metināšanas 

iekārtu, izvēlas nepieciešamo aprīkojumu, inerto aizsarggāzi, volframa 
elektrodu, piedevmateriālus un palīgmateriālus, iestata metināšanas režīmus, 

metina saduršuves un kakta šuves dažādās pozīcijās, vizuāli identificē un labo 
metināto šuvju neatbilstības/defektus, ievērojot LVS EN ISO atbilstošo 

standartu nosacījumus. 

 

Izglītības procesa rezultātā dod iespējas apgūt profesionālās, vispārējās 
un mūžizglītības kompetences: 

1. Lasīt darba rasējumu un metināšanas dokumentāciju atbilstoši darba 
uzdevumam. 

2. Lietot individuālos un kolektīvos aizsardzības līdzekļus, atbilstoši darba 

aizsardzības normatīvo aktu prasībām un darba apstākļiem. 

3. Izvēlēties lokmetinātāja metināšanā ar volframa elektrodu inertās gāzes 

vidē (TIG) nepieciešamo aprīkojumu, instrumentus un palīgierīces atbilstoši 
darba uzdevumam un darba aizsardzības prasībām. 

4. Novērtēt TIG metināšanas iekārtas aizsardzības aprīkojuma, instrumentu 
un palīgierīču atbilstību darba uzdevumam un darba aizsardzības prasībām. 

5. Izmantot darbā lietojamos pamatmateriālus, piedevmateriālus un 
palīgmateriālus, atbilstoši darba uzdevumam. 

6. Tīrīt metināmās virsmas un sagatavot detaļu vai sagatavju malas 
atbilstoši darba uzdevumam.  

7. Salikt detaļas vai sagataves, ievērojot montāžas atstarpes, un nostiprināt 
detaļas vai sagataves, pārbaudot salikšanas pozicionālo atbilstību. 

8. Sagatavot TIG metināšanas iekārtu un aprīkojumu metināšanai atbilstošā 
uzdevuma izpildei. 

9. Izvēlēties un iestatīt metināšanas režīmus, lietojot atbilstošos 

piedevmateriālus un palīgmateriālus un ievērojot tehniskos normatīvus. 

10. Metināt kakta šuves (FW) augstleģēta tērauda vai alumīnija un tā 

sakausējuma plāksnēm (biezums 1,5-4 mm): horizontāli vertikālajā (PB) 
pozīcijā, apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF). 

11. Metināt saduršuves (BW) augstleģēta tērauda vai alumīnija un tā 
sakausējuma plāksnēm (biezums 1,5-4 mm): apakšējā pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF) pozīcijā. 

12. Metināt saduršuves (BW) augstleģēta tērauda vai alumīnija un tā 

sakausējuma pagriežamām caurulēm (sieniņas biezums 1,5- 4 mm) apakšējā 
pozīcijā (PA). 

13. Vizuāli novērtēt metinātās šuves atbilstoši vienotajiem vērtēšanas 
kritērijiem. 
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14. Identificēt un labot metināšanas neatbilstības/defektus. 

15. Apgūt iemaņas un prasmes kompleksos darbos strādājot uzņēmumā. 

16. Izvērtēt izstrādājuma vai kontrolparauga ģeometriskos parametrus pēc 
metināšanas atbilstoši normatīvajām prasībām, novērst radušās ģeometriskās 

formas nepilnības. 

17. Izvērtēt metināto šuvju kvalitāti, izmantojot sagraujošās un 

nesagraujošās metodes. 

18. Sadarboties ar citiem darbiniekiem, strādājot komandā un ievērojot 

profesionālās un vispārējās ētikas pamatprincipus un darba kārtības 
noteikumus. 

19. Ievērot darba tiesisko attiecību normas. 

20. Veikt darba uzdevumus, ievērojot darba aizsardzības, elektrodrošības, 

ugunsdrošības un vides aizsardzības prasības. 

21. Veikt darbu patstāvīgi un uzņemties atbildību par sava darba rezultātu. 

22. Ievērot profesionālās un vispārējās ētikas pamatprincipus. 

23. Novērtēt paveikto darbu un sniegt priekšlikumus par darba gaitu, lietojot 

nepieciešamās tehnoloģijas. 

24. Sazināties valsts valodā un vienā svešvalodā, lietot profesionālo 
terminoloģiju valsts valodā un vienā svešvalodā. 
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Profesionālās izglītības programmas sasniedzamie mācīšanās rezultāti 

Profesionālās 

kvalifikācijas 

nosaukums 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

aktīvās gāzes vidē 

(MAG/135) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

inertās gāzes vidē 

(MIG/131) 

Rokas lokmetinātājs 

(MMA/111) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

volframa elektrodu 

inertās gāzes vidē 

(TIG/141) 

Gāzmetinātājs 

(OAW/311) 

LKI līmenis LKI 3. līmenis 

Profesionālās 

kvalifikāciju 

sasniedzamie 

mācīšanās 

rezultāti 

 Aprakstīt metālapstrādes procesu vēsturisko attīstību. 

 Raksturot metināšanas tehnoloģisko procesu. 

 Raksturot metināto šuvju kvalitātes kontroles pamatprincipus. 

 Analizēt metināšanas darba vides riska faktorus un to samazināšanas iespējas. 

 Sagatavot darbavietu atbilstoši darba aizsardzības prasībām. 

 Ievērot vides aizsardzības prasības metināšanas darbu veikšanā. 

 Atbildīgi lietot individuālos un kolektīvos aizsardzības līdzekļus atbilstoši darba aizsardzības normatīvo aktu prasībām un darba 

apstākļiem. 

 Uzturēt kārtībā darbavietu metināšanas darba procesā. 

 Sakārtot darbavietu, beidzot darbu. 

 Izskaidrot detaļas darba rasējumu. 

 Uzskicēt vienkāršas detaļas.  

 Lasīt darba rasējumu un metināšanas dokumentāciju atbilstoši darba uzdevuma un standarta LVS EN ISO 2553:2019 

prasībām. 

 Izmantot metināšanas darba uzdevuma dokumentāciju. 

 Atšķirt metālapstrādē izmantojamos materiālus un to īpašības. 

 Izvēlēties un lietot nepieciešamos pamatmateriālus, piedevmateriālus un palīgmateriālus metināšanas darbu veikšanai. 

 Aprakstīt metālu un sakausējumu termiskās apstrādes paņēmienus. 

 Aizzīmēt metāla virsmas. 

 Vīlēt metāla detaļas. 

 Griezt un izslīpēt izstrādājumu vai kontrolparaugu ar rokas elektroinstrumentiem. 

 Iepazīties ar metināšanas veidiem, atbilstošo metināšanas iekārtu uzbūvi un ekspluatācijas instrukcijas nosacījumiem. 

 Izvēlēties metināšanas palīgierīces atbilstoši darba uzdevumam 

 Novērtēt instrumentu un palīgierīču atbilstību darba uzdevumam un darba aizsardzības prasībām. 

 Tīrīt metināmās virsmas atbilstoši darba uzdevumam. 

 Salikt un nostiprināt detaļas vai sagataves, ievērojot atstarpes un montāžas prasības, izvēlēties atbilstošos mērinstrumentus 

atbilstoši darba uzdevumam. 

 Sagatavot detaļu virsmas un to malas metināšanai, izmantojot piemērotus darbarīkus un atbilstošos paņēmienus. 

 Vizuāli novērtēt metinātās šuves atbilstoši vērtēšanas kritērijiem. 

 Veikt matemātiskas darbības, plānojot metināšanas darba uzdevuma izpildi. 

 Izvērtēt izstrādājuma vai kontrolparauga šuves ģeometriskos parametrus pēc metināšanas atbilstoši vērtēšanas kritērijiem. 

 Novērst šuves neatbilstības/defektus atbilstoši konkrētam novēršanas paņēmienam. 

 Raksturot metināto šuvju kvalitāti, izmantojot sagraujošās un nesagraujošās metodes, sagraujošo un nesagraujošo metožu 
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Profesionālās 

kvalifikācijas 

nosaukums 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

aktīvās gāzes vidē 

(MAG/135) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

inertās gāzes vidē 

(MIG/131) 

Rokas lokmetinātājs 

(MMA/111) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

volframa elektrodu 

inertās gāzes vidē 

(TIG/141) 

Gāzmetinātājs 

(OAW/311) 

testēšanas rezultātus. 

 Izvēlēties metināšanas režīmus pēc pWPS vai WPS noteiktajām prasībām. 

 Izvēlēties apstrādes veidu detaļu vai metināmo sagatavju malām atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 un LVS EN ISO 

9692-3 prasībām. 

 Izvēlēties detaļas vai sagataves montāžas un nostiprināšanas paņēmienus atbilstoši darba uzdevuma un LVS EN ISO 6947 

standarta prasībām. 

 Izvēlēties metināšanas parametrus kakta šuves (FW) un saduršuves (BW) metināšanai un aprīkojumu, ievērojot starptautisko 

standartu prasības. 

 Izmantot LVS EN ISO 9606 -1 vai LVS EN ISO 9606 -2 standartu prasības metinātāju kvalifikācijas piešķiršanai un metināto 

šuvju kontroles paņēmienus. 

 Izskaidrot elektrotehnikas pamatlikumus un veikt atbilstošus elektrotehniskos aprēķinus.  

 Raksturot metināšanas elektrisko loku. 

 Raksturot metināšanas līdzstrāvas tiešās un apgrieztās polaritātes elektrisko loku. 

 Raksturot metināšanas maiņstrāvas elektrisko loku. 

 Raksturot elektriskā loka barošanas avotus. 

 Izvēlēties 

gāzmetināšanai 

nepieciešamo 

aprīkojumu, 

metināšanas 

piedevmateriālus 

atbilstoši 

pamatmateriālam. 

 Veikt 

pirmsmetināšanas 

uzsildīšanu, izmantojot 

gāzes liesmu un 

atbilstošos 

mērinstrumentus. 

 Iestatīt gāzu darba 

spiedienu atbilstoši 

veicamajam 

uzdevumam. 

 Metināt kakta šuves 

(FW) horizontāli 

vertikālajā (PB) 

pozīcijā un saduršuves 

(BW) apakšējā pozīcijā 

(PA) konstrukciju 

tērauda plāksnēm 

 Izvēlēties MAG 

metināšanai 

nepieciešamo 

aprīkojumu.  

 Sagatavot MAG 

metināšanas iekārtu un 

aprīkojumu 

metināšanas darba 

uzdevuma izpildei. 

 Noteikt aktīvās 

aizsarggāzes sastāvu 

pēc informācijas 

marķējumā. 

 Iestatīt MAG 

metināšanas režīmus 

atbilstoši 

piedevmateriāliem.  

 Metināt kakta šuves 

(FW) plāksnēm 

(biezums 3 - 6 mm 

 Izvēlēties MIG 

metināšanai 

nepieciešamo 

aprīkojumu. 

 Noteikt inertās 

aizsarggāzes sastāvu 

pēc marķējuma. 

 Sagatavot MIG 

metināšanas iekārtu un 

aprīkojumu 

metināšanai atbilstošā 

uzdevuma izpildei. 

 Izvēlēties un iestatīt 

MIG metināšanas 

režīmus, lietojot 

atbilstošus 

piedevmateriālus un 

palīgmateriālus, 

ievērojot tehniskos 

normatīvus. 

 Veikt apstrādi 

kontrolparaugu malām 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 9692-1 

prasībām, saķert 

(savienot), nostiprināt 

palīgierīcēs atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 

6947 prasībām un 

izvēlēties parametrus 

kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši 

pWPS vai WPS 

noteiktajām prasībām.  

 Metināt saduršuves 

(BW) apakšējā (PA) 

telpiskajā pozīcijā 

(pagriežama caurule), 

atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS 

 Izvēlēties TIG 

metināšanai 

nepieciešamo 

aprīkojumu. 

 Izvēlēties inerto 

aizsarggāzi un 

volframa elektrodu pēc 

marķējuma un 

izmēriem. 

 Sagatavot TIG 

metināšanas iekārtu un 

aprīkojumu 

metināšanas uzdevuma 

kvalitatīvai izpildei. 

 Izvēlēties un iestatīt 

TIG metināšanas 

režīmus, lietojot 

atbilstošus piedevu un 

palīgmateriālus, 

ievērojot tehniski 



15 

Profesionālās 

kvalifikācijas 

nosaukums 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

aktīvās gāzes vidē 

(MAG/135) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

inertās gāzes vidē 

(MIG/131) 

Rokas lokmetinātājs 

(MMA/111) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

volframa elektrodu 

inertās gāzes vidē 

(TIG/141) 

Gāzmetinātājs 

(OAW/311) 

konstrukciju tērauds) - 

horizontāli vertikālajā 

(PB) pozīcijā, apakšējā 

pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz 

augšu) (PF). 

 Metināt saduršuves 

(BW) plāksnēm 

(biezums 3 - 6 mm 

konstrukciju tērauds) - 

apakšējā pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz 

augšu) (PF) pozīcijā. 

 Vizuāli identificēt un 

labot metināšanas 

neatbilstības/defektus. 

 Novērtēt MAG 

metināšanai 

nepieciešamo 

aprīkojumu, atbilstoši 

darba uzdevumam un 

ievērojot darba 

aizsardzības prasības. 

 Sagatavot MAG 

metināšanas iekārtu un 

aprīkojumu, izvēlēties 

aktīvo aizsarggāzi. 

 Iestatīt MAG 

metināšanas režīmus 

atbilstoši 

piedevmateriāliem. 

 Metināt kakta šuves 

(FW) plāksnēm 

(biezums 3 - 6 mm) - 

 Metināt kakta šuves 

(FW) alumīnija un tā 

sakausējumu plāksnēm 

(biezums 2 - 5 mm) - 

horizontāli vertikālajā 

(PB) pozīcijā, apakšējā 

pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz 

augšu) (PF). 

 Metināt saduršuves 

(BW) alumīnija un tā 

sakausējumu plāksnēm 

(biezums 2 - 5 mm) - 

apakšējā pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz 

augšu) (PF) pozīcijā. 

 Patstāvīgi identificēt 

un labot metināšanas 

neatbilstības/defektus. 

 Novērtēt MIG 

metināšanai 

nepieciešamo 

aprīkojumu, atbilstoši 

darba uzdevumam un 

ievērojot darba 

aizsardzības prasībām. 

 Sagatavot MIG 

metināšanas iekārtu un 

aprīkojumu 

metināšanai atbilstošā 

uzdevuma izpildei. 

 Izvēlēties un iestatīt 

MIG metināšanas 

režīmus, izmantojot 

EN ISO 5817 prasībām. 

 Metināt saduršuves 

(BW) no lejas uz augšu 

(PH) telpiskajā pozīcijā 

(nepagriežama 

caurule), atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 

9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām. 

 Novērtēt un labot 

kontrolparauga šuves 

ģeometrisko formu, 

izmērus un 

neatbilstības/defektus 

pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 6520-1 

esošajiem 

apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 5817 prasībām 

pēc B vai C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

normatīvo 

dokumentāciju. 

 Metināt kakta šuves 

(FW) augstleģēta 

tērauda vai alumīnija 

un tā sakausējuma 

plāksnēm (biezums 1,5 

- 4 mm): horizontāli 

vertikālajā (PB) 

pozīcijā, apakšējā 

pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz 

augšu) (PF). 

 Metināt saduršuves 

(BW) augstleģēta 

tērauda vai alumīnija 

un tā sakausējuma 

plāksnēm (biezums 1,5 

- 4 mm) - apakšējā 

pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz 

augšu) (PF) pozīcijā un 

caurulēm (ārējais 

diametrs 25 - 51 mm 

un sieniņu biezums 1,5 

- 4 mm) apakšējā 

pozīcijā PA 

(pagriežamās). 

 Patstāvīgi identificēt 

un labot metināšanas 

procesā radušos 

metināto šuvju 

neatbilstības/defektus. 

 Novērtēt TIG 

metināšanai 

(biezums 1,5 mm). 

 Metināt saduršuves 

(BW) konstrukciju 

tērauda caurulēm 

(ārējais diametrs 32 

mm, sieniņas biezums 

3,5 mm) - apakšējā 

pozīcijā (PA). 

 Novērtēt OAW 

metināšanai 

nepieciešamo 

aprīkojumu. 

 Veikt 

pirmsmetināšanas 

uzsildīšanu, izmantojot 

gāzes liesmu un 

pielietot atbilstošos 

mērinstrumentus. 

 Iestatīt gāzu darba 

spiedienu atbilstoši 

veicamajam 

uzdevumam. 

 Metināt kakta šuves 

(FW) horizontāli 

vertikālajā (PB) 

pozīcijā  un saduršuves 

(BW) apakšējā pozīcijā 

(PA) plāksnēm 

(biezums 1,5 mm). 

 Metināt saduršuves 

(BW) caurulēm (ārējais 

diametrs 32 mm, 

biezums 3,5 mm) - 

apakšējā pozīcijā (PA). 
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Profesionālās 

kvalifikācijas 

nosaukums 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

aktīvās gāzes vidē 

(MAG/135) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

inertās gāzes vidē 

(MIG/131) 

Rokas lokmetinātājs 

(MMA/111) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

volframa elektrodu 

inertās gāzes vidē 

(TIG/141) 

Gāzmetinātājs 

(OAW/311) 

horizontāli vertikālajā 

(PB) pozīcijā, apakšējā 

pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz 

augšu) (PF). 

 Metināt kakta šuves 

(FW) plāksnēm 

(biezums 3 - 6 mm) - 

horizontāli vertikālajā 

(PB) pozīcijā, apakšējā 

pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz 

augšu) (PF). 

 Metināt saduršuves 

(BW) un kakta šuves 

(FW) dažādās 

telpiskajās pozīcijās 

metinātu savienojumu 

(izstrādājumu) 

izgatavošanā atbilstoši 

darba uzdevumam 

uzņēmumā. 

 Vizuāli identificēt un 

labot metināšanas 

neatbilstības/defektus. 

 Veikt apstrādi 

kontrolparaugu malām 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 9692-1 

prasībām, saķert 

(savienot), nostiprināt 

palīgierīcēs atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 

6947 prasībām un 

izvēlēties parametrus 

atbilstošus 

piedevmateriālus un 

palīgmateriālus, 

ievērojot tehniskos 

normatīvus. 

 Metināt kakta šuves 

(FW) plāksnēm 

(biezums 2-5 mm) - 

horizontāli vertikālajā 

(PB) pozīcijā, apakšējā 

pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz 

augšu) (PF). 

 Metināt saduršuves 

(BW) plāksnēm 

(biezums 2-5 mm) -  

apakšējā pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz 

augšu) (PF) pozīcijā. 

 Metināt saduršuves 

(BW) un kakta šuves 

(FW) dažādās 

telpiskajās pozīcijās 

metinātu savienojumu 

(izstrādājumu) 

izgatavošanā atbilstoši 

darba uzdevumam 

uzņēmumā. 

 Vizuāli identificēt un 

labot metināšanas 

neatbilstības/defektus. 

nepieciešamo 

aprīkojumu, atbilstoši 

darba uzdevumam un 

ievērojot darba 

aizsardzības prasības. 

 Izvēlēties inerto 

aizsarggāzi un 

volframa elektrodu pēc 

marķējuma un 

izmēriem. 

 Sagatavot TIG 

metināšanas iekārtu un 

aprīkojumu 

metināšanas uzdevuma 

kvalitatīvai izpildei. 

 Izvēlēties un iestatīt 

TIG metināšanas 

režīmus, izmantojot 

atbilstošus piedevu un 

palīgmateriālus, 

ievērojot tehniskos 

normatīvus. 

 Metināt kakta šuves 

(FW) plāksnēm 

(biezums 1,5 - 4 mm): 

horizontāli vertikālajā 

(PB) pozīcijā, apakšējā 

pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz 

augšu) (PF). 

 Metināt saduršuves 

(BW) plāksnēm 

(biezums 1,5 - 4 mm)- 

apakšējā pozīcijā (PA), 

 Metināt saduršuves 

(BW) un kakta šuves 

(FW) dažādās 

telpiskajās pozīcijās 

metinātu savienojumu 

(izstrādājumu) 

izgatavošanā atbilstoši 

darba uzdevumam 

uzņēmumā. 

 Vizuāli identificēt un 

labot metināšanas 

neatbilstības/defektus. 

 Metināt 

kontrolparaugus 

atbilstoši pWPS vai 

WPS noteiktajām 

prasībām. 

 Izvēlēties apstrādes 

veidu un veikt apstrādi 

kontrolparaugu malām 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 9692-1 

prasībām. 

 Nostiprināt 

kontrolparaugu, 

ievērojot atstarpes un 

montāžas prasības 

atbilstoši darba 

uzdevuma un LVS EN 

ISO 6947 standarta 

apzīmējumiem. 

 Metināt kakta šuves 

(FW) horizontāli 

vertikālajā (PB) un 
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Profesionālās 

kvalifikācijas 

nosaukums 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

aktīvās gāzes vidē 

(MAG/135) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

inertās gāzes vidē 

(MIG/131) 

Rokas lokmetinātājs 

(MMA/111) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

volframa elektrodu 

inertās gāzes vidē 

(TIG/141) 

Gāzmetinātājs 

(OAW/311) 

kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši 

pWPS vai WPS 

noteiktajām prasībām. 

 Metināt kakta šuves 

(FW) plāksnēm 

horizontāli vertikālajā 

(PB) un vertikālajā no 

lejas uz augšu (PF) 

telpiskajās pozīcijās, 

ievērojot standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS 

EN ISO 5817 prasības. 

 Metināt kakta šuves 

(FW), caurule pie 

plāksnes horizontāli 

vertikālajā (PB) 

telpiskajā pozīcijā 

ievērojot standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS 

EN ISO 5817 prasības. 

 Novērtēt un labot 

kontrolparauga šuves 

ģeometrisko formu, 

izmērus un 

neatbilstības/defektus 

pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 6520-1 

esošajiem 

apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 5817 prasībām 

pēc B vai C līmeņa 

vertikālajā (no lejas uz 

augšu) (PF) pozīcijā un 

caurulēm (ārējais 

diametrs 25 – 51 mm 

un sieniņu biezums 1,5 

– 4 mm) apakšējā 

pozīcijā PA 

(pagriežamās). 

 Metināt saduršuves 

(BW) un kakta šuves 

(FW) dažādās 

telpiskajās pozīcijās 

metinātu savienojumu 

(izstrādājumu) 

izgatavošanā atbilstoši 

darba uzdevumam 

uzņēmumā. 

 Patstāvīgi identificēt 

un labot metināšanas 

procesā radušos 

neatbilstības/defektus. 

 Metināt pēc pWPS vai 

WPS noteiktajām 

prasībām.  

 Izvēlēties apstrādes 

veidu un veikt apstrādi 

cauruļu kontrolparaugu 

malām atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 

9692-1(tēraudi) vai 

LVS EN ISO 9692-

3(alumīnijs un tā 

sakausējumi) 

prasībām. 

saduršuves (BW) ( 

plāksnēm) apakšējā 

(PA) telpiskajās 

pozīcijās, ievērojot 

standartu LVS EN ISO 

9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasības 

 Metināt saduršuves 

(BW) (caurules) 

apakšējā (PA) 

telpiskajā pozīcijā, 

ievērojot standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS 

EN ISO 5817 prasības. 

 Novērtēt 

kontrolparauga šuves 

ģeometrisko formu, 

izmērus un 

neatbilstības/defektus 

pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 6520 -19. 

esošajiem 

apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 5817 prasībām 

pēc C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem 

– neatbilstības/ 

defektus Nr.501, 502, 

503, 504, 5214, 

pārējās pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem 

 Paskaidrot 
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Profesionālās 

kvalifikācijas 

nosaukums 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

aktīvās gāzes vidē 

(MAG/135) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

inertās gāzes vidē 

(MIG/131) 

Rokas lokmetinātājs 

(MMA/111) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

volframa elektrodu 

inertās gāzes vidē 

(TIG/141) 

Gāzmetinātājs 

(OAW/311) 

vērtēšanas kritērijiem. 

 Veikt apstrādi 

kontrolparaugu malām 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 9692-1 

prasībām, saķert 

(savienot), nostiprināt 

palīgierīcēs atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 

6947 prasībām un 

izvēlēties parametrus 

kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši 

pWPS vai WPS 

noteiktajām prasībām.  

 Metināt saduršuves 

(BW) apakšējā (PA) 

telpiskajā pozīcijā 

(pagriežama caurule), 

atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS 

EN ISO 5817 prasībām. 

 Metināt saduršuves 

(BW) no lejas uz augšu 

(PH) telpiskajā pozīcijā 

(nepagriežama 

caurule), atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 

9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām. 

 Novērtēt un labot 

kontrolparauga šuves 

ģeometrisko formu, 

izmērus un 

neatbilstības/defektus 

 Nostiprināt cauruļu 

kontrolparaugu, 

ievērojot atstarpes un 

montāžas prasības 

atbilstoši darba 

uzdevuma un standarta 

LVS EN ISO  6947  

prasībām. 

 Metināt saduršuves 

(BW) caurulēm 

apakšējā (PA) un 

vertikālajā no lejas uz 

augšu (PH) telpiskajās 

pozīcijās atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 

9606-1 (tēraudi) vai 

LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā 

sakausējumi) un LVS 

EN ISO 5817(tēraudi) 

vai LVS EN ISO 10042 

–(alumīnijs un tā 

sakausējumi) 

prasībām. 

 Novērtēt un labot 

kontrolparauga šuves 

ģeometrisko formu, 

izmērus un 

neatbilstības/defektus 

pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 6520-1 

esošajiem 

apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības 

metināšanai 

radnieciskos procesus 

(lodēšanu). 

 Izvēlēties atbilstošus 

lodēšanas 

instrumentus, lodes 

marku - tās diametru, 

kušņus un darba 

režīmus 

mīkstlodēšanas vai 

cietlodēšanas 

veikšanai.  

 Atbilstoši 

lodējamajam metālam 

sagatavot detaļu malas 

lodēšanai un 

nostiprināt tās, 

ievērojot montāžas 

prasības atbilstoši 

darba uzdevumam.  

 Izvēlēties 

mīkstlodēšanas 

aprīkojumu, materiālus 

atbilstoši lodējamajam 

metālam un lodēt 

metāla detaļas        

(plāksnes un caurules ) 

un noteikt lodēšanas 

kvalitāti. 

 Izvēlēties 

cietlodēšanas 

aprīkojumu, materiālus 

atbilstoši lodējamajam 

metālam un lodēt 

metāla detaļas           
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Profesionālās 

kvalifikācijas 

nosaukums 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

aktīvās gāzes vidē 

(MAG/135) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

inertās gāzes vidē 

(MIG/131) 

Rokas lokmetinātājs 

(MMA/111) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

volframa elektrodu 

inertās gāzes vidē 

(TIG/141) 

Gāzmetinātājs 

(OAW/311) 

pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 6520-1 

esošajiem 

apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 5817 prasībām 

pēc B vai C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

 Veikt apstrādi 

kontrolparaugu malām 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 9692-1 

prasībām, saķert 

(savienot), nostiprināt 

palīgierīcēs atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 

6947 prasībām un 

izvēlēties parametrus 

kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši 

pWPS vai WPS 

noteiktajām prasībām.  

 Metināt saduršuves 

(BW) apakšējā (PA) 

telpiskajā pozīcijā 

ievērojot standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS 

EN ISO 5817 prasības. 

 Metināt saduršuves 

(BW) vertikālajā no 

lejas uz augšu (PF) 

telpiskajā pozīcijā 

ievērojot standartu LVS 

atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 5817 (tēraudi) 

vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām 

pēc B vai C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

 Metināt pēc pWPS vai 

WPS noteiktajām 

prasībām.  

 Izvēlēties apstrādes 

veidu un veikt apstrādi 

plākšņu kontrolparaugu 

malām atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 

9692-1 (tēraudi) vai 

LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijs un tā 

sakausējumi) 

prasībām. 

 Nostiprināt plākšņu 

kontrolparaugu, 

ievērojot atstarpes un 

montāžas prasības 

atbilstoši darba 

uzdevuma un standarta 

LVS EN ISO  6947  

prasībām. 

 Metināt saduršuves 

(BW) plāksnēm 

apakšējā (PA) un 

vertikālajā no lejas uz 

augšu (PF) telpiskajās 

pozīcijās atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 

(plāksnes un caurules ) 

un noteikt lodēšanas 

kvalitāti atbilstoši 

darba uzdevuma 

prasībām. 

 Novērtēt lodēta 

savienojuma 

ģeometrisko formu, 

izmērus un 

neatbilstības/defektus 

un to pieļaujamās 

vērtības atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 

18279 prasībām 

,vērtēšanas kritērijiem. 

 Sagatavoties 

termiskās griešanas 

darbu veikšanai 

atbilstoši rasējumā vai 

tehniskajā 

dokumentācijā 

noteiktajām prasībām. 

 Noteikt metāla 

termisko griežamību un 

izvēlēties nepieciešamo 

griešanas veidu 

noteiktajam metālam 

vai sakausējumam. 

 Saslēgt nepieciešamās 

iekārtas un aprīkojumu 

termiskās griešanas 

darbu veikšanai. 

 Sagatavot 

instrumentus un 
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Profesionālās 

kvalifikācijas 

nosaukums 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

aktīvās gāzes vidē 

(MAG/135) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

inertās gāzes vidē 

(MIG/131) 

Rokas lokmetinātājs 

(MMA/111) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

volframa elektrodu 

inertās gāzes vidē 

(TIG/141) 

Gāzmetinātājs 

(OAW/311) 

EN ISO 9606-1 un LVS 

EN ISO 5817 prasības. 

 Novērtēt un labot 

kontrolparauga šuves 

ģeometrisko formu, 

izmērus un 

neatbilstības/defektus 

pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 6520-1 

esošajiem 

apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 5817 prasībām 

pēc B vai C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

9606-1 (tēraudi) vai 

LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā 

sakausējumi) un LVS 

EN ISO 5817(tēraudi) 

vai LVS EN ISO 10042 

–(alumīnijs un tā 

sakausējumi) 

prasībām. 

 Novērtēt un labot 

kontrolparauga šuves 

ģeometrisko formu, 

izmērus un 

neatbilstības/defektus 

pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 6520-1 

esošajiem 

apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības 

atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 5817 (tēraudi) 

vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām 

pēc B vai C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

 Metināt pēc pWPS vai 

WPS noteiktajām 

prasībām. 

 Izvēlēties apstrādes 

veidu un veikt apstrādi 

plākšņu kontrolparaugu 

malām atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 

darbavietu termiskās 

griešanas darbu 

veikšanai. 

 Saslēgt nepieciešamās 

iekārtas, izvēlēties 

darbu secību, ieregulēt 

darba spiedienus un 

liesmas veidu 

gāzgriešanas darbu 

veikšanai un griezt 

metālu. 

 Izvēlēties darbu 

secību, ieslēgt 

barošanas avotu, 

ieregulēt darba 

spiedienu, nomainīt 

volframa elektrodu un 

termiski griezt metālus 

ar plazmas griešanas 

paņēmienu.327. 

Novērtēt griezuma 

neatbilstības atbilstoši 

rasējumā vai 

tehniskajā 

dokumentācijā 

noteiktajām prasībām. 
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Profesionālās 

kvalifikācijas 

nosaukums 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

aktīvās gāzes vidē 

(MAG/135) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

inertās gāzes vidē 

(MIG/131) 

Rokas lokmetinātājs 

(MMA/111) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

volframa elektrodu 

inertās gāzes vidē 

(TIG/141) 

Gāzmetinātājs 

(OAW/311) 

9692-1(tēraudi) vai 

LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijs un tā 

sakausējumi) 

prasībām. 

 Nostiprināt 

kontrolparaugu, 

ievērojot atstarpes un 

montāžas prasības 

atbilstoši darba 

uzdevuma un standarta 

LVS EN ISO  6947  

prasībām. 

 Metināt vienslāņa (sl) 

vai vairākslāņu (ml) 

kakta šuves (FW) 

plāksnēm horizontāli 

vertikālajā (PB) un 

vertikālajā no lejas uz 

augšu (PF) telpiskajās 

pozīcijās atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 

9606-1(tēraudi) vai 

LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā 

sakausējumi) un LVS 

EN ISO 5817 (tēraudi) 

vai LVS EN ISO 10042 

–(alumīnijs un tā 

sakausējumi) 

prasībām. 

 Metināt vienslāņa (sl) 

vai vairākslāņu (ml) 

kakta šuves (FW) 

caurule pie plāksnes 
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Profesionālās 

kvalifikācijas 

nosaukums 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

aktīvās gāzes vidē 

(MAG/135) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

inertās gāzes vidē 

(MIG/131) 

Rokas lokmetinātājs 

(MMA/111) 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

volframa elektrodu 

inertās gāzes vidē 

(TIG/141) 

Gāzmetinātājs 

(OAW/311) 

horizontāli vertikālajā 

(PB) telpiskajā pozīcijā 

atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-

1(tēraudi) vai LVS EN 

ISO 9606-2 (alumīnijs 

un tā sakausējumi) un 

LVS EN ISO 5817 

(tēraudi) vai LVS EN 

ISO 10042 –(alumīnijs 

un tā sakausējumi) 

prasībām. 

 Novērtēt un labot 

kontrolparauga šuves 

ģeometrisko formu, 

izmērus un 

neatbilstības/defektus 

pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 6520-1 

esošajiem 

apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības 

atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 5817 (tēraudi) 

vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām 

pēc B vai C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 
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Profesionālās izglītības programmas īstenošanai obligātie vispārējās vidējās izglītības mācību 
priekšmetu pamatkursi un padziļinātie kursi 

 Latviešu valoda un literatūra (vispārīgais līmenis); 

 Matemātika (vispārīgais līmenis); 

 Sports (vispārīgais līmenis); 

 Svešvaloda I (B2); 

 Sociālās zinības un vēsture (vispārīgais līmenis); 

 Dabaszinības (vispārīgais līmenis). 
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Profesionālās izglītības apguves iespējas 

Profesionālās izglītības 

programmas veids  

(turpmāk – programma) 

Arodizglītības programma 
Profesionālās 
tālākizglītības 

programma 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto 

iekārtu 

aktīvās gāzes 

vidē 

(MAG/135) 

Prasības attiecībā 
uz iepriekš iegūto 

izglītību 
Pamatizglītība 

Pamatizglītība 
No 17 gadu 

vecuma 

Bez iepriekšējās 
izglītības ierobežojuma 

Programmas 
īstenošanas ilgums 

gados 
3 gadi 1 gads - 

Programmas 
īstenošanas ilgums 

stundās 
4250 stundas 

Vismaz 1420 
stundas 

Vismaz 640 stundas 

LKI līmenis LKI 3. līmenis LKI 3. līmenis 

Izglītības 
klasifikācijas kods 

32 521 01 1 32a 521 01 1 20T 521 01 1 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto 

iekārtu 

inertās gāzes 

vidē 

(MIG/131) 

Prasības attiecībā 
uz iepriekš iegūto 

izglītību 
Pamatizglītība 

Pamatizglītība 
No 17 gadu 

vecuma 

Bez iepriekšējās 
izglītības ierobežojuma 

Programmas 
īstenošanas ilgums 

gados 
3 gadi 1 gads - 

Programmas 
īstenošanas ilgums 

stundās 
4250 stundas 

Vismaz 1420 
stundas 

Vismaz 640 stundas 

LKI līmenis LKI 3. līmenis LKI 3. līmenis 

Izglītības 
klasifikācijas kods 

32 521 01 1 32a 521 01 1 20T 521 01 1 

Rokas 

lokmetinātājs 

(MMA/111) 

Prasības attiecībā 
uz iepriekš iegūto 

izglītību 
Pamatizglītība 

Pamatizglītība 
No 17 gadu 

vecuma 

Bez iepriekšējās 
izglītības ierobežojuma 

Programmas 
īstenošanas ilgums 

gados 
3 gadi 1 gads - 

Programmas 
īstenošanas ilgums 

stundās 
4250 stundas 

Vismaz 1420 
stundas 

Vismaz 640 stundas 

LKI līmenis LKI 3. līmenis LKI 3. līmenis 

Izglītības 
klasifikācijas kods 

32 521 01 1 32a 521 01 1 20T 521 01 1 

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

volframa 

elektrodu 

inertās gāzes 

vidē 

(TIG/141) 

Prasības attiecībā 
uz iepriekš iegūto 

izglītību 
Pamatizglītība 

Pamatizglītība 
No 17 gadu 

vecuma 

Bez iepriekšējās 
izglītības ierobežojuma 

Programmas 
īstenošanas ilgums 

gados 
3 gadi 1 gads - 

Programmas 
īstenošanas ilgums 

stundās 
4250 stundas 

Vismaz 1420 
stundas 

Vismaz 640 stundas 

LKI līmenis LKI 3. līmenis LKI 3. līmenis 

Izglītības 
klasifikācijas kods 

32 521 01 1 32a 521 01 1 20T 521 01 1 

Gāzmetinātājs 

(OAW/311) 

Prasības attiecībā 
uz iepriekš iegūto 

izglītību 
Pamatizglītība 

Pamatizglītība 
No 17 gadu 

vecuma 

Bez iepriekšējās 
izglītības ierobežojuma 

Programmas 
īstenošanas ilgums 

gados 
3 gadi 1 gads - 

Programmas 

īstenošanas ilgums 
stundās 

4250 stundas 
Vismaz 1420 

stundas 
Vismaz 640 stundas 

LKI līmenis LKI 3. līmenis LKI 3. līmenis 

Izglītības 
klasifikācijas kods 

32 521 01 1 32a 521 01 1 20T 521 01 1 
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Profesionālās izglītības programmas parauga īstenošanas plānojums 
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Profesionālo kompetenču moduļi 

Mūžizglītības kompetenču 
moduļi (līmenis) 

Vispārējās vidējās izglītības 
mācību priekšmetu pamatkursi 

un padziļinātie kursi (ja 
attiecināmi) 

Nosaukums (NP*, ja attiecināms) 
Nosaukums (apguves līmenis) 
(NP*-tā gads, ja attiecināms) 
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Pamatprocesi metināšanā 

Metināšanas darba vietas organizēšana 

Rasējumi un identiskā dokumentācija 

metināšanā (NP) 

Materiālu veidi un to sagatavošana 

metināšanai 

Elektriskā loka lietošana metināšanā1,2,3,4 

Sabiedrības un cilvēka drošība 

(1. līmenis) 

Informācijas un komunikāciju 

tehnoloģijas (1. līmenis) 

Valodas, kultūras izpratne un 

izpausmes (1.līmenis) 

Iniciatīva un uzņēmējdarbība 

(1.līmenis) 

Latviešu valoda un literatūra 

(vispārīgais līmenis) 

Matemātika (vispārīgais 

līmenis) 

Sports (vispārīgais līmenis) 

Svešvaloda I (B2) 

Sociālās zinības un vēsture 

(vispārīgais līmenis) 

Dabaszinības (vispārīgais 

līmenis) 

2
. 

k
u

r
s
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Elektriskā loka lietošana metināšanā1,2,3,4 (NP) 

Metināmo savienojumu sagatavošana 

MAG/135 metināšanas tehnoloģija1 

MMA/111 metināšanas tehnoloģija2  

MIG/131 metināšanas tehnoloģija3 

TIG/141 metināšanas tehnoloģija4  

OAW/311 metināšanas tehnoloģija5  

Metināto šuvju kvalitātes pārbaude 

3
. 

k
u

r
s
s
 

MAG/135 metināšanas tehnoloģija1(NP) 

MMA/111 metināšanas tehnoloģija2 (NP) 

MIG/131 metināšanas tehnoloģija3(NP) 

TIG/141 metināšanas tehnoloģija4 (NP) 

OAW/311 metināšanas tehnoloģija5 (NP) 

Metināto šuvju kvalitātes pārbaude  

Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā 
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Starptautiskā atestācija kakta šuvju 

metināšanā (MAG/135)1,6 

Starptautiskā atestācija saduršuvju 

metināšanā plāksnēm (MAG/135)1,6 

Starptautiskā atestācija saduršuvju 

metināšanā caurulēm (MAG/135)1,6 

Starptautiskā atestācija kakta šuvju 

metināšanā, (MMA/111)2,6 

 Starptautiskā atestācija saduršuvju 

metināšanā plāksnēm, (MMA/111)2,6  

Starptautiskā atestācija saduršuvju 

metināšanā caurulēm (MMA/111)2,6 

Starptautiskā atestācija kakta šuvju 

metināšanā (MIG/131)3,6 

Starptautiskā atestācija saduršuvju 

metināšanā plāksnēm (MIG/131)3,6 

Starptautiskā atestācija saduršuvju 

metināšanā caurulēm (MIG/131)3,6 

Starptautiskā atestācija kakta šuvju 

metināšanā, (TIG/141)4,6 

Starptautiskā atestācija saduršuvju 

metināšanā plāksnēm (TIG/141)4,6 

Starptautiskā atestācija saduršuvju 

metināšanā caurulēm (TIG/141)4,6 

Starptautiskā atestācija plākšņu un cauruļu 

metināšanā (OAW/311)5,6 

Plākšņu un cauruļu lodēšana5,6  

Metālu termiskā griešana5,6 

Lokmetinātāja metināšanā ar mehanizēto 

iekārtu aktīvās gāzes vidē (MAG/135) prakse1  

MMA/111 metinātāja prakse2 

MIG/131 metinātāja prakse3  

TIG/141 metinātāja prakse4  

OAW/311 metinātāja prakse5 

 

 

*NP – noslēguma pārbaudījums 

6Profesionālās kompetences izvēlēs moduļi 

.  
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Modulārās profesionālās izglītības programmas parauga moduļu karte 

 

 
 
 

 

1Profesionālās kompetences modulis, ko neīsteno profesionālās kvalifikācijas “Gāzmetinātājs” (LKI 3. līmenis) apguvei. 

 

C

Starptautiskā 

atestācija 

saduršuvju 

metināšanā 

caurulēm 

(MAG/135)

Starptautiskā 

atestācija 

saduršuvju 

metināšanā 

caurulēm 

(MMA/111)

Starptautiskā 

atestācija kakta 

šuvju metināšanā 

(MIG/131)

Starptautiskā 

atestācija 

saduršuvju 

metināšanā 

caurulēm 

(TIG/141)

Valodas, kultūras 

izpratne un 

izpausmes

(2. līmenis)

Starptautiskā 

atestācija kakta 

šuvju metināšanā, 

(MAG/135)

Starptautiskā 

atestācija 

saduršuvju 

metināšanā 

plāksnēm, 

(MAG/135)

Starptautiskā 

atestācija kakta 

šuvju metināšanā, 

(MMA/111)

Starptautiskā 

atestācija 

saduršuvju 

metināšanā 

plāksnēm, 

(MMA/111)

Starptautiskā 

atestācija 

saduršuvju 

metināšanā 

plāksnēm 

(MIG/131)

Starptautiskā 

atestācija 

saduršuvju 

metināšanā 

caurulēm 

(MIG/131)

Starptautiskā 

atestācija kakta 

šuvju metināšanā 

(TIG/141)

Starptautiskā 

atestācija 

saduršuvju 

metināšanā 

plāksnēm 

(TIG/141)

Starptautiskā 

atestācija plākšņu 

un cauruļu 

metināšanā 

(OAW/311)

Informācijas un 

komunikācijas 

tehnoloģijas 

(1.līmenis)

Valodas, kultūras 

izpratne un 

izpausmes

(1. līmenis)

MAG/135 

metināšanas 

tehnoloģija

MAG/135 

metinātāja prakse

MMA/111 

metināšanas 

tehnoloģija 

MMA/111 

metinātāja prakse 

MIG/131 

metināšanas 

tehnoloģija 

MIG/131 

metinātāja prakse

TIG/141 

metināšanas 

tehnoloģija 

TIG/141

 metinātāja prakse 

OAW/311 

metināšanas 

tehnoloģija

OAW/311 

metinātāja prakse 

Iniciatīva un 

uzņēmējdarbība 

(1.līmenis)

A
Sabiedrības un 

cilvēka drošība

(1. līmenis)

Metināmo savienojumu sagatavošana Metināto šuvju kvalitātes pārbaude 
Starptautiskās atestācijas prasības 

metināšanā 

Gāzmetinātājs 

(OAW/311)

(LKI 3. līmenis)

Plākšņu un cauruļu lodēšana Metālu termiskā griešana

Rokas lokmetinātājs 

(MMA/111)

(LKI 3. līmenis)

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

inertās gāzes vidē 

(MIG/131)

(LKI 3. līmenis)

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

volframa elektrodu 

inertās gāzes vidē 

(TIG/141)

(LKI 3. līmenis)

Pamatprocesi metināšanā Metināšanas darbavietas organizēšana 
Rasējumi un tehniskā dokumentācija 

metināšanā

Materiālu veidi un to sagatavošana 

metināšanai

Lokmetinātājs 

metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu 

aktīvās gāzes vidē 

(MAG/135)

(LKI 3. līmenis)

B

Elektriskā loka lietošana metināšanā
1
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Moduļa ”Pamatprocesi metināšanā” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas aprakstīt metālapstrādes procesu vēsturisko attīstību un raksturot metināšanas 

tehnoloģisko procesu, šuvju kvalitātes kontroles pamatprincipus, kā arī analizēt metināšanas darba vides riska 

faktorus un to novēršanas iespējas. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Aprakstīt metālapstrādes procesu vēsturisko attīstību. 

2. Raksturot metināšanas tehnoloģisko procesu. 

3. Raksturot metināto šuvju kvalitātes kontroles pamatprincipus. 

4. Analizēt metināšanas darba vides riska faktorus un to samazināšanas iespējas 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 
Iegūta pamatizglītība. 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Pamatprocesi metināšanā" apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj atbildes uz jautājumiem par metināšanas pamatprocesiem, metināto šuvju kvalitātes kontroles 

pamatprincipiem un metināšanas procesa darba vides riska faktoriem. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "Pamatprocesi metināšanā" ir  A daļas modulis, kuru apgūst vienlaicīgi ar moduli "Metināšanas darba vietas 

organizēšana". Tā apguve ir ieejas nosacījums moduļiem "Metināšanas tehniskās dokumentācijas izmantošana" un 

"Materiālu veidi un to sagatavošana metināšanai". 

 

Moduļa ”Pamatprocesi metināšanā” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: aprakstīt metālapstrādes procesu 

vēsturisko attīstību. 

Zina: metālapstrādes procesus un to 

iedalījumu, metināšanas nozīmi 

metālapstrādē. 

Izprot: metināšanas lomu metālapstrādē. 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Izskaidro metālu iegūšanas un 

metālapstrādes procesu vēsturisko 

nozīmi. 

Izskaidro metālu iegūšanas un 

metālapstrādes procesu vēsturisko 

nozīmi un to lomu rūpniecības 

attīstībā. 

Detalizēti raksturo mūsdienu 

metālapstrādes procesu veidus un 

apraksta to izmantošanas iespējas. 

Raksturo mūsdienu metālapstrādes 

procesu veidus. 

Izskaidro metināšanas procesu 

attīstības ietekmi uz vēsturiskajiem 

metālapstrādes procesiem. 

Apraksta metināšanas procesu 

pirmsākumus. 

Raksturo mūsdienu metināšanas 

procesu veidus. 

Detalizēti raksturo mūsdienu 

metināšanas procesu veidus un 

apraksta to izmantošanas iespējas. 
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2. Spēj: raksturot metināšanas 

tehnoloģisko procesu. 

Zina: metināšanas tehnoloģisko procesu 

iedalījumu atbilstoši enerģijas veidam, 

metinot savienojamos materiālus, 

metināšanas izmantošanu. 

Izprot: metināšanas tehnoloģisko procesu 

būtību. 

60% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Raksturo termiskās metināšanas 

procesus. 

Raksturo termiskās metināšanas 

procesus un izskaidro to 

izmantošanas jomas. 

Raksturo termomehāniskās un 

mehāniskās metināšanas procesus. 

Raksturo termomehāniskās un 

mehāniskās metināšanas procesus, 

paskaidro atšķirības un izskaidro 

procesu izmantošanas jomas. 

Vispārīgi apraksta metināšanas 

procesu izmantošanu mašīnbūvē. 

Raksturo metināšanas procesu 

izmantošanu mašīnbūvē  un novērtē 

metināšanas izmantošanu dažādās 

mašīnbūves nozarēs. 

Raksturo būvniecības jomas, kurās 

izmanto metināšanu 

Detalizēti apraksta metināšanas 

izmantošanas iespējas būvniecībā. 

Raksturo metināšanas procesu 

izmantošanu citās nozarēs. 

Pamato metināšanas procesu 

izmantošanu citās nozarēs. 

Raksturo kakta šuves. Raksturo kakta šuves un apraksta tās 

pēc ārējās redzamās virsmas šuves. 

Raksturo saduršuves.  Raksturo saduršuves un apraksta tās 

pēc ārējās redzamās virsmas šuves. 

Raksturo lokšņu savienojumu un 

cauruļu savienojumu kakta šuves. 

Detalizēti izskaidro lokšņu 

savienojumu un cauruļu savienojumu 

kakta šuvju veidošanos. Atšķir to 

apzīmējumus. 

Raksturo lokšņu savienojumu un 

cauruļu savienojumu saduršuves. 

Detalizēti izskaidro lokšņu 

savienojumu un cauruļu savienojumu 

saduršuvju veidošanos. Atšķir to 

apzīmējumus. 

Raksturo citus metināto savienojumu 

veidus. 

Detalizēti raksturo citu metināto 

savienojumu veidu īpatnības. 

3. Spēj: raksturot metināto šuvju kvalitātes 

kontroles pamatprincipus. 

Zina: metināto šuvju kvalitātes kontroles 

pamatnosacījumus, metināto šuvju 

kvalitātes novērtēšanas standartus. 

Izprot: metinātās šuves kvalitātes ietekmi 

uz galaproduktu. 

20% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Vispārīgi apraksta metināto šuvju 

kvalitātes kontroles sagraujošās 

metodes. 

Detalizēti izskaidro metināto šuvju 

kvalitātes kontroles sagraujošās 

metodes. 

Vispārīgi apraksta metināto šuvju 

kvalitātes kontroles nesagraujošās 

metodes. 

Detalizēti izskaidro metināto šuvju 

kvalitātes kontroles nesagraujošās 

metodes. 
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4. Spēj: analizēt metināšanas darba vides 

riska faktorus un to samazināšanas 

iespējas. 

Zina: metināšanas nozares darba 

aizsardzības prasības, darba vides riska 

faktorus, to samazināšanas iespējas un 

raksturīgās arodslimības metinātājiem. 

Izprot: metināšanas procesa darba vides 

riska faktoru ietekmi uz veselību, vidi un 

drošību. 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Izskaidro darba aizsardzības prasības 

metināšanas darbos. 

Detalizēti izskaidro darba aizsardzības 

prasības metināšanas darbos un 

pamato to nepieciešamību. 

Apraksta darba vides riska faktoru 

metināšanā ietekmi uz strādājošo 

veselību. 

Izskaidro un pamato darba vides 

riska faktoru metināšanā ietekmi uz 

strādājošo veselību. 
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Moduļa ”Metināšanas darbavietas organizēšana” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas sagatavot un uzturēt metināšanas darbavietu, ievērojot darba aizsardzības un vides 

aizsardzības prasības, atbildīgi lietot individuālos un kolektīvos aizsardzības līdzekļus atbilstoši darba aizsardzības 

normatīvo aktu prasībām un darba apstākļiem. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes:  
1. Sagatavot darbavietu atbilstoši darba aizsardzības prasībām. 

2. Ievērot vides aizsardzības prasības metināšanas darbu veikšanā. 

3. Atbildīgi lietot individuālos un kolektīvos aizsardzības līdzekļus atbilstoši darba aizsardzības normatīvo aktu 

prasībām un darba apstākļiem. 

4. Uzturēt kārtībā darbavietu metināšanas darba procesā. 

5. Sakārtot darbavietu, beidzot darbu. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 
Iegūta pamatizglītība. 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa " Metināšanas darbavietas organizēšana " apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

 - atbildes uz jautājumiem par darbavietas sagatavošanu atbilstoši darba aizsardzības prasībām pirms un pēc 

metināšanas procesa, individuālo un kolektīvo aizsardzības līdzekļu lietošanu atbilstoši normatīvo aktu prasībām un 

darba apstākļiem, 

- situācijas analīzi par darba un vides aizsardzības prasību ievērošanu metināšanas procesā. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "Metināšanas darbavietas organizēšana" ir A daļas modulis, kuru apgūst vienlaicīgi ar moduli "Pamatprocesi 

metināšanā ". Tā apguve ir ieejas nosacījums moduļiem "Metināšanas tehniskās dokumentācijas izmantošanas" un 

"Materiālu veidi un to sagatavošana metināšanai". 

 

Moduļa ”Metināšanas darbavietas organizēšana” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: sagatavot darbavietu atbilstoši darba 

aizsardzības prasībām. 

 

Zina: darba aizsardzības, ugunsdrošības, 

elektrodrošības instrukcijas darbavietā; 

metināšanas darbavietas komplektāciju; 

aizsarggāzes padeves sistēmas, darba 

aizsardzības drošības zīmes un signālus. 

20% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Apraksta darba aizsardzības 

prasības metināšanā, metināšanas 

darbavietas komplektācijas 

pamatprincipus. Atšķir un nosauc 

darba aizsardzības drošības zīmes 

un signālus. 

Skaidro darba aizsardzības prasību 

metināšanā ievērošanas svarīgumu, 

metināšanas darbavietas 

komplektācijas pamatprincipus. Atšķir 

un nosauc darba aizsardzības 

drošības zīmes un signālus. 

Ievēro ugunsdrošības prasības 

metināšanas darbu veikšanā 

Izskaidro ugunsdrošības prasības 

metināšanas darbu veikšanā. 
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Izprot: metināšanas darbavietas 

sagatavošanas nepieciešamību. 

Skaidro elektrodrošības prasības 

metināšanas darbu veikšanā. 

Skaidro elektrodrošības prasības 

metināšanas darbu veikšanā, pamato 

elektrodrošības prasību ievērošanas 

nepieciešamību. 

2. Spēj: ievērot darba vides aizsardzības 

prasības metināšanas darbu veikšanā. 

 

Zina: darba vides riska faktorus metināšanā, 

metināšanas darba procesā radīto atkritumu 

šķirošanas principus.  

 

Izprot: vides aizsardzības prasību ievērošanas 

nozīmi metināšanas darbu veikšanā. 

25% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc un apraksta fizikālos 

faktoru (palielinātā trokšņa, 

ķermeņa vibrācijas, plaukstas un 

rokas vibrācijas, neatbilstošā 

apgaismojuma un mikroklimata, 

putekļu) ietekmi uz strādājošo 

veselību. 

Izskaidro fizikālo faktoru  

(palielinātā trokšņa, ķermeņa 

vibrācijas, plaukstas un rokas 

vibrācijas, neatbilstošā apgaismojuma 

un mikroklimata, putekļu) ietekmi uz 

strādājošo veselību. 

Raksturo toksisko, kodīgo, 

kairinošo vielu, metināšanas 

aerosolu un starojuma radīto 

kaitīgo ietekmi strādājošajiem. 

Izskaidro toksisko, kodīgo, kairinošo 

vielu, metināšanas aerosolu un 

starojuma radīto kaitīgo ietekmi uz 

strādājošā veselību. 

Nosauc ergonomiskos faktorus 

metināšanas procesā. 

Izskaidro ergonomisko faktoru radītās 

problēmas strādājošajiem. 

Nosauc darba aizsardzības 

tehniskos un organizatoriskos 

pasākumus darba veikšanai. 

Nosauc un paskaidro organizatoriskos 

pasākumus, darba aizsardzības 

tehniskās prasības un to nozīmi drošai 

darba izpildei 

3. Spēj: atbildīgi lietot individuālos un 

kolektīvos aizsardzības līdzekļus atbilstoši 

darba aizsardzības normatīvo aktu prasībām 

un darba apstākļiem. 

 

Zina: individuālo un kolektīvo aizsardzības 

līdzekļu izvēles un lietošanas nosacījumus 

atbilstoši darba uzdevumam un aizsardzības 

līdzekļu marķējumam. 

 

Izprot: individuālo un kolektīvo aizsardzības 

līdzekļu lietošanas nepieciešamību droša darba 

veikšanai. 

25% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc individuālos aizsardzības 

līdzekļus metināšanas darbos. 

Nosauc un raksturo individuālos 

aizsardzības līdzekļus metināšanas 

darbos. 

Izvēlas un lieto ādas, galvas, kāju 

aizsardzības līdzekļus, skaidro to 

nozīmi. 

Patstāvīgi izvēlas, pamato un lieto 

ādas, galvas, kāju aizsardzības 

līdzekļus, skaidro to nozīmi. 

Izvēlas un lieto redzes dzirdes un 

elpošanas ceļu aizsardzības 

līdzekļus. 

Patstāvīgi izvēlas, pamato un lieto 

redzes dzirdes un elpošanas ceļu 

aizsardzības līdzekļus. 

Nosauc nepieciešamos individuālos 

aizsardzības līdzekļus pret 

kritieniem darbam augstumā. 

Izvēlas un raksturo nepieciešamos 

individuālos aizsardzības līdzekļus 

pret kritieniem darbam augstumā 

Apraksta kolektīvo aizsardzības 

līdzekļu lietošanas principus. 

Apraksta un izskaidro kolektīvo 

aizsardzības līdzekļu lietošanas 

principus metināšanas darbos. 

Nosauc darba zonas norobežošanas 

nepieciešamos nosacījumus -   

drošības zīmes, ventilācija, 

apgaismojuma nepieciešamība. 

Izskaidro un pamato darba zonas 

norobežošanas nepieciešamos 

nosacījumus -   

drošības zīmes, ventilācija, 
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apgaismojuma nepieciešamība. 

4. Spēj: uzturēt kārtībā darbavietu 

metināšanas darba procesā. 

 

Zina: rokas instrumentu izvietošanu un 

metināmo sagatavju/ sametināto 

kontrolparaugu vai detaļu novietošanu 

atbilstoši darba aizsardzības instrukciju 

prasībām, ventilācijas manipulatoru 

novietošanu maksimāli tuvu metināšanas 

zonai.  

 

Izprot: metināšanas darbavietas uzturēšanas 

kārtībā nepieciešamību kvalitatīva un droša 

darba veikšanai. 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

.Izskaidro rokas instrumentu un 

rokas elektroinstrumentu 

izvietošanas un lietošanas 

nosacījumu ievērošanu drošas 

metināšanas darbavietas 

uzturēšanai. 

Izskaidro un pamato rokas 

instrumentu un rokas 

elektroinstrumentu izvietošanas un 

lietošanas nosacījumu ievērošanu 

drošas metināšanas darbavietas 

uzturēšanai 

Nosauc metināmo sagatavju/ 

sametināto kontrolparaugu vai 

detaļu novietošanas nosacījumu 

pamatprincipus. 

Raksturo metināmo sagatavju/ 

sametināto kontrolparaugu vai detaļu 

novietošanas nosacījumu ievērošanas 

būtiskumu. 

Novieto ventilācijas manipulatoru 

metināšanas darbavietā maksimāli 

tuvu metināšanas zonai. 

Novieto ventilācijas manipulatoru 

metināšanas darbavietā maksimāli 

tuvu metināšanas zonai. Paskaidro tā 

nozīmi kvalitatīva un droša darba 

veikšanai. 

5. Spēj: sakārtot darbavietu, beidzot darbu. 

 

Zina: metināšanas aprīkojuma uzglabāšanas 

prasības.  

 

Izprot: darbavietas sakārtošanas 

nepieciešamību, beidzot darbu. 

20% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Izskaidro darbavietas nodošanas 

nozīmi, nosauc veicamo darbu 

secību. 

Izskaidro darbavietas nodošanas 

nozīmi, nosauc veicamo darbu secību 

un pamato to. 

Nosauc secību palīgmateriālu 

novietošanai darbu beidzot. 

Nosauc secību palīgmateriālu 

novietošanai darbu beidzot. Paskaidro 

darbavietas sakārtošanas pēc darba 

nozīmi metināšanas procesa 

nodrošināšanā. 

Skaidro metināšanas darbavietas 

nodošanas procedūru. 

Pamato metināšanas darbavietas 

nodošanas procedūru. 
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Moduļa ”Rasējumi un tehniskā dokumentācija metināšanā” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izskaidrot detaļas darba rasējumu, uzskicēt vienkāršu detaļu, lasīt darba uzdevumam 

atbilstošu rasējumu un metināšanas dokumentāciju, izmantot metināšanas darba uzdevuma dokumentāciju un 

ievērot LVS EN ISO atbilstošo standartu nosacījumus. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Izskaidrot detaļas darba rasējumu. 

2. Uzskicēt vienkāršas detaļas.  

3. Lasīt darba rasējumu un metināšanas dokumentāciju atbilstoši darba uzdevuma un standarta LVS EN ISO 

2553:2019 prasībām. 

4. Izmantot metināšanas darba uzdevuma dokumentāciju. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 
Apgūti moduļi "Pamatprocesi metināšanā" un "Metināšanas darbavietas organizēšana". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Rasējumi un tehniskā dokumentācija metināšanā " apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj darbu ar profesionālo dokumentāciju – lasīt darba uzdevumam atbilstošu rasējumu un 

metināšanas dokumentāciju, izmantot metināšanas procedūras specifikāciju. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis " Rasējumi un tehniskā dokumentācija metināšanā " ir A daļas modulis, kuru apgūst vienlaicīgi ar moduli 

"Materiālu veidi un to sagatavošana metināšanai". Moduļa apguve ir ieejas nosacījums B daļas moduļu apguvei. 

 

Moduļa ”Rasējumi un tehniskā dokumentācija metināšanā” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: izskaidrot detaļas darba rasējumu. 

 

Zina: detaļas rasējuma noformēšanas 

noteikumus, rasējuma līnijas un mērogus, 

metināmo šuvju grafiskos apzīmējumus, 

tekstveida norādījumus, materiālu 

apzīmējumus rasējumos. 

 

Izprot: rasējuma izmantošanas nozīmi 

metināšanas darba izpildē. 

25 % no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Rasējumā atpazīst un nosauc līniju 

veidus, rasēšanā izmantojamos 

mērogus. 

Izskaidro rasējuma līniju nozīmi, 

raksturo rasēšanā izmantojamos 

mērogus. 

Rasē vienkāršus rasējumus ar 

skatiem un izvieto rasējumā skatu 

pēc projekcijas metodēm. Atbilstoši 

uzdevumam izpilda lielāko daļu no 

rasējuma, pieļaujot atsevišķas 

būtiskas neprecizitātes. 

Rasē vienkāršus rasējumus ar 

skatiem, rasējumā izvieto skatus pēc 

projekcijas metodēm, bet pieļauj 

atsevišķas neprecizitātes. 

Uzrāda izmērus un pielaides, 

robežnovirzes un materiālus atbilstoši 

izvietošanas pamatnoteikumiem. 

Raksturo savu izvēli izmēru, pielaižu, 

robežnoviržu un materiālu 

apzīmēšanai rasējumos. 

Rasē vienkāršus rasējumus ar Rasē vienkāršus rasējumus ar 
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griezumiem vai šķēlumiem. Atšķir 

skatos, griezumos un šķēlumos 

izmantotās nosacītās zīmes. 

griezumiem vai šķēlumiem. Analīzē 

griezumos un šķēlumos izmantotās  

nosacītās zīmes. 

Rasē vienkāršus rasējumus ar vītni, 

atpazīst un nosauc vītņu veidu pēc 

nosacītām līnijām un apzīmējumiem. 

Rasē un analīzē vītņu attēlošanu 

rasējumos, raksturo vītņu veidus pēc 

nosacītām līnijām un nosacītiem 

apzīmējumiem. 

2. Spēj: uzskicēt vienkāršas detaļas.  

 

Zina: rasējumā lietojamos skatus un to 

izvietojumu un noformēšanu. 

 

Izprot: detaļu skiču izstrādāšanas 

paņēmienus.  

25% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Noformē rasējuma lapu, atšķir 

dažādus līniju veidus. 

Noformē rasējuma lapu, izvēlas 

atbilstošus līniju veidus skices 

noformēšanai. 

Zīmē vienkāršu ģeometrisku figūru 

skices dažādos skatos. 

Zīmē saliktu ģeometrisku figūru 

skices. 

Izliek skicē nepieciešamos izmērus. Izliek skicē nepieciešamos izmērus, 

ievērojot detaļu izgatavošanas 

tehnoloģiju. 

3. Spēj: lasīt darba rasējumu un 

metināšanas dokumentāciju atbilstoši darba 

uzdevuma un standarta LVS EN ISO 

2553:2019 prasībām. 

 

Zina: metināšanas darbiem atbilstošu 

rasējuma noformēšanas specifiku. 

 

Izprot: metināšanas darbu tehniskās un 

tehnoloģiskās dokumentācijas ietekmi uz 

galaproduktu. 

40% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Atpazīst metināšanas procesu 

apzīmējumus. 

Izskaidro metināšanas procesu 

apzīmējumus. 

Lieto un skaidro prasības un 

metināšanas apzīmējumus 

saduršuvēm. 

Lieto un skaidro prasības un 

metināšanas apzīmējumus 

saduršuvēm. Paskaidro iespējamos 

riskus kvalitatīvu metināto saduršuvju 

izveidei. 

Lieto un skaidro prasības un 

metināšanas apzīmējumus kakta 

šuvēm. 

Lieto un skaidro prasības un 

metināšanas apzīmējumus kakta 

šuvēm. Paskaidro iespējamos riskus 

kvalitatīvu metināto kakta šuvju 

izveidei. 

4. Spēj: izmantot metināšanas darba 

uzdevuma dokumentāciju.  

 

Zina: metināšanas procedūras specifikācijas 

apzīmējumus. 

 

Izprot: darba rasējumu un metināšanas 

procedūras specifikācijas (pWPS, WPS). 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Raksturo metināšanas darbu 

procedūras specifikāciju WPS. 

Izskaidro metināšanas darbu 

procedūras specifikāciju WPS. 

Raksturo metināšanas darbu 

procedūras atestāciju. 

. Izskaidro metināšanas darbu 

procedūras atestāciju. 
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Moduļa ”Materiālu veidi un to sagatavošana metināšanai” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izvēlēties un lietot metināšanas darbu veikšanai nepieciešamos pamatmateriālus, 

piedevmateriālus un palīgmateriālus, veikt metāla virsmu aizzīmēšanu un vīlēšanu, griešanu un izslīpēšanu ar rokas 

elektroinstrumentiem un ievērot LVS EN ISO atbilstošo standartu nosacījumus. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Atšķirt metālapstrādē izmantojamos materiālus un to īpašības. 

2. Izvēlēties un lietot nepieciešamos pamatmateriālus, piedevmateriālus un palīgmateriālus metināšanas darbu 

veikšanai. 

3. Aprakstīt metālu un sakausējumu termiskās apstrādes paņēmienus. 

4. Aizzīmēt metāla virsmas. 

5. Vīlēt metāla detaļas. 

6. Griezt un izslīpēt izstrādājumu vai kontrolparaugu ar rokas elektroinstrumentiem. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 
Apgūti moduļi "Pamatprocesi metināšanā" un "Metināšanas darbavietas organizēšana". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa " Materiālu veidi un to sagatavošana metināšanai " apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

- atbildes uz jautājumiem par metālapstrādē izmantojamajiem materiāliem un to īpašībām, pamatmateriālu, 

piedevmateriālu un palīgmateriālu veidiem un īpašībām; 

- izstrādājuma izgatavošanu. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "Materiālu veidi un to sagatavošana metināšanai" ir A daļas modulis, kuru apgūst vienlaicīgi ar moduli 

"Rasējumi un tehniskā dokumentācija metināšanā". Moduļa apguve ir ieejas nosacījums B daļas moduļu apguvei. 

 

Moduļa ”Materiālu veidi un to sagatavošana metināšanai” saturs 

Sasniedzamais rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: atšķirt metālapstrādē 

izmantojamos materiālus un to 

īpašības. 

Zina: metālu, to sakausējumu un 

nemetālisko materiālu klasifikāciju un 

22% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Raksturo metālisko un nemetālisko 

elementu īpatnības pēc to atrašanās 

vietas ķīmisko elementu periodiskajā 

sistēmā. 

Raksturo metālisko un nemetālisko 

elementu īpatnības pēc to atrašanās vietas 

ķīmisko elementu periodiskajā sistēmā. 

Izskaidro metālisko elementu atomu uzbūvi 

pēc to atrašanas vietas ķīmisko elementu 

periodiskajā sistēmā. 
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marķējumus.  

Izprot: metālu un to sakausējumu 

fizikālo, ķīmisko, mehānisko, 

tehnoloģisko un ekspluatācijas īpašību 

ietekmi uz metināšanas procesu. 

Apraksta metālu kopīgās fizikālās un 

ķīmiskās īpašības, metālu savstarpējā 

savienojamība. 

Apraksta un izskaidro metālu kopīgo fizikālo 

un ķīmisko īpašību iemeslus. 

Raksturo metālu mehāniskās un 

tehnoloģiskās īpašības. Apraksta 

metālu mehānisko un tehnoloģisko 

īpašību pārbaudes metodes. 

Raksturo un izskaidro metālu mehāniskās 

un tehnoloģiskās īpašības. Detalizēti 

apraksta metālu mehānisko un tehnoloģisko 

īpašību pārbaudes metodes. 

Raksturo metālu ekspluatācijas 

īpašības. Apraksta metālu 

ekspluatācijas īpašību pārbaudes 

metodes. 

Raksturo un izskaidro metālu ekspluatācijas 

īpašības. Detalizēti apraksta metālu 

ekspluatācijas īpašību pārbaudes metodes. 

Raksturo ķīmiskās un elektroķīmiskās 

korozijas procesus. 

Raksturo  ķīmiskās un elektroķīmiskās 

korozijas procesus un modelē dažādas 

situācijas. 

Raksturo korozijas novēršanas 

paņēmienus. 

Raksturo korozijas novēršanas paņēmienus. 

Grupē paņēmienus pēc to veida. Izskaidro 

katra paņēmiena būtību. 

Apraksta iespējamās korozijas 

rašanās iespējas metinātajos 

savienojumos. 

Apraksta iespējamās korozijas rašanās 

iespējas metinātajos savienojumos. 

Paskaidro procesu. 

Izskaidro sakausējumu veidus pēc to 

struktūras. 

Izskaidro sakausējumu veidus pēc to 

struktūras un pamato sakausējumu īpašību 

atkarību no struktūras. 

Paskaidro dzelzs -oglekļa sistēmas 

stāvokļa diagrammu 

Paskaidro dzelzs -oglekļa sistēmas stāvokļa 

diagrammu un pamato tās nozīmi. 

Izskaidro ķetu (čuguni) un tēraudu 

sastāvu pēc marķējuma. 

Izskaidro ķetu (čuguni) un tēraudu sastāvu 

pēc marķējuma un raksta marķējumu pēc 

zināma sakausējuma sastāva. 

Izskaidro krāsaino metālu un 

sakausējumu marķēšanas principus 

Izskaidro krāsaino metālu un to 

sakausējumu sastāvu pēc marķējuma un 

raksta marķējumu pēc zināma sakausējuma 

sastāva. 

Raksturo ķeta (čuguna), tērauda un 

alumīnija ražošanas pamatprincipus. 

Apraksta ķeta (čuguna), tērauda un 

alumīnija ražošanas pamatprincipus un 
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izskaidro  ražošanas ķīmiskos procesus. 

Izskaidro polimēru veidošanās 

procesus. Raksturo polimēru veidus. 

Detalizēti izskaidro polimeru veidošanās 

ķīmiskos procesus un nosauc izejvielas. 

Raksturo katra polimēru veida īpašības. 

Raksturo polimēru ķīmiskās, fizikālās, 

mehāniskās, tehnoloģiskās, termiskās  

īpašības. 

Raksturo polimēru ķīmiskās, fizikālās, 

mehāniskās, tehnoloģiskās, termiskās  

īpašības. un pamato polimēra izmantošanu 

konkrētajam mērķim. 

Izvēlas polimēra metināšanā 

nepieciešamos materiālus pēc 

marķējuma. 

Patstāvīgi izvēlas polimēra metināšanā 

nepieciešamos materiālus pēc to marķējuma 

un izskaidro polimēra metināšanā 

nepieciešamo materiālu. izvēli. 

2. Spēj: izvēlēties un lietot 

nepieciešamos pamatmateriālus, 

piedevmateriālus un palīgmateriālus 

metināšanas darbu veikšanai. 

 

Zina: materiālu fizikālās, ķīmiskās, 

mehāniskās un tehnoloģiskās 

īpašības, palīgmateriālu un 

piedevmateriālu veidus un īpašības, 

mērinstrumentu lietošanas 

paņēmienus. 

 

Izprot: pamatmateriālu, 

piedevmateriālu un palīgmateriālu 

izvēles ietekmi uz izstrādājumu 

kvalitāti. 

(38% no 

moduļa kopējā 

apjoma) 

Izvēlas atbilstošas kvalitātes 

pamatmateriālus metināšanai. 

Patstāvīgi izvēlas atbilstošas kvalitātes 

pamatmateriālus metināšanai un pamato 

izvēli. 

Lieto pamatmateriālus dažādos 

metināšanas procesos. 

Patstāvīgi lieto pamatmateriālus dažādos 

metināšanas procesos. 

Izvēlas atbilstošas kvalitātes 

palīgmateriālus metināšanas 

procesam. 

Patstāvīgi izvēlas atbilstošas kvalitātes 

palīgmateriālus metināšanas procesam un 

pamato izvēli. 

Lieto piedevmateriālus dažādos 

metināšanas procesos. 

Patstāvīgi lieto piedevmateriālus dažādos 

metināšanas procesos. 

Izvēlas atbilstošas kvalitātes 

palīgmateriālus metināšanas 

procesam. 

Patstāvīgi izvēlas atbilstošas kvalitātes 

palīgmateriālus metināšanas procesam un 

pamato izvēli. 

Lieto palīgmateriālus dažādos 

metināšanas procesos. 

Patstāvīgi lieto palīgmateriālus dažādos 

metināšanas procesos. 

3. Spēj: aprakstīt metālu un 

sakausējumu termiskās apstrādes 

paņēmienus. 

 

Zina: metālu struktūras izmaiņas 

termiskajā apstrādē. 

 

Izprot: termiskās apstrādes ietekmi 

uz metināto savienojumu īpašībām. 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Pamato metālu un metālu 

sakausējumu izstrādājumu ķīmiski 

termiskās apstrādes nepieciešamību. 

Pamato metālu un metālu sakausējumu 

izstrādājumu termiskās apstrādes 

nepieciešamību un izskaidro pēc 

sakausējumu struktūras veida. 

Nosauc un apraksta metālu un metālu 

sakausējumu izstrādājumu termiskās 

apstrādes paņēmienus. 

Nosauc, detalizēti apraksta un izskaidro 

struktūras izmaiņas, izmantojot dažādus 

metālu un metālu sakausējumu 

izstrādājumu termiskās apstrādes 

paņēmienus. 

Pamato metālu un metālu 

sakausējumu izstrādājumu ķīmiski 

termiskās apstrādes nepieciešamību. 

Pamato metālu un metālu sakausējumu 

izstrādājumu ķīmiski termiskās apstrādes 

nepieciešamību un izskaidro pēc 
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sakausējumu struktūras veida. 

Nosauc un apraksta metālu un metālu 

sakausējumu izstrādājumu ķīmiski 

termiskās apstrādes paņēmienus. 

Nosauc, detalizēti apraksta un izskaidro 

struktūras izmaiņas,  izmantojot dažādus 

metālu un metālu sakausējumu 

izstrādājumu ķīmiski termiskās apstrādes 

paņēmienus. 

4. Spēj: aizzīmēt metāla virsmas. 

 

 Zina: aizzīmēšanas instrumentus un 

to lietojumu, darba drošības prasības.  

 

Izprot: aizzīmēšanas darbu gaitu un 

secību drošai darba veikšanai. 

(5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlas metāla virsmas aizzīmēšanai 

nepieciešamos instrumentus un 

sagatavo tos darbam. 

Patstāvīgi izvēlas metāla virsmas 

aizzīmēšanai nepieciešamos instrumentus, 

pamato izvēli un sagatavo tos darbam. 

Aizzīmē plakaniskas virsmas. Patstāvīgi aizzīmē plakaniskas virsmas un 

paskaidro darba gaitu. 

Veic telpisko aizzīmēšanu. Patstāvīgi veic telpisko aizzīmēšanu un 

paskaidro darba gaitu. 

5. Spēj: vīlēt metāla detaļas. 

 

Zina: vīles to materiālus un 

izmantošanu, vīlēšanas paņēmienus, 

vīlēšanas darba drošības prasības. 

 

Izprot: vīlēšanas darbu gaitu un 

secību drošai darba veikšanai. 

3% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlas metāla virsmas vīlēšanai 

nepieciešamos instrumentus un 

sagatavo tos darbam. 

Patstāvīgi izvēlas metāla virsmas vīlēšanai 

nepieciešamos instrumentus, pamato izvēli 

un sagatavo tos darbam. 

Veic metāla virsmu vīlēšanu. Patstāvīgi veic metāla virsmu vīlēšanu un 

paskaidro darba gaitu. 

6. Spēj: griezt un izslīpēt 

izstrādājumu vai kontrolparaugu ar 

rokas elektroinstrumentiem. 

 

Zina: metināšanā izmantojamo 

izstrādājumu vai kontrolparaugu 

griešanas un izslīpēšanas paņēmienus 

un instrumentus un to lietojumu, 

darba drošības prasības. 

 

Izprot: griešanas un izslīpēšanas 

tehnoloģijas drošai darba veikšanai. 

22% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Izvēlas izstrādājumu vai 

kontrolparaugu griešanas un 

izslīpēšanas rokas elektriskos un 

pneimatiskos instrumentus. 

Patstāvīgi izvēlas izstrādājumu vai 

kontrolparaugu griešanas un izslīpēšanas 

rokas elektriskos un pneimatiskos 

instrumentus un pamato izvēli. 

Izvēlas izstrādājumu vai 

kontrolparaugu griešanas un 

izslīpēšanas rokas elektrisko un 

pneimatisko instrumentu 

palīgmehānismus. 

Patstāvīgi izvēlas izstrādājumu vai 

kontrolparaugu griešanas un izslīpēšanas 

rokas elektrisko un pneimatisko instrumentu 

palīgmehānismus un pamato izvēli. 

Izvēlas izstrādājumu vai 

kontrolparaugu griešanas un 

izslīpēšanas instrumentus un 

palīgmehānismus. 

Patstāvīgi izvēlas izstrādājumu vai 

kontrolparaugu griešanas un izslīpēšanas 

instrumentus un palīgmehānismus un 

pamato izvēli. 

Veic izstrādājumu vai kontrolparaugu 

griešanu un izslīpēšanu. 

Patstāvīgi veic izstrādājuma vai 

kontrolparauga griešanu vai izslīpēšanu un 

izskaidro darba paņēmienu izvēli. 



40 

 

Moduļa ”Elektriskā loka lietošana metināšanā” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izskaidrot elektrotehnikas pamatlikumus, raksturot metināšanas elektrisko loku, 

metināšanas līdzstrāvas un maiņstrāvas  elektrisko loku, elektriskā loka barošanas avotus un ievērot LVS EN ISO 

atbilstošo standartu nosacījumus. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Izskaidrot elektrotehnikas pamatlikumus un veikt atbilstošus elektrotehniskos aprēķinus.  

2. Raksturot metināšanas elektrisko loku. 

3. Raksturot metināšanas līdzstrāvas tiešās un apgrieztās polaritātes elektrisko loku. 

4. Raksturot metināšanas maiņstrāvas elektrisko loku. 

5. Raksturot elektriskā loka barošanas avotus. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūti A daļas moduļi  "Metināšanas tehniskās dokumentācijas izmantošana" un "Materiālu veidi un to sagatavošana 

metināšanai". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa " Elektriskā loka lietošana metināšanā " apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

1. Atbildes uz jautājumiem - elektrotehnikas pamatlikumi, metināšanas elektriskais loks, metināšanas līdzstrāvas 

tiešās un apgrieztās polaritātes un maiņstrāvas elektriskais loks, elektriskā loka barošanas avoti, 

2. Aprēķinu uzdevumus - elektrotehnikas pamatlikumi, elektriskais loks, metināšanas līdzstrāvas tiešās un 

apgrieztās polaritātes un maiņstrāvas elektriskais loks, elektriskā loka barošanas avoti. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "Elektriskā loka lietošana metināšanā" ir B daļas modulis, ko apgūst Rokas lokmetinātāja (MMA), 

Lokmetinātāja metināšanā ar mehanizēto iekārtu aktīvās gāzes vidē (MAG), Lokmetinātāja metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu inertās gāzes vidē (MAG), Lokmetinātāja metināšanā ar volframa elektrodu inertās gāzes vidē 

(TIG) kvalifikāciju izglītojamie. To apgūst vienlaicīgi ar moduļiem "Metināmo savienojumu sagatavošana", "MMA/111 

metināšanas tehnoloģija", "MAG/135 metināšanas tehnoloģija", "MIG/131 metināšanas tehnoloģija", "TIG/141 

metināšanas tehnoloģija ", "Metināto šuvju kvalitātes pārbaude". 

 

Moduļa ”Elektriskā loka lietošana metināšanā” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: izskaidrot elektrotehnikas 

pamatlikumus un veikt atbilstošus 

elektrotehniskos aprēķinus.  

Zina: elektrotehnikas pamatlikumus, 

30% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Raksturo elektronu teoriju. Lieto 

elektriskos pamatlielumus un to 

mērvienības. 

Pamato elektronu teoriju, nosauc 

elektriskos pamatlielumus, to 

mērvienības. Izskaidro likumsakarības. 

Izskaidro jēdzienus - strāvas 

stiprums, spriegums, pretestība, 

Izskaidro jēdzienus - strāvas stiprums, 

spriegums, pretestība, kapacitāte, 
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atbilstošo mērījumu mērvienības un 

aprēķinu metodiku. 

Izprot: elektrotehnisko aprēķinu un 

mērījumu būtiskumu metināšanas procesa 

nodrošināšanā. 

kapacitāte, induktivitāte u.c. induktivitāte u.c. Papildina 

izskaidrojumu ar piemēriem. 

Izskaidro Oma likumu. Izskaidro Oma likuma izmantošanu 

metināšanas procesā. 

Izskaidro jēdzienus - jauda, darbs, 

enerģija 

Izskaidro jēdzienus - jauda, darbs, 

enerģija. 

Skaidro ar piemēriem jēdzienus - jauda, 

darbs, enerģija. 

Izskaidro elektriskās strāvas 

jēdzienu. Raksturo līdzstrāvu, 

nosauc tās avotus. 

Izskaidro elektriskās strāvas jēdzienu,  

raksturo līdzstrāvu. Nosauc dažādus 

līdzstrāvas avotus un to izmantošanas 

jomas. 

Raksturo maiņstrāvu, nosauc tās 

avotus. 

Raksturo maiņstrāvu, nosauc tās avotus. 

Apraksta maiņstrāvas izmantošanu. 

2. Spēj: raksturot metināšanas elektrisko 

loku. 

Zina: elektriskā loka veidošanos un 

īpašības. 

Izprot: maiņstrāvas un līdzstrāvas 

elektriskā loka atšķirības. 

15% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Vispārīgi apraksta elektriskā loka 

veidošanos. 

Detalizēti raksturo elektriskā loka 

veidošanos. 

Nosauc un apraksta elektriskā loka 

veidus. 

Raksturo un izskaidro elektriskā loka 

veidus. 

3. Spēj: raksturot līdzstrāvas tiešās un 

apgrieztās polaritātes metināšanas 

elektrisko loku. 

Zina: līdzstrāvas tiešās un apgrieztās 

polaritātes metināšanas elektrisko loku 

veidošanos un īpašības. 

Izprot: atšķirības starp līdzstrāvas tiešās un 

apgrieztās polaritātes metināšanas 

elektriskajiem lokiem. 

15% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Apraksta līdzstrāvas tiešās 

polaritātes metināšanas elektrisko 

loku. 

Apraksta līdzstrāvas tiešās polaritātes 

metināšanas elektrisko loku. Izskaidro 

tā izmantošanu un veidošanos. 

Raksturo līdzstrāvas apgrieztās 

polaritātes metināšanas elektrisko 

loku. 

Raksturo līdzstrāvas apgrieztās 

polaritātes metināšanas elektrisko loku. 

Izskaidro tā lietojumu un veidošanos. 

Raksturo impulsa strāvas 

metināšanas elektrisko loku. 

Raksturo impulsa strāvas metināšanas 

elektrisko loku. Izskaidro tā lietojumu 

un veidošanos. 

4. Spēj: raksturot maiņstrāvas metināšanas 

elektrisko loku. 

Zina: maiņstrāvas elektriskā loka 

veidošanos un īpašības. 

Izprot: maiņstrāvas metināšanas elektriskā 

loka procesa norisi. 

15% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Apraksta maiņstrāvas elektrisko 

loku un tā īpašības. 

Apraksta maiņstrāvas elektriskā loka 

veidošanos. Izskaidro tā īpašības un 

maiņstrāvas elektriskā loka lietošanu 

MMA metināšanā. 

5. Spēj: raksturot elektriskā loka barošanas 25% no Raksturo prasības elektriskā loka Izskaidro un pamato prasības elektriskā 
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avotus.  

Zina: metināšanas transformatoru, 

taisngriežu un invertoru parametrus un 

darbību.  

Izprot: metināšanas transformatoru, 

taisngriežu un invertoru priekšrocības un 

trūkumus. 

moduļa kopējā 

apjoma 

barošanas avotam. loka barošanas avotam. 

Raksturo metināšanas 

transformatoru, taisngriežu, 

ģeneratoru  un invertoru darbību. 

Izskaidro metināšanas transformatoru, 

taisngriežu, ģeneratoru un invertoru 

darbību, nosauc to priekšrocības un 

trūkumus. 

Izvēlas metināšanas elektriskā loka 

barošanas avotu pēc tā 

apzīmējuma darba uzdevumā un 

elektriskajiem parametriem - 

aizsardzības klases, lietderīguma. 

Izvēlas metināšanas elektriskā loka 

barošanas avotu pēc tā apzīmējuma 

darba uzdevumā un elektriskajiem 

parametriem -  aizsardzības klases, 

lietderīguma. 

Pamato izvēli. 
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Moduļa ”Metināmo savienojumu sagatavošana” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo izpratni par metināšanas veidiem, attīstīt spējas atbilstoši darba uzdevumam un darba 

aizsardzības prasībām izvēlēties metināšanas palīgierīces un instrumentus, tīrīt metināmās virsmas un sagatavot to 

malas metināšanai, izmantojot piemērotus darbarīkus un paņēmienus, ievērojot LVS EN ISO atbilstošo standartu 

nosacījumus 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Iepazīties ar metināšanas veidiem, atbilstošo metināšanas iekārtu uzbūvi un ekspluatācijas instrukcijas 

nosacījumiem. 

2. Izvēlēties metināšanas palīgierīces atbilstoši darba uzdevumam 

3. Novērtēt instrumentu un palīgierīču atbilstību darba uzdevumam un darba aizsardzības prasībām. 

4. Tīrīt metināmās virsmas atbilstoši darba uzdevumam. 

5. Salikt un nostiprināt detaļas vai sagataves, ievērojot atstarpes un montāžas prasības, izvēlēties atbilstošos 

mērinstrumentus atbilstoši darba uzdevumam. 

6. Sagatavot detaļu virsmas un to malas metināšanai, izmantojot piemērotus darbarīkus un atbilstošos  

paņēmienus. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūti A daļas moduļi "Rasējumi un tehniskā dokumentācija metināšanā " un "Materiālu veidi un to sagatavošana 

metināšanai". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Metināmo savienojumu sagatavošana" apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: kontrolparauga sagatavošanu, - metināšanas iekārtu ekspluatācijas instrukciju lietošanu. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "Metināmo savienojumu sagatavošana " ir B daļas modulis, ko apgūst Rokas lokmetinātāja (MMA), 

Gāzmetinātājs (OAW), Lokmetinātāja metināšanā ar mehanizēto iekārtu aktīvās gāzes vidē (MAG), Lokmetinātāja 

metināšanā ar mehanizēto iekārtu inertās gāzes vidē (MIG), Lokmetinātāja metināšanā ar volframa elektrodu 

inertās gāzes vidē (TIG) kvalifikāciju izglītojamie. To apgūst vienlaicīgi ar moduļiem "Metināmo savienojumu 

sagatavošana", "MMA/111 metināšanas tehnoloģija", "MAG/135 metināšanas tehnoloģija", "MIG/131 metināšanas 

tehnoloģija", "TIG/141 metināšanas tehnoloģija ",  "OAW/311 metināšanas tehnoloģija", "Metināto šuvju kvalitātes 

pārbaude". 

 

Moduļa ”Metināmo savienojumu sagatavošana” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: iepazīties ar metināšanas veidiem, 

atbilstošo metināšanas iekārtu uzbūvi un 

10% no 

moduļa kopējā 

Izskaidro MMA metināšanas iekārtas 

darbību un regulēšanu. 

Izskaidro un pamato MMA 

metināšanas iekārtas darbību un 
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ekspluatācijas instrukcijas nosacījumiem. 

 

Zina: metināšanas iekārtu lietošanu 

atbilstoši ekspluatācijas instrukcijām. 

 

Izprot: metināšanas iekārtu ekspluatācijas 

instrukciju lietošanas nepieciešamību. 

apjoma regulēšanu. Regulē MMA metināšanas 

iekārtas parametrus, ievērojot darba 

drošības prasības. 

Skaidro MIG/MAG iekārtas uzbūvi, 

galvenās sastāvdaļas. 

Izskaidro un raksturo MIG/MAG 

iekārtas uzbūvi. Pamato galveno 

sastāvdaļu nozīmi iekārtas darbībā. 

Izskaidro TIG iekārtas uzbūvi, nosauc 

galvenās sastāvdaļas. 

Izskaidro TIG iekārtas uzbūvi, 

raksturo darbības principus un 

galveno sastāvdaļu nozīmi iekārtā. 

Skaidro OAW iekārtas uzbūvi, nosauc 

iekārtas būtiskākās sastāvdaļas. 

Raksturo OAW iekārtas būtiskāko 

sastāvdaļu nozīmi iekārtas darbībā. 

Vispārīgi apraksta MMA metināšanas 

iekārtas ekspluatācijas principus. 

Raksturo MMA metināšanas iekārtas 

ekspluatācijas principus. 

Nosauc un vispārīgi apraksta 

MIG/MAG metināšanas iekārtas 

ekspluatācijas principus. 

Raksturo un salīdzina MIG/MAG 

metināšanas iekārtu ekspluatācijas 

principus, pamato MIG/MAG iekārtu 

darbības atšķirības. 

Vispārīgi apraksta TIG metināšanas 

iekārtas ekspluatācijas principus. 

Raksturo TIG metināšanas iekārtas 

ekspluatācijas principus. 

Vispārīgi apraksta OAW metināšanas 

iekārtas ekspluatācijas principus. 

Raksturo OAW metināšanas iekārtas 

ekspluatācijas principus. 

2. Spēj: izvēlēties metināšanas palīgierīces 

atbilstoši darba uzdevumam.   

 

Zina: palīgierīču veidus sagatavju un detaļu 

stiprināšanai dažādās telpiskajās pozīcijās. 

 

Izprot: palīgierīču izmantošanu darba 

uzdevuma veikšanai. 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Izvēlas un lieto stacionārās 

palīgierīces plākšņu stiprināšanai. 

Izvēlas un lieto stacionārās 

palīgierīces plākšņu stiprināšanai, 

pamato to izmantošanas 

nepieciešamību. 

Izvēlas un lieto stacionārās 

palīgierīces cauruļu stiprināšanai 

Izvēlas stacionārās palīgierīces 

izmantošanu cauruļu stiprināšanai, 

pamato to izmantošanas iespējas. 

3. Spēj: novērtēt instrumentu un palīgierīču 

atbilstību darba uzdevumam un darba 

aizsardzības prasībām. 

 

Zina: instrumentu un palīgierīču 

izmantošana saskaņā ar lietošanas 

instrukciju konkrētā darba veikšanai. 

 

Izprot: atbilstoši izvēlētu instrumentu un 

20% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Izvēlas  stacionārās palīgierīces 

plākšņu metināšanai un 

nepieciešamos instrumentus darba 

veikšanai. 

Izvēlas un izvērtē stacionāro 

palīgierīču izmantošanu plākšņu 

metināšanai un nepieciešamos 

instrumentus darba veikšanai. 

Izvēlas stacionārās palīgierīces 

cauruļu metināšanai nepieciešamos 

instrumentus. 

Izvēlas un izvērtē stacionārās 

palīgierīces cauruļu metināšanai 

nepieciešamos instrumentus. 

Vispārīgi apraksta mobilās palīgierīces  

plākšņu metināšanai. 

Izvēlas konkrētas mobilās palīgierīces 

plākšņu metināšanai un pamato savu 
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palīgierīču nozīmi konkrētā darba 

uzdevuma veikšanai. 

izvēli. 

Vispārīgi apraksta mobilās palīgierīces 

cauruļu stiprināšanai. 

Izvēlas konkrētas mobilās palīgierīces 

cauruļu metināšanai un pamato savu 

izvēli. 

4. Spēj: tīrīt metināmās virsmas atbilstoši 

darba uzdevumam. 

 

Zina: pamatmateriāla tīrīšanas veidu, 

piemērotos darbarīkus un paņēmienus. 

 

Izprot: metināmās zonas sagatavošanas 

nozīmi kvalitatīvas šuves veidošanā. 

15% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Vispārīgi apraksta pamatmateriāla 

mehāniskās tīrīšanas veidu. 

Izskaidro un pamato pamatmateriāla 

mehāniskās tīrīšanas veidus. 

Vispārīgi apraksta pamatmateriāla 

ķīmiskās tīrīšanas veidus. 

Izskaidro  un pamato pamatmateriāla 

ķīmiskās tīrīšanas veidus, 

nepieciešamību vai priekšrocības, 

trūkumus salīdzinājumā ar citiem 

veidiem. 

Vispārīgi apraksta pamatmateriāla 

termiskās tīrīšanas veidus. 

Izskaidro un pamato pamatmateriāla 

termiskās tīrīšanas veidus. 

Izvēlas un lieto pamatmateriāla 

mehāniskās tīrīšanas darbarīkus. 

Notīra  pamatmateriālu, demonstrē 

izpratni par metināmās virsmas 

mehāniskās tīrīšanas soļiem, bet 

pieļauj atsevišķas neprecizitātes, 

sīkas kļūdas. 

Izvēlas un lieto  pamatmateriāla 

mehāniskās tīrīšanas darbarīkus un 

darba paņēmienus, pamato izvēli. 

Notīra  pamatmateriālu perfekti un 

efektīvi. 

Raksturo pamatmateriāla ķīmiskās 

tīrīšanas darbarīkus. Notīra 

pamatmateriālu, demonstrē izpratni 

par metināmās virsmas ķīmiskās 

tīrīšanas soļiem, bet pieļauj 

atsevišķas neprecizitātes, sīkas 

kļūdas. 

Pamato pamatmateriāla ķīmiskās 

tīrīšanas darbarīku izvēli un darba 

paņēmienus. Notīra pamatmateriālu 

perfekti un efektīvi. 

5. Spēj: salikt un nostiprināt detaļas vai 

sagataves, ievērojot atstarpes un montāžas 

prasības, izvēlēties atbilstošos 

mērinstrumentus atbilstoši darba 

uzdevumam. 

 

Zina: detaļu un sagatavju salikšanas un 

nostiprināšanas paņēmienus palīgierīcēs, 

mērinstrumentu lietošanas, mērīšanas un 

kontroles metodes, salikšanas pozicionālo 

atbilstību. 

 

Izprot: precīzas detaļu vai sagataves 

25 % no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Vispārīgi apraksta detaļu un 

sagatavju salikšanas nosacījumus. 

Izskaidro un pamato detaļu un 

sagatavju salikšanas nosacījumus. 

Izvēlas detaļu salikšanai 

nepieciešamos instrumentus, 

mērinstrumentus, palīgierīces un 

apraksta lietošanas paņēmienus. 

Patstāvīgi izvēlas, lieto detaļu 

salikšanai nepieciešamos 

instrumentus, mērinstrumentus, 

palīgierīces un  pamato lietošanas 

paņēmienus. 

Saliek un nostiprina 

detaļas un sagataves atbilstoši darba 

uzdevumam. 

Saliek un nostiprina 

detaļas un sagataves atbilstoši darba 

uzdevumam. Pamato procesa norisi. 
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salikšanas un nostiprināšanas 

nepieciešamību kvalitatīvai darba izpildei 

6. Spēj: sagatavot detaļu virsmas un to 

malas metināšanai, izmantojot piemērotus 

darbarīkus un atbilstošos  

paņēmienus. 

 

Zina: virsmu un malu apstrādes iekārtas un 

instrumentus,  

malu apstrādes veidus. 

 

Izprot: malu apstrādes ietekmi uz 

metinātās šuves kvalitāti, ķīmisko un 

mehānisko tīrīšanas līdzekļu drošas 

lietošanas noteikumu ievērošanas 

nepieciešamību. 

20% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Izvēlas sagataves virsmu un  malu 

apstrādes instrumentus un apraksta 

to lietojumu. 

Patstāvīgi izvēla un apraksta  malu 

apstrādei,  pamato apstrādes 

instrumentu lietojumu. 

Izvēlas un vispārīgi apraksta 

sagataves malu apstrādes iekārtas. 

Izskaidro, izmanto un pamato izvēli 

sagataves virsmu un malu apstrādes 

iekārtu izmantošanai. 

Vispārīgi apraksta sagataves virsmu 

un malu apstrādes nosacījumus 

Izskaidro un pamato virsmu un malu 

apstrādes nosacījumus un ietekmi uz 

metinātās šuves kvalitāti. 
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Moduļa ”Metināto šuvju kvalitātes pārbaude” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas vizuāli novērtēt metinātās šuves kvalitāti, šuves ģeometriskos parametrus atbilstoši 

vērtēšanas kritērijiem, izvērtēt šuvju kvalitāti atbilsto sagraujošo un nesagraujošo metožu testēšanas rezultātiem, 

novērst šuves neatbilstības/defektus atbilstoši konkrētam novēršanas paņēmienam, ievērojot LVS EN ISO atbilstošo 

standartu nosacījumus. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Vizuāli novērtēt metinātās šuves atbilstoši vērtēšanas kritērijiem. 

2. Veikt matemātiskas darbības, plānojot metināšanas darba uzdevuma izpildi. 

3. Izvērtēt izstrādājuma vai kontrolparauga šuves ģeometriskos parametrus pēc metināšanas atbilstoši vērtēšanas 

kritērijiem. 

4. Novērst šuves neatbilstības/defektus atbilstoši konkrētam novēršanas paņēmienam. 

5. Raksturot metināto šuvju kvalitāti, izmantojot sagraujošās un nesagraujošās metodes, sagraujošo un 

nesagraujošo metožu testēšanas rezultātus. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūti A daļas moduļi "Rasējumi un tehniskā dokumentācija metināšanā " un "Materiālu veidi un to sagatavošana 

metināšanai". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Metināto šuvju kvalitātes pārbaude" apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj:  

1. Atbildes uz jautājumiem (situācijas analīze, vizuāli izvērtēt izstrādājuma vai kontrolparauga šuves ģeometriskos 

parametrus atbilstoši vērtēšanas kritērijiem); 

2. Darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, tehnoloģiskajām kartēm). 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "Metināto šuvju kvalitātes pārbaude" ir B daļas modulis, ko apgūst Rokas lokmetinātāja (MMA), 

Gāzmetinātāja (OAW), Lokmetinātāja metināšanā ar mehanizēto iekārtu aktīvās gāzes vidē (MAG), Lokmetinātāja 

metināšanā ar mehanizēto iekārtu inertās gāzes vidē (MAG), Lokmetinātāja metināšanā ar volframa elektrodu 

inertās gāzes vidē (TIG) kvalifikāciju izglītojamie. To apgūst vienlaicīgi ar moduļiem "Elektriskā loka lietošana 

metināšanā", "Metināmo savienojumu sagatavošana", "MMA/111 metināšanas tehnoloģija", "MAG/135 metināšanas 

tehnoloģija", "MIG/131 metināšanas tehnoloģija", "TIG/141 metināšanas tehnoloģija ", "OAW/311 metināšanas 

tehnoloģija". 

 

Moduļa ”Metināto šuvju kvalitātes pārbaude” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: vizuāli novērtēt metinātās šuves atbilstoši 15% no Nosauc metināto šuvju vizuālās Izskaidro metināto šuvju vizuālās 
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vērtēšanas kritērijiem. 

Zina: metināto šuvju (FW un BW) vizuālās 

novērtēšanas kritērijus, mērinstrumentu un 

kontrolinstrumentu izmantošanu šuves un 

savienojuma ģeometrijas novērtēšanā. 

Izprot: metinātās šuves vizuālās novērtēšanas 

metodes nepieciešamību. 

moduļa kopējā 

apjoma 

novērtēšanas kritērijus. novērtēšanas kritērijus. 

Nosauc un lieto metināto šuvju 

novērtēšanas mērinstrumentus 

un kontrolinstrumentus. 

Izskaidro un patstāvīgi lieto metināto 

šuvju novērtēšanas mērinstrumentus 

un kontrolinstrumentus. 

2. Spēj: veikt matemātiskas darbības, plānojot 

metināšanas darba uzdevuma izpildi. 

Zina: kakta šuvju un saduršuvju ģeometrisko 

parametru aprēķināšanas metodes, saduršuvju 

malu sagatavošanas nosacījumus. 

Izprot: matemātikas pamatprincipu pielietojamību 

metināšanas darbu veikšanai. 

15% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Veic kakta šuvju ģeometrisko 

parametru aprēķinus. 

Patstāvīgi veic kakta šuvju 

ģeometrisko parametru aprēķinus un 

izskaidro tos. 

Veic saduršuvju ģeometrisko 

parametru aprēķinus. 

Patstāvīgi veic saduršuvju 

ģeometrisko parametru aprēķinus un 

izskaidro tos. 

3. Spēj: izvērtēt izstrādājuma vai kontrolparauga 

šuves ģeometriskos parametrus pēc metināšanas 

atbilstoši vērtēšanas kritērijiem. 

Zina: izstrādājuma vai kontrolparauga šuves 

ģeometrisko parametru prasības. 

Izprot: izstrādājuma vai kontrolparauga šuves 

ģeometrisko parametru atbilstību darba 

uzdevumam. 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Atpazīst un nosauc kakta šuves 

ģeometriskos parametrus. 

Novērtē kakta šuves ģeometriskos 

parametrus atbilstoši kritērijiem. 

Atpazīst un nosauc saduršuves 

ģeometriskos parametrus. 

Novērtē saduršuves ģeometriskos 

parametrus atbilstoši kritērijiem. 

4. Spēj: novērst šuves neatbilstības/defektus 

atbilstoši konkrētajam novēršanas paņēmienam. 

Zina: ģeometriskās formas neatbilstības/defektus,  

to novēršanas veidus, metināto šuvju 

neatbilstību/defektu novēršanas metodes. 

Izprot: šuves neatbilstību/defektu novēršanas 

nepieciešamību darba uzdevuma kvalitatīvai 

izpildei. 

35% no 

moduļa kopējā 

apjoma) 

Nosauc ģeometriskās formas 

neatbilstības/defektus (ārējos, 

iekšējos). 

Izskaidro ģeometriskās formas 

nepilnības, šuves 

neatbilstības/defektus (ārējos, 

iekšējos). 

Izvērtē neatbilstību/defektu 

(ārējo un iekšējo) rašanās 

iemeslus. 

Izvērtē un pamato 

neatbilstību/defektu (ārējo un 

iekšējo) rašanās iemeslus. 

Nosauc neatbilstību/defektu 

novēršanas metodes un novērš 

tos. 

Izskaidro neatbilstību/defektu 

novēršanas metodes un novērš tos. 

5. Spēj: raksturot metināto šuvju kvalitāti, 

izmantojot sagraujošās un nesagraujošās 

metodes, sagraujošo un nesagraujošo metožu 

(25% no 

moduļa kopējā 

apjoma) 

Apraksta vizuālās pārbaudes 

metodes veikšanai 

nepieciešamos apstākļus 

Apraksta un skaidro vizuālās 

pārbaudes metodes veikšanai 

nepieciešamo apstākļu nozīmi. 
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testēšanas rezultātus. 

Zina: nesagraujošās un sagraujošās kontroles 

metodes.  

Izprot: metināto šuvju kvalitātes pārbaudes 

metožu izmantošanas nepieciešamību. 

(apgaismojums, skata leņķis, 

maksimālais attālums). 

Nosauc metināto šuvju 

caurskatīšanas metodes. 

Izskaidro metināto šuvju 

caurskatīšanas metodes. 

Nosauc mehāniskās pārbaudes 

metodes. 

Izskaidro  mehāniskās pārbaudes 

metodes. 

Nosauc metalogrāfiskās analīzes 

principus. 

Izskaidro metalogrāfiskās analīzes 

principus. 
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Moduļa ”Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izvēlēties metināšanas režīmus pēc pWPS vai WPS noteiktajām prasībām, apstrādes 

veidu detaļu vai sagatavju malām atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 un LVS EN ISO 9692-3 prasībām, detaļas 

vai sagataves montāžas un nostiprināšanas paņēmienus atbilstoši darba uzdevuma un LVS EN ISO 6947 standarta 

prasībām, aprīkojumu un metināšanas parametrus kakta šuves (FW) un saduršuves (BW) metināšanai. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Izvēlēties metināšanas režīmus pēc pWPS vai WPS noteiktajām prasībām. 

2. Izvēlēties apstrādes veidu detaļu vai metināmo sagatavju malām atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 un LVS 

EN ISO 9692-3 prasībām. 

3. Izvēlēties detaļas vai sagataves montāžas un nostiprināšanas paņēmienus atbilstoši darba uzdevuma un LVS EN 

ISO 6947 standarta prasībām. 

4. Izvēlēties metināšanas parametrus kakta šuves (FW) un saduršuves (BW) metināšanai un aprīkojumu, ievērojot 

starptautisko standartu prasības. 

5. Izmantot LVS EN ISO 9606 -1 vai LVS EN ISO 9606 -2 standartu prasības metinātāju kvalifikācijas piešķiršanai 

un metināto šuvju kontroles paņēmienus. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūti B daļas moduļi "Elektriskā loka lietošana metināšanā", "Metināmo savienojumu sagatavošana", "MMA/111 

metināšanas tehnoloģija", "MAG/135 metināšanas tehnoloģija", "MIG/131 metināšanas tehnoloģija", "TIG/141 

metināšanas tehnoloģija ", "OAW/311 metināšanas tehnoloģija ", "Metināto šuvju kvalitātes pārbaude". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā" apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

- atbildes uz jautājumiem; 

- aprēķinu uzdevumus - šuves parametru aprēķini atbilstoši LVS EN ISO 9606-1 vai LVS EN ISO 9606-2 un LVS EN 

ISO 5817 vai LVS EN ISO 10042 standartu prasībām; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, tehnoloģiskajām kartēm). 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā" ir B daļas modulis, ko apgūst Rokas lokmetinātāja (MMA), 

Gāzmetinātāja (OAW), Lokmetinātāja metināšanā ar mehanizēto iekārtu aktīvās gāzes vidē (MAG), Lokmetinātāja 

metināšanā ar mehanizēto iekārtu inertās gāzes vidē (MAG), Lokmetinātāja metināšanā ar volframa elektrodu 

inertās gāzes vidē (TIG) kvalifikāciju izglītojamie. 

Modulis "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā" ir ieejas nosacījums C daļas izvēles moduļiem -

"Starptautiskā atestācija kakta šuvju metināšanā, (MMA/111)", "Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā 

plāksnēm, (MMA/111)", "Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm (MMA/111) ", "Starptautiskā 

atestācija kakta šuvju metināšanā, (MAG/135)", "Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā plāksnēm, 

(MAG/135)", "Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm (MAG/135)", "Starptautiskā atestācija kakta 

šuvju metināšanā, (MIG/131)",  "Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā plāksnēm, (MIG/131)", 

"Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm, (MIG/131)", "Starptautiskā atestācija kakta šuvju 

metināšanā, (TIG/141)", "Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā plāksnēm, (TIG/141)", "Starptautiskā 

atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm, (TIG/141) ", "Starptautiskā atestācija plākšņu un cauruļu metināšanā, 

(OAW/311) ", "Plākšņu un cauruļu lodēšana",  "Metālu termiskā griešana". 
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Moduļa ”Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: izvēlēties metināšanas režīmus pēc 

pWPS vai WPS noteiktajām prasībām. 

 

Zina: metināšanas procedūras specifikācijas 

(pWPS vai WPS) apzīmējumus. 

 

Izprot: metināšanas procedūras specifikāciju 

(pWPS, WPS). 

15% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc WPS esošo informāciju un 

apzīmējumus. 

Izskaidro WPS esošo informāciju un 

apzīmējumus. 

Izskaidro metināšanas procedūras 

specifikācijas apzīmējumus. 

Izskaidro metināšanas procedūras 

specifikācijas apzīmējumus un 

pamato to nozīmi. 

Izvēlas metināšanas režīmu 

atbilstoši metināšanas procedūras 

specifikācijas prasībām. 

Izvēlas un pamato metināšanas 

režīmu atbilstoši metināšanas 

procedūras. specifikācijas prasībām. 

2. Spēj: izvēlēties apstrādes veidu detaļu vai 

metināmo sagatavju malām atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 9692-1 un LVS EN ISO 

9692-3  prasībām. 

 

Zina: detaļu vai metināmo sagatavju malu 

apstrādes veidus un parametrus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 9692-1 un LVS EN ISO 

9692-3 prasībām. 

 

Izprot: precīzas detaļu vai metināmo sagatavju 

malu apstrādes nepieciešamību kvalitatīvai 

darba izpildei. 

15% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma) 

Izskaidro prasības detaļu vai 

sagatavju malu sagatavošanai 

atbilstoši standartam LVS EN ISO 

9692-1. 

Izskaidro un pamato prasības detaļu 

vai sagatavju malu sagatavošanai 

atbilstoši standartam LVS EN ISO 

9692-1. 

Izvērtē prasības detaļu vai 

sagatavju malu sagatavošanai 

atbilstoši standartam LVS EN ISO 

9692-3. 

Izvērtē prasības detaļu vai sagatavju 

malu sagatavošanai atbilstoši 

standartam LVS EN ISO 9692-3 un 

pamato to nozīmi. 

Sagatavo detaļas vai sagatavju 

malas atbilstoši standarta LVS EN 

ISO 9692-3 prasībām. 

Sagatavo detaļas vai sagatavju malas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-

3 prasībām un izskaidro tā nozīmi. 

3. Spēj: izvēlēties detaļas vai sagataves 

montāžas un nostiprināšanas paņēmienus 

atbilstoši darba uzdevuma un LVS EN ISO 

6947 standarta prasībām. 

 

Zina: LVS EN ISO 6947 standarta prasības, 

detaļu un sagatavju nostiprināšanas 

paņēmienus palīgierīcēs. 

 

Izprot: precīzas detaļu vai sagataves 

nostiprināšanas nepieciešamību kvalitatīvai 

15% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Raksturo telpiskās pozīcijas 

atbilstoši LVS EN ISO 6947 

standarta prasībām. 

Raksturo telpiskās pozīcijas atbilstoši 

LVS EN ISO 6947 standarta prasībām. 

Pamato prasību 

Montē detaļu vai sagatavi noteiktā 

telpiskā pozīcijā atbilstoši LVS EN 

ISO 6947 standarta prasībām. 

Montē detaļu vai sagatavi noteiktā 

telpiskā pozīcijā atbilstoši LVS EN ISO 

6947 standarta prasībām. Paskaidro 

montāžas gaitu. 



52 

 

darba izpildei. 

4. Spēj: izvēlēties metināšanas parametrus 

kakta šuves (FW) un saduršuves (BW) 

metināšanai un aprīkojumu, ievērojot 

starptautisko standartu prasības. 

 

 Zina: LVS EN ISO 9606-1 vai LVS EN ISO 

9606-2 standartu prasības, šuves parametru 

novērtēšanu atbilstoši LVS EN ISO 5817 vai 

LVS EN ISO 10042 standartu prasībām., 

nepieciešamo metināšanas aprīkojumu un 

metināšanas parametrus  kakta šuves (FW) un 

saduršuves (BW) metināšanai. 

 

Izprot: metināšanas aprīkojuma un izvēlēto 

metināšanas parametru ietekmi uz kakta šuves 

(FW) un saduršuves (BW) kvalitāti atbilstoši 

LVS EN ISO 5817 vai LVS EN ISO 10042 

standartu prasībām. 

30% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma) 

Izvēlas un lieto kakta šuves (FW) 

un saduršuves (BW) parametrus 

tēraudiem atbilstoši LVS EN ISO 

9606-1prasībām. 

Patstāvīgi izvēlas, pamato un lieto 

kakta šuves (FW) un saduršuves 

(BW) parametrus tēraudiem atbilstoši 

LVS EN ISO 9606-1prasībām. 

Izvēlas un lieto kakta šuves (FW) 

un saduršuves (BW) parametrus 

alumīnijam un tā sakausējumiem 

atbilstoši LVS EN ISO 9606-2 

prasībām. 

Patstāvīgi izvēlas, pamato un lieto 

kakta šuves (FW) un saduršuves 

(BW) parametrus alumīnijam un tā 

sakausējumiem atbilstoši LVS EN ISO 

9606-2 prasībām. 

Novērtē kakta šuves (FW) un 

saduršuves (BW) parametru 

neatbilstības/ defektus tēraudiem 

atbilstoši LVS EN ISO 5817 

prasībām. 

Novērtē kakta šuves (FW) un 

saduršuves (BW) parametru 

neatbilstības/defektus tēraudiem 

atbilstoši LVS EN ISO 5817 prasībām. 

Pamato novērtēšanu. 

Novērtē kakta šuves (FW) un 

saduršuves (BW) parametru 

neatbilstības/ defektus alumīnijam 

un tā sakausējumiem atbilstoši 

LVS EN ISO 10042 prasībām. 

Novērtē kakta šuves (FW) un 

saduršuves (BW) parametru 

neatbilstības/defektus alumīnijam un 

tā sakausējumiem atbilstoši LVS EN 

ISO 10042 prasībām. Pamato 

novērtēšanu. 

5. Spēj: izmantot LVS EN ISO 9606-1 vai LVS 

EN ISO 9606-2 standartu prasības metinātāju 

kvalifikācijas piešķiršanai un metināto šuvju 

kontroles paņēmienus. 

 

Zina: LVS EN ISO 9606-1 vai LVS EN ISO 

9606-2 standartu prasības metinātāju 

kvalifikācijas piešķiršanai un metināto šuvju 

kontroles paņēmienus. 

 

Izprot: kvalifikācijas piešķiršanas kārtību un 

šuvju kontroles paņēmienu kvalitātes 

svarīgumu. 

25% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma) 

Apraksta prasības metinātāju 

atestācijai atbilstoši standartiem 

EN ISO 9606-1 vai LVS EN ISO 

9606-2. 

Apraksta un pamato prasības 

metinātāju atestācijai atbilstoši 

standartiem EN ISO 9606-1 vai LVS 

EN ISO 9606-2. 

Nosauc un apraksta 

nepieciešamās prasības 

kvalifikācijas piešķiršanai 

metinātājiem, tās darbības 

diapazonu un laiku atbilstoši 

standartiem EN ISO 9606-1 vai 

LVS EN ISO 9606-2. 

Raksturo un pamato nepieciešamās 

prasības kvalifikācijas piešķiršanai 

metinātājiem, tās darbības diapazonu 

un laiku atbilstoši standartiem EN ISO 

9606-1 vai LVS EN ISO 9606-2. 

Veic metināto šuvju pārbaudi, 

izmantojot sagraujošās kontroles 

paņēmienus. 

Veic metināto šuvju pārbaudi, 

izmantojot sagraujošās kontroles 

paņēmienus.  

Pamato pārbaudes gaitu. 

Veic metināto šuvju pārbaudi, 

izmantojot nesagraujošās 

kontroles paņēmienus. 

Veic metināto šuvju pārbaudi, 

izmantojot nesagraujošās kontroles 

paņēmienus. Pamato pārbaudes 

gaitu. 
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Moduļa ”MAG/135 metināšanas tehnoloģija” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas sagatavot MAG metināšanas iekārtu, izvēlēties nepieciešamo aprīkojumu, aktīvo 

aizsarggāzi un piedevmateriālus, iestatīt metināšanas režīmus, metināt saduršuves un kakta šuves dažādās 

pozīcijās, vizuāli identificēt un labot metināšanas neatbilstības/defektus, ievērojot LVS EN ISO atbilstošo standartu 

nosacījumus. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Izvēlēties MAG metināšanai nepieciešamo aprīkojumu.  

2. Sagatavot MAG metināšanas iekārtu un aprīkojumu metināšanas darba uzdevuma izpildei. 

3. Noteikt aktīvās aizsarggāzes sastāvu pēc informācijas marķējumā. 

4. Iestatīt MAG metināšanas režīmus atbilstoši piedevmateriāliem.  

5. Metināt kakta šuves (FW) plāksnēm (biezums 3 - 6 mm konstrukciju tērauds) - horizontāli vertikālajā (PB) 

pozīcijā, apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF). 

6. Metināt saduršuves (BW) plāksnēm (biezums 3 - 6 mm konstrukciju tērauds) - apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā 

(no lejas uz augšu) (PF) pozīcijā. 

7. Vizuāli identificēt un labot metināšanas neatbilstības/defektus. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūti A daļas moduļi "Rasējumi un tehniskā dokumentācija metināšanā" un "Materiālu veidi un to sagatavošana 

metināšanai". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa " MAG/135 metināšanas tehnoloģija " apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

- izstrādājuma izgatavošanu - metināt kakta šuves (FW) - PA, PB, PF un saduršuves (BW) – PA, PF – 3 mm, 

atbilstoši darba uzdevumam, 

- atbildes uz jautājumiem – MAG metināšanas tehnoloģija, 

- aprēķinu uzdevumus. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "MAG/135 metināšanas tehnoloģija" ir B daļas modulis, ko apgūst kvalifikācijas Lokmetinātājs metināšanā 

ar mehanizēto iekārtu aktīvās gāzes vidē (MAG) izglītojamie. To apgūst vienlaicīgi ar moduļiem "Elektriskā loka 

lietošana metināšanā", "Metināmo savienojumu sagatavošana", "Metināto šuvju kvalitātes pārbaude". 

 

Moduļa ”MAG/135 metināšanas tehnoloģija” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: izvēlēties MAG metināšanai 

nepieciešamo aprīkojumu. 

 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Nosauc MAG metināšanas aprīkojuma 

sastāvdaļas un izskaidro metināšanas 

iekārtas uzbūvi. 

Nosauc MAG metināšanas aprīkojuma 

sastāvdaļas un izskaidro to nozīmi 

metināšanas procesā. Izskaidro 
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Zina: MAG metināšanai nepieciešamo 

aprīkojumu, darba uzdevuma veikšanai 

atbilstošu iekārtu. 

 

Izprot: MAG metināšanas iekārtas uzbūvi. 

metināšanas iekārtas sastāvdaļu 

funkcijas. 

Apraksta prasības MAG metināšanas 

iekārtu elektriskā loka barošanas 

blokam un veic tā izvēli. 

Detalizēti apraksta prasības MAG 

metināšanas iekārtu elektriskā loka 

barošanas blokam un pamatoti veic tā 

izvēli. 

Apraksta prasības MAG metināšanas 

iekārtu stieples padeves sistēmai un 

veic tās izvēli. 

Detalizēti apraksta prasības MAG 

metināšanas iekārtu stieples padeves 

sistēmai un patstāvīgi veic tās izvēli. 

Apraksta prasības MAG metināšanas 

iekārtu gāzes padeves sistēmai. 

Detalizēti apraksta prasības MAG 

metināšanas iekārtu gāzes padeves 

sistēmai. 

Apraksta prasības MAG metināšanas 

iekārtu vadības panelim. 

Detalizēti apraksta prasības MAG 

metināšanas iekārtu vadības panelim. 

2. Spēj: sagatavot MAG metināšanas 

iekārtu un aprīkojumu metināšanai darba  

uzdevuma izpildei. 

 

Zina: MAG metināšanas iekārtas uzbūvi un 

aprīkojumu. 

 

Izprot: iekārtas un aprīkojuma atbilstošas 

komplektācijas nepieciešamību. 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Atbilstoši metināmajam materiālam 

izvēlas MAG metināšanas iekārtas 

sagatavošanas instrumentus, regulē 

barošanas avotu, izvēlas aizsarggāzi 

un regulē tās plūsmu, iestata 

metināšanas spriegumu un stieplēs 

padeves ātrumu. 

Atbilstoši metināmajam materiālam 

pamatoti  izvēlas MAG metināšanas 

iekārtas sagatavošanas instrumentus,  

patstāvīgi regulē barošanas avotu, 

izvēlas aizsarggāzi un regulē tās 

plūsmu, iestata metināšanas 

spriegumu un stieplēs padeves 

ātrumu. Pamato veiktās darbības. 

3. Spēj: noteikt aktīvās aizsarggāzes 

sastāvu pēc informācijas marķējumā. 

    

Zina: aktīvo aizsarggāzu īpašības, 

pielietojumu un marķējumu. 

 

Izprot: aizsarggāzu ietekmi uz MAG 

metināšanas procesu.   

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Apraksta aizsarggāzu funkcijas MAG 

metināšanas procesā. Atšķir aktīvās 

un inertās gāzes. 

Apraksta aizsarggāzu funkcijas MAG 

metināšanas procesā. Atšķir aktīvās 

un inertās gāzes. Skaidro aizsarggāzu 

ietekmi uz metināšanas procesu. 

Nosauc aktīvo aizsarggāzu īpašības. Izskaidro, kā dažādu aizsarggāzu 

izmantošana var mainīt darba 

rezultātu. 

Atšķir aktīvo aizsarggāzu balonu 

marķējumus. 

Atšķir aktīvo aizsarggāzu balonu 

marķējumus un raksturo to īpašības. 

Skaidro aizsarggāzes ietekmi uz 

metināto savienojumu. 

Skaidro aizsarggāzes ietekmi uz 

metināto savienojumu. Salīdzina 

dažādu gāzu priekšrocības. 

Skaidro aizsarggāzes veida ietekmi uz 

elektrisko loku. 

Skaidro aizsarggāzes veida ietekmi uz 

elektrisko loku. Novērtē gāzes 

piemērotību konkrētam darbam. 
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4. Spēj: iestatīt MAG metināšanas režīmus 

atbilstoši piedevmateriāliem. 

 

Zina: MAG metināšanas režīmu un 

piedevmateriālu lietošanu dažāda biezuma 

materiālu metināšanai.  

 

Izprot: MAG metināšanas režīmu parametru 

ietekmi uz šuves kvalitāti. 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Izvēlas metināšanas piedevmateriālu 

atbilstoši darba uzdevumam. 

Izvēlas metināšanas piedevmateriālu 

atbilstoši darba uzdevumam un 

izskaidro izvēli. 

Nosauc MAG metināšanas 

piedevmateriālu veidus un to 

marķējumu. 

Nosauc MAG metināšanas 

piedevmateriālu veidus un to 

marķējumu. Pamato materiālu izvēli 

konkrētam darbam. 

Nosauc MAG metināšanas režīmu 

parametrus. 

Nosauc MAG metināšanas režīmu  

parametrus un raksturo tos. 

Skaidro MAG metināšanas parametru 

ietekmi uz metināto savienojumu. 

Skaidro MAG metināšanas parametru 

ietekmi uz metināto savienojumu. 

Pamato parametru izvēli konkrētam 

darbam. 

Izvēlas MAG metināšanas parametrus 

atbilstoši darba uzdevumam. 

Izvēlas MAG metināšanas parametrus 

atbilstoši darba uzdevumam un 

izskaidro izvēli. 

5. Spēj: metināt kakta šuves (FW) 

plāksnēm (biezums 3-6 mm konstrukciju 

tērauds) -horizontāli vertikālajā (PB) 

pozīcijā, apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā 

(no lejas uz augšu) (PF). 

 

Zina: kakta šuvju metināšanas pozīcijas un 

to apzīmējumus. 

 

Izprot: metināšanas pozīcijas atbilstību 

darba uzdevumam. 

25% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Veic MAG metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu 

uzsākot. 

Veic MAG metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu 

uzsākot. Pamato pārbaudes 

nepieciešamību. 

Paskaidro sakarību starp šuves 

biezumu un kateti. 

Paskaidro un pamato sakarību starp 

šuves biezumu un kateti. 

Raksturo MAG metināšanas režīma 

ietekmi uz kakta šuvi. 

Raksturo un pamato MAG 

metināšanas režīma ietekmi uz kakta 

šuvi. 

Metina kakta šuves horizontāli 

vertikālajā (PB) pozīcijā. 

Metina kakta šuves un izskaidro 

metināšanu horizontāli vertikālajā 

(PB) pozīcijā. 

Veic kakta šuves metināšanu 

apakšējā pozīcijā (PA). 

Veic kakta šuves metināšanu 

apakšējā pozīcijā (PA), skaidro 

procesa norisi. 

Veic kakta šuves metināšanu 

vertikālajā pozīcijā. (no lejas uz 

augšu) (PF). 

Veic kakta šuves metināšanu 

vertikālajā pozīcijā (no lejas uz 

augšu) (PF), skaidro procesa norisi. 

6. Spēj: metināt saduršuves (BW) 

plāksnēm (biezums 3 -6 mm konstrukciju 

tērauds) - apakšējā pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF) 

pozīcijā. 

 

25% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Raksturo šuves pastiprinājumu un 

platumu, izskaidro sakarību starp 

šuves pastiprinājumu un platumu. 

Raksturo šuves pastiprinājumu un 

platumu, pamato un izskaidro 

sakarību starp šuves pastiprinājumu 

un platumu. 

Raksturo metināšanas režīmu ietekmi 

uz saduršuvi. 

Raksturo un pamato MAG  

metināšanas režīmu ietekmi uz 
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Zina: saduršuvju metināšanas pozīcijas un 

to apzīmējumus. 

 

Izprot: metināšanas pozīcijas atbilstību 

darba uzdevumam. 

saduršuvi. 

Veic saduršuvju metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA). 

Veic saduršuvju metināšanas kārtību 

apakšējā pozīcijā (PA), skaidro 

procesa norisi. 

Veic saduršuvju metināšanu 

vertikālajā pozīcijā (no lejas uz 

augšu) (PF). 

Veic saduršuvju metināšanas kārtību 

vertikālajā pozīcijā (no lejas uz 

augšu) (PF), skaidro procesa norisi. 

Veic MAG metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu 

beidzot. 

Veic MAG metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu 

beidzot. Pamato pārbaudes 

nepieciešamību. 

7. Spēj: vizuāli identificēt un labot 

metināšanas neatbilstības/defektus. 

 

Zina: metināšanas neatbilstību/defektu 

rašanās cēloņus, metināšanas 

neatbilstību/defektu klasifikāciju. 

 

Izprot: metināšanas procesā radušos 

neatbilstību/defektu identificēšanas un 

labošanas nozīmi. 

15% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Apraksta MAG metināšanas ārējos un 

iekšējos neatbilstības /defektus. 

Apraksta MAG  metināšanas ārējos un 

iekšējos neatbilstības/defektus un 

izskaidro to radītās sekas. 

Apraksta MAG metināšanas ārējos un 

iekšējo neatbilstību/defektu rašanās 

cēloņus. 

Detalizēti raksturo MAG metināšanas 

ārējos un iekšējo neatbilstību/defektu 

rašanās cēloņus. 

Raksturo MAG metināšanas režīma 

izvēles un metināšanas tehnikas 

ietekmi uz neatbilstību/defektu 

veidošanos. 

Raksturo un izskaidro MAG 

metināšanas režīma izvēles un 

metināšanas tehnikas ietekmi uz 

neatbilstību/defektu veidošanos. 

Nosauc MAG metināšanas 

tehnoloģiskos un ekspluatācijas 

neatbilstības/defekti. 

Apraksta  MAG  metināšanas 

tehnoloģiskos un ekspluatācijas 

neatbilstības/defekti. 

Identificē neatbilstības/defektus 

metinātajos paraugos, detaļās un 

atbilstoši rekomendācijām labo tos. 

Identificē neatbilstības/defektus 

metinātajos paraugos, detaļās un 

patstāvīgi labo tos 
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Moduļa ”MIG/131 metināšanas tehnoloģija” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas sagatavot MIG metināšanas iekārtu, izvēlēties nepieciešamo aprīkojumu, inerto 

aizsarggāzi, piedevmateriālus un palīgmateriālus, iestatīt metināšanas režīmus, metināt saduršuves un kakta šuves 

dažādās pozīcijās, vizuāli identificēt un labot metināšanas neatbilstības/defektus, ievērojot LVS EN ISO atbilstošo 

standartu nosacījumus 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Izvēlēties MIG metināšanai nepieciešamo aprīkojumu. 

2. Noteikt inertās aizsarggāzes sastāvu pēc marķējuma. 

3. Sagatavot MIG metināšanas iekārtu un aprīkojumu metināšanai atbilstošā uzdevuma izpildei. 

4. Izvēlēties un iestatīt MIG metināšanas režīmus, lietojot atbilstošus piedevmateriālus un palīgmateriālus, ievērojot 

tehniskos normatīvus. 

5. Metināt kakta šuves (FW) alumīnija un tā sakausējumu plāksnēm (biezums 2 - 5 mm) - horizontāli vertikālajā 

(PB) pozīcijā, apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF). 

6. Metināt saduršuves (BW) alumīnija un tā sakausējumu plāksnēm (biezums 2 - 5 mm) - apakšējā pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF) pozīcijā. 

7. Patstāvīgi identificēt un labot metināšanas neatbilstības/defektus. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūti A daļas moduļi "Rasējumi un tehniskā dokumentācija metināšanā" un "Materiālu veidi un to sagatavošana 

metināšanai". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "MIG/131 metināšanas tehnoloģija" apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

- izstrādājuma izgatavošanu - metināt kakta šuves (FW) - PA, PB, PF un saduršuves (BW) – PA, PF - 2 - 5 mm; 

- atbildes uz jautājumiem - MIG metināšanas tehnoloģija; 

- aprēķinu uzdevumus; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, tehnoloģiskajām kartēm). 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "MIG/131 metināšanas tehnoloģija" ir B daļas modulis, ko apgūst Lokmetinātāja metināšanā ar mehanizēto 

iekārtu inertās gāzes vidē (MIG) izglītojamie. To apgūst vienlaicīgi ar moduļiem "Elektriskā loka lietošana 

metināšanā ", "Metināmo savienojumu sagatavošana", "Metināto šuvju kvalitātes pārbaude". 

 

Moduļa ”MIG/131 metināšanas tehnoloģija” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: izvēlēties  MIG metināšanai 

nepieciešamo aprīkojumu. 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Nosauc MIG metināšanas aprīkojuma 

sastāvdaļas un izskaidro metināšanas 

Nosauc MIG metināšanas aprīkojuma 

sastāvdaļas un izskaidro to nozīmi 
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Zina: MIG metināšanai nepieciešamo 

aprīkojumu, darba uzdevuma veikšanai 

atbilstošo iekārtu. 

 

Izprot: MIG metināšanas iekārtas uzbūvi. 

iekārtas uzbūvi. metināšanas procesā. Izskaidro 

metināšanas iekārtas sastāvdaļu 

funkcijas. 

Nosauc prasības MIG metināšanas 

iekārtas barošanas avotam un veic tā 

izvēli. 

Nosauc un paskaidro  prasības MIG 

metināšanas iekārtas barošanas 

avotam un pamatoti veic tā izvēli. 

Apraksta prasības MIG metināšanas 

iekārtu stieples padeves sistēmai un 

veic stieples padeves rullīšu izvēli. 

Detalizēti apraksta prasības MIG 

metināšanas iekārtu stieples padeves 

sistēmai un patstāvīgi veic stieples 

padeves izvēli. 

Izskaidro prasības MIG metināšanas 

iekārtu gāzes padeves sistēmai un 

veic barošanas avota pievienošanu. 

Izskaidro un pamato  prasības MIG 

metināšanas iekārtu gāzes padeves 

sistēmai un patstāvīgi veic barošanas 

avota pievienošanu. 

Apraksta MIG  metināšanas iekārtu 

vadības paneli un ievada (iestata) 

izvētos parametrus. 

Detalizēti apraksta MIG metināšanas 

iekārtu vadības paneli un patstāvīgi 

ievada (iestata) izvēlētos parametrus. 

2. Spēj: noteikt inertās aizsarggāzes 

sastāvu pēc marķējuma. 

 

Zina: inerto aizsarggāzu īpašības, 

pielietojumu un marķējumu. 

 

Izprot: aizsarggāzu izvēles ietekmi uz 

metināšanas produktivitāti, kvalitāti, 

ātrumu, izturību pret koroziju un 

metinājuma mehāniskajām īpašībām. 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Atbilstoši metināmajam materiālam 

regulē barošanas avotu, izvēlas 

aizsarggāzi un regulē tās plūsmu, 

iestata metināšanas spriegumu un 

stieplēs padeves ātrumu. 

Atbilstoši metināmajam materiālam 

patstāvīgi regulē barošanas avotu, 

izvēlas aizsarggāzi un regulē tās 

plūsmu, iestata metināšanas 

spriegumu un stieplēs padeves 

ātrumu. Pamato veiktās darbības. 

3. Spēj: sagatavot MIG metināšanas 

iekārtu un aprīkojumu metināšanai 

atbilstošā uzdevuma izpildei. 

 

Zina: MIG metināšanas iekārtas aprīkojuma 

lietošanas nosacījumus. 

 

Izprot: MIG metināšanas degļa un tā 

komponenšu ietekmi uz galaprodukta 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Apraksta aizsarggāzu funkcijas MIG 

metināšanas procesā. Atšķir dažādas 

inertās gāzes. 

Apraksta aizsarggāzu funkcijas MIG 

metināšanas procesā. Atšķir dažādas 

inertās gāzes. Skaidro aizsarggāzu 

ietekmi uz metināšanas procesu. 

Nosauc inerto aizsarggāzu īpašības. Izskaidro kā dažādu aizsarggāzu 

lietojums var mainīt darba procesu. 

Atšķir inerto aizsarggāzu balonu 

marķējumus. 

Atšķir  un izskaidro inerto aizsarggāzu 

balonu marķējumus. 

Raksturo  aizsarggāzes ietekmi uz 

metināto savienojumu. 

Raksturo  aizsarggāzes ietekmi uz 

metināto savienojumu. 
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kvalitāti. Skaidro konkrētas  inertās 

aizsarggāzes ķīmiskā sastāva ietekmi 

uz elektrisko loku. 

Skaidro aizsarggāzes veida ietekmi uz 

elektrisko loku. Izvērtē gāzes 

piemērotību konkrētam darbam. 

4. Spēj: izvēlēties un iestatīt MIG 

metināšanas režīmus, izmantojot 

atbilstošus piedevmateriālus un 

palīgmateriālus, ievērojot tehniskos 

normatīvus. 

 

Zina: MIG metināšanas režīmu 

izmantošanu dažāda biezuma alumīnija un 

tā sakausējumu metināšanai.  

 

Izprot: metināšanas režīmu parametru 

ietekmi uz šuves kvalitāti 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Izvēlas metināšanas piedevmateriālu 

atbilstoši darba uzdevumam. 

Izvēlas metināšanas piedevmateriālu 

atbilstoši darba uzdevumam un 

izskaidro izvēli. 

Paskaidro MIG metināšanas 

piedevmateriālu veidus un to 

marķējumu. 

Izskaidro MIG metināšanas 

piedevmateriālu veidus un to 

marķējumu. Pamato materiālu izvēli 

konkrētam darbam. 

Nosauc MIG metināšanas režīmu 

parametrus. 

Nosauc MIG metināšanas režīmu 

parametrus un raksturo tos. 

Skaidro MIG metināšanas parametru 

ietekmi uz metināto savienojumu. 

Skaidro MIG metināšanas parametru 

ietekmi uz metināto savienojumu. 

Pamato parametru izvēli konkrētam 

darbam. 

Izvēlas MIG metināšanas parametrus 

atbilstoši darba uzdevumam. 

Izvēlas MIG metināšanas parametrus 

atbilstoši darba uzdevumam un 

izskaidro izvēli. 

5. Spēj: metināt kakta šuves (FW) 

alumīnija un tā sakausējumu plāksnēm 

(biezums 2 - 5 mm) - horizontāli vertikālajā 

(PB) pozīcijā, apakšējā pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF). 

 

Zina: metināmās šuves un metināšanas 

darbu izpildes secību.  

 

Izprot: metināšanas pozīciju atbilstību 

darba uzdevumam. 

25% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Veic MIG  metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu 

uzsākot. 

Veic MIG metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi, darbu 

uzsākot. Pamato pārbaudes 

nepieciešamību. 

Paskaidro sakarību starp šuves 

biezumu un kateti. 

Paskaidro un pamato sakarību starp 

šuves biezumu un kateti. 

Raksturo MIG metināšanas režīma 

ietekmi uz kakta šuvi 

Raksturo un pamato MIG metināšanas 

režīma ietekmi uz kakta šuvi. 

Veic kakta šuves metināšanu 

horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā. 

Veic kakta šuves metināšanu 

horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā. 

Veic kakta šuves metināšanu 

apakšējā pozīcijā (PA). 

Veic kakta šuves metināšanu 

apakšējā pozīcijā (PA), skaidro 

metināšanas procesa norisi. 

Veic  kakta šuves metināšanu 

vertikālajā pozīcijā. (no lejas uz 

augšu) (PF). 

Veic kakta šuves metināšanu 

vertikālajā pozīcijā (no lejas uz 

augšu) (PF),  skaidro metināšanas 

procesa norisi. 

6. Spēj: metināt saduršuves (BW) alumīnija 

un tā sakausējumu plāksnēm (biezums 2-5 

mm) - apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā 

(no lejas uz augšu) (PF) pozīcijā. 

25% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Raksturo šuves pastiprinājumu un 

platumu, izskaidro sakarību starp 

šuves pastiprinājumu un platumu. 

Raksturo šuves pastiprinājumu un 

platumu, pamato un izskaidro 

sakarību starp šuves pastiprinājumu 

un platumu. 
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Zina: metināmās šuves un metināšanas 

darbu izpildes secību. 

 

Izprot: metināšanas pozīcijas atbilstību 

darba uzdevumam. 

Raksturo metināšanas režīmu ietekmi 

uz saduršuvi. 

Raksturo un pamato MIG  

metināšanas režīmu ietekmi uz 

saduršuvi. 

Veic saduršuvju metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA). 

Veic saduršuvju metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA), paskaidro metināšanas 

procesa norisi. 

Veic saduršuvju metināšanu 

vertikālajā  pozīcijā (no lejas uz 

augšu) (PF). 

Veic saduršuvju metināšanu 

vertikālajā  pozīcijā (no lejas uz 

augšu) (PF), paskaidro metināšanas 

procesa norisi. 

Veic MIG  metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu 

beidzot. 

Veic MIG  metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu 

beidzot. Pamato pārbaudes 

nepieciešamību 

7. Spēj: vizuāli identificēt un labot 

metināšanas neatbilstības/defektus. 

 

Zina: metināšanas neatbilstību/defektu 

rašanās cēloņus, metināšanas 

neatbilstību/defektu klasifikāciju. 

 

Izprot: metināšanas procesā radušos 

neatbilstību/defektu identificēšanas un 

labošanas nozīmi. 

15% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Nosauc MIG  metināšanas ārējos un 

iekšējos neatbilstības/defektus. 

Nosauc MIG metināšanas ārējos un 

iekšējos neatbilstības/defektus un 

izskaidro to radītās sekas. 

Apraksta MIG metināšanas ārējo un 

iekšējo neatbilstību/defektu rašanās 

cēloņus. 

Detalizēti raksturo MIG metināšanas 

ārējo un iekšējo neatbilstību/defektu 

rašanās cēloņus. 

Raksturo MIG metināšanas režīma 

izvēles un metināšanas tehnikas 

ietekmi uz neatbilstību/defektu 

veidošanos. Labo 

Raksturo un izskaidro MIG 

metināšanas režīma izvēles un 

metināšanas tehnikas ietekmi uz 

neatbilstību/defektu veidošanos. 

Nosauc MIG metināšanas 

tehnoloģiskos un ekspluatācijas 

neatbilstības/defektus. 

Identificē neatbilstības/defektus 

metinātajos paraugos, detaļās un 

patstāvīgi labo tos 

Identificē neatbilstības/defektus 

metinātajos paraugos, detaļās un 

atbilstoši rekomendācijām labo tos. 

Identificē neatbilstības/defektus 

metinātajos paraugos, detaļās un 

patstāvīgi labo tos 
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Moduļa ”MMA/111 metināšanas tehnoloģija” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas sagatavot MMA metināšanas iekārtu, iestatīt metināšanas režīmus, izvēlēties elektrodus, 

metināt saduršuves un kakta šuves dažādās pozīcijās, vizuāli identificēt un labot metināšanas neatbilstības 

/defektus, ievērojot LVS EN ISO atbilstošo standartu nosacījumus. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Izvēlēties rokas lokmetināšanai (MMA) nepieciešamo aprīkojumu. 

2. Izvēlēties pārklātos elektrodus atbilstoši veicamajam darba uzdevumam. 

3. Sagatavot MMA metināšanas iekārtu un iestatīt metināšanas režīmus. 

4. Metināt kakta šuves (FW) konstrukciju tērauda plāksnēm (biezums 4 mm) - horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā, 

apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF). 

5. Metināt saduršuves (BW) konstrukciju tērauda plāksnēm (biezums 4 mm)- apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā (no 

lejas uz augšu) (PF) pozīcijā. 

6. Vizuāli identificēt un labot metināšanas neatbilstības/defektus. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūti A daļas moduļi "Metināšanas tehniskās dokumentācijas izmantošana" un "Materiālu veidi un to sagatavošana 

metināšanai". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "MMA/111 metināšanas tehnoloģija" apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

- izstrādājuma izgatavošanu - metināt kakta šuves (FW) - PA, PB, PF un saduršuves( BW) – PA, PF – 4 mm, 

atbilstoši darba uzdevumam; 

- atbildes uz jautājumiem – MMA metināšanas tehnoloģija; 

- aprēķinu uzdevumus 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis " MMA/111 metināšanas tehnoloģija " ir B daļas modulis, ko apgūst Rokas lokmetinātāja (MMA) izglītojamie. 

To apgūst vienlaicīgi ar moduļiem "Elektriskā loka lietošanas metināšanā ", " Metināmo savienojumu sagatavošana", 

"Metināto šuvju kvalitātes pārbaude". 

 

Moduļa ”MMA/111 metināšanas tehnoloģija” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: izvēlēties rokas lokmetināšanai 

(MMA) nepieciešamo aprīkojumu. 

 

Zina: rokas lokmetināšanai (MMA) darba 

5% no moduļa 

kopējā 

apjoma 

Raksturo dažādu izgatavotāju MMA 

metināšanas iekārtu veidus, 

aprīkojumu. 

Salīdzina dažādu MMA metināšanas 

iekārtu priekšrocības un trūkumus, 

pamato noteiktas iekārtas un 

aprīkojuma izvēli. 
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uzdevuma veikšanai atbilstošo iekārtu 

un aprīkojumu. 

 

Izprot: rokas lokmetināšanai (MMA) 

nepieciešamo iekārtu un aprīkojuma 

izmantošanas noteikumus. 

Komplektē MMA metināšanas posteni, 

izvēlas konkrētu  aprīkojumu. 

Raksturo MMA metināšanas posteni, 

patstāvīgi veic metināšanas posteņa 

komplektēšanu. Pamato izvēli. 

Izvēlas piemērotāko barošanas avotu 

MMA metināšanai un to 

raksturo. 

Izvēlas piemērotāko barošanas avotu 

MMA metināšanai, detalizēti to raksturo, 

pamato avota izvēli konkrētam 

procesam. 

Izvēlas konkrētus elektrodu turētājus un 

raksturo tos. 

Izvēlas konkrētus elektrodu turētājus, 

atpazīst un raksturo tos. Pamato 

elektrodu turētāju izvēli konkrētajam 

MMA metināšanas procesam. 

2. Spēj: izvēlēties pārklātos elektrodus 

atbilstoši veicamajam darba 

uzdevumam. 

 

Zina: pārklāto elektrodu izvēles 

nosacījumus, marķējumus, 

uzglabāšanas, žāvēšanas paņēmienus. 

  

Izprot: pārklāto elektrodu izvēles ietekmi 

uz metinātās šuves kvalitāti. 

5% no moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc elektrodu veidus. Nosauc 

elektrodu apzīmējumus. 

Pēc elektroda nosaka elektroda 

izmantošanas iespējas, raksturo 

elektrodu veidus. Izskaidro elektrodu 

apzīmējumus. Pēc marķējuma nosaka 

elektrodu izmantošanas iespējas. 

Izvēlas darbam atbilstošus elektrodus. Izvēlas darbam atbilstošus elektrodus 

un pamato savu izvēli. 

Veic metināšanas elektrodu žāvēšanu un 

uzglabāšanu pēc metināšanas 

uzdevuma pabeigšanas. 

Patstāvīgi veic metināšanas elektrodu 

žāvēšanu un uzglabāšanu pēc 

metināšanas uzdevuma pabeigšanas. 

Izskaidro elektrodu žāvēšanas un 

uzglabāšanas kārtības pārkāpšanas 

sekas. 

3. Spēj: sagatavot MMA metināšanas 

iekārtu un iestatīt metināšanas režīmus. 

 

Zina: MMA metināšanas parametru un 

režīmu ietekmi uz šuves kvalitāti.  

 

Izprot: MMA metināšanas režīmu izvēles 

iestatīšanas nepieciešamību. 

20% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Sagatavo darbam MMA metināšanas 

iekārtu. pieļaujot atsevišķas 

neprecizitātes. 

Patstāvīgi sagatavo darbam MMA 

metināšanas iekārtu. 

Komplektē MMA metināšanas iekārtas 

palīgmehānismus un palīginstrumentus. 

Komplektē MMA metināšanas iekārtas 

palīgmehānismus un palīginstrumentus. 

Pamato konkrētu palīgmehānismu un 

palīginstrumentu izvēli. 

Komplektē MMA metināšanā 

nepieciešamos individuālos kolektīvo 

aizsardzības līdzekļus. 

Komplektē MMA metināšanā 

nepieciešamos individuālos kolektīvo 

aizsardzības līdzekļus. Pamato 

individuālo aizsardzības līdzekļu izvēli. 

Izvēlas MMA metināšanas iekārtas darba 

režīmu atbilstoši darba uzdevumam. 

Izvēlas MMA metināšanas iekārtas darba 

režīmu atbilstoši darba uzdevumam un 
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izskaidro izvēli. 

Iestata MMA metināšanas režīmu Iestata un pamato iestatījumu MMA 

metināšanas režīmam. 

4.Spēj: metināt kakta šuves (FW) 

konstrukciju tērauda plāksnēm (biezums 

4 mm) - horizontāli vertikālajā (PB) 

pozīcijā, apakšējā pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF). 

 

Zina: metināmās šuves un metināšanas 

darbu izpildes secību. 

  

Izprot: metināšanas pozīciju atbilstību 

darba uzdevumam. 

25% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Veic MMA metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi, darbu 

uzsākot. 

Veic MMA metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi, darbu 

uzsākot. Pamato pārbaudes 

nepieciešamību. 

Paskaidro sakarību starp šuves biezumu 

un kateti. 

Paskaidro un pamato sakarību starp 

šuves biezumu un kateti. 

Raksturo un pamato metināšanas 

režīma ietekmi uz kakta šuvi. 

Raksturo un pamato metināšanas 

režīma ietekmi uz kakta šuvi. 

Veic kakta šuves metināšanu horizontāli 

vertikālajā (PB) pozīcijā. 

Patstāvīgi veic kakta šuves metināšanu 

horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā. 

Veic kakta šuves metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA). 

Patstāvīgi veic kakta šuves metināšanu 

apakšējā pozīcijā (PA). 

Veic kakta šuves metināšanu vertikālajā 

pozīcijā (no lejas uz augšu) (PF). 

Patstāvīgi veic kakta šuves metināšanu 

vertikālajā pozīcijā (no lejas uz augšu) 

(PF). 

5. Spēj: metināt saduršuves (BW) 

konstrukciju tērauda plāksnēm (biezums 

4 mm)- apakšējā pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF) 

pozīcijā. 

 

Zina: metināmās šuves un metināšanas 

darbu izpildes secību. 

 

Izprot: metināšanas pozīcijas atbilstību 

darba uzdevumam. 

25% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Paskaidro šuves pastiprinājumu un 

platumu, izskaidro sakarību starp šuves 

pastiprinājumu un platumu. 

Paskaidro šuves pastiprinājumu un 

platumu, pamato un  izskaidro sakarību 

starp šuves pastiprinājumu un platumu. 

Raksturo metināšanas režīmu ietekmi uz 

saduršuvi. 

Raksturo un pamato MMA metināšanas 

režīmu ietekmi uz saduršuvi. 

Veic saduršuvju metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA). 

Patstāvīgi veic saduršuvju metināšanu 

apakšējā pozīcijā (PA). 

Veic saduršuvju metināšanu vertikālajā 

pozīcijā (no lejas uz augšu) (PF). 

Pastāvīgi veic saduršuvju metināšanu 

vertikālajā pozīcijā (no lejas uz augšu) 

(PF). 

Veic MMA metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu 

beidzot. 

Veic MMA metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu 

beidzot. Pamato pārbaudes 

nepieciešamību. 

6. Spēj: vizuāli identificēt un labot 

metināšanas neatbilstības/defektus. 

 

Zina: metināšanas neatbilstības/defektus 

rašanās cēloņus, metināšanas 

neatbilstību/defektu klasifikāciju. 

20% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Apraksta MMA ārējos un iekšējos 

metināšanas neatbilstības/defektus. 

Apraksta MMA ārējos un iekšējos 

metināšanas neatbilstības/defektus un 

izskaidro to radītās sekas. 

Apraksta MMA metināšanas ārējos un 

iekšējo neatbilstību/defektu rašanās 

cēloņus. 

Detalizēti raksturo MMA metināšanas 

ārējos un iekšējo neatbilstību/defektu 

rašanās cēloņus. 
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Izprot: metināšanas procesā radušos 

neatbilstību/defektu identificēšanas un 

labošanas nozīmi. 

Raksturo metināšanas 

neatbilstību/defektu ietekmi uz metinātā 

savienojuma izturību. 

Raksturo un izskaidro metināšanas 

neatbilstību//defektu ietekmi uz 

metinātā savienojuma izturību. 

Raksturo metināšanas režīma un 

metināšanas tehnikas ietekmi uz 

neatbilstību /defektu veidošanos. 

Izskaidro metināšanas režīma un 

metināšanas tehnikas ietekmi uz 

neatbilstību /defektu veidošanos. 

Nosauc MMA metināšanas tehnoloģiskos 

un ekspluatācijas neatbilstības/defektus. 

Apraksta  MMA metināšanas 

tehnoloģiskos un ekspluatācijas 

neatbilstības/defektus. 

Labo metināto savienojumu 

neatbilstības/defektus. 

Veic nepilnību/defektu labošanu. Labo 

un pamato neatbilstību/defektu 

labošanu un nepieciešamību. 
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Moduļa ”OAW/311 metināšanas tehnoloģija” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izvēlēties gāzmetināšanai nepieciešamo aprīkojumu un uzturēt to darba kārtībā, 

izvēlēties metināšanas piedevmateriālus atbilstoši pamatmateriālam, veikt pirmsmetināšanas uzsildīšanu, 

izmantojot gāzes liesmu un atbilstošos mērinstrumentus, iestatīt gāzu darba spiedienu, metināt kakta šuves un 

saduršuves dažādās pozīcijās, ievērojot LVS EN ISO atbilstošo standartu nosacījumus. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Izvēlēties gāzmetināšanai nepieciešamo aprīkojumu, metināšanas piedevmateriālus atbilstoši pamatmateriālam. 

2. Veikt pirmsmetināšanas uzsildīšanu, izmantojot gāzes liesmu un atbilstošos mērinstrumentus. 

3. Iestatīt gāzu darba spiedienu atbilstoši veicamajam uzdevumam. 

4. Metināt kakta šuves (FW) horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā un saduršuves (BW) apakšējā pozīcijā (PA) 

konstrukciju tērauda plāksnēm (biezums 1,5 mm). 

5. Metināt saduršuves (BW) konstrukciju tērauda caurulēm (ārējais diametrs 32 mm, sieniņas biezums 3,5 mm) - 

apakšējā pozīcijā (PA). 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūti A daļas moduļi "Rasēšana un tehniskā dokumentācija metināšanā" un "Materiālu veidi un to sagatavošana 

metināšanai". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "OAW/311 metināšanas tehnoloģija" apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

- izstrādājuma izgatavošanu - metināt kakta šuves (FW) horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā un saduršuves (BW) 

apakšējā pozīcijā (PA) konstrukciju tērauda plāksnēm (biezums 1,5 mm) un saduršuves (BW) caurulēm (ārējais 

diametrs 32 mm, sieniņas biezums 3,5 mm) - apakšējā pozīcijā (PA) (pagriežama); 

- atbildes uz jautājumiem – OAW metināšanas tehnoloģija; 

- aprēķinu uzdevumus; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, tehnoloģiskajām kartēm). 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "OAW/311 metināšanas tehnoloģija" ir B daļas modulis, ko apgūst Gāzmetinātāja (OAW) izglītojamie. To 

apgūst vienlaicīgi ar moduļiem "Metināmo savienojumu sagatavošana", "Metināmo šuvju kvalitātes pārbaude". 

 

Moduļa ”OAW/311 metināšanas tehnoloģija” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: izvēlēties gāzmetināšanai 

nepieciešamo aprīkojumu, metināšanas 

piedevmateriālus atbilstoši 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Izvēlas gāzmetināšanas iekārtas 

sastāvdaļas, aprīkojumu, raksturo to 

nozīmi metināšanā. 

Izvēlas gāzmetināšanas iekārtas 

sastāvdaļas, aprīkojumu, raksturo to 

nozīmi metināšanā, pamato savu 

izvēli. 
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pamatmateriālam. 

Zina: gāzmetināšanai nepieciešamo 

aprīkojumu, darba uzdevuma veikšanai 

atbilstošo iekārtu, piedevmateriālu veidus un 

marķējumus. 

Izprot: gāzmetināšanas iekārtas uzbūvi, 

piedevmateriālu izmantošanas lomu darba 

uzdevuma veikšanai. 

Izvēlas piedevmateriālus un nosauc to 

veidus. 

Izvēlas piedevmateriālus atbilstoši 

darba uzdevumam un izskaidro to 

izvēli darba uzdevuma veikšanai. 

Atšķir piedevmateriālu veidus un 

marķējumus. 

Atšķir piedevmateriālu veidus un 

skaidro to marķējumu. Pamato 

materiālu izvēli konkrētam darbam. 

2. Spēj: veikt pirmsmetināšanas uzsildīšanu, 

izmantojot gāzes liesmu un atbilstošos 

mērinstrumentus. 

Zina: pirmsmetināšanas uzsildīšanas 

metodes, izmantojamos mērinstrumentus 

procesa veikšanai. 

Izprot: detaļu pirmsmetināšanas uzsildīšanas 

nepieciešamību. 

20% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Apraksta pirmsmetināšanas 

uzsildīšanas nozīmi. 

Pamato un veic pirmsmetināšanas 

uzsildīšanu. 

Veic uzsildīšanu pirms metināšanas 

procesa, apraksta procesa norisi. 

Veic uzsildīšanu   pirms metināšanas 

procesa, apraksta procesa norisi, 

pamato norises gaitu. 

Izvēlas un raksturo mērinstrumentus 

nepieciešamās temperatūras 

noteikšanai. 

Nosaka un raksturo izmantojamos 

mērinstrumentus temperatūras 

noteikšanai. 

3. Spēj: iestatīt gāzu darba spiedienu 

atbilstoši veicamajam uzdevumam. 

Zina: gāzu spiediena mērīšanas un 

regulēšanas metodes un liesmas regulēšanas 

paņēmienus.  

Izprot: procesa norises atkarību no darba 

spiediena. 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc regulēšanas paņēmienus, 

raksturo to ietekmi uz metināšanas 

procesu. Regulē gāzu darba spiedienu 

gāzmetināšanas iekārtā. 

Izskaidro liesmas regulēšanas 

paņēmienus, to ietekmi uz 

metināšanas procesu, izvēlas 

atbilstošo spiedienu un to uzstāda. 

Regulē gāzu darba spiedienu 

gāzmetināšanas iekārtā. 

Skaidro degļa aizdedzināšanas 

pamatnosacījumus. 

Skaidro degļa aizdedzināšanas 

pamatnosacījumus, ievērojot drošības 

nosacījumus, aizdedzina to 

metināšanas procesa nodrošināšanā. 

Nosauc liesmas veidus. Nosauc liesmas veidus, pamato to 

izmantošanu ieregulē dažādus liesmas 

veidus un paskaidro procesa norisi. 

Izskaidro spiediena ietekmi uz liesmas 

veidu. 

Izskaidro un pamato spiediena 

ietekmi uz liesmas veidu un šuves 

kvalitāti. 

Nosauc liesmas regulēšanas 

paņēmienus un to ietekmi uz 

metināšanas procesu. Regulē liesmu. 

Nosauc liesmas regulēšanas 

paņēmienus, raksturo tās ietekmi uz 

metināšanas procesa kvalitāti. Regulē 
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liesmu. 

4. Metināt kakta šuves (FW) horizontāli 

vertikālajā (PB) pozīcijā un saduršuves (BW) 

apakšējā pozīcijā (PA) konstrukciju tērauda 

plāksnēm (biezums 1,5 mm). 

Zina: lokšņu konstrukciju kakta šuves un 

saduršuves metināšanas tehnoloģijas un 

metināšanas darbu izpildes secību. 

Izprot: lokšņu konstrukciju kakta šuves un 

saduršuves pielietošanas nepieciešamību 

konstrukcijās un metināšanas pozīcijas 

atbilstību darba uzdevumam. 

45% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Paskaidro sakarību starp šuves 

biezumu un kateti. 

Paskaidro un pamato sakarību starp 

šuves biezumu un kateti. 

Izskaidro metināšanas secības nozīmi 

un parametru ietekmi uz kakta šuvi. 

Izskaidro un pamato metināšanas 

secības nozīmi un parametru ietekmi 

uz kakta šuvi. 

Nosaka komplektējošo detaļu stāvokli. Nosaka un nomaina komplektējošās 

detaļas. 

Metina kakta šuves horizontāli 

vertikālajā (PB) pozīcijā. Izskaidro 

secības nozīmi  un parametru ietekmi 

uz kakta šuvi horizontāli vertikālajā 

(PB) pozīcijā. 

Metina kakta šuves horizontāli 

vertikālajā (PB) pozīcijā. Izskaidro un 

pamato secības nozīmi un parametru 

ietekmi uz kakta šuvi horizontāli 

vertikālajā (PB) pozīcijā. 

Izvēlas atbilstošo formulu šuves 

platumam (b) un šuves 

pastiprinājuma (virskārtas un saknes 

šuvēs) aprēķināšana. 

Patstāvīgi izvēlas atbilstošo formulu 

šuves platumam (b) un šuves 

pastiprinājuma (virskārtas un saknes 

šuvēs) aprēķināšanai, veic aprēķinus. 

Izskaidro secības nozīmi un parametru 

ietekmi uz saduršuvi. 

Izskaidro un pamato secības nozīmi 

un parametru ietekmi uz saduršuvi. 

Metina saduršuvi apakšējā pozīcijā 

(PA). Izskaidro secības nozīmi un 

parametru ietekmi uz metināšanas 

savienojumu apakšējā pozīcijā (PA). 

Metina saduršuvi apakšējā pozīcijā 

(PA). Izskaidro un pamato secības 

nozīmi un parametru ietekmi uz 

metināšanas savienojumu apakšējā 

pozīcijā (PA).   

5. Spēj: Metināt saduršuves (BW) 

konstrukciju tērauda caurulēm (ārējais 

diametrs 32 mm, sieniņas biezums 3,5 mm) 

- apakšējā pozīcijā (PA). 

Zina: konstrukciju tērauda cauruļu 

saduršuves metināšanas tehnoloģijas un 

metināšanas darbu izpildes secību. 

Izprot: konstrukciju tērauda cauruļu 

saduršuvju lietošanas nepieciešamību 

konstrukcijās un cauruļvados, metināšanas 

pozīcijas atbilstību darba uzdevumam. 

15% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Izskaidro secības nozīmi un parametru 

ietekmi uz metināšanas savienojumu 

saduršuvei apakšējā pozīcijā (PA). 

Izskaidro un pamato secības nozīmi 

un parametru ietekmi uz metināšanas 

savienojumu saduršuvei apakšējā 

pozīcijā (PA). 

Metina saduršuvi (BW) konstrukciju 

tērauda caurulēm (ārējais diametrs 32 

mm, biezums 3,5 mm) - apakšējā 

pozīcijā (PA) metināšanu. Izskaidro 

secības nozīmi un parametru ietekmi 

uz metināšanas savienojumu apakšējā 

pozīcijā (PA). 

Metina saduršuvi (BW) konstrukciju 

tērauda caurulēm (ārējais diametrs 32 

mm, biezums 3,5 mm) - apakšējā 

pozīcijā (PA) metināšanu. Izskaidro un 

pamato secības nozīmi un parametru 

ietekmi uz metināšanas savienojumu 

apakšējā pozīcijā (PA). 

Novērtē metināšanas iekārtas 

stāvokli, darbu beidzot. 

Novērtē un novērš metināšanas 

iekārtas nepilnības. 
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Moduļa ”TIG/141 metināšanas tehnoloģija” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas sagatavot TIG metināšanas iekārtu, izvēlēties nepieciešamo aprīkojumu, inerto 

aizsarggāzi, volframa elektrodu, piedevmateriālus un palīgmateriālus, iestatīt metināšanas režīmus, metināt 

saduršuves un kakta šuves dažādās pozīcijās, vizuāli identificēt un labot metināto šuvju neatbilstības/defektus, 

ievērojot LVS EN ISO atbilstošo standartu nosacījumus. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Izvēlēties TIG metināšanai nepieciešamo aprīkojumu. 

2. Izvēlēties inerto aizsarggāzi un volframa elektrodu pēc marķējuma un izmēriem. 

3. Sagatavot TIG metināšanas iekārtu un aprīkojumu metināšanas uzdevuma kvalitatīvai izpildei. 

4. Izvēlēties un iestatīt TIG metināšanas režīmus, lietojot atbilstošus piedevu un palīgmateriālus, ievērojot tehniski 

normatīvo dokumentāciju. 

5. Metināt kakta šuves (FW) augstleģēta tērauda vai alumīnija un tā sakausējuma plāksnēm (biezums 1,5 - 4 mm): 

horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā, apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF). 

6. Metināt saduršuves (BW) augstleģēta tērauda vai alumīnija un tā sakausējuma plāksnēm (biezums 1,5 - 4 mm) - 

apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF) pozīcijā un caurulēm (ārējais diametrs 25 - 51 mm un 

sieniņu biezums 1,5 - 4 mm) apakšējā pozīcijā PA (pagriežamās). 

7. Patstāvīgi identificēt un labot metināšanas procesā radušos metināto šuvju neatbilstības/defektus. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūti A daļas moduļi "Rasējumi un tehniskā dokumentācija metināšanā" un "Materiālu veidi un to sagatavošana 

metināšanai". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "TIG/141 metināšanas tehnoloģija" apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

- izstrādājuma izgatavošanu - metināt kakta šuves (FW) - PA, PB, PF un saduršuves plāksnēm ( BW) – PA, PF- 1,5 – 

4 mm un caurulēm (ārējais diametrs 25-51mm un sieniņu biezums 1,5 – 4 mm) apakšējā pozīcijā PA 

(pagriežamās); 

- atbildes uz jautājumiem par TIG metināšanas tehnoloģiju; 

- aprēķinu uzdevumus; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, tehnoloģiskajām kartēm). 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "TIG/141 metināšanas tehnoloģija" ir B daļas modulis, ko apgūst Lokmetinātāja metināšanā ar volframa 

elektrodu inertās gāzes vidē (TIG) izglītojamie. To apgūst vienlaicīgi ar moduļiem "Elektriskā loka lietošana 

metināšanā ", "Metināmo savienojumu sagatavošana", "Metināto šuvju kvalitātes pārbaude". 
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Moduļa ”TIG/141 metināšanas tehnoloģija” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: izvēlēties TIG metināšanai 

nepieciešamo aprīkojumu. 

 

Zina: TIG metināšanai nepieciešamo 

aprīkojumu, darba uzdevuma 

veikšanai atbilstošo iekārtu. 

 

Izprot: TIG metināšanas iekārtas 

uzbūvi. 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Nosauc TIG metināšanas aprīkojuma 

sastāvdaļas un izskaidro metināšanas 

iekārtas uzbūvi. 

Nosauc TIG metināšanas aprīkojuma 

sastāvdaļas un izskaidro to nozīmi 

metināšanas procesā. Izskaidro metināšanas 

iekārtas sastāvdaļu funkcijas. 

Nosauc prasības TIG metināšanas 

iekārtu barošanas avotam un veic tā 

izvēli. 

Nosauc un paskaidro prasības TIG 

metināšanas iekārtu barošanas avotam, un 

pamatoti veic tā izvēli. 

Izskaidro prasības TIG metināšanas 

iekārtu aizsarggāzes padeves sistēmai 

un veic barošanas avota pievienošanu 

pie tās. 

Izskaidro un pamato prasības TIG 

metināšanas iekārtu aizsarggāzes padeves 

sistēmai, un patstāvīgi veic barošanas avota 

pievienošanu pie tās. 

Apraksta TIG metināšanas iekārtu 

vadības paneli un ievada (iestata) 

izvētos parametrus. 

Detalizēti apraksta TIG metināšanas iekārtu 

vadības paneli un patstāvīgi ievada (iestata) 

izvēlētos parametrus. 

2. Spēj: izvēlēties inerto aizsarggāzi 

un volframa elektrodu pēc marķējuma 

un izmēriem. 

 

Zina: aizsarggāzes un volframa 

elektroda tehnoloģiskās īpašības. 

 

Izprot: aizsarggāzes un volframa 

elektroda izvēles ietekmi uz 

galaproduktu. 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma. 

Apraksta aizsarggāzu funkcijas TIG 

metināšanas procesā. Atšķir dažādu 

ķīmisko sastāvu inertās aizsarggāzes. 

Apraksta aizsarggāzu funkcijas TIG 

metināšanas procesā. Atšķir dažādu ķīmisko 

sastāvu inertās aizsarggāzes. Skaidro 

aizsarggāzu ietekmi uz metināšanas 

procesu. 

Nosauc inerto aizsarggāzu fizikālās un 

ķīmiskās īpašības. 

Izskaidro inerto aizsarggāzu fizikālo un 

ķīmisko īpašību ietekmi uz darba procesu. 

Atšķir inerto aizsarggāzu balonu 

marķējumus. 

Atšķir inerto aizsarggāzu balonu 

marķējumus un raksturo marķējuma nozīmi. 

Atšķir inerto aizsarggāzu balonu 

marķējumus un raksturo marķējuma 

nozīmi. 

Nosauc un raksturo TIG metināšanas 

elektrodu veidus. 

Nosauc volframa elektrodu fizikālās 

un ķīmiskās īpašības. 

Izskaidro, kā dažādu volframa elektrodu 

izmantošana var mainīt darba rezultātu. 

Skaidro TIG metināšanas elektrodu 

marķējumus atbilstoši tehniski 

normatīvās dokumentācijas prasībām. 

Skaidro TIG metināšanas elektrodu 

marķējumu. Pamato elektrodu izvēli 

konkrētam darba uzdevumam. 
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Raksturo volframa elektrodu ietekmi 

uz metināto savienojumu. 

Izskaidro volframa elektrodu ietekmi uz 

metināto savienojumu. Salīdzina dažādu 

volframa elektrodu priekšrocības. 

3. Spēj: sagatavot TIG metināšanas 

iekārtu un aprīkojumu metināšanas 

uzdevuma kvalitatīvai izpildei. 

 

Zina: TIG metināšanas iekārtas 

aprīkojuma lietošanas nosacījumus. 

 

Izprot: TIG metināšanas degļa un tā 

komponenšu komplektēšanas kārtību. 

5% no moduļa 

kopējā 

apjoma) 

Atbilstoši metināmajam materiālam 

regulē barošanas avotu, izvēlas 

aizsarggāzi un regulē tās plūsmu, 

iestata metināšanas strāvas stiprumu. 

Atbilstoši metināmajam materiālam 

patstāvīgi regulē barošanas avotu, izvēlas 

aizsarggāzi un regulē tās plūsmu, iestata 

metināšanas strāvas stiprumu. Pamato 

veiktās darbības. 

Nosauc TIG metināšanas iekārtas 

komplektēšanas instrumentus, 

metināšanas degļa komponentes, 

raksturo to nozīmi un pielietojumu. 

Nosauc TIG metināšanas degļa 

komponentes un izskaidro komplektēšanas 

kārtību. Pamatoti izvēlas TIG metināšanas 

iekārtas komplektēšanas instrumentus. 

4. Spēj: izvēlēties un iestatīt TIG 

metināšanas režīmus, pielietojot 

atbilstošus piedevu un 

palīgmateriālus, ievērojot tehniski 

normatīvo dokumentāciju. 

 

Zina: metināšanas režīmu 

pielietošanu dažāda biezuma un 

dažādu materiālu (alumīnija un tā 

sakausējumu, leģēto tēraudu) 

metināšanai. 

 

Izprot: metināšanas režīmu 

parametru ietekmi uz šuves kvalitāti. 

(10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Izvēlas metināšanas piedevmateriālu 

atbilstoši darba uzdevumam. 

Izvēlas metināšanas piedevmateriālu 

atbilstoši darba uzdevumam un izskaidro 

izvēli. 

Skaidro TIG metināšanas 

piedevmateriālu veidus un to 

marķējumu. 

Skaidro TIG metināšanas piedevmateriālu 

veidus un to marķējumu. Pamato materiālu 

izvēli konkrētam darbam. 

Atbilstoši metināmajam materiālam 

regulē barošanas avotu, izvēlas 

atbilstošu piedevmateriālu, iestata 

metināšanas parametrus un 

ciklogrammu. 

Atbilstoši metināmajam materiālam 

patstāvīgi regulē barošanas avotu, izvēlas 

atbilstošu piedevmateriālu, iestata 

metināšanas parametrus un ciklogrammu. 

Pamato veiktās darbības. 

Nosauc būtiskāko metināšanas 

parametru izmaiņas ietekmi uz 

metinātā savienojuma kvalitāti. 

Nosauc un paskaidro būtiskāko metināšanas 

parametru izmaiņas ietekmi uz metinātā 

savienojuma kvalitāti. 

5. Spēj: metināt kakta šuves (FW) 

augstleģēta tērauda vai alumīnija un 

tā sakausējuma plāksnēm (biezums 

1,5-4 mm): horizontāli vertikālajā 

(PB) pozīcijā, apakšējā pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF). 

 

Zina: metināmās šuves un 

metināšanas darbu izpildes secību. 

 

25% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Paskaidro sakarības starp šuves 

biezumu un kateti. Nolasa 

nepieciešamo šuves biezuma vērtību 

no darba rasējuma, pWPS vai WPS. 

Paskaidro sakarības starp šuves biezumu un 

kateti. Aprēķina pieļaujamās novirzes no 

darba rasējumā, pWPS vai WPS uzdotā 

šuves biezuma atbilstoši tehniski normatīvās 

dokumentācijas prasībām. 

Raksturo TIG metināšanas režīmu 

ietekmi uz kakta šuves 

ģeometriskajiem parametriem. 

Raksturo un pamato TIG metināšanas 

režīmu ietekmi uz kakta šuves 

ģeometriskajiem parametriem. 

Veic TIG metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu 

uzsākot. 

Veic TIG metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu uzsākot. 

Pamato pārbaudes nepieciešamību. 
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Izprot: metināšanas pozīcijas 

atbilstību darba uzdevumam. 

Veic kakta šuves metināšanu 

horizontāli vertikālajā pozīcijā (PB). 

Veic kakta šuves metināšanu horizontāli 

vertikālajā pozīcijā (PB), skaidro procesa 

norisi. 

Veic kakta šuves metināšanu 

apakšējā pozīcijā (PA). 

Veic kakta šuves metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA), skaidro procesa norisi. 

Veic kakta šuves metināšanu 

vertikālajā pozīcijā. (no lejas uz 

augšu) (PF). 

Veic kakta šuves metināšanu vertikālajā 

pozīcijā (no lejas uz augšu) (PF), skaidro 

procesa norisi. 

6. Spēj: metināt saduršuves (BW) 

augstleģēta tērauda vai alumīnija un 

tā sakausējuma plāksnēm (biezums 

1,5 - 4 mm)- apakšējā pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF) 

pozīcijā un caurulēm (ārējais diametrs 

25 - 51mm un sieniņu biezums 1,5 -

 4 mm) apakšējā pozīcijā PA 

(pagriežamās). 

 

Zina: metināmās šuves un 

metināšanas darbu izpildes secību. 

 

Izprot: metināšanas pozīcijas 

atbilstību darba uzdevumam. 

30% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Raksturo šuves pastiprinājumu un 

platumu, izskaidro sakarību starp 

šuves pastiprinājumu un platumu. 

Raksturo šuves pastiprinājumu un platumu, 

pamato un izskaidro sakarību starp šuves 

pastiprinājumu un platumu. 

Raksturo metināšanas režīmu ietekmi 

uz saduršuves ģeometriskajiem 

parametriem. 

Raksturo un pamato TIG metināšanas 

režīmu ietekmi uz saduršuves 

ģeometriskajiem parametriem. 

Veic saduršuvju metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA) 

Veic saduršuvju metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA), skaidro procesa norisi. 

Veic saduršuvju metināšanu 

vertikālajā pozīcijā (no lejas uz 

augšu) (PF). 

Veic saduršuvju metināšanu vertikālajā 

pozīcijā (no lejas uz augšu) (PF), skaidro 

procesa norisi. 

Veic TIG metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu 

beidzot. 

Veic TIG metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi, darbu beidzot. 

Pamato pārbaudes nepieciešamību. 

7. Spēj: patstāvīgi identificēt un labot 

metināšanas procesā radušos 

metināto šuvju neatbilstības/defektus. 

 

Zina: metināto savienojumu 

nepilnību/defektu rašanās cēloņus, 

metināto savienojumu 

neatbilstību/defektu klasifikāciju, 

metināšanas darbus paaugstinātās 

bīstamības zonās. 

 

Izprot: konstatēšanas un labošanas 

nozīmi metināšanas procesā radītiem 

metināto šuvju 

neatbilstībām/defektiem. 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Nosauc TIG  metināšanas ārējos un 

iekšējos neatbilstības/defektus. 

Nosauc TIG  metināšanas ārējos un iekšējos 

neatbilstības/defektus un izskaidro to 

radītās sekas. 

Apraksta ar TIG metināto šuvju ārējo 

(virsmas) un iekšējo 

neatbilstību/defektu rašanās cēloņus. 

Detalizēti raksturo ar TIG metināto šuvju 

ārējo (virsmas) un iekšējo 

neatbilstību/defektu rašanās cēloņus. 

Apraksta TIG metināto šuvju ārējo 

(virsmas) un iekšējo 

neatbilstību/defektu rašanās cēloņus. 

Detalizēti raksturo TIG metināto šuvju ārējo 

(virsmas) un iekšējo neatbilstību/defektu 

rašanās cēloņus. 

Novērš TIG metināto šuvju 

tehnoloģiskos un ekspluatācijas 

neatbilstības/defektus. 

Novērš TIG metināto šuvju tehnoloģiskos un 

ekspluatācijas neatbilstības/defektus, 

paskaidro novēršanas būtību. 

Identificē neatbilstības/defektus 

metinātajos paraugos, detaļās un 

atbilstoši rekomendācijām labo tos. 

Identificē neatbilstības/defektus metinātajos 

paraugos, detaļās un atbilstoši 

rekomendācijām labo tos. 
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Moduļa ”MAG/135 metinātāja prakse” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Nostiprināt un pilnveidot izglītojamo spējas sagatavot MAG metināšanas iekārtu, metināt kakta šuves un saduršuves 

dažādās pozīcijās, identificēt un labot metināšanas neatbilstības/defektus, ievērojot LVS EN ISO atbilstošo standartu 

nosacījumus, apgūt iemaņas un prasmes kompleksos darbos strādājot uzņēmumā. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Novērtēt MAG metināšanai nepieciešamo aprīkojumu, atbilstoši darba uzdevumam un ievērojot darba 

aizsardzības prasības. 

2. Sagatavot MAG metināšanas iekārtu un aprīkojumu, izvēlēties aktīvo aizsarggāzi. 

3. Iestatīt MAG metināšanas režīmus atbilstoši piedevmateriāliem. 

4. Metināt kakta šuves (FW) plāksnēm (biezums 3 - 6 mm) - horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā, apakšējā pozīcijā 

(PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF). 

5. Metināt kakta šuves (FW) plāksnēm (biezums 3 - 6 mm) - horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā, apakšējā pozīcijā 

(PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF). 

6. Metināt saduršuves (BW) un kakta šuves (FW) dažādās telpiskajās pozīcijās metinātu savienojumu 

(izstrādājumu) izgatavošanā atbilstoši darba uzdevumam uzņēmumā. 

7. Vizuāli identificēt un labot metināšanas neatbilstības/defektus. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Moduļa "MAG/135 metinātāja prakse" ieejas nosacījums ir apgūti visi A, B, C daļas profesionālās kvalifikācijas 

Lokmetinātāja metināšanā ar mehanizēto iekārtu aktīvās gāzes vidē (MAG) iegūšanai nepieciešamie moduļi. 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa " MAG/135 metinātāja prakse " apguves noslēgumā izglītojamie noformē prakses pārskatu, iekļaujot 

informāciju par prakses laikā paveikto, kā arī pašvērtējumu un prakses vadītāja vērtējumu. 

Izglītojamie iesniedz nepieciešamos profesionālās kvalifikācijas prakses dokumentus. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "MAG/135 metinātāja prakse" ir B daļas modulis. Tas ir noslēdzošais modulis Lokmetinātāja metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu aktīvās gāzes vidē (MAG) profesionālās kvalifikācijas iegūšanai, paredzēts apgūto profesionālo 

kompetenču nostiprināšanai darba vidē. 

 

Moduļa ”MAG/135 metinātāja prakse” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: novērtēt MAG metināšanai 

nepieciešamo aprīkojumu, atbilstoši darba 

uzdevumam un ievērojot darba aizsardzības 

prasības. 

2% no moduļa 

kopējā apjoma 

Ievēro darba drošības noteikumus 

MAG metināšanas iekārtas 

ekspluatācijā. 

Ievēro un izskaidro darba drošības 

noteikumu ievērošanas 

nepieciešamību MAG metināšanas 

iekārtas ekspluatācijā. 
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Lieto kolektīvos un individuālos darba 

aizsardzības līdzekļus MAG 

metināšanā. 

Novērtē un lieto kolektīvos un 

individuālos darba aizsardzības 

līdzekļus un izskaidro to lietošanas 

nepieciešamību MAG metināšanā. 

Novērtē MAG metināšanas posteni un 

aprīkojumu. 

Novērtē un patstāvīgi komplektē MAG 

metināšanas posteni. 

Nosauc prasības MAG metināšanas 

barošanas avotam un veic tā izvēli. 

Nosauc un paskaidro prasības MAG 

metināšanas barošanas avotam, un 

nekļūdīgi veic tā izvēli. 

Apraksta prasības MAG metināšanas 

iekārtu stieples padeves sistēmai un 

veic tās izvēli. 

Detalizēti apraksta prasības MAG 

metināšanas iekārtu stieples padeves 

sistēmai un patstāvīgi veic tās izvēli. 

Apraksta prasības MAG metināšanas 

iekārtu vadības blokam un veic tā 

izvēli. 

Detalizēti apraksta prasības MAG 

metināšanas iekārtu vadības blokam 

un patstāvīgi veic tā izvēli 

2. Spēj: sagatavot MAG metināšanas 

iekārtu un aprīkojumu, izvēlēties aktīvo 

aizsarggāzi. 

3% no moduļa 

kopējā apjoma 

Atbilstoši metināmajam materiālam 

komplektē MAG metināšanas iekārtu, 

izvēlas metināšanas piedevmateriālu 

regulē barošanas avotu. 

Atbilstoši metināmajam materiālam 

patstāvīgi komplektē MAG 

metināšanas iekārtu, izvēlas 

metināšanas piedevmateriālu, regulē 

barošanas avotu. Pamato veiktās 

darbības. 

Apraksta aizsarggāzu funkcijas MAG 

metināšanas procesā. Atšķir aktīvas 

un inertas gāzes. 

Apraksta aizsarggāzu funkcijas MAG 

metināšanas procesā. Atšķir aktīvas 

un inertas gāzes. Skaidro aizsarggāzu 

ietekmi uz metināšanas procesu. 

Izvēlas aizsarggāzi un regulē tās 

plūsmu, iestata metināšanas 

spriegumu un stieples padeves 

ātrumu. 

Izvēlas aizsarggāzi un regulē tās 

plūsmu, iestata metināšanas 

spriegumu un stieples padeves 

ātrumu. Pamato veiktās darbības. 

3. Spēj: iestatīt MAG metināšanas režīmus 

atbilstoši piedevmateriāliem. 

1% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlas metināšanas piedevmateriālu 

atbilstoši darba uzdevumam. 

Izvēlas metināšanas piedevmateriālu 

atbilstoši darba uzdevumam un 

izskaidro izvēli. 

Nosauc MAG metināšanas 

piedevmateriālu veidus un to 

marķējumu. 

Nosauc MAG metināšanas 

piedevmateriālu veidus un to 

marķējumu. Pamato materiālu izvēli 

konkrētam darbam. 

4. Spēj: metināt kakta šuves (FW) 37% no Veic kakta šuves metināšanu Patstāvīgi veic kakta šuves 
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plāksnēm (biezums 3-6 mm) - horizontāli 

vertikālajā (PB) pozīcijā, apakšējā pozīcijā 

(PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF). 

moduļa kopējā 

apjoma 

horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā. metināšanu horizontāli vertikālajā 

(PB) pozīcijā. 

Veic kakta šuves metināšanu 

apakšējā pozīcijā (PA). 

Patstāvīgi veic kakta šuves 

metināšanu apakšējā pozīcijā (PA). 

Veic kakta šuves metināšanu 

vertikālajā pozīcijā. (no lejas uz 

augšu) (PF). 

Patstāvīgi veic kakta šuves 

metināšanu vertikālajā pozīcijā (no 

lejas uz augšu) (PF). 

5. Spēj: metināt kakta šuves (FW) 

plāksnēm (biezums 3-6 mm) - horizontāli 

vertikālajā (PB) pozīcijā, apakšējā pozīcijā 

(PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF). 

37% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Veic saduršuvju metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA). Veic saduršuvju 

metināšanu vertikālajā  pozīcijā (no 

lejas uz augšu) (PF). 

Patstāvīgi veic saduršuvju metināšanu 

apakšējā pozīcijā (PA). Patstāvīgi veic 

saduršuvju metināšanu vertikālajā 

pozīcijā (no lejas uz augšu) (PF). 

Veic saduršuvju metināšanu 

vertikālajā  pozīcijā (no lejas uz 

augšu) (PF). 

Patstāvīgi veic saduršuvju metināšanu 

vertikālajā pozīcijā (no lejas uz 

augšu) (PF). 

6.Spēj: metināt saduršuves (BW) un kakta 

šuves (FW) dažādās telpiskajās pozīcijās 

metinātu savienojumu (izstrādājumu) 

izgatavošanā atbilstoši darba uzdevumam 

uzņēmumā. 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Sagatavo detaļas metināšanai 

atbilstoši darba uzdevumam 

Sagatavo detaļas metināšanai 

atbilstoši darba uzdevumam pārbauda 

sagatavošanas parametrus( izmērus, 

atstarpes u.c.) 

Veic izstrādājumu (konstrukciju) 

izgatavošanu lietojot saduršuvju (BW) 

un kakta šuvju (FW) metināšanu, 

atbilstošās telpiskajās pozīcijās 

Veic izstrādājumu (konstrukciju) 

izgatavošanu lietojot saduršuvju (BW) 

un kakta šuvju (FW) metināšanu, 

atbilstošās telpiskajās pozīcijās, veic 

šuvju vizuālo novērtēšanu. 

7. Spēj: vizuāli identificēt un labot 

metināšanas neatbilstības/defektus. 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Identificē MAG metināšanas 

tehnoloģiskos un ekspluatācijas 

neatbilstības/ defektus. 

Identificē MAG metināšanas 

tehnoloģiskos un ekspluatācijas 

neatbilstības/defektus. Paskaidro 

neatbilstību/defektu atšķirības. 

Veic metināto savienojumu 

neatbilstību/defektu labošanu. 

Izskaidro metināto savienojumu 

neatbilstību/defektu labošanas 

iespējas, nepieciešamību un 

patstāvīgi labo. 
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Moduļa ”MIG/131 metinātāja prakse” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Nostiprināt un pilnveidot izglītojamo spējas sagatavot MIG metināšanas iekārtu, metināt kakta šuves un saduršuves 

dažādās pozīcijās, identificēt un labot metināšanas neatbilstības/defektus ievērojot LVS EN ISO atbilstošo standartu 

nosacījumus, apgūt iemaņas un prasmes kompleksos darbos strādājot uzņēmumā. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Novērtēt MIG metināšanai nepieciešamo aprīkojumu, atbilstoši darba uzdevumam un ievērojot darba aizsardzības 

prasībām. 

2. Sagatavot MIG metināšanas iekārtu un aprīkojumu metināšanai atbilstošā uzdevuma izpildei. 

3. Izvēlēties un iestatīt MIG metināšanas režīmus, izmantojot atbilstošus piedevmateriālus un palīgmateriālus, 

ievērojot tehniskos normatīvus. 

4. Metināt kakta šuves (FW) plāksnēm (biezums 2-5 mm) - horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā, apakšējā pozīcijā 

(PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF). 

5. Metināt saduršuves (BW) plāksnēm (biezums 2-5 mm) -  apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) 

(PF) pozīcijā. 

6. Metināt saduršuves (BW) un kakta šuves (FW) dažādās telpiskajās pozīcijās metinātu savienojumu 

(izstrādājumu) izgatavošanā atbilstoši darba uzdevumam uzņēmumā. 

7. Vizuāli identificēt un labot metināšanas neatbilstības/defektus. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Moduļa "MIG/131 metinātāja prakse" ieejas nosacījums ir apgūti visi A, B, C daļas profesionālās kvalifikācijas 

Lokmetinātāja metināšanā ar mehanizēto iekārtu inertās gāzes vidē (MIG) iegūšanai nepieciešamie moduļi. 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa " MIG/131 metinātāja prakse" apguves noslēgumā izglītojamie noformē prakses pārskatu, iekļaujot 

informāciju par prakses laikā paveikto, kā arī pašvērtējumu un prakses vadītāja vērtējumu. 

Izglītojamie iesniedz nepieciešamos profesionālās kvalifikācijas prakses dokumentus. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "MIG/131 metinātāja prakse" ir B daļas modulis. Tas ir noslēdzošais modulis Lokmetinātāja metināšanā ar 

mehanizēto iekārtu inertas gāzes vidē (MIG) profesionālās kvalifikācijas iegūšanai, paredzēts apgūto profesionālo 

kompetenču nostiprināšanai darba vidē. 

 

Moduļa ”MIG/131 metinātāja prakse” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: novērtēt MIG metināšanai 

nepieciešamo aprīkojumu, 

atbilstoši darba uzdevumam un 

2% no moduļa 

kopējā apjoma 

Ievēro darba drošības noteikumus MIG 

metināšanas procesā. 

Ievēro un izskaidro darba drošības 

noteikumu ievērošanas nepieciešamību 

MIG metināšanas procesā. 
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ievērojot darba aizsardzības 

prasībām. 

Lieto kolektīvos un individuālos darba 

aizsardzības līdzekļus MIG metināšanas 

procesā. 

Lieto kolektīvos un individuālos darba 

aizsardzības līdzekļus MIG metināšanas 

procesā un izskaidro to lietošanas 

nepieciešamību. 

Novērtē MIG metināšanas posteni un 

aprīkojumu. 

Novērtē MIG metināšanas posteni, 

patstāvīgi veic metināšanas posteņa 

komplektēšanu. 

Nosauc prasības MIG metināšanas 

barošanas avotam un veic tā izvēli. 

Nosauc un paskaidro  prasības MIG 

metināšanas barošanas avotam un 

nekļūdīgi veic tā izvēli. 

Apraksta prasības MIG metināšanas 

iekārtu stieples padeves sistēmai un veic 

stieples padeves rullīšu izvēli 

Detalizēti apraksta prasības MIG 

metināšanas iekārtu stieples padeves 

sistēmai un patstāvīgi veic stieples 

padeves rullīšu izvēli. 

Izskaidro prasības MIG metināšanas 

iekārtu gāzes padeves sistēmai un veic 

barošanas avota pievienošanu pie tās 

Izskaidro un pamato prasības MIG 

metināšanas iekārtu gāzes padeves 

sistēmai un patstāvīgi veic barošanas 

avota pievienošanu pie tās 

Apraksta MIG metināšanas iekārtu vadības 

paneli un iestata atbilstošos parametrus. 

Detalizēti apraksta MIG metināšanas 

iekārtu vadības paneli un patstāvīgi ievada 

atbilstošos parametrus 

2. Spēj: sagatavot MIG 

metināšanas iekārtu un aprīkojumu 

metināšanai atbilstošā uzdevuma 

izpildei. 

3% no moduļa 

kopējā apjoma 

Atbilstoši metināmajam materiālam regulē 

barošanas avotu, izvēlas aizsarggāzi un 

regulē tās plūsmu, iestata metināšanas 

spriegumu un stieples padeves ātrumu. 

Atbilstoši metināmajam materiālam 

patstāvīgi regulē barošanas avotu, izvēlas 

aizsarggāzi un regulē tās plūsmu, iestata 

metināšanas spriegumu un stieples 

padeves ātrumu. Pamato veiktās darbības. 

3. Spēj: izvēlēties un iestatīt MIG 

metināšanas režīmus, izmantojot 

atbilstošus piedevmateriālus un 

palīgmateriālus, ievērojot tehniskos 

normatīvus. 

4% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlas metināšanas piedevmateriālu 

atbilstoši darba uzdevumam. 

Izvēlas metināšanas piedevmateriālu 

atbilstoši darba uzdevumam un izskaidro 

izvēli. 

Izvēlas MIG metināšanas piedevmateriālu 

veidus pēc to marķējuma. 

Izvēlas un izskaidro MIG metināšanas 

piedevmateriālu veidus pēc to  

marķējumu. Pamato materiālu izvēli 

konkrētam darbam. 

Nosauc MIG metināšanas režīmu 

parametrus. 

Nosauc MIG metināšanas režīmu 

parametrus un raksturo tos. 

Skaidro MIG metināšanas parametru 

ietekmi uz metināto savienojumu. 

Skaidro MIG metināšanas parametru 

ietekmi uz metināto savienojumu. Pamato 
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parametru izvēli konkrētam darbam. 

Izvēlas MIG metināšanas parametrus 

atbilstoši MIG metināšanas darba 

uzdevumam. 

Izvēlas MIG metināšanas parametrus 

atbilstoši MIG metināšanas darba 

uzdevumam un izskaidro izvēli. 

4. Spēj: metināt kakta šuves (FW) 

plāksnēm (biezums 2 - 5 mm) - 

horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā, 

apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā 

(no lejas uz augšu) (PF). 

17% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Veic MIG  metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu 

uzsākot un beidzot. 

Veic MIG metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu 

uzsākot un beidzot. Pamato pārbaudes 

nepieciešamību. 

Veic kakta šuves metināšanu horizontāli 

vertikālajā (PB) pozīcijā. 

Veic kakta šuves metināšanu horizontāli 

vertikālajā (PB) pozīcijā un izskaidro 

procesa norisi. 

Veic kakta šuves metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA). 

Veic kakta šuves metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA) un izskaidro procesa norisi. 

Veic kakta šuves metināšanu vertikālajā 

pozīcijā. (no lejas uz augšu) (PF). 

Veic kakta šuves metināšanu vertikālajā 

pozīcijā (no lejas uz augšu) (PF) un 

izskaidro procesa norisi. 

5. Spēj: metināt saduršuves (BW) 

plāksnēm (biezums 2-5 mm) - 

apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā 

(no lejas uz augšu) (PF) pozīcijā. 

37% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Veic saduršuvju metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA). 

Veic saduršuvju metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA) un paskaidro metināšanas 

procesa norises gaitu 

Veic saduršuvju metināšanu vertikālajā 

pozīcijā (no lejas uz augšu) (PF). 

Veic saduršuvju metināšanu vertikālajā  

pozīcijā (no lejas uz augšu) (PF) un 

izskaidro metināšanas procesa norisi. 

6. Spēj: metināt saduršuves (BW) 

un kakta šuves (FW) dažādās 

telpiskajās pozīcijās metinātu 

savienojumu (izstrādājumu) 

izgatavošanā atbilstoši darba 

uzdevumam uzņēmumā. 

27% no 

moduļa kopējā 

apjoma) 

Sagatavo detaļas metināšanai atbilstoši 

darba uzdevumam. 

Sagatavo detaļas metināšanai atbilstoši 

darba uzdevumam pārbauda 

sagatavošanas parametrus ( izmērus, 

atstarpes u.c.). 

Veic izstrādājumu (konstrukciju) 

izgatavošanu pielietojot saduršuvju (BW) 

un kakta šuvju (FW) metināšanu, 

atbilstošās telpiskajās pozīcijās. 

Veic izstrādājumu (konstrukciju) 

izgatavošanu lietojot saduršuvju (BW) un 

kakta šuvju (FW) metināšanu, atbilstošās 

telpiskajās pozīcijās, veic šuju vizuālo 

novērtēšanu. 

7. Spēj: vizuāli identificēt un labot 

metināšanas 

neatbilstības/defektus. 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Identificē MIG metināšanas tehnoloģiskos 

un ekspluatācijas neatbilstības/ defektus. 

Identificē MIG metināšanas tehnoloģiskos 

un ekspluatācijas neatbilstības/defektus. 

Paskaidro neatbilstību/defektu atšķirības. 

Veic metināto savienojumu 

neatbilstību/defektu labošanu. 

Veic metināto savienojumu 

neatbilstību/defektu labošanu. Izskaidro 

metināto savienojumu neatbilstību/defektu 

labošanas iespējas un nepieciešamību. 
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Moduļa ”MMA/111 metinātāja prakse” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Nostiprināt un pilnveidot izglītojamo spējas sagatavot MMA metināšanas iekārtu, metināt kakta šuves un saduršuves 

dažādās pozīcijās, identificēt un labot metināšanas neatbilstības/defektus, ievērojot LVS EN ISO atbilstošo standartu 

nosacījumus, apgūt iemaņas un prasmes kompleksos darbos strādājot uzņēmumā. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Novērtēt rokas lokmetināšanai (MMA) nepieciešamo aprīkojumu, atbilstoši darba uzdevumam un ievērojot darba 

aizsardzības prasības.  

2. Izvēlēties pārklātos elektrodus atbilstoši veicamajam darba uzdevumam. 

3. Sagatavot MMA metināšanas iekārtu un iestatīt metināšanas režīmus. 

4. Metināt kakta šuves (FW) plāksnēm (biezums 4 mm) - horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā, apakšējā pozīcijā 

(PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF). 

5. Metināt saduršuves (BW) plāksnēm (biezums 4 mm) - apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF) 

pozīcijā. 

6. Metināt saduršuves (BW) un kakta šuves (FW) dažādās telpiskajās pozīcijās metinātu savienojumu 

(izstrādājumu) izgatavošanā atbilstoši darba uzdevumam uzņēmumā. 

7. Vizuāli identificēt un labot metināšanas neatbilstības/defektus. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Moduļa "MMA/111 metinātāja prakse" ieejas nosacījums ir apgūti visi A, B un C daļas Rokas lokmetinātāja (MMA) 

profesionālās kvalifikācijas iegūšanai nepieciešamie moduļi. 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "MMA/111 metinātāja prakse" apguves noslēgumā izglītojamie noformē prakses pārskatu, iekļaujot 

informāciju par prakses laikā paveikto, kā arī pašvērtējumu un prakses vadītāja vērtējumu. 

Izglītojamie iesniedz nepieciešamos profesionālās kvalifikācijas prakses dokumentus. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "MMA/111 metinātāja prakse" ir B daļas modulis. Tas ir noslēdzošais modulis Rokas lokmetinātāja (MMA) 

profesionālās kvalifikācijas iegūšanai, paredzēts apgūto profesionālo kompetenču nostiprināšanai darba vidē. 

 

Moduļa ”MMA/111 metinātāja prakse” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzam

ā rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: novērtēt rokas lokmetināšanai 

(MMA) nepieciešamo aprīkojumu, 

atbilstoši darba uzdevumam un 

ievērojot darba aizsardzības prasības. 

2% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Ievēro darba drošības noteikumus 

MMA metināšanas procesā. 

Ievēro un izskaidro darba drošības 

noteikumu ievērošanas nepieciešamību MMA 

metināšanas procesā. 

Lieto kolektīvos un individuālos darba 

aizsardzības līdzekļus MMA 

Lieto kolektīvos un individuālos darba 

aizsardzības līdzekļus MMA metināšanas 
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metināšanas procesā. procesā un izskaidro to lietošanas 

nepieciešamību. 

Novērtē MMA metināšanas posteni un 

aprīkojumu. 

Novērtē MMA metināšanas posteni, 

patstāvīgi veic metināšanas posteņa 

komplektēšanu. 

Novērtē MMA metināšanas posteni, 

patstāvīgi veic metināšanas posteņa 

komplektēšanu. 

Detalizēti raksturo MMA metināšanā 

izmantotos barošanas avotus un pamato 

avota izvēli konkrētam procesam. 

Atpazīst un raksturo dažādus 

elektrodu turētājus. 

Atpazīst, raksturo un izvēlas atbilstoši darba 

uzdevumam dažādus elektrodu turētājus. 

2. Spēj: izvēlēties pārklātos elektrodus 

atbilstoši veicamajam darba 

uzdevumam. 

1% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Izvēlas darba uzdevumam atbilstošus 

elektrodus 

Izvēlas darba uzdevumam atbilstošus 

elektrodus un pamato savu izvēli. 

Veic metināšanas elektrodu žāvēšanu 

un uzglabāšanu pēc metināšanas 

uzdevuma pabeigšanas. 

Patstāvīgi veic metināšanas elektrodu 

žāvēšanu un uzglabāšanu pēc metināšanas 

uzdevuma pabeigšanas. Izskaidro elektrodu 

žāvēšanas un uzglabāšanas noteikumu 

pārkāpšanas sekas. 

3. Spēj: sagatavot MMA metināšanas 

iekārtu un iestatīt metināšanas 

režīmus. 

5% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Sagatavo darbam MMA metināšanas 

iekārtu. 

Patstāvīgi sagatavo darbam MMA 

metināšanas iekārtu. 

Komplektē MMA metināšanas iekārtas 

palīgmehānismus un 

palīginstrumentus. 

Komplektē MMA metināšanas iekārtas 

palīgmehānismus un palīginstrumentus. 

Pamato konkrētu palīgmehānismu un 

palīginstrumentu izvēli. 

Komplektē MMA metināšanā 

nepieciešamos individuālos 

aizsardzības līdzekļus. 

Komplektē MMA metināšanā nepieciešamos 

individuālos aizsardzības līdzekļus. Pamato 

individuālo aizsardzības līdzekļu izvēli. 

Izvēlas MMA metināšanas iekārtas 

darba režīmu atbilstoši darba 

uzdevumam. 

Izvēlas MMA metināšanas iekārtas darba 

režīmu atbilstoši darba uzdevumam un 

izskaidro izvēli. 

Iestata MMA metināšanas režīmu. Iestata un pamato iestatījumu MMA 

metināšanas režīmam 

4. Spēj: metināt kakta šuves (FW) 

plāksnēm (biezums 4 mm) - horizontāli 

vertikālajā (PB) pozīcijā, apakšējā 

pozīcijā (PA), vertikālajā (no lejas uz 

augšu) (PF). 

30% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Veic MMA metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu 

uzsākot un darbu beidzot. 

Veic MMA metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu uzsākot 

un darbu beidzot. Pamato pārbaudes 

nepieciešamību. 

Veic kakta šuves metināšanu 

horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā. 

Veic kakta šuves metināšanu horizontāli 

vertikālajā (PB) pozīcijā un izskaidro 
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metināšanas procesu. 

Veic kakta šuves metināšanu 

apakšējā pozīcijā (PA). 

Veic kakta šuves metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA) un izskaidro metināšanas 

procesu. 

Veic kakta šuves metināšanu 

vertikālajā pozīcijā (no lejas uz 

augšu) (PF). 

Veic kakta šuves metināšanu vertikālajā 

pozīcijā (no lejas uz augšu) (PF) un 

izskaidro metināšanas procesu. 

5. Spēj: metināt saduršuves (BW) 

plāksnēm (biezums 4 mm)- apakšējā 

pozīcijā (PA), vertikālajā (no lejas uz 

augšu) (PF) pozīcijā. 

25% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Veic saduršuvju metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA). 

Veic saduršuvju metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA) un paskaidro metināšanas 

procesa norisi. 

Veic saduršuvju metināšanu 

vertikālajā pozīcijā (no lejas uz 

augšu) (PF). 

Veic saduršuvju metināšanu vertikālajā 

pozīcijā (no lejas uz augšu) (PF) un 

paskaidro metināšanas procesa norisi. 

6. Spēj: metināt saduršuves (BW) un 

kakta šuves (FW) dažādās telpiskajās 

pozīcijās metinātu savienojumu 

(izstrādājumu) izgatavošanā atbilstoši 

darba uzdevumam uzņēmumā. 

27% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Sagatavo detaļas metināšanai 

atbilstoši darba uzdevumam. 

Sagatavo detaļas metināšanai atbilstoši 

darba uzdevumam pārbauda sagatavošanas 

parametrus( izmērus, atstarpes u.c.). 

Veic izstrādājumu (konstrukciju) 

izgatavošanu lietojot saduršuvju (BW) 

un kakta šuvju (FW) metināšanu, 

atbilstošās telpiskajās pozīcijās. 

Veic izstrādājumu (konstrukciju) 

izgatavošanu lietojot saduršuvju (BW) un 

kakta šuvju (FW) metināšanu, atbilstošās 

telpiskajās pozīcijās, veic šuju vizuālo 

novērtēšanu. 

7. Spēj: vizuāli identificēt un labot 

metināšanas neatbilstības/defektus. 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Identificē MMA metināšanas 

tehnoloģiskos un ekspluatācijas 

neatbilstības/ defektus. 

Identificē MMA metināšanas tehnoloģiskos 

un ekspluatācijas neatbilstības/defektus. 

Paskaidro neatbilstību/defektu atšķirības. 

Veic metināto savienojumu 

neatbilstību/defektu labošanu. 

Izskaidro metināto savienojumu 

neatbilstību/defektu labošanas iespējas, 

nepieciešamību un patstāvīgi labo 
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Moduļa ”OAW/311 metinātāja prakse” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Nostiprināt un pilnveidot izglītojamo spējas sagatavot un uzturēt kārtībā OAW metināšanas iekārtu, veikt 

pirmsmetināšanas uzsildīšanu, metināt kakta šuves un saduršuves dažādās pozīcijās, identificēt un labot 

metināšanas neatbilstības/defektus, ievērojot LVS EN ISO atbilstošo standartu nosacījumus, apgūt iemaņas un 

prasmes kompleksos darbos strādājot uzņēmumā. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Novērtēt OAW metināšanai nepieciešamo aprīkojumu. 

2. Veikt pirmsmetināšanas uzsildīšanu, izmantojot gāzes liesmu un pielietot atbilstošos mērinstrumentus. 

3. Iestatīt gāzu darba spiedienu atbilstoši veicamajam uzdevumam. 

4. Metināt kakta šuves (FW) horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā  un saduršuves (BW) apakšējā pozīcijā (PA) 

plāksnēm (biezums 1,5 mm). 

5. Metināt saduršuves (BW) caurulēm (ārējais diametrs 32 mm, biezums 3,5 mm) - apakšējā pozīcijā (PA). 

6. Metināt saduršuves (BW) un kakta šuves (FW) dažādās telpiskajās pozīcijās metinātu savienojumu 

(izstrādājumu) izgatavošanā atbilstoši darba uzdevumam uzņēmumā. 

7. Vizuāli identificēt un labot metināšanas neatbilstības/defektus. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Moduļa "OAW/311 metinātāja prakse" ieejas nosacījums ir apgūti visi A, B un C daļas profesionālās kvalifikācijas 

Gāzmetinātāja (OAW) iegūšanai nepieciešamie moduļi. 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "OAW/311 metinātāja prakse" apguves noslēgumā izglītojamie noformē prakses pārskatu, iekļaujot 

informāciju par prakses laikā paveikto, kā arī pašvērtējumu un prakses vadītāja vērtējumu. 

Izglītojamie iesniedz nepieciešamos profesionālās kvalifikācijas prakses dokumentus. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "OAW/311 metinātāja prakse" ir B daļas modulis. Tas ir noslēdzošais modulis Gāzmetinātāja (OAW) 

profesionālās kvalifikācijas iegūšanai, paredzēts apgūto profesionālo kompetenču nostiprināšanai darba vidē. 

 

Moduļa ” OAW/311 metinātāja prakse” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: novērtēt OAW 

metināšanai nepieciešamo 

aprīkojumu. 

3% no moduļa 

kopējā apjoma 

Ievēro darba drošības noteikumus OAW 

metināšanas procesā. 

Ievēro un izskaidro darba drošības 

noteikumu ievērošanas nepieciešamību 

OAW metināšanas procesā. 

Lieto kolektīvos un individuālos darba 

aizsardzības līdzekļus OAW metināšanas 

procesā. 

Lieto kolektīvos un individuālos darba 

aizsardzības līdzekļus OAW metināšanas 

procesā, izskaidro to lietošanas 
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nepieciešamību. 

Atpazīst un nosauc gāzmetināšanas iekārtas 

sastāvdaļas. Novērtē metināšanas posteni 

un aprīkojumu. 

Izskaidro un raksturo gāzmetināšana 

iekārtas sastāvdaļas un uzbūvi. Novērtē 

metināšanas posteni un aprīkojumu. 

Atpazīst un nosauc piedevmateriālu veidus, 

nosauc marķējumu. 

Izskaidro un raksturo piedevmateriālus 

atbilstoši darba uzdevumam un izskaidro to 

izvēli darba uzdevuma veikšanai. Skaidro 

marķējumu. 

Pamato materiālu izvēli konkrētam darbam. 

2. Spēj: veikt pirmsmetināšanas 

uzsildīšanu, izmantojot gāzes 

liesmu un izmantojot atbilstošos 

mērinstrumentus. 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Veic pirmsmetināšanas uzsildīšanu. Veic pirmsmetināšanas uzsildīšanu, 

paskaidro pirmsmetināšanas uzsildīšanas 

nepieciešamību. 

Veic uzsildīšanu pirms metināšanas 

procesa, apraksta procesa norisi. 

Veic uzsildīšanu pirms metināšanas 

procesa, apraksta procesa norisi un 

paskaidro norises gaitu. 

Atšķir un nosauc izmantojamos 

mērinstrumentus temperatūras noteikšanai. 

Nosaka un raksturo izmantojamos 

mērinstrumentus temperatūras noteikšanai. 

3.Spēj: iestatīt gāzu darba 

spiedienu atbilstoši veicamajam 

uzdevumam. 

3 % no moduļa 

kopējā apjoma 

Nosauc regulēšanas paņēmienus, raksturo 

to ietekmi uz metināšanas procesu. 

Izskaidro liesmas regulēšanas paņēmienus, 

to ietekmi uz metināšanas procesu, izvēlas 

spiedienu un to uzstāda. 

Skaidro degļa aizdedzināšanas 

pamatnosacījumus. 

Skaidro degļa aizdedzināšanas 

pamatnosacījumus, ievērojot drošības 

nosacījumus, aizdedzina to metināšanas 

procesa nodrošināšanā. 

Nosauc liesmas veidus, liesmas regulēšanas 

paņēmienus un to ietekmi uz metināšanas 

procesu. 

Izskaidro spiediena ietekmi uz liesmas 

veidu. 

Nosauc liesmas veidus, liesmas regulēšanas 

paņēmienus. 

Izskaidro un pamato spiediena ietekmi uz 

liesmas veidu un šuves  kvalitāti, nosauc  

raksturo tās ietekmi uz metināšanas 

procesa kvalitāti. 

4. Spēj: metināt kakta šuves 

(FW) horizontāli vertikālajā (PB) 

pozīcijā un saduršuves (BW) 

apakšējā pozīcijā (PA) plāksnēm 

(biezums 1,5 – 3,5mm). 

36% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Nosaka komplektējošo 

detaļu stāvokli. 

Nosaka un nomaina komplektējošās 

detaļas. 

Novērtē metināšanas iekārtas stāvokli, 

darbu beidzot. 

Novērtē un novērš metināšanas iekārtas 

nepilnības. 

Izskaidro metināšanas secības nozīmi un 

parametru ietekmi uz kakta šuvi 

Izskaidro un pamato metināšanas secības 

nozīmi un parametru ietekmi uz kakta šuvi. 

Metina kakta šuves (FW)  horizontāli Metina kakta šuves (FW) horizontāli 
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vertikālajā (PB) pozīcijā. Izskaidro secības 

nozīmi un parametru ietekmi uz kakta šuvi 

horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā. 

vertikālajā (PB) pozīcijā. Izskaidro un 

pamato secības nozīmi un parametru 

ietekmi uz kakta šuvi horizontāli vertikālajā 

(PB) pozīcijā. 

Izskaidro metināšanas secības nozīmi un 

parametru ietekmi uz saduršuvi 

Izskaidro un pamato metināšanas secības 

nozīmi un parametru ietekmi uz saduršuvi. 

Metina saduršuves (BW) apakšējā pozīcijā 

(PA) plāksnē. Izskaidro secības nozīmi un 

parametru ietekmi uz metināšanas 

savienojumu apakšējā pozīcijā (PA). 

Metina saduršuves (BW) apakšējā pozīcijā 

(PA) plāksnē. 

Izskaidro  un pamato secības nozīmi un 

parametru ietekmi uz metināšanas 

savienojumu apakšējā pozīcijā (PA). 

5. Spēj: metināt saduršuves 

(BW) caurulēm (ārējais diametrs 

20-51 mm, biezums 1,5-3,5 

mm) - apakšējā pozīcijā (PA). 

20% no 

moduļa kopējā 

apjoma) 

Izskaidro secības nozīmi  un parametru 

ietekmi uz metināšanas savienojumu 

saduršuvei apakšējā pozīcijā PA. 

Izskaidro un pamato secības nozīmi  un 

parametru ietekmi uz metināšanas 

savienojumu saduršuvei apakšējā pozīcijā 

PA. 

Metināt saduršuves (BW) caurulēm (ārējais 

diametrs 20-51 mm, biezums 1,5-3,5 mm) 

- apakšējā pozīcijā (PA). 

Izskaidro secības nozīmi un parametru 

ietekmi uz metināšanas savienojumu 

apakšējā pozīcijā (PA). 

Metināt saduršuves (BW) caurulēm (ārējais 

diametrs 20-51 mm, biezums 1,5-3,5 mm) 

- apakšējā pozīcijā (PA). 

Izskaidro un pamato secības nozīmi un 

parametru ietekmi uz metināšanas 

savienojumu apakšējā pozīcijā (PA). 

6.Spēj: metināt saduršuves 

(BW) un kakta šuves (FW) 

dažādās telpiskajās pozīcijās 

metinātu savienojumu 

(izstrādājumu) izgatavošanā 

atbilstoši darba uzdevumam 

uzņēmumā. 

28% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Sagatavo detaļas metināšanai atbilstoši 

darba uzdevumam. 

Sagatavo detaļas metināšanai atbilstoši 

darba uzdevumam pārbauda sagatavošanas 

parametrus( izmērus, atstarpes u.c.). 

Veic izstrādājumu (konstrukciju) 

izgatavošanu lietojot saduršuvju (BW) un 

kakta šuvju (FW) metināšanu, atbilstošās 

telpiskajās pozīcijās. 

Veic izstrādājumu (konstrukciju) 

izgatavošanu lietojot saduršuvju (BW) un 

kakta šuvju (FW) metināšanu, atbilstošās 

telpiskajās pozīcijās, veic šuju vizuālo 

novērtēšanu. 

7. Spēj: vizuāli identificēt un 

labot metināšanas 

neatbilstības/defektus. 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Identificē OAW metināšanas tehnoloģiskos 

un ekspluatācijas neatbilstības/ defektus. 

Identificē OAW metināšanas tehnoloģiskos 

un ekspluatācijas neatbilstības/defektus. 

Paskaidro neatbilstību/defektu atšķirības. 

Veic metināto savienojumu 

neatbilstību/defektu labošanu. 

Izskaidro metināto savienojumu 

neatbilstību/defektu labošanas iespējas, 

nepieciešamību un patstāvīgi labo. 
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Moduļa ”TIG/141 metinātāja prakse” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Nostiprināt un pilnveidot izglītojamo spējas sagatavot TIG metināšanas iekārtu, metināt kakta šuves un saduršuves 

dažādās pozīcijās, identificēt un labot metināšanas neatbilstības/defektus, ievērojot LVS EN ISO atbilstošo standartu 

nosacījumus, apgūt iemaņas un prasmes kompleksos darbos strādājot uzņēmumā. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Novērtēt TIG metināšanai nepieciešamo aprīkojumu, atbilstoši darba uzdevumam un ievērojot darba aizsardzības 

prasības. 

2. Izvēlēties inerto aizsarggāzi un volframa elektrodu pēc marķējuma un izmēriem. 

3. Sagatavot TIG metināšanas iekārtu un aprīkojumu metināšanas uzdevuma kvalitatīvai izpildei. 

4. Izvēlēties un iestatīt TIG metināšanas režīmus, izmantojot atbilstošus piedevu un palīgmateriālus, ievērojot 

tehniskos normatīvus. 

5. Metināt kakta šuves (FW) plāksnēm (biezums 1,5 - 4 mm): horizontāli vertikālajā (PB) pozīcijā, apakšējā pozīcijā 

(PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) (PF). 

6. Metināt saduršuves (BW) plāksnēm (biezums 1,5 - 4 mm)- apakšējā pozīcijā (PA), vertikālajā (no lejas uz augšu) 

(PF) pozīcijā un caurulēm (ārējais diametrs 25 – 51 mm un sieniņu biezums 1,5 – 4 mm) apakšējā pozīcijā PA 

(pagriežamās). 

7. Metināt saduršuves (BW) un kakta šuves (FW) dažādās telpiskajās pozīcijās metinātu savienojumu 

(izstrādājumu) izgatavošanā atbilstoši darba uzdevumam uzņēmumā. 

8. Patstāvīgi identificēt un labot metināšanas procesā radušos neatbilstības/defektus. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Moduļa "TIG metinātāja prakse" ieejas nosacījums ir apgūti visi A, B un C daļas profesionālās kvalifikācijas 

Lokmetinātāja metināšanā ar volframa elektrodu inertās gāzes vidē (TIG) iegūšanai nepieciešamie moduļi 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "TIG/141 metinātāja prakse " apguves noslēgumā izglītojamie noformē prakses pārskatu, iekļaujot 

informāciju par prakses laikā paveikto, kā arī pašvērtējumu un prakses vadītāja vērtējumu. 

Izglītojamie iesniedz nepieciešamos profesionālās kvalifikācijas prakses dokumentus. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "TIG141 metinātāja prakse" ir B daļas modulis. Tas ir noslēdzošais modulis Lokmetinātāja metināšanā ar 

volframa elektrodu inertās gāzes vidē (TIG) profesionālās kvalifikācijas iegūšanai, paredzēts apgūto profesionālo 

kompetenču nostiprināšanai darba vidē. 

 

Moduļa ”TIG/141 metinātāja prakse” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: novērtēt TIG 

metināšanai nepieciešamo 

2% no moduļa 

kopējā apjoma 

Ievēro darba drošības noteikumus TIG 

metināšanas procesā. 

Ievēro un izskaidro darba drošības noteikumu 

ievērošanas nepieciešamību MIG metināšanas 
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aprīkojumu, atbilstoši darba 

uzdevumam un ievērojot darba 

aizsardzības prasības. 

procesā. 

Ievēro un izskaidro darba drošības 

noteikumu ievērošanas nepieciešamību 

MIG metināšanas procesā. 

Lieto kolektīvos un individuālos darba 

aizsardzības līdzekļus TIG metināšanas 

procesā, izskaidro to lietošanas 

nepieciešamību. 

Novērtē TIG metināšanas posteni un 

aprīkojumu. 

Novērtē TIG metināšanas posteni, patstāvīgi 

veic metināšanas posteņa komplektēšanu. 

Nosauc prasības TIG barošanas avotam un 

veic tā izvēli. 

Nosauc un paskaidro prasības TIG barošanas 

avotam, un pamatoti veic tā izvēli. 

Izskaidro prasības TIG metināšanas 

iekārtu gāzes padeves sistēmai un veic 

barošanas avota pievienošanu pie tās. 

Izskaidro un pamato  prasības TIG 

metināšanas iekārtu gāzes padeves sistēmai 

un patstāvīgi veic barošanas avota 

pievienošanu pie tās. 

Apraksta TIG  metināšanas iekārtu vadības 

paneli un ievada (iestata) izvētos 

parametrus. 

Detalizēti apraksta TIG metināšanas iekārtu 

vadības paneli un patstāvīgi ievada (iestata) 

izvēlētos parametrus. 

2. Spēj: izvēlēties inerto 

aizsarggāzi un volframa 

elektrodu pēc marķējuma un 

izmēriem. 

2% no moduļa 

kopējā apjoma 

Atšķir dažādas inertas gāzes. Apraksta 

aizsarggāzu funkcijas TIG metināšanas 

procesā. 

Atšķir dažādas inertas gāzes. Apraksta 

aizsarggāzu funkcijas TIG metināšanas 

procesā. Skaidro aizsarggāzu ietekmi uz 

metināšanas procesu. 

Izvēlas inerto aizsarggāzi, nosauc inerto 

aizsarggāzu īpašības, atšķir inerto 

aizsarggāzu balonu marķējumus. 

Izvēlas inerto aizsarggāzi, izskaidro 

aizsarggāzu izmaiņu ietekmi uz darba 

procesu, atšķir inerto aizsarggāzu balonu 

marķējumus un raksturo tās īpašības. 

Nosauc TIG metināšanas elektrodu veidus, 

elektrodu marķējumus un raksturo 

volframa elektrodu īpašības. 

Nosauc TIG metināšanas elektrodu veidus, 

elektrodu marķējumus un raksturo volframa 

elektrodu īpašības. Izskaidro dažādu volframa 

elektrodu izmantošanas iespējas  darba 

procesa izmaiņai. Pamato elektrodu izvēli 

konkrētam darbam. 

Izvēlas volframa elektrodus pēc 

marķējuma un izmēriem. 

Izvēlas volframa elektrodus pēc marķējuma 

un izmēriem. Izskaidro volframa elektrodu 

ietekmi uz metināto savienojumu, salīdzina 

dažādu volframa elektrodu priekšrocības. 

3. Spēj: sagatavot TIG 

metināšanas iekārtu un 

aprīkojumu metināšanas 

3% no moduļa 

kopējā 

apjoma) 

Atbilstoši metināmajam materiālam regulē 

barošanas avotu, izvēlas aizsarggāzi un 

regulē tās plūsmu, iestata metināšanas 

Atbilstoši metināmajam materiālam patstāvīgi 

regulē barošanas avotu, izvēlas aizsarggāzi 

un regulē tās plūsmu, iestata metināšanas 
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uzdevuma kvalitatīvai izpildei. spriegumu un stieples padeves ātrumu. spriegumu un stieples padeves ātrumu. 

Pamato veiktās darbības. 

Nosauc TIG metināšanas degļa 

komponentes. 

Nosauc TIG metināšanas degļa komponentes 

un izskaidro komplektēšanas kārtību. 

Izvēlas TIG metināšanas iekārtas 

komplektēšanas instrumentus. 

Izvēlas TIG metināšanas iekārtas 

komplektēšanas instrumentus, pamato 

instrumentu izvēli. 

4. Spēj: izvēlēties un iestatīt 

TIG metināšanas režīmus, 

izmantojot atbilstošus piedevu 

un palīgmateriālus, ievērojot 

tehniskos normatīvus. 

8% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlas metināšanas piedevmateriālus 

atbilstoši darba uzdevumam, atpazīst 

piedevmateriālu marķējumus. 

Izvēlas metināšanas piedevmateriālus 

atbilstoši darba uzdevumam un izskaidro 

izvēli, skaidro piedevmateriālu marķējumu 

nozīmi. 

Atbilstoši metināmajam materiālam regulē 

barošanas avotu, izvēlas atbilstošu 

piedevmateriālu, iestata metināšanas 

spriegumu. 

Atbilstoši metināmajam materiālam patstāvīgi 

regulē barošanas avotu, izvēlas atbilstošu 

piedevmateriālu, iestata metināšanas 

spriegumu. Pamato veiktās darbības. 

Nosauc kā dažādu metināšanas parametru 

izmaiņa var mainīt metinātā savienojuma 

kvalitāti. 

Izskaidro kā dažādu metināšanas parametru 

izmaiņa var mainīt metinātā savienojuma 

kvalitāti. 

5. Spēj: metināt kakta šuves 

(FW) plāksnēm (biezums 1,5-4 

mm): horizontāli vertikālajā 

(PB) pozīcijā, apakšējā pozīcijā 

(PA), vertikālajā (no lejas uz 

augšu) (PF). 

25% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Veic TIG  metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu 

uzsākot. 

Veic TIG metināšanas iekārtas komplektējošo 

daļu pārbaudi darbu uzsākot. Pamato 

pārbaudes nepieciešamību. 

Veic kakta šuves metināšanu horizontāli 

vertikālajā (PB) pozīcijā. 

Veic kakta šuves metināšanu horizontāli 

vertikālajā (PB) pozīcijā un izskaidro 

metināšanas procesa norisi. 

Veic kakta šuves metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA) 

Veic kakta šuves metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA) un izskaidro procesa norisi. 

Veic kakta šuves metināšanu vertikālajā 

pozīcijā. (no lejas uz augšu) (PF). 

Veic kakta šuves metināšanu vertikālajā 

pozīcijā (no lejas uz augšu) (PF) un izskaidro 

metināšanas procesa norisi. 

6. Spēj: metināt saduršuves 

(BW) plāksnēm (biezums 1,5 -4 

mm) - apakšējā pozīcijā (PA), 

vertikālajā (no lejas uz augšu) 

(PF) pozīcijā un caurulēm 

(ārējais diametrs 25-51 mm un 

sieniņu biezums 1,5-4 mm) 

apakšējā pozīcijā PA 

(pagriežamās). 

25% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Veic saduršuvju metināšanu apakšējā 

pozīcijā (PA). 

Veic saduršuvju metināšanu apakšējā pozīcijā 

(PA) un paskaidro metināšanas gaitu. 

Veic saduršuvju metināšanu vertikālajā 

pozīcijā (no lejas uz augšu) (PF). 

Veic saduršuvju metināšanu vertikālajā 

pozīcijā (no lejas uz augšu) (PF) un paskaidro 

metināšanas gaitu. 

Veic TIG metināšanas iekārtas 

komplektējošo daļu pārbaudi darbu 

beidzot. 

Veic TIG metināšanas iekārtas komplektējošo 

daļu pārbaudi darbu beidzot. Pamato 

pārbaudes nepieciešamību. 
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7.Spēj: metināt saduršuves 

(BW) un kakta šuves (FW) 

dažādās telpiskajās pozīcijās 

metinātu savienojumu 

(izstrādājumu) izgatavošanā 

atbilstoši darba uzdevumam 

uzņēmumā. 

30% no 

moduļa kopējā 

apjoma) 

Sagatavo detaļas metināšanai atbilstoši 

darba uzdevumam. 

Sagatavo detaļas metināšanai atbilstoši darba 

uzdevumam pārbauda sagatavošanas 

parametrus (izmērus, atstarpes u.c.). 

Veic izstrādājumu (konstrukciju) 

izgatavošanu lietojot saduršuvju (BW) un 

kakta šuvju (FW) metināšanu, atbilstošās 

telpiskajās pozīcijās. 

Veic izstrādājumu (konstrukciju) 

izgatavošanu lietojot saduršuvju (BW) un 

kakta šuvju (FW) metināšanu, atbilstošās 

telpiskajās pozīcijās, veic šuju vizuālo 

novērtēšanu. 

8. Spēj: patstāvīgi identificēt un 

labot metināšanas procesā 

radušos neatbilstības/defektus. 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Raksturo TIG metināšanas ārējo un iekšējo 

neatbilstību/defektu rašanās cēloņus. 

Detalizēti raksturo TIG metināšanas ārējo un 

iekšējo neatbilstību/defektu rašanās cēloņus 

Detalizēti raksturo TIG metināšanas ārējo 

un iekšējo neatbilstību/defektu rašanās 

cēloņus 

Raksturo un izskaidro TIG metināšanas 

režīma izvēles un metināšanas tehnikas 

ietekmi uz neatbilstību/defektu veidošanos. 

Labo TIG metināšanas tehnoloģiskos un 

ekspluatācijas neatbilstības/ defektus. 

Labo TIG metināšanas tehnoloģiskos un 

ekspluatācijas neatbilstības/defektus. 

Paskaidro neatbilstību/defektu novēršanas 

gaitu. 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija kakta šuvju metināšanā (MMA/111)” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izvēlēties metināšanas režīmus pēc pWPS vai WPS noteiktajām prasībām, apstrādāt 

detaļu vai sagatavju malas atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 prasībām, izvēlēties un izmantot kontrolparauga 

montāžas un nostiprināšanas paņēmienus atbilstoši darba uzdevuma un LVS EN ISO 6947 standarta prasībām, 

ievērot metināšanas parametrus plāksnes un caurule pie plāksnes metināšanai vienslāņa vai vairākslāņu kakta 

šuvēm (FW), atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasībām. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Veikt apstrādi kontrolparaugu malām atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 prasībām, saķert (savienot),  

nostiprināt palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 6947 prasībām un izvēlēties parametrus kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši pWPS vai WPS noteiktajām prasībām.  

2. Metināt kakta šuves (FW) plāksnes horizontāli vertikālajā (PB) un vertikālajā no lejas uz augšu (PF) telpiskajās 

pozīcijās, ievērojot standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasības. 

3. Metināt kakta šuves (FW), caurule pie plāksnes horizontāli vertikālajā (PB)  telpiskajā pozīcijā ievērojot standartu 

LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasības. 

4. Novērtēt un labot kontrolparauga šuves ģeometrisko formu, izmērus un neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 5817 prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūts B daļas modulis "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Starptautiskā atestācija kakta šuvju metināšanā, (MMA/111)" apguves noslēgumā izglītojamie kārto 

pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

-  no 5 līdz 12 mm biezu plākšņu, (1.grupas (1.1 vai 1.2 apakšgrupas) tērauda, sagataves min. izmēri 125 x125 

mm) kontrolparaugu metināšanu, ar apstāšanos un uzsākšanu pirmajā slānī un pēdējā, vienslāņa (sl) vai 

vairākslāņu (ml), kakta šuves (FW) horizontāli vertikālajā (PB) un vertikālajā no lejas uz augšu (PF) telpiskajās 

pozīcijās un kakta šuves caurule pie plāksnes horizontāli vertikālajā (PB)  telpiskajā pozīcijā atbilstoši pWPS vai WPS 

un standartu LVS EN ISO 9606-1, LVS EN ISO 5817 prasībām; 

- aprēķinu uzdevumus; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, pWPS vai WPS); 

- prezentāciju. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "Starptautiskā atestācija kakta šuvju metināšanā, (MMA/111)" ir C daļas izvēles modulis, ko apgūst Rokas 

lokmetinātāja (MMA) kvalifikācijas izglītojamie. 

Tas ir apgūstams pirms noslēdzošā moduļa "MMA/111 metinātāja prakse". 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija kakta šuvju metināšanā (MMA/111)” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: veikt apstrādi kontrolparaugu malām 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 

prasībām, saķert (savienot),  nostiprināt 

palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6947 prasībām un 

izvēlēties parametrus kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

noteiktajām prasībām.  

 

Zina: kontrolparaugu malu apstrādes veidus 

un parametrus  atbilstoši standarta LVS EN 

ISO 9692-1 prasībām, detaļu saķeri 

(savienošanu), un nostiprināšanu  

palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6947 prasībām un 

 metināšanas procedūras specifikācijas (pWPS 

vai WPS) apzīmējumus un prasības. 

 

Izprot: metināšanas procesa specifikāciju 

(pWPS, WPS) un precīzas kontrolparaugu malu 

apstrādes, detaļu saķeres (savienošanas), 

nostiprināšanas nepieciešamību kvalitatīvai 

darba izpildei. 

5% no moduļa 

kopējā 

apjoma 

Izvēlās  metināšanas pamatmetālu 

un piedevu metālu atbilstoši pWPS 

vai WPS dotajām prasībām. 

Izvēlās  metināšanas pamatmetālu un 

piedevu metālu atbilstoši pWPS vai 

WPS dotajām prasībām un pamato to. 

Apstrādā sagatavju malas, veic 

kontrolparaugu saķeri 

(savienošanu) un lietojot 

nostiprināšanas palīgierīces 

nostiprina kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši standartu 

LVS EN ISO 6947 un LVS EN ISO 

9692-1 prasībām un ievērojot 

pWPS vai WPS prasības. 

Patstāvīgi apstrādā sagatavju malas, 

veic kontrolparaugu saķeri 

(savienošanu) un lietojot 

nostiprināšanas palīgierīces nostiprina 

kontrolparaugu metināšanai atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 6947 un LVS 

EN ISO 9692-1 prasībām un ievērojot 

pWPS vai WPS prasības, analizē 

kļūdas. 

Izvēlas metināšanas parametrus un 

lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

Pamato metināšanas parametru izvēli 

un  lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām 

2. Spēj: metināt kakta šuves (FW) plāksnes 

horizontāli vertikālajā (PB) un vertikālajā no 

lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās, 

ievērojot standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS 

EN ISO 5817 prasības. 

 

Zina: kakta šuves (FW) plākšņu metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienus 

horizontāli vertikālajā (PB) un vertikālajā no 

50% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  

prasības, atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

vienslāņa (sl) vai vairākslāņu (ml) 

kakta šuves (FW) plāksnēm 

horizontāli vertikālajā (PB) 

telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina vienslāņa (sl) 

vai vairākslāņu (ml) kakta šuves (FW) 

plāksnēm horizontāli vertikālajā (PB) 

telpiskajā pozīcijā. 
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lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās kā arī 

standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasības. 

 

Izprot: metinātās kakta šuves (FW) 

metināšanas tehnoloģiju un metināšanas 

paņēmienu pielietošanas nepieciešamību 

kvalitatīvai kakta šuvju metināšanai dažādās 

telpiskajās pozīcijās atbilstoši ISO standartu 

prasībām. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  

prasības, atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

vienslāņa (sl) vai vairākslāņu (ml)  

kakta šuves (FW) plāksnēm 

vertikālajā no lejas uz augšu (PF)  

telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina vienslāņa (sl) 

vai vairākslāņu (ml)  kakta šuves 

(FW) plāksnēm vertikālajā no lejas uz 

augšu (PF)  telpiskajā pozīcijā. 

3. Spēj: metināt kakta šuves (FW), caurule pie 

plāksnes horizontāli vertikālajā (PB)  telpiskajā 

pozīcijā ievērojot standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasības. 

 

Zina: metināt kakta šuves (FW), caurule pie 

plāksnes horizontāli vertikālajā (PB)  telpiskajā 

pozīcijā metināšanas tehnoloģiju un 

paņēmienus, kā arī standartu LVS EN ISO 

9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasības. 

 

Izprot: metinātās kakta šuves (FW), caurule 

pie plāksnes horizontāli vertikālajā (PB)  

telpiskajā pozīcijā pielietošanas nepieciešamību 

kvalitatīvai kakta šuvju metināšanai dažādās 

telpiskajās pozīcijās atbilstoši ISO standartu 

prasībām. 

(40% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  

prasības, atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina  

vienslāņa (sl) kakta šuves (FW) 

caurule pie plāksnes, horizontāli 

vertikālajā (PB)  telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  

prasības, atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina  

vairākslāņu (ml)  kakta šuves (FW) 

caurule pie plāksnes, horizontāli 

vertikālajā (PB)  telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina vienslāņa (sl) 

kakta šuves (FW) caurule pie 

plāksnes, horizontāli vertikālajā (PB)  

telpiskajā pozīcijā. Ievēro pWPS vai 

WPS dotās prasības, atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS 

EN ISO 5817 prasībām, patstāvīgi 

izvēlas metināšanas parametrus un 

metina vairākslāņu (ml)  kakta šuves 

(FW) caurule pie plāksnes, horizontāli 

vertikālajā (PB)  telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  

prasības, atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina  

vairākslāņu (ml)  kakta šuves (FW) 

caurule pie plāksnes, horizontāli 

vertikālajā (PB)  telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina vairākslāņu 

(ml)  kakta šuves (FW) caurule pie 

plāksnes, horizontāli vertikālajā (PB)  

telpiskajā pozīcijā. 

4. Spēj: novērtēt un labot kontrolparauga 

šuves ģeometrisko formu, izmērus un 

neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 

5% no moduļa 

kopējā 

apjoma 

Atšķir un nosauc kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos 

ģeometrisko formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

Nosaka un raksturo kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 
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esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās 

vērtības atbilstoši standarta LVS EN ISO 5817 

prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem.  

 

Zina: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

iedalījumu atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6520-1 esošajiem apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta LVS 

EN ISO  5817 prasībām pēc B vai C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Izprot: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

identifikācijas nepieciešamību kvalitatīva darba 

uzdevuma veikšanai. 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Identificē kontrolparauga šuves 

ārējo ģeometrisko formu, izmēru 

un neatbilstību/defektu vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO  

5817 prasībām pēc C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības /defektus Nr. 501, 

502, 503, 504, 5214, pārējās pēc B 

līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves ārējo 

ģeometrisko formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO  5817 

prasībām ir zemākas par C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 

503, 504, 5214, pārējās pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē kontrolparauga šuves 

iekšējo ģeometrisko formu, izmēru 

un neatbilstību/defektu vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 

5817 prasībām pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves iekšējās 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO  5817 

prasībām ir zemākas par B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

  



92 

 

Moduļa ”Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā plāksnēm (MMA/111)” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izvēlēties metināšanas režīmus pēc pWPS vai WPS noteiktajām prasībām, apstrādāt 

detaļu vai sagatavju malas atbilstoši standarta LVS EN ISO  9692-1 prasībām, izvēlēties un izmantot kontrolparauga 

montāžas un nostiprināšanas paņēmienus atbilstoši darba uzdevuma un LVS EN ISO 6947 standarta prasībām, 

ievērot metināšanas parametrus plākšņu metināšanā saduršuvēm (BW), apakšējā (PA) un vertikālajā no lejas uz 

augšu (PF) telpiskajās pozīcijās atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasībām. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Veikt apstrādi kontrolparaugu malām atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 prasībām, saķert (savienot),  

nostiprināt palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 6947 prasībām un 

izvēlēties parametrus kontrolparaugu metināšanai atbilstoši pWPS vai WPS noteiktajām prasībām.  

2. Metināt saduršuves (BW) apakšējā (PA) telpiskajā pozīcijā, ievērojot standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN 

ISO 5817 prasības. 

3. Metināt saduršuves (BW) vertikālajā no lejas uz augšu (PF) telpiskajā pozīcijā, ievērojot standartu LVS EN ISO 

9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasības. 

4. Novērtēt un labot kontrolparauga šuves ģeometrisko formu, izmērus un neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 5817 prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūts B daļas modulis "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā plāksnēm (MMA/111)" apguves noslēgumā izglītojamie 

kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

- no 5 līdz 12 mm biezu plākšņu, 1.grupas (1.1 vai 1.2 apakšgrupas) tērauda (sagataves minimālie izmēri 125 x125 

mm) kontrolparaugu metināšanu, ar apstāšanos un uzsākšanu saknes šuvē un virskārtas šuvē, saduršuves (BW) 

apakšējā (PA) un vertikālajā no lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās, ievērojot standartu LVS EN ISO 9606 -1 un 

LVS EN ISO 5817 prasības pēc C līmeņa vērtēšanas kritērijiem – neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 503, 504, 

5214, pārējās pēc B līmeņa vērtēšanas kritērijiem; 

- aprēķinu uzdevumus; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, pWPS vai WPS); 

- prezentāciju. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā plāksnēm (MMA/111)" ir C daļas izvēles modulis, ko apgūst 

Rokas lokmetinātāja (MMA) izglītojamie. 

Tas ir apgūstams pirms noslēdzošā moduļa "MMA/111 metinātāja prakse". 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā plāksnēm (MMA/111)” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: veikt apstrādi kontrolparaugu malām 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 

prasībām, saķert (savienot),  nostiprināt 

palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6947 prasībām un 

izvēlēties parametrus kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

noteiktajām  prasībām.  

 

Zina: kontrolparaugu malu apstrādes veidus 

un parametrus  atbilstoši standarta LVS EN 

ISO 9692-1 prasībām, detaļu saķeri 

(savienošanu), un nostiprināšanu  

palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6947 prasībām un 

 metināšanas procedūras specifikācijas (pWPS 

vai WPS) apzīmējumus un prasības. 

 

Izprot: metināšanas procesa specifikāciju 

(pWPS, WPS) un precīzas kontrolparaugu malu 

apstrādes, detaļu saķeres (savienošanas), 

nostiprināšanas nepieciešamību kvalitatīvai 

darba izpildei. 

5% no moduļa 

kopējā 

apjoma 

Izvēlās  metināšanas pamatmetālu 

un piedevu metālu atbilstoši pWPS 

vai WPS dotajām prasībām. 

Izvēlās  metināšanas pamatmetālu un 

piedevu metālu atbilstoši pWPS vai 

WPS dotajām prasībām un pamato to. 

Apstrādā sagatavju malas, veic 

kontrolparaugu saķeri 

(savienošanu) un lietojot 

nostiprināšanas palīgierīces, 

nostiprina kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši standartu 

LVS EN ISO 6947 un LVS EN ISO 

9692-1 prasībām un ievērojot 

pWPS vai WPS prasības. 

Patstāvīgi apstrādā sagatavju malas, 

veic kontrolparaugu saķeri 

(savienošanu) un lietojot 

nostiprināšanas palīgierīces, 

nostiprina kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 6947 un LVS EN ISO 9692-1 

prasībām un ievērojot pWPS vai WPS 

prasības, analizē kļūdas. 

Izvēlas metināšanas parametrus un 

lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

Pamato metināšanas parametru izvēli 

un  lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

2. Spēj: metināt saduršuves (BW) apakšējā 

(PA) telpiskajā pozīcijā ievērojot standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasības. 

 

Zina: saduršuves (BW) metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienus 

apakšējā (PA) telpiskajā pozīcijā kā arī 

standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasības. 

40% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  

prasības, atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

saduršuves (BW apakšējā (PA) 

telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina saduršuves 

(BW) apakšējā (PA) telpiskajā 

pozīcijā. 
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Izprot: metinātās saduršuves (BW) 

metināšanas tehnoloģiju un paņēmienu 

lietošanas nepieciešamību kvalitatīvai 

saduršuvju metināšanai dažādās telpiskajās 

pozīcijās atbilstoši ISO standartu prasībām. 

3. Spēj: metināt saduršuves (BW) vertikālajā 

no lejas uz augšu (PF) telpiskajā pozīcijā 

ievērojot standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS 

EN ISO 5817 prasības. 

 

Zina: saduršuves (BW) metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienus 

vertikālajā no lejas uz augšu (PF) telpiskajā 

pozīcijā kā arī standartu LVS EN ISO 9606-1 

un LVS EN ISO 5817 prasības. 

 

Izprot: metinātās saduršuves (BW) 

metināšanas tehnoloģiju un paņēmienu 

lietošanas nepieciešamību kvalitatīvai 

saduršuvju metināšanai dažādās telpiskajās 

pozīcijās atbilstoši ISO standartu prasībām. 

50% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  

prasības, atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

saduršuves (BW vertikālajā no lejas 

uz augšu (PF) telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina saduršuves 

(BW) vertikālajā no lejas uz augšu 

(PF) telpiskajā pozīcijā. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves iekšējās 

neatbilstības/defektus, ja vērtības atbilstoši 

standarta LVS EN ISO  5817 prasībām ir 

zemākas par B līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

5% no moduļa 

kopējā 

apjoma 

Atšķir un nosauc kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos 

ģeometrisko formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Nosaka un raksturo kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves iekšējās 

neatbilstības/defektus, ja vērtības atbilstoši 

standarta LVS EN ISO  5817 prasībām ir 

zemākas par B līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē kontrolparauga šuves 

ārējo ģeometrisko formu, izmēru 

un neatbilstību/defektu vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO  

5817 prasībām pēc C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības /defektus Nr. 501, 

502, 503, 504, 5214, pārējās pēc B 

līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves ārējo 

ģeometrisko formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO  5817 

prasībām ir zemākas par C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 

503, 504, 5214, pārējās pēc B līmeņa 
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vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves iekšējās 

neatbilstības/defektus, ja vērtības atbilstoši 

standarta LVS EN ISO  5817 prasībām ir 

zemākas par B līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē kontrolparauga šuves 

iekšējo ģeometrisko formu, izmēru 

un neatbilstību/defektu vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 

5817 prasībām pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves iekšējās 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO  5817 

prasībām ir zemākas par B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm (MMA/111)” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izvēlēties metināšanas režīmus cauruļu (T) kontrolparaugu metināšanai pēc pWPS vai 

WPS noteiktajām prasībām, apstrādāt detaļu vai sagatavju malas atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 prasībām, 

izvēlēties un izmantot kontrolparauga montāžas un nostiprināšanas paņēmienus atbilstoši darba uzdevuma un LVS 

EN ISO 6947 standarta prasībām, ievērot metināšanas parametrus saduršuvēm (BW) apakšējā (PA) telpiskajā 

pozīcijā (pagriežama caurule) un no lejas uz augšu (PH) telpiskajā pozīcijā (nepagriežama caurule) atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasībām. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Veikt apstrādi kontrolparaugu malām atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 prasībām, saķert (savienot), 

nostiprināt palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 6947 prasībām un izvēlēties parametrus kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši pWPS vai WPS noteiktajām prasībām.  

2. Metināt saduršuves (BW) apakšējā (PA) telpiskajā pozīcijā (pagriežama caurule), atbilstoši standartu LVS EN ISO 

9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasībām. 

3. Metināt saduršuves (BW) no lejas uz augšu (PH) telpiskajā pozīcijā (nepagriežama caurule), atbilstoši standarta 

LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasībām. 

4. Novērtēt un labot kontrolparauga šuves ģeometrisko formu, izmērus un neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 5817 prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūts B daļas modulis "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa " Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm (MMA/111)" apguves noslēgumā izglītojamie 

kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

Metināšana ar (MMA) 111 process: 

- cauruļu (T) (sieniņas biezums no 3 līdz 12 mm, diametrs no 50 mm līdz 150 mm, garums minimums 125 mm, 

1.grupas (1.1 vai 1.2 apakšgrupas) tērauda,), kontrolparauga saduršuves (BW) metināšanu, ar apstāšanos un 

uzsākšanu saknes šuvē un virskārtas šuvē, apakšējā (PA) telpiskajā pozīcijā (pagriežama caurule) un no lejas uz 

augšu (PH) telpiskajā pozīcijā (nepagriežama caurule), atbilstoši pWPS vai WPS un standartu LVS EN ISO 9606-1, 

LVS EN ISO 5817 prasībām pēc C līmeņa vērtēšanas kritērijiem – neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 503, 504, 

5214, pārējās pēc B līmeņa vērtēšanas kritērijiem; 

- aprēķinu uzdevumus; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, pWPS vai WPS); 

- prezentāciju. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm (MMA/111)" ir C daļas izvēles modulis, ko apgūst 

Rokas lokmetinātāja (MMA) izglītojamie. 

Tas ir apgūstams pirms noslēdzošā moduļa "MMA/111 metinātāja prakse". 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm (MMA/111)” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: veikt apstrādi kontrolparaugu malām 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 

prasībām, saķert (savienot), nostiprināt 

palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6947 prasībām un 

izvēlēties parametrus kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

noteiktajām prasībām.  

 

Zina: kontrolparaugu malu apstrādes veidus 

un parametrus atbilstoši standarta LVS EN ISO 

9692-1 prasībām, detaļu saķeri (savienošanu), 

un nostiprināšanu  

palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6947 prasībām un 

 metināšanas procedūras specifikācijas (pWPS 

vai WPS) apzīmējumus un prasības. 

 

Izprot: metināšanas procesa specifikāciju 

(pWPS, WPS) un precīzas kontrolparaugu malu 

apstrādes, detaļu saķeres (savienošanas), 

nostiprināšanas nepieciešamību kvalitatīvai 

darba izpildei. 

5% no moduļa 

kopējā 

apjoma 

Izvēlās metināšanas pamatmetālu 

un piedevu metālu atbilstoši pWPS 

vai WPS dotajām prasībām. 

Izvēlās metināšanas pamatmetālu un 

piedevu metālu atbilstoši pWPS vai 

WPS dotajām prasībām un pamato to. 

Apstrādā sagatavju malas, veic 

kontrolparaugu saķeri 

(savienošanu) un izmantojot 

nostiprināšanas palīgierīces 

nostiprina kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši standartu 

LVS EN ISO 6947 un LVS EN ISO 

9692-1 prasībām un ievērojot 

pWPS vai WPS prasības. 

Patstāvīgi apstrādā sagatavju malas, 

veic kontrolparaugu saķeri 

(savienošanu) un izmantojot 

nostiprināšanas palīgierīces nostiprina 

kontrolparaugu metināšanai atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 6947 un LVS 

EN ISO 9692-1 prasībām un ievērojot 

pWPS vai WPS prasības, analizē 

kļūdas. 

Izvēlas metināšanas parametrus un 

lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

Pamato metināšanas parametru izvēli 

un lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

2. Spēj: metināt saduršuves (BW) apakšējā 

(PA) telpiskajā pozīcijā (pagriežama caurule), 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS 

EN ISO 5817 prasībām. 

 

Zina: saduršuves (BW) metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienus 

apakšējā (PA) telpiskajā pozīcijā (pagriežama 

caurule) atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

35% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS dotās 

prasības, atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

pagriežamu cauruli apakšējā (PA) 

telpiskajā pozīcijā un pamanot 

nepilnības, novērš tās. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina pagriežamu 

cauruli apakšējā (PA) telpiskajā 

pozīcijā un pamanot nepilnības, 

novērš tās. 
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1 un LVS EN ISO 5817 prasībām. 

 

Izprot: metinātās saduršuves (BW) 

metināšanas tehnoloģiju caurulēm un 

metināšanas paņēmienu izmantošanas 

nepieciešamību kvalitatīvai saduršuvju 

metināšanai dažādās telpiskajās pozīcijās 

atbilstoši ISO standartu prasībām. 

3. Spēj: metināt saduršuves (BW) no lejas uz 

augšu (PH) telpiskajā pozīcijā (nepagriežama 

caurule), atbilstoši standarta LVS EN ISO 

9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasībām. 

 

Zina: saduršuves (BW) metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienus no 

lejas uz augšu (PH) telpiskajā pozīcijā 

(nepagriežama caurule), atbilstoši standartu 

LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 

prasībām. 

 

Izprot: metinātās saduršuves (BW) 

metināšanas tehnoloģiju un paņēmienu 

izmantošanas nepieciešamību kvalitatīvai 

saduršuvju metināšanai caurulēm dažādās 

telpiskajās pozīcijās atbilstoši ISO standartu 

prasībām. 

55% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS dotās 

prasības, atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

nepagriežamu cauruli no lejas uz 

augšu (PH) telpiskajā pozīcijā un 

pamanot nepilnības, novērš tās. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina nepagriežamu 

cauruli no lejas uz augšu (PH) 

telpiskajā pozīcijā un pamanot 

nepilnības, novērš tās. 

4. Spēj: novērtēt un labot kontrolparauga 

šuves ģeometrisko formu, izmērus un 

neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 

esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās 

vērtības atbilstoši standarta LVS EN ISO 5817 

prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem.  

 

Zina: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

5% no moduļa 

kopējā 

apjoma 

Atšķir un nosauc kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos 

ģeometrisko formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Nosaka un raksturo kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Identificē kontrolparauga šuves 

ārējo ģeometrisko formu, izmēru 

un neatbilstību/defektu vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 

5817 prasībām pēc C līmeņa 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves ārējo 

ģeometrisko formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 5817 
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iedalījumu atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6520-1 esošajiem apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 5817 prasībām pēc B vai C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

 

Izprot: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

identifikācijas nepieciešamību kvalitatīva darba 

uzdevuma veikšanai. 

vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības /defektus Nr. 501, 

502, 503, 504, 5214, pārējās pēc B 

līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

prasībām ir zemākas par C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 

503, 504, 5214, pārējās pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē kontrolparauga šuves 

iekšējo ģeometrisko formu, izmēru 

un neatbilstību/defektu vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 

5817 prasībām pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves iekšējās 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO  5817 

prasībām, ir zemākas par  B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 
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Moduļa ” Starptautiskā atestācija kakta šuvju metināšanā (MAG/135)” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izvēlēties metināšanas režīmus pēc pWPS vai WPS noteiktajām prasībām, apstrādāt 

detaļu vai sagatavju malas atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 prasībām, izvēlēties un izmantot kontrolparauga 

montāžas un nostiprināšanas paņēmienus atbilstoši darba uzdevuma un LVS EN ISO 6947 standarta prasībām, 

ievērot metināšanas parametrus plāksnes un caurule pie plāksnes metināšanai vienslāņa vai vairākslāņu kakta 

šuvēm (FW), atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasībām. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Veikt apstrādi kontrolparaugu malām atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 prasībām, saķert (savienot), 

nostiprināt palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 6947 prasībām un izvēlēties parametrus kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši pWPS vai WPS noteiktajām prasībām. 

2. Metināt kakta šuves (FW) plāksnēm horizontāli vertikālajā (PB) un vertikālajā no lejas uz augšu (PF) telpiskajās 

pozīcijās, ievērojot standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasības. 

3. Metināt kakta šuves (FW), caurule pie plāksnes horizontāli vertikālajā (PB) telpiskajā pozīcijā ievērojot standartu 

LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasības. 

4. Novērtēt un labot kontrolparauga šuves ģeometrisko formu, izmērus un neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 5817 prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūts B daļas modulis "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Starptautiskā atestācija kakta šuvju metināšanā (MAG/135)" apguves noslēgumā izglītojamie kārto 

pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

-  no 5 līdz 12 mm biezu plākšņu, (1.grupas (1.1 vai 1.2 apakšgrupas) tērauda, sagataves min. izmēri 125 x125 

mm) kontrolparaugu metināšanu, ar apstāšanos un uzsākšanu pirmajā slānī un pēdējā, vienslāņa (sl) vai 

vairākslāņu (ml), kakta šuves (FW) horizontāli vertikālajā (PB) un vertikālajā no lejas uz augšu (PF) telpiskajās 

pozīcijās un kakta šuves caurule pie plāksnes horizontāli vertikālajā (PB)  telpiskajā pozīcijā atbilstoši pWPS vai WPS 

un standartu LVS EN ISO 9606-1, LVS EN ISO 5817 prasībām; 

- aprēķinu uzdevumus; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, pWPS vai WPS); 

- prezentāciju. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis " Starptautiskā atestācija kakta šuvju metināšanā, (MAG/135)" ir C daļas izvēles modulis, ko apgūst 

Lokmetinātāja metināšanā ar mehanizēto iekārtu aktīvās gāzes vidē (MAG) kvalifikācijas izglītojamie. 

Tas ir apgūstams pirms noslēdzošā moduļa "Lokmetinātāja metināšanā ar mehanizēto iekārtu aktīvās gāzes vidē 

prakse". 
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Moduļa ” Starptautiskā atestācija kakta šuvju metināšanā (MAG/135)” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: veikt apstrādi kontrolparaugu malām 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 

prasībām, saķert (savienot), nostiprināt 

palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6947 prasībām un 

izvēlēties parametrus kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

noteiktajām prasībām.  

 

Zina: kontrolparaugu malu apstrādes veidus 

un parametrus atbilstoši standarta LVS EN ISO 

9692-1 prasībām, detaļu saķeri (savienošanu), 

un nostiprināšanu  

palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6947 prasībām un 

 metināšanas procedūras specifikācijas (pWPS 

vai WPS) apzīmējumus un prasības. 

 

Izprot: metināšanas procesa specifikāciju 

(pWPS, WPS) un precīzas kontrolparaugu malu 

apstrādes, detaļu saķeres (savienošanas), 

nostiprināšanas nepieciešamību kvalitatīvai 

darba izpildei. 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Izvēlās  metināšanas pamatmetālu 

un piedevu metālu atbilstoši pWPS 

vai WPS dotajām prasībām. 

Izvēlās  metināšanas pamatmetālu un 

piedevu metālu atbilstoši pWPS vai 

WPS dotajām prasībām un pamato to. 

Apstrādā sagatavju malas, veic 

kontrolparaugu saķeri 

(savienošanu) un pielietojot 

nostiprināšanas palīgierīces 

nostiprina kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši standartu 

LVS EN ISO 6947 un LVS EN ISO 

9692-1 prasībām un ievērojot 

pWPS vai WPS prasības. 

Patstāvīgi apstrādā sagatavju malas, 

veic kontrolparaugu saķeri 

(savienošanu) un pielietojot 

nostiprināšanas palīgierīces nostiprina 

kontrolparaugu metināšanai atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 6947 un LVS 

EN ISO 9692-1 prasībām un ievērojot 

pWPS vai WPS prasības, analizē 

kļūdas. 

Izvēlas metināšanas parametrus un 

lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

Pamato metināšanas parametru izvēli 

un  lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

2. Spēj: metināt kakta šuves (FW) plāksnēm 

horizontāli vertikālajā (PB) un vertikālajā no 

lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās, 

ievērojot standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS 

EN ISO 5817 prasības. 

 

Zina: kakta šuves (FW) metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienus 

horizontāli vertikālajā (PB) un vertikālajā no 

30% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  

prasības, atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

vienslāņa (sl) vai vairākslāņu (ml) 

kakta šuves (FW) plāksnēm 

horizontāli vertikālajā (PB) 

telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina vienslāņa (sl) 

vai vairākslāņu (ml) kakta šuves (FW) 

plāksnēm horizontāli vertikālajā (PB) 

telpiskajā pozīcijā un pamanot 

neatbilstības/defektus tos labo. 
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lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās kā arī 

standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasības. 

 

Izprot: metinātās kakta šuves (FW) 

metināšanas tehnoloģiju un metināšanas 

paņēmienu pielietošanas nepieciešamību 

kvalitatīvai kakta šuvju metināšanai dažādās 

telpiskajās pozīcijās atbilstoši ISO standartu 

prasībām. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  

prasības, atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

vienslāņa (sl) vai vairākslāņu (ml) 

kakta šuves (FW) plāksnēm 

vertikālajā no lejas uz augšu (PF)  

telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina vienslāņa (sl) 

vai vairākslāņu (ml) kakta šuves (FW) 

plāksnēm vertikālajā no lejas uz 

augšu (PF)  telpiskajā pozīcijā un 

pamanot neatbilstības/defektus tos 

labo. 

3. Spēj: metināt kakta šuves (FW), caurule pie 

plāksnes horizontāli vertikālajā (PB)  telpiskajā 

pozīcijā ievērojot standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasības. 

 

Zina: metināt kakta šuves (FW), caurule pie 

plāksnes horizontāli vertikālajā (PB)  telpiskajā 

pozīcijā metināšanas tehnoloģiju un 

paņēmienus, kā arī standartu LVS EN ISO 

9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasības. 

 

Izprot: metinātās kakta šuves (FW), caurule 

pie plāksnes horizontāli vertikālajā (PB)  

telpiskajā pozīcijā pielietošanas nepieciešamību 

kvalitatīvai kakta šuvju metināšanai dažādās 

telpiskajās pozīcijās atbilstoši ISO standartu 

prasībām. 

50% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  

prasības, atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina  

vienslāņa (sl) kakta šuves (FW) 

caurule pie plāksnes, horizontāli 

vertikālajā (PB)  telpiskajā pozīcijā. 

dotās  prasības, atbilstoši standartu 

LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, patstāvīgi izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

vienslāņa (sl) kakta šuves (FW) 

caurule pie plāksnes, horizontāli 

vertikālajā (PB)  telpiskajā pozīcijā un 

pamanot neatbilstības/defektus tos 

labo. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  

prasības, atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina  

vairākslāņu (ml)  kakta šuves (FW) 

caurule pie plāksnes, horizontāli 

vertikālajā (PB)  telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina vairākslāņu 

(ml)  kakta šuves (FW) caurule pie 

plāksnes, horizontāli vertikālajā (PB)  

telpiskajā pozīcijā un pamanot 

neatbilstības/defektus tos labo. 

4. Spēj: novērtēt un labot kontrolparauga 

šuves ģeometrisko formu, izmērus un 

neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 

esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās 

vērtības atbilstoši standarta LVS EN ISO 5817 

prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem.  

 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Atšķir un nosauc kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos 

ģeometrisko formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Nosaka un raksturo kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Identificē kontrolparauga šuves 

ārējo ģeometrisko formu, izmēru 

un neatbilstību/defektu vērtības 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves ārējo 

ģeometrisko formu, izmēru un citas 
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Zina: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

iedalījumu atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6520-1 esošajiem apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 5817 prasībām pēc B vai C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Izprot: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

identifikācijas nepieciešamību kvalitatīva darba 

uzdevuma veikšanai. 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 

5817 prasībām pēc C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības /defektus Nr. 501, 

502, 503, 504, 5214, pārējās pēc B 

līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 5817 

prasībām ir zemākas par C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 

503, 504, 5214, pārējās pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē kontrolparauga šuves 

iekšējo ģeometrisko formu, izmēru 

un neatbilstību/defektu vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 

5817 prasībām pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves iekšējās 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 5817 

prasībām ir zemākas par B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

  



104 

 

Moduļa ”Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā plāksnēm (MAG/135)” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izvēlēties metināšanas režīmus pēc pWPS vai WPS noteiktajām prasībām, apstrādāt 

detaļu vai sagatavju malas atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 prasībām, izvēlēties un izmantot kontrolparauga 

montāžas un nostiprināšanas paņēmienus atbilstoši darba uzdevuma un LVS EN ISO 6947 standarta prasībām, 

ievērot metināšanas parametrus plākšņu metināšanā saduršuvēm (BW), apakšējā (PA) un vertikālajā no lejas uz 

augšu (PF) telpiskajās pozīcijās atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasībām 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Veikt apstrādi kontrolparaugu malām atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 prasībām, saķert (savienot), 

nostiprināt palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 6947 prasībām un izvēlēties parametrus kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši pWPS vai WPS noteiktajām prasībām.  

2. Metināt saduršuves (BW) apakšējā (PA) telpiskajā pozīcijā ievērojot standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasības. 

3. Metināt saduršuves (BW) vertikālajā no lejas uz augšu (PF) telpiskajā pozīcijā ievērojot standartu LVS EN ISO 

9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasības. 

4. Novērtēt un labot kontrolparauga šuves ģeometrisko formu, izmērus un neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 5817 prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūts B daļas modulis "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Starptautiskā atestācija plākšņu un cauruļu metināšanā, (MAG/135)" apguves noslēgumā izglītojamie kārto 

pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj metināšanu ar MAG 135 procesu: 

- no 5 līdz 12 mm biezu plākšņu, 1.grupas (1.1 vai 1.2 apakšgrupas) tērauda, sagataves min. izmēri 125 x125 mm) 

kontrolparaugu metināšanu, ar apstāšanos un uzsākšanu saknes šuvē un virskārtas šuvē, saduršuves (BW) 

apakšējā (PA) un vertikālajā no lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās ievērojot standartu LVS EN ISO 9606 -1 un 

LVS EN ISO 5817 prasības pēc C līmeņa vērtēšanas kritērijiem – neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 503, 504, 

5214, pārējās pēc B līmeņa vērtēšanas kritērijiem.; 

- aprēķinu uzdevumus; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, pWPS vai WPS); 

- prezentāciju. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "Starptautiskā atestācija plākšņu un cauruļu metināšanā, (MAG/135)" ir C daļas izvēles modulis, ko apgūst 

Lokmetinātāja metināšanā ar mehanizēto iekārtu aktīvās gāzes vidē (MAG) izglītojamie. 

Tas ir apgūstams pirms noslēdzošā moduļa "MAG/135 metinātāja prakse". 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā plāksnēm (MAG/135)” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: veikt apstrādi kontrolparaugu malām 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 

prasībām, saķert (savienot), nostiprināt 

palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6947 prasībām un 

izvēlēties parametrus kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

noteiktajām prasībām.  

 

Zina: kontrolparaugu malu apstrādes veidus 

un parametrus atbilstoši standarta LVS EN ISO 

9692-1 prasībām, detaļu saķeri (savienošanu), 

un nostiprināšanu  

palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6947 prasībām un 

 metināšanas procedūras specifikācijas (pWPS 

vai WPS) apzīmējumus un prasības. 

 

Izprot: metināšanas procesa specifikāciju 

(pWPS, WPS) un precīzas kontrolparaugu malu 

apstrādes, detaļu saķeres (savienošanas), 

nostiprināšanas nepieciešamību kvalitatīvai 

darba izpildei. 

5% no moduļa 

kopējā 

apjoma 

Izvēlās  metināšanas pamatmetālu 

un piedevu metālu atbilstoši pWPS 

vai WPS dotajām prasībām. 

Izvēlās  metināšanas pamatmetālu un 

piedevu metālu atbilstoši pWPS vai 

WPS dotajām prasībām un pamato to. 

Apstrādā sagatavju malas, veic 

kontrolparaugu saķeri 

(savienošanu) un pielietojot 

nostiprināšanas palīgierīces 

nostiprina kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši standartu 

LVS EN ISO 6947 un LVS EN ISO 

9692-1 prasībām un ievērojot 

pWPS vai WPS prasības. 

Patstāvīgi apstrādā sagatavju malas, 

veic kontrolparaugu saķeri 

(savienošanu) un pielietojot 

nostiprināšanas palīgierīces nostiprina 

kontrolparaugu metināšanai atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 6947 un LVS 

EN ISO 9692-1 prasībām un ievērojot 

pWPS vai WPS prasības, analizē 

kļūdas. 

Izvēlas metināšanas parametrus un 

lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

Pamato metināšanas parametru izvēli 

un  lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām 

2. Spēj: metināt saduršuves (BW) apakšējā 

(PA) telpiskajā pozīcijā ievērojot standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasības. 

 

Zina: saduršuves (BW) metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienus 

apakšējā (PA) telpiskajā pozīcijā kā arī 

standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

40% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS dotās 

prasības, atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

saduršuves (BW) apakšējā (PA) 

telpiskajā pozīcijā 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina saduršuves 

(BW) apakšējā (PA) telpiskajā 

pozīcijā. 
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5817 prasības. 

 

Izprot: metinātās saduršuves (BW) 

metināšanas tehnoloģiju un paņēmienu 

pielietošanas nepieciešamību kvalitatīvai 

saduršuvju metināšanai dažādās telpiskajās 

pozīcijās atbilstoši ISO standartu prasībām. 

3. Spēj: metināt saduršuves (BW) vertikālajā 

no lejas uz augšu (PF) telpiskajā pozīcijā 

ievērojot standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS 

EN ISO 5817 prasības. 

 

Zina: saduršuves (BW) metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienus 

vertikālajā no lejas uz augšu (PF) telpiskajā 

pozīcijā kā arī standartu LVS EN ISO 9606-1 

un LVS EN ISO 5817 prasības. 

 

Izprot: metinātās saduršuves (BW) 

metināšanas tehnoloģiju un paņēmienu 

pielietošanas nepieciešamību kvalitatīvai 

saduršuvju metināšanai dažādās telpiskajās 

pozīcijās atbilstoši ISO standartu prasībām. 

50% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma) 

Ievēro pWPS vai WPS dotās 

prasības, atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

saduršuves (BW) vertikālajā no 

lejas uz augšu (PF) telpiskajā 

pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina saduršuves 

(BW) vertikālajā no lejas uz augšu 

(PF) telpiskajā pozīcijā. 

4. Spēj: novērtēt un labot kontrolparauga 

šuves ģeometrisko formu, izmērus un 

neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 

esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās 

vērtības atbilstoši standarta LVS EN ISO 5817 

prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem.  

 

Zina: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

iedalījumu atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6520-1 esošajiem apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 5817 prasībām pēc B vai C līmeņa 

5% no moduļa 

kopējā 

apjoma 

Atšķir un nosauc kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos 

ģeometrisko formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Nosaka un raksturo kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Identificē kontrolparauga šuves 

ārējo ģeometrisko formu, izmēru 

un neatbilstību/defektu vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 

5817 prasībām pēc C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības /defektus Nr. 501, 

502, 503, 504, 5214, pārējās pēc B 

līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves ārējo 

ģeometrisko formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 5817 

prasībām ir zemākas par C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 

503, 504, 5214, pārējās pēc B līmeņa 



107 

 

vērtēšanas kritērijiem. 

 

Izprot: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

identifikācijas nepieciešamību kvalitatīva darba 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē kontrolparauga šuves 

iekšējo ģeometrisko formu, izmēru 

un neatbilstību/defektu vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 

5817 prasībām pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves iekšējās 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 5817 

prasībām ir zemākas par B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm (MAG/135)” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izvēlēties metināšanas režīmus cauruļu (T) kontrolparaugu metināšanai pēc pWPS vai 

WPS noteiktajām prasībām, apstrādāt detaļu vai sagatavju malas atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 prasībām, 

izvēlēties un izmantot kontrolparauga montāžas un nostiprināšanas paņēmienus atbilstoši darba uzdevuma un LVS 

EN ISO 6947 standarta prasībām, ievērot metināšanas parametrus saduršuvēm (BW) apakšējā (PA) telpiskajā 

pozīcijā (pagriežama caurule) un no lejas uz augšu (PH) telpiskajā pozīcijā (nepagriežama caurule) atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasībām. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Veikt apstrādi kontrolparaugu malām atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 prasībām, saķert (savienot), 

nostiprināt palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 6947 prasībām un 

izvēlēties parametrus kontrolparaugu metināšanai atbilstoši pWPS vai WPS noteiktajām prasībām.  

2. Metināt saduršuves (BW) apakšējā (PA) telpiskajā pozīcijā (pagriežama caurule), atbilstoši standartu LVS EN ISO 

9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasībām. 

3. Metināt saduršuves (BW) no lejas uz augšu (PH) telpiskajā pozīcijā (nepagriežama caurule), atbilstoši standarta 

LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasībām. 

4. Novērtēt un labot kontrolparauga šuves ģeometrisko formu, izmērus un neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 5817 prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas kritērijiem 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūts B daļas modulis "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm (MAG/135)" apguves noslēgumā izglītojamie 

kārto pārbaudījumu. Pārbaudījumā iekļauj metināšanu ar MAG 135 procesu: 

- cauruļu (T) (sieniņas biezums no 3 līdz 12 mm, diametrs no 50 mm līdz 150 mm, garums minimums 125 mm, 

1.grupas (1.1 vai 1.2 apakšgrupas) tērauda,), kontrolparauga saduršuves (BW) metināšanu, ar apstāšanos un 

uzsākšanu saknes šuvē un virskārtas šuvē, apakšējā (PA) telpiskajā pozīcijā (pagriežama caurule) un no lejas uz 

augšu (PH) telpiskajā pozīcijā (nepagriežama caurule), atbilstoši pWPS vai WPS un standartu LVS EN ISO 9606-1, 

LVS EN ISO 5817 prasībām pēc C līmeņa vērtēšanas kritērijiem – neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 503, 504, 

5214, pārējās pēc B līmeņa vērtēšanas kritērijiem.- aprēķinu uzdevumus; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, pWPS vai WPS); 

- prezentāciju. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm (MAG/135)" ir C daļas izvēles modulis, ko apgūst 

Lokmetinātāja metināšanā ar mehanizēto iekārtu aktīvās gāzes vidē (MAG) izglītojamie. 

Tas ir apgūstams pirms noslēdzošā moduļa "MAG/135 metinātāja prakse". 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm (MAG/135)” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: veikt apstrādi kontrolparaugu malām 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 

prasībām, saķert (savienot),  nostiprināt 

palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6947 prasībām un 

izvēlēties parametrus kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

noteiktajām prasībām.  

 

Zina: kontrolparaugu malu apstrādes veidus 

un parametrus atbilstoši standarta LVS EN ISO 

9692-1 prasībām, detaļu saķeri (savienošanu), 

un nostiprināšanu  

palīgierīcēs atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6947 prasībām un 

 metināšanas procedūras specifikācijas (pWPS 

vai WPS) apzīmējumus un prasības. 

 

Izprot: metināšanas procesa specifikāciju 

(pWPS, WPS) un precīzas kontrolparaugu malu 

apstrādes, detaļu saķeres (savienošanas), 

nostiprināšanas nepieciešamību kvalitatīvai 

darba izpildei. 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlās  metināšanas pamatmetālu 

un piedevu metālu atbilstoši pWPS 

vai WPS dotajām prasībām. 

Izvēlās  metināšanas pamatmetālu un 

piedevu metālu atbilstoši pWPS vai 

WPS dotajām prasībām un pamato to. 

Apstrādā sagatavju malas, veic 

kontrolparaugu saķeri 

(savienošanu) un pielietojot 

nostiprināšanas palīgierīces 

nostiprina kontrolparaugu 

metināšanai atbilstoši standartu 

LVS EN ISO 6947 un LVS EN ISO 

9692-1 prasībām un ievērojot 

pWPS vai WPS prasības. 

Patstāvīgi apstrādā sagatavju malas, 

veic kontrolparaugu saķeri 

(savienošanu) un pielietojot 

nostiprināšanas palīgierīces nostiprina 

kontrolparaugu metināšanai atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 6947 un LVS 

EN ISO 9692-1 prasībām un ievērojot 

pWPS vai WPS prasības, analizē 

kļūdas. 

Izvēlas metināšanas parametrus un 

lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

Pamato metināšanas parametru izvēli 

un  lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

2. Spēj: metināt saduršuves (BW) apakšējā 

(PA) telpiskajā pozīcijā (pagriežama caurule), 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS 

EN ISO 5817 prasībām. 

 

Zina: saduršuves (BW) metināšanas 

tehnoloģiju un  metināšanas paņēmienus 

apakšējā (PA) telpiskajā pozīcijā (pagriežama 

35% no moduļa 

kopējā apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  

prasības, atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

pagriežamu cauruli apakšējā (PA) 

telpiskajā pozīcijā un pamanot 

neatbilstības/defektus,  novērš tās. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina pagriežamu 

cauruli apakšējā (PA) telpiskajā 

pozīcijā un pamanot 

neatbilstības/defektus,  novērš tās. 
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caurule) atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām. 

 

Izprot: metinātās saduršuves (BW) 

metināšanas tehnoloģiju caurulēm un 

metināšanas paņēmienu izmantošanas 

nepieciešamību kvalitatīvai saduršuvju 

metināšanai dažādās telpiskajās pozīcijās 

atbilstoši ISO standartu prasībām. 

3. Spēj: metināt saduršuves (BW) no lejas uz 

augšu (PH) telpiskajā pozīcijā (nepagriežama 

caurule), atbilstoši standarta LVS EN ISO 

9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasībām. 

 

Zina: saduršuves (BW) metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienus no 

lejas uz augšu (PH) telpiskajā pozīcijā 

(nepagriežama caurule), atbilstoši standartu 

LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 

prasībām. 

 

Izprot: metinātās saduršuves (BW) 

metināšanas tehnoloģiju un paņēmienu 

izmantošanas nepieciešamību kvalitatīvai 

saduršuvju metināšanai caurulēm dažādās 

telpiskajās pozīcijās atbilstoši ISO standartu 

prasībām. 

55% no moduļa 

kopējā apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  

prasības, atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

nepagriežamu cauruli no lejas uz 

augšu (PH) telpiskajā pozīcijā un 

pamanot  neatbilstības/defektus, 

novērš tās 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina nepagriežamu 

cauruli no lejas uz augšu (PH) 

telpiskajā pozīcijā un pamanot 

neatbilstības/defektus, novērš tās. 

4. Spēj: novērtēt un labot kontrolparauga 

šuves ģeometrisko formu, izmērus un 

neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 

esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās 

vērtības atbilstoši standarta LVS EN ISO 5817 

prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem.  

 

Zina: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Atšķir un nosauc kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos 

ģeometrisko formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Nosaka un raksturo kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām 

Identificē kontrolparauga šuves 

ārējo ģeometrisko formu, izmēru 

un neatbilstību/defektu vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves ārējo 

ģeometrisko formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 
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formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

iedalījumu atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6520-1 esošajiem apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta LVS 

EN ISO  5817 prasībām pēc B vai C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

 

Izprot: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

identifikācijas nepieciešamību kvalitatīva darba 

uzdevuma veikšanai. 

5817 prasībām pēc C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības /defektus Nr. 501, 

502, 503, 504, 5214, pārējās pēc B 

līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 5817 

prasībām ir zemākas par C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 

503, 504, 5214, pārējās pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē kontrolparauga šuves 

iekšējo ģeometrisko formu, izmēru 

un neatbilstību/defektu vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 

5817 prasībām pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves iekšējās 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 5817 

prasībām, ir zemākas par B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija kakta šuvju metināšanā (MIG/131)” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izvēlēties metināšanas režīmus plākšņu (P) kontrolparaugu metināšanai pēc pWPS vai 

WPS noteiktajām prasībām, apstrādāt detaļu vai sagatavju malas atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-3 prasībām, 

izvēlēties un izmantot montāžas un nostiprināšanas paņēmienus atbilstoši darba uzdevuma un standarta LVS EN 

ISO 6947 prasībām, ievērot metināšanas parametrus plāksnes un caurule pie plāksnes metināšanai vienslāņa vai 

vairākslāņu kakta šuvēm (FW) atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-2 un LVS EN ISO 10042 prasībām. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Metināt plāksnes pēc pWPS vai WPS noteiktajām prasībām.  

2. Izvēlēties apstrādes veidu un veikt apstrādi plākšņu kontrolparaugu malām atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-

3 (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām un nostiprināt kontrolparaugu, ievērojot atstarpes un montāžas prasības 

atbilstoši pWPS vai WPS un standartu LVS EN ISO 6947 prasībām. 

3. Metināt vienslāņa (sl) vai vairākslāņu (ml) kakta šuves (FW) plāksnēm horizontāli vertikālajā (PB) un vertikālajā 

no lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un 

LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām. 

4. Metināt kakta šuves (FW), caurule pie plāksnes horizontāli vertikālajā (PB) telpiskajā pozīcijā ievērojot standartu 

LVS EN ISO 9606-2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) prasības. 

5. Novērtēt un labot kontrolparauga šuves ģeometrisko formu, izmērus un neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūts B daļas modulis "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa " Starptautiskā atestācija kakta šuvju metināšanā (MIG/131)" apguves noslēgumā izglītojamie kārto 

pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj metināšana ar (MIG) 131 process: 

- no 3 līdz 12 mm biezu (alumīnija un tā sakausējuma, sagataves minimālie izmēri atbilstoši standarta 

nosacījumiem) – kontrolparauga metināšanu ar apstāšanos un uzsākšanu pirmajā slānī un pēdējā, vienslāņa (sl) vai 

vairākslāņu (ml), kakta šuves (FW) horizontāli vertikālajā (PB) un vertikālajā no lejas uz augšu (PF) telpiskajās 

pozīcijās un kakta šuves caurule pie plāksnes horizontāli vertikālajā (PB) telpiskajā pozīcijā atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un LVS EN ISO 6520-1 esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās 

vērtības atbilstoši standarta LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā sakausējumi); prasībām pēc C līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem – neatbilstības/defekti Nr. 501, 502, 503, 504, 5214, pārējās pēc B līmeņa vērtēšanas kritērijiem; 

- aprēķinu uzdevumus; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, pWPS vai WPS); 

- prezentāciju. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis " Starptautiskā atestācija kakta šuvju metināšanā (MIG/131)" ir C daļas izvēles modulis, ko apgūst 

Lokmetinātāja metināšanā ar mehanizēto iekārtu inertās gāzes vidē (MIG) kvalifikācijas izglītojamie. 

Tas ir apgūstams pirms noslēdzošā moduļa "MIG/131 metinātāja prakse". 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija kakta šuvju metināšanā (MIG/131)” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: metināt plāksnes pēc pWPS vai 

WPS noteiktajām prasībām.  

 

Zina: metināšanas procedūras specifikācijas 

(pWPS vai WPS) apzīmējumus un satura 

nozīmi 

 

Izprot: metināšanas procesa specifikāciju 

(pWPS, WPS) un prasības plākšņu 

kontrolparaugu metināšanai. 

2% no moduļa 

kopējā 

apjoma) 

Izvēlās  metināšanas pamatmetālu un 

piedevmateriālu atbilstoši pWPS vai 

WPS dotajām prasībām. 

Nosauc būtiskākos parametrus, kas 

tiek uzrādīti metināšanas procedūras 

specifikācijā (WPS). 

Izvēlās  metināšanas pamatmetālu un 

piedevmateriālu atbilstoši pWPS vai 

WPS dotajām prasībām un pamato 

to.  

Nosauc būtiskākos parametrus, kas 

tiek uzrādīti metināšanas procedūras 

specifikācijā (WPS) un argumentēti 

izskaidro to nozīmi metināšanas 

procesā. 

Lieto metināšanas tehnoloģiskos 

paņēmienus dotā uzdevuma veikšanai 

atbilstoši pWPS vai WPS prasībām. 

Nosauc metināšanas procedūras 

atestācijā (WPQR) metināto 

kontrolparaugu nesagraujošās un 

sagraujošās testēšanas metodes. 

Lieto un pamato metināšanas 

tehnoloģiskā paņēmiena izvēli dotā 

uzdevuma veikšanai atbilstoši pWPS 

vai WPS prasībām. 

Nosauc metināšanas procedūras 

atestācijā (WPQR) metināto kakta 

šuvju kontrolparaugu nesagraujošās 

un sagraujošās testēšanas metodes, 

kā arī argumentēti izskaidro to nozīmi 

un nepieciešamību. 

Izvēlas metināšanas parametrus 

un lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

Pamato metināšanas parametru izvēli 

un  lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

2. Spēj: izvēlēties apstrādes veidu un veikt 

apstrādi plākšņu kontrolparaugu malām 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām un 

nostiprināt kontrolparaugu, ievērojot 

atstarpes un montāžas prasības atbilstoši 

pWPS vai WPS un standartu LVS EN ISO 

6947 prasībām. 

3% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlas nepieciešamos malu 

ģeometriskos parametrus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijam un tā sakausējumiem)  

prasībām. 

Izvēlas  un raksturo nepieciešamos 

malu ģeometriskos parametrus 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-

3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

Izvēlas malu apstrādes veidu, veic 

apstrādi un novērtē malu apstrādes 

kvalitāti atbilstoši  pWPS vai WPS, kas 

Izvēlas malu apstrādes veidu, pamato 

to, novērtē malu apstrādes kvalitāti 

un novērš nepilnības atbilstoši  pWPS 
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Zina: kontrolparaugu malu apstrādes 

veidus un parametrus atbilstoši standarta 

LVS EN ISO 9692-3 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām un kontrolparaugu 

montāžas (salikšanas), nostiprināšanas 

paņēmienus palīgierīcēs un standarta LVS 

EN ISO 6947 prasības. 

 

Izprot: precīzas kontrolparaugu malu 

apstrādes, montāžas (salikšanas) un 

nostiprināšanas nepieciešamību kvalitatīvai 

darba izpildei. 

balstīti uz standarta LVS EN ISO 

9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

vai WPS, kas balstīti uz 

standarta  LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

Nosaka kontrolparaugu montāžas 

(salikšanas) parametrus un veic 

kontrolparaugu montāžu 

(salikšanu) atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

Nosaka un izvērtē kontrolparaugu 

montāžas (salikšanas) parametrus un 

veic kontrolparaugu montāžu 

(salikšanu) atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām un novērš 

nepilnības/defektus. 

Izvēlas kontrolparaugu 

nostiprināšanas palīgierīces un 

nostiprina kontrolparaugu atbilstoši 

standartam LVS EN ISO 6947 

un  ievēro pWPS vai WPS prasības. 

Izvēlas kontrolparaugu 

nostiprināšanas palīgierīces un 

patstāvīgi nostiprina kontrolparaugu 

atbilstoši standartam LVS EN ISO 

6947 un  ievēro pWPS vai WPS 

prasības. 

3. Spēj: metināt vienslāņa (sl) vai 

vairākslāņu (ml) kakta šuves (FW) 

plāksnēm horizontāli vertikālajā (PB) un 

vertikālajā no lejas uz augšu (PF) 

telpiskajās pozīcijās atbilstoši standartu 

LVS EN ISO 9606-2 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) un LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām. 

 

Zina: kakta šuves (FW) metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienus 

horizontāli vertikālajā (PB) un vertikālajā 

no lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

2(alumīnijs un tā sakausējumi) un LVS EN 

ISO 10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

 

Izprot: metinātās kakta šuves (FW) 

metināšanas tehnoloģiju un metināšanas 

50% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9606-

2 (alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām, izvēlas metināšanas 

parametrus un metina vienslāņa (sl) 

vai vairākslāņu (ml) kakta šuves (FW) 

plāksnēm horizontāli vertikālajā (PB) 

telpiskajā pozīcijā. Metināto 

savienojumu kvalitātes atbilstības 

novērtējums atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9606-

2 (alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām, patstāvīgi izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

vienslāņa (sl) vai vairākslāņu (ml) 

kakta šuves (FW) plāksnēm 

horizontāli vertikālajā (PB) telpiskajā 

pozīcijā. Metināto savienojumu 

kvalitātes atbilstības novērtējums 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 

10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām un pamanot 

neatbilstības/defektus tos labo. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9606-

2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un 

LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un 

LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām, patstāvīgi 

izvēlas metināšanas parametrus un 
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paņēmienu lietošanas nepieciešamību 

kvalitatīvai kakta šuvju metināšanai 

dažādās telpiskajās pozīcijās atbilstoši ISO 

standartu prasībām. 

vienslāņa (sl) vai vairākslāņu (ml) 

kakta šuves (FW) plāksnēm 

vertikālajā no lejas uz augšu 

(PF)  telpiskajā pozīcijā. 

metina vienslāņa (sl) vai vairākslāņu 

(ml) kakta šuves (FW) plāksnēm 

vertikālajā no lejas uz augšu 

(PF)  telpiskajā pozīcijā un novērš 

pamanītās neatbilstības/defektus 

4. Spēj: metināt kakta šuves (FW), caurule 

pie plāksnes horizontāli vertikālajā (PB) 

telpiskajā pozīcijā ievērojot standartu LVS 

EN ISO 9606-2 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) un LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) prasības. 

 

Zina: kakta šuves (FW), caurule pie 

plāksnes horizontāli vertikālajā (PB) 

telpiskajā pozīcijā metināšanas tehnoloģiju 

un paņēmienus, kā arī standartu LVS EN 

ISO 9606-2 (alumīnijs un tā sakausējumi) 

un LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasības 

 

Izprot: metinātās kakta šuves (FW), 

caurule pie plāksnes horizontāli vertikālajā 

(PB) telpiskajā pozīcijā lietošanas 

nepieciešamību kvalitatīvai kakta šuvju 

metināšanai dažādās telpiskajās pozīcijās 

atbilstoši ISO standartu prasībām. 

40% no 

moduļa kopējā 

apjoma. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un 

LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

vienslāņa (sl) kakta šuves (FW) 

caurule pie plāksnes, horizontāli 

vertikālajā (PB) telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un 

LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām, patstāvīgi 

izvēlas metināšanas parametrus un 

metina vienslāņa (sl) kakta šuves 

(FW) caurule pie plāksnes, horizontāli 

vertikālajā (PB) telpiskajā pozīcijā un 

pamanot neatbilstības/defektus tos 

labo. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un 

LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām, izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

vairākslāņu (ml) kakta šuves (FW) 

caurule pie plāksnes, horizontāli 

vertikālajā (PB) telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un 

LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām, patstāvīgi 

izvēlas metināšanas parametrus un 

metina vairākslāņu (ml) kakta šuves 

(FW) caurule pie plāksnes, horizontāli 

vertikālajā (PB) telpiskajā pozīcijā un 

pamanot neatbilstības/defektus tos 

labo. 

5. Spēj: novērtēt un labot kontrolparauga 

šuves ģeometrisko formu, izmērus un 

neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 

esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās 

vērtības atbilstoši standarta LVS EN ISO 

10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem.  

 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Atšķir un nosauc kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Nosaka un raksturo kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Identificē kontrolparauga šuves ārējo 

ģeometrisko formu, izmēru un 

neatbilstību/defektu vērtības atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 10042 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves ārējo 

ģeometrisko formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 
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Zina: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

iedalījumu atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6520-1 esošajiem apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta 

LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām pēc B vai C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Izprot: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

identifikācijas nepieciešamību kvalitatīva 

darba uzdevuma veikšanai. 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām pēc C līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem – neatbilstības/defektus 

Nr. 501, 502, 503, 504, 5214, 

pārējās pēc B līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem. 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 

10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām ir zemākas par C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 

503, 504, 5214, pārējās pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē kontrolparauga šuves 

iekšējo ģeometrisko formu, izmēru un 

neatbilstību/defektu vērtības atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām pēc B līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves iekšējās 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 

10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām ir zemākas par B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā plāksnēm (MIG/131)” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izvēlēties metināšanas režīmus plākšņu (P) kontrolparaugu metināšanai pēc pWPS vai 

WPS noteiktajām prasībām, apstrādāt detaļu vai sagatavju malas atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-3 prasībām, 

izvēlēties un izmantot montāžas un nostiprināšanas paņēmienus atbilstoši darba uzdevuma un standarta LVS EN 

ISO 6947 prasībām, ievērot metināšanas parametrus plākšņu metināšanā saduršuvēm (BW), atbilstoši standartu 

LVS EN ISO 9606-2 un LVS EN ISO 10042 prasībām. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Metināt pēc pWPS vai WPS noteiktajām prasībām.  

2. Izvēlēties apstrādes veidu un veikt apstrādi plākšņu kontrolparaugu malām atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-

3 (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām un nostiprināt kontrolparaugu, ievērojot atstarpes un montāžas prasības 

atbilstoši pWPS vai WPS un standartu LVS EN ISO 6947 prasībām. 

3. Metināt saduršuves (BW) plāksnēm apakšējā (PA) un vertikālajā no lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-2 (alumīnijs un tā sakausējumi) LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām. 

4. Novērtēt un labot kontrolparauga šuves ģeometrisko formu, izmērus un neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas kritērijiem.  

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūts B daļas modulis "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā plāksnēm, (MIG/131)" apguves noslēgumā izglītojamie 

kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj metināšana ar (MIG) 131 process: 

- no 3 līdz 12 mm biezu (alumīnija un tā sakausējuma, sagataves minimālie izmēri atbilstoši standarta 

nosacījumiem) – kontrolparauga metināšanu ar apstāšanos un uzsākšanu saknes šuvē un virskārtas šuvē, 

saduršuves (BW) 

 apakšējā (PB) un vertikālajā no lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) un LVS EN ISO 6520-1 esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās vērtības atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā sakausējumi); prasībām pēc C līmeņa vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības/defekti Nr. 501, 502, 503, 504, 5214, pārējās pēc B līmeņa vērtēšanas kritērijiem; 

- aprēķinu uzdevumus; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, pWPS vai WPS); 

- prezentāciju. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis " Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā plāksnēm, (MIG/131)" ir C daļas izvēles modulis, ko 

apgūst Lokmetinātāja metināšanā ar mehanizēto iekārtu inertās gāzes vidē (MIG) izglītojamie.  

Tas ir apgūstams pirms noslēdzošā moduļa "MIG/131 metinātāja prakse". 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā plāksnēm (MIG/131)” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: metināt pēc pWPS vai WPS 

noteiktajām prasībām.  

 

Zina: metināšanas procedūras specifikācijas 

(pWPS vai WPS) apzīmējumus un satura 

nozīmi 

 

Izprot: metināšanas procesa specifikāciju 

(pWPS, WPS) un prasības kontrolparaugu 

metināšanai. 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlās  metināšanas pamatmetālu un 

piedevmateriālu atbilstoši pWPS vai 

WPS dotajām prasībām. 

Nosauc būtiskākos parametrus, kas 

tiek uzrādīti metināšanas procedūras 

specifikācijā (WPS). 

Izvēlās  metināšanas pamatmetālu un 

piedevmateriālu atbilstoši pWPS vai 

WPS dotajām prasībām un pamato 

to.  

Nosauc būtiskākos parametrus, kas 

tiek uzrādīti metināšanas procedūras 

specifikācijā (WPS) un argumentēti 

izskaidro to nozīmi metināšanas 

procesā. 

Lieto metināšanas tehnoloģiskos 

paņēmienus dotā uzdevuma veikšanai 

atbilstoši pWPS vai WPS prasībām. 

Nosauc metināšanas procedūras 

atestācijā (WPQR) metināto 

kontrolparaugu nesagraujošās un 

sagraujošās testēšanas metodes. 

Lieto un pamato metināšanas 

tehnoloģiskā paņēmiena izvēli dotā 

uzdevuma veikšanai atbilstoši pWPS 

vai WPS prasībām. 

Nosauc metināšanas procedūras 

atestācijā (WPQR) metināto kakta 

šuvju kontrolparaugu nesagraujošās 

un sagraujošās testēšanas metodes, 

kā arī argumentēti izskaidro to nozīmi 

un nepieciešamību. 

Izvēlas metināšanas parametrus 

un lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

Pamato metināšanas parametru izvēli 

un  lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

2. Spēj: izvēlēties apstrādes veidu un veikt 

apstrādi plākšņu kontrolparaugu malām 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām un 

nostiprināt kontrolparaugu, ievērojot 

atstarpes un montāžas prasības atbilstoši 

pWPS vai WPS un standartu LVS EN ISO 

6947 prasībām. 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlas nepieciešamos malu 

ģeometriskos parametrus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

Izvēlas  un raksturo nepieciešamos 

malu ģeometriskos parametrus 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-

3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

Izvēlas malu apstrādes veidu, veic 

apstrādi un novērtē malu apstrādes 

kvalitāti atbilstoši  pWPS vai WPS, kas 

Izvēlas malu apstrādes veidu, pamato 

to, novērtē malu apstrādes kvalitāti 

un novērš nepilnības atbilstoši  pWPS 
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Zina: plākšņu kontrolparaugu malu 

apstrādes veidus un parametrus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 9692-3 (alumīnijs un 

tā sakausējumi) prasībām un 

kontrolparaugu montāžas (salikšanas), 

nostiprināšanas paņēmienus palīgierīcēs un 

standarta LVS EN ISO 6947 prasības. 

 

 

Izprot: precīzas kontrolparaugu malu 

apstrādes, montāžas (salikšanas) un 

nostiprināšanas nepieciešamību kvalitatīvai 

darba izpildei. 

balstīti uz standarta LVS EN ISO 

9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

vai WPS, kas balstīti uz 

standarta  LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

Nosaka kontrolparaugu montāžas 

(salikšanas) parametrus un veic 

kontrolparaugu montāžu 

(salikšanu) atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

Nosaka un izvērtē kontrolparaugu 

montāžas (salikšanas) parametrus un 

veic kontrolparaugu montāžu 

(salikšanu) atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām un novērš 

nepilnības/defektus. 

Izvēlas kontrolparaugu 

nostiprināšanas palīgierīces un 

nostiprina kontrolparaugu atbilstoši 

standartam LVS EN ISO 6947 

un  ievēro pWPS vai WPS prasības. 

Izvēlas kontrolparaugu 

nostiprināšanas palīgierīces un 

patstāvīgi nostiprina kontrolparaugu 

atbilstoši standartam LVS EN ISO 

6947 un  ievēro pWPS vai WPS 

prasības 

3. Spēj: metināt saduršuves (BW) 

plāksnēm apakšējā (PA) un vertikālajā no 

lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) LVS EN ISO 

10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

 

Zina: saduršuves (BW) plākšņu 

metināšanas tehnoloģiju un metināšanas 

paņēmienus apakšējā (PA) un vertikālajā 

no lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) un LVS EN 

ISO 10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

 

Izprot: metinātās saduršuves (BW) 

metināšanas tehnoloģiju un metināšanas 

paņēmienu lietošanas nepieciešamību 

kvalitatīvai plākšņu saduršuvju metināšanai 

85% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9606-

2 (alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

Metināto savienojumu kvalitātes 

atbilstības novērtējums atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

Izvēlas metināšanas parametrus un 

metina saduršuves (BW) apakšējā 

(PA) telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9606-

2 (alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

Metināto savienojumu kvalitātes 

atbilstības novērtējums atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

Patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina saduršuves 

(BW) apakšējā (PA) telpiskajā pozīcijā 

un pamanot neatbilstības. 

Izvēlas metināšanas parametrus un 

metina saduršuves (BW) vertikālajā 

no lejas uz augšu (PF) telpiskajā 

pozīcijā. 

Patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina saduršuves 

(BW) vertikālajā no lejas uz augšu 

(PF) telpiskajā pozīcijā un pamanot 

neatbilstības/defektus tos labo. 
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dažādās telpiskajās pozīcijās atbilstoši ISO 

standartu prasībām. 

4. Spēj: novērtēt un labot kontrolparauga 

šuves ģeometrisko formu, izmērus un 

neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 

esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās 

vērtības atbilstoši standarta LVS EN ISO 

10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem.  

 

Zina: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

iedalījumu atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6520-1 esošajiem apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta 

LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām pēc B vai C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

 

Izprot: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

identifikācijas nepieciešamību kvalitatīva 

darba uzdevuma veikšanai. 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Atšķir un nosauc kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Nosaka un raksturo kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Identificē kontrolparauga šuves ārējo 

ģeometrisko formu, izmēru un 

neatbilstību/defektu vērtības atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām pēc C līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem – neatbilstības/defektus 

Nr. 501, 502, 503, 504, 5214, 

pārējās pēc B līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves ārējo 

ģeometrisko formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 

10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām ir zemākas par C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 

503, 504, 5214, pārējās pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē kontrolparauga šuves 

iekšējo ģeometrisko formu, izmēru un 

neatbilstību/defektu vērtības atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām pēc B līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves iekšējās 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 

10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām ir zemākas par B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm (MIG/131)” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izvēlēties metināšanas režīmus cauruļu (T) kontrolparaugu metināšanai pēc pWPS vai 

WPS noteiktajām prasībām, apstrādāt detaļu vai sagatavju malas atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-3 prasībām, 

izvēlēties un izmantot kontrolparauga montāžas un nostiprināšanas paņēmienus atbilstoši darba uzdevuma un 

standarta LVS EN ISO 6947 prasībām, ievērot metināšanas parametrus saduršuvēm (BW) atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-2 un LVS EN ISO 10042 prasībām. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Metināt saduršuves (BW) apakšējā (PA) telpiskajā pozīcijā, (pagriežama caurule) atbilstoši standartu LVS EN ISO 

9606 -2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un LVS EN ISO 10042 - (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām. 

2. Metināt saduršuves (BW) no lejas uz augšu (PH) telpiskajā pozīcijā, (nepagriežama caurule) atbilstoši standartu 

LVS EN ISO 9606-2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un LVS EN ISO 10042 - (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām. 

3. Identificēt un novērtēt kontrolparauga šuves ģeometrisko formu, izmērus un neatbilstības/defektus pēc 

metināšanas atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 apzīmējumiem un pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 10042 - (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām, pēc C grupas vērtēšanas kritērijiem - neatbilstības/defekti 

Nr. 501, 502, 503, 504, 5214, pārējās pēc B grupas vērtēšanas kritērijiem. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūts B daļas modulis "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa " Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm (MIG/131)" apguves noslēgumā izglītojamie 

kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj metināšana ar MIG 131 process: 

- no 3 līdz 12 mm biezu (alumīnija un tā sakausējuma, sagataves minimālie izmēri atbilstoši standarta 

nosacījumiem) – kontrolparauga metināšanu ar apstāšanos un uzsākšanu saknes šuvē un virskārtas šuvē, 

saduršuves (BW) apakšējā (PA) telpiskajā pozīcijā, (pagriežama caurule) un no lejas uz augšu (PH) telpiskajā 

pozīcijā, (nepagriežama caurule) atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un LVS EN 

ISO 10042 – (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām; 

- aprēķinu uzdevumus; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, pWPS vai WPS); 

- prezentāciju. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis " Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm, (MIG/131)" ir C daļas izvēles modulis, ko 

apgūst Lokmetinātāja metināšanā ar mehanizēto iekārtu inertās gāzes vidē (MIG) izglītojamie. 

Tas apgūstams pirms noslēdzošā moduļa "MIG/131 metinātāja prakse". 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm (MIG/131)” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: metināt caurules pēc pWPS vai 

WPS noteiktajām prasībām.  

Zina: metināšanas procedūras specifikācijas 

(pWPS vai WPS) apzīmējumus un satura 

nozīmi. 

Izprot: metināšanas procedūras 

specifikāciju (pWPS, WPS) un prasības 

kontrolparaugu metināšanai. 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlās  metināšanas pamatmetālu un 

piedevmateriālu atbilstoši pWPS vai 

WPS dotajām prasībām. 

Nosauc būtiskākos parametrus, kas 

tiek uzrādīti metināšanas procedūras 

specifikācijā (WPS). 

Izvēlās  metināšanas pamatmetālu un 

piedevmateriālu atbilstoši pWPS vai 

WPS dotajām prasībām un pamato to.  

Nosauc būtiskākos parametrus, kas tiek 

uzrādīti metināšanas procedūras 

specifikācijā (WPS) un argumentēti 

izskaidro to nozīmi metināšanas 

procesā. 

Lieto metināšanas tehnoloģiskos 

paņēmienus dotā uzdevuma veikšanai 

atbilstoši pWPS vai WPS prasībām. 

Nosauc metināšanas procedūras 

atestācijā (WPQR) metināto 

kontrolparaugu nesagraujošās un 

sagraujošās testēšanas metodes. 

Lieto un pamato metināšanas 

tehnoloģiskā paņēmiena izvēli dotā 

uzdevuma veikšanai atbilstoši pWPS vai 

WPS prasībām. 

Nosauc metināšanas procedūras 

atestācijā (WPQR) metināto kakta šuvju 

kontrolparaugu nesagraujošās un 

sagraujošās testēšanas metodes, kā arī 

argumentēti izskaidro to nozīmi un 

nepieciešamību. 

Izvēlas metināšanas parametrus 

un lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

Pamato metināšanas parametru izvēli 

un  lieto tos metināšanas uzdevuma 

veikšanai atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

2. Spēj: izvēlēties apstrādes veidu un veikt 

apstrādi caurules kontrolparaugu malām 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām un 

nostiprināt kontrolparaugu, ievērojot 

atstarpes un montāžas prasības atbilstoši 

pWPS vai WPS un standartu LVS EN ISO 

6947 prasībām. 

Zina: kontrolparaugu malu apstrādes 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlas nepieciešamos malu 

ģeometriskos parametrus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

Izvēlas  un raksturo nepieciešamos 

malu ģeometriskos parametrus 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijam un tā sakausējumiem)  

prasībām. 

Izvēlas malu apstrādes veidu, veic 

apstrādi un novērtē malu apstrādes 

kvalitāti atbilstoši  pWPS vai WPS, kas 

balstīti uz standarta LVS EN ISO 

Izvēlas malu apstrādes veidu, pamato 

to, novērtē malu apstrādes kvalitāti un 

novērš nepilnības atbilstoši  pWPS vai 

WPS, kas balstīti uz standarta  LVS EN 
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veidus un parametrus caurulēm atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 9692-3 (alumīnijs un 

tā sakausējumi) prasībām un 

kontrolparaugu montāžas (salikšanas), 

nostiprināšanas paņēmienus palīgierīcēs un 

standarta LVS EN ISO 6947 prasības. 

Izprot: precīzas kontrolparaugu malu 

apstrādes, montāžas (salikšanas) un 

nostiprināšanas nepieciešamību kvalitatīvai 

darba izpildei. 

9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

ISO 9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

Nosaka kontrolparaugu montāžas 

(salikšanas) parametrus un veic 

kontrolparaugu montāžu 

(salikšanu) atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

Nosaka un izvērtē kontrolparaugu 

montāžas (salikšanas) parametrus un 

veic kontrolparaugu montāžu 

(salikšanu) atbilstoši standarta LVS EN 

ISO 9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām un novērš 

nepilnības/defektus. 

Izvēlas kontrolparaugu 

nostiprināšanas palīgierīces un 

nostiprina kontrolparaugu atbilstoši 

standartam LVS EN ISO 6947 

un  ievēro pWPS vai WPS prasības. 

Izvēlas kontrolparaugu nostiprināšanas 

palīgierīces un patstāvīgi nostiprina 

kontrolparaugu atbilstoši standartam 

LVS EN ISO 6947 un  ievēro pWPS vai 

WPS prasības. 

3. Spēj: metināt saduršuves (BW) apakšējā 

(PA) telpiskajā pozīcijā, (pagriežama 

caurule) atbilstoši standartu LVS EN ISO 

9606-2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un 

LVS EN ISO 10042 – (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām. 

Zina: saduršuves (BW) metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienus 

apakšējā (PA) telpiskajā pozīcijā, 

(pagriežama caurule) atbilstoši standartu 

LVS EN ISO 9606-2 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) un LVS EN ISO 10042 – 

(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām. 

Izprot: metinātās saduršuves (BW) 

(pagriežama caurule) metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienu 

izmantošanas nepieciešamību kvalitatīvai 

saduršuvju metināšanai dažādās telpiskajās 

pozīcijās atbilstoši ISO standartu prasībām. 

35% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS un standartu 

LVS EN ISO 9606-2 un LVS EN ISO 

9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem) prasībām sagatavo 

kontrolparaugu metināšanai apakšējā 

(PA) telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS un standartu LVS 

EN ISO 9606-2 un LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijam un tā sakausējumiem) 

prasībām, patstāvīgi sagatavo 

kontrolparaugu metināšanai apakšējā 

(PA) telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS un standartu 

LVS EN ISO 9606-2 prasības un 

metina pagriežamu cauruli apakšējā 

(PA) telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS un standartu LVS 

EN ISO 9606-2 prasības un patstāvīgi 

metina pagriežamu cauruli apakšējā 

(PA) telpiskajā pozīcijā. 

Novērtē kontrolparaugu atbilstoši LVS 

EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām. 

Novērtē kontrolparaugu atbilstoši LVS 

EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām un novērš 

neatbilstības/defektus. 

4. Spēj: metināt saduršuves (BW) no lejas 

uz augšu (PH) telpiskajā pozīcijā, 

(nepagriežama caurule) atbilstoši standartu 

LVS EN ISO 9606-2 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) un LVS EN ISO 10042 – 

50% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS un atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 9606-2 un LVS 

EN ISO 9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem) prasībām sagatavo 

kontrolparaugu metināšanai 

Ievēro pWPS vai WPS un atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 9606-2 un LVS 

EN ISO 9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem) prasībām patstāvīgi 

sagatavo kontrolparaugu metināšanai 
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(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām. 

Zina: saduršuves (BW) metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienus 

vertikālajā no lejas uz augšu (PH) telpiskajā 

pozīcijā, (nepagriežama caurule) atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 9606-2 (alumīnijs un 

tā sakausējumi) un LVS EN ISO 10042 – 

(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām. 

Izprot: metinātās saduršuves (BW) 

(nepagriežama caurule) metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienu 

izmantošanas nepieciešamību kvalitatīvai 

saduršuvju metināšanai dažādās telpiskajās 

pozīcijās atbilstoši ISO standartu prasībām. 

vertikālajā no lejas uz augšu (PH) 

telpiskajā pozīcijā. 

vertikālajā no lejas uz augšu (PH) 

telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS un standartu 

LVS EN ISO 9606-2 un LVS EN ISO 

9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem) prasības, metina 

kontrolparaugu vertikālajā no lejas uz 

augšu (PH) telpiskajā pozīcijā, 

(nepagriežama caurule). 

Ievēro pWPS vai WPS un standartu LVS 

EN ISO 9606-2 un LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijam un tā sakausējumiem) 

prasības, patstāvīgi metina 

kontrolparaugu vertikālajā no lejas uz 

augšu (PH) telpiskajā pozīcijā, 

(nepagriežama caurule). 

Novērtē kontrolparaugu atbilstoši LVS 

EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām. 

Novērtē kontrolparaugu atbilstoši LVS 

EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām un novērš 

neatbilstības/defektus. 

5. Spēj: novērtēt un labot kontrolparauga 

šuves ģeometrisko formu, izmērus un 

neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 

esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās 

vērtības atbilstoši standarta LVS EN ISO 

10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem.  

Zina: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

iedalījumu atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6520-1 esošajiem apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta 

LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām pēc B vai C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Izprot: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

identifikācijas nepieciešamību kvalitatīva 

darba uzdevuma veikšanai 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Atšķir un nosauc kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām 

Nosaka un raksturo kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 prasībām 

Identificē kontrolparauga šuves ārējo 

ģeometrisko formu, izmēru un 

neatbilstību/defektu vērtības atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām pēc C līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem – neatbilstības/defektus 

Nr. 501, 502, 503, 504, 5214, 

pārējās pēc B līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves ārējo ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām 

ir zemākas par C līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem – neatbilstības/defektus Nr. 

501, 502, 503, 504, 5214, pārējās pēc 

B līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē kontrolparauga šuves 

iekšējo ģeometrisko formu, izmēru un 

neatbilstību/defektu vērtības atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām pēc B līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves iekšējās 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām 

ir zemākas par B līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem. 
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Moduļa ” Starptautiskā atestācija kakta šuvju metināšanā (TIG/141)” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izvēlēties metināšanas režīmus plākšņu (P) kontrolparaugu metināšanai pēc pWPS vai 

WPS noteiktajām prasībām, apstrādāt detaļu vai sagatavju malas atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-1 (tēraudi) 

vai LVS EN ISO 9692-3 (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām, izvēlēties un izmantot montāžas un nostiprināšanas 

paņēmienus atbilstoši darba uzdevuma un standarta LVS EN ISO 6947 prasībām, ievērot metināšanas parametrus 

plāksnes un caurule pie plāksnes metināšanai vienslāņa vai vairākslāņu kakta šuvēm (FW) horizontāli vertikālajā 

(PB) un vertikālajā no lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-1 (tēraudi) vai 

LVS EN ISO 9606-2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un LVS EN ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 – (alumīnijs 

un tā sakausējumi) prasībām. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Metināt pēc pWPS vai WPS noteiktajām prasībām. 

2. Izvēlēties apstrādes veidu un veikt apstrādi plākšņu kontrolparaugu malām atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-

1(tēraudi) vai LVS EN ISO 9692-3 (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām. 

3. Nostiprināt kontrolparaugu, ievērojot atstarpes un montāžas prasības atbilstoši darba uzdevuma un standarta 

LVS EN ISO  6947  prasībām. 

4. Metināt vienslāņa (sl) vai vairākslāņu (ml) kakta šuves (FW) plāksnēm horizontāli vertikālajā (PB) un vertikālajā 

no lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-1(tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) un LVS EN ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 –(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

5. Metināt vienslāņa (sl) vai vairākslāņu (ml) kakta šuves (FW) caurule pie plāksnes horizontāli vertikālajā (PB) 

telpiskajā pozīcijā atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-1(tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) un LVS EN ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 –(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām. 

6. Novērtēt un labot kontrolparauga šuves ģeometrisko formu, izmērus un neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās vērtības atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūts B daļas modulis "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Starptautiskā atestācija kakta šuvju metināšanā (TIG/141)" apguves noslēgumā izglītojamie kārto 

pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

- no 1,5 līdz 6 mm biezu (21.;22.;23.grupas alumīnija sakausējumiem vai 8.grupas tēraudiem, sagataves minimālie 

izmēri atbilstoši standarta nosacījumiem) – kontrolparauga metināšanu ar apstāšanos un uzsākšanu pirmajā slānī 

un pēdējā, vienslāņa (sl) vai vairākslāņu (ml), kakta šuves (FW) horizontāli vertikālajā (PB) un vertikālajā no lejas 

uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās un kakta šuves caurule pie plāksnes horizontāli vertikālajā (PB) telpiskajā pozīcijā 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606 -1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606 -2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un LVS EN 

ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 – (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām; 
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- aprēķinu uzdevumus; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, pWPS vai WPS); 

- prezentāciju. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis " Starptautiskā atestācija kakta šuvju metināšanā (TIG/141)" ir C daļas izvēles modulis, ko apgūst 

Lokmetinātāja metināšanā ar volframa elektrodu inertās gāzes vidē (TIG) kvalifikācijas izglītojamie. 

Tas ir apgūstams pirms noslēdzošā moduļa "TIG/141 metinātāja prakse". 

 

Moduļa ” Starptautiskā atestācija kakta šuvju metināšanā (TIG/141)” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: metināt pēc pWPS vai WPS 

noteiktajām prasībām.  

 

Zina: metināšanas procedūras specifikācijas 

(pWPS vai WPS) apzīmējumus. 

 

Izprot: metināšanas procedūras 

specifikāciju (pWPS,WPS). 

2% no moduļa 

kopējā apjoma. 

Izvēlas metināšanas pamatmetālu un 

piedevmetālu atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

Nosauc būtiskākos parametrus, kas 

tiek uzrādīti metināšanas procedūras 

specifikācijā (WPS). 

Izvēlas metināšanas pamatmetālu un 

piedevmetālu atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām un pamato to. 

Nosauc būtiskākos parametrus, kas 

tiek uzrādīti metināšanas procedūras 

specifikācijā (WPS) un argumentēti 

izskaidro to nozīmi metināšanas 

procesā. 

Nosauc metināšanas tehnoloģiskos 

paņēmienus dotā uzdevuma veikšanai 

atbilstoši pWPS vai WPS prasībām. 

Skaidro metināšanas procedūras 

atestācijā (WPQR) metināto 

kontrolparaugu nesagraujošās un 

sagraujošās testēšanas metodes. 

Nosauc un pamato metināšanas 

tehnoloģiskā paņēmiena izvēli dotā 

uzdevuma veikšanai atbilstoši pWPS 

vai WPS prasībām. 

Pamatoti skaidro metināšanas 

procedūras atestācijā (WPQR) 

metināto kakta šuvju kontrolparaugu 

nesagraujošās un sagraujošās 

testēšanas metodes, kā arī 

argumentēti izskaidro to nozīmi un 

nepieciešamību. 

Izvēlas metināšanas parametrus 

metināšanas uzdevuma veikšanai 

atbilstoši pWPS vai WPS dotajām 

prasībām. 

Pamato metināšanas parametru izvēli 

metināšanas uzdevuma veikšanai 

atbilstoši pWPS vai WPS dotajām 

prasībām. 
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Nosauc metināšanas procedūras 

atestācijā (WPQR) metināto 

kontrolparaugu nesagraujošās un 

sagraujošās testēšanas metodes. 

Nosauc metināšanas procedūras 

atestācijā (WPQR) metināto 

saduršuvju kontrolparaugu 

nesagraujošās un sagraujošās 

testēšanas metodes, kā arī 

argumentēti izskaidro to nozīmi un 

nepieciešamību. 

2. Spēj: izvēlēties apstrādes veidu un veikt 

apstrādi plākšņu kontrolparaugu malām 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-

1(tēraudi) vai LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām. 

 

Zina: kontrolparaugu malu apstrādes 

veidus un parametrus plāksnēm atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 9692-1 1(tēraudi) 

vai LVS EN ISO 9692-3 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām. 

 

Izprot: precīzas plākšņu kontrolparaugu 

malu apstrādes nepieciešamību kvalitatīvai 

darba izpildei. 

3% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlas nepieciešamos malu 

ģeometriskos parametrus atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 9692-1 

(tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijam un tā sakausējumiem)  

prasībām. 

Izvēlas  un raksturo nepieciešamos 

malu ģeometriskos parametrus 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-

1 (tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-

3 (alumīnijam un tā sakausējumiem)  

prasībām. 

Izvēlas  malu apstrādes veidu un veic 

apstrādi atbilstoši  pWPS vai WPS, 

kas balstīti uz standartu LVS EN ISO 

9692-1 (tēraudiem) vai  LVS EN ISO 

9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

Izvēlas  malu apstrādes veidu, 

pamato to un veic apstrādi atbilstoši  

pWPS vai WPS, kas balstīti uz 

standartu LVS EN ISO 9692-1 

(tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijam un tā sakausējumiem)  

prasībām. 

Novērtē malu apstrādes kvalitāti 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-

1 (tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-

3 (alumīnijam un tā sakausējumiem)  

prasībām. 

Novērtē malu apstrādes kvalitāti 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-

1 (tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-

3 (alumīnijam un tā sakausējumiem) 

prasībām un novērš 

nepilnības/defektus. 

3. Spēj: nostiprināt kontrolparaugu, 

ievērojot atstarpes un montāžas prasības 

atbilstoši darba uzdevuma un standarta 

LVS EN ISO 6947 prasībām. 

 

Zina: kontrolparaugu nostiprināšanas 

paņēmienus palīgierīcēs un standarta LVS 

EN ISO  6947 prasības. 

 

Izprot: precīzas kontrolparaugu 

nostiprināšanas nepieciešamību kvalitatīvai 

darba izpildei. 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Nosaka kontrolparaugu montāžas 

(salikšanas) parametrus atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 9692-1 

(tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijam un tā sakausējumiem)  

prasībām. 

Nosaka un izvērtē kontrolparaugu 

montāžas (salikšanas) parametrus 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-

1 (tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-

3 (alumīnijam un tā sakausējumiem)  

prasībām. 

Ievēro pWPS vai WPS prasības 

kontrolparaugu komponenšu 

montāžai (salikšanai) un saķer 

(savieno) tās. 

Ievēro pWPS vai WPS prasības 

kontrolparaugu komponenšu 

montāžai (salikšanai) un saķer 

(savieno) tās, kā arī novērš 

nepilnības/defektus. 

Izvēlas kontrolparaugu Izvēlas kontrolparaugu 
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nostiprināšanas palīgierīces un tās  

lieto. 

nostiprināšanas palīgierīces, lieto tās 

un pamato savu izvēli. 

Nostiprina kontrolparaugu atbilstoši 

standartam LVS EN ISO 6947 un  

ievēro pWPS vai WPS prasības. 

Patstāvīgi nostiprina kontrolparaugu 

atbilstoši standartam LVS EN ISO 

6947 un ievēro pWPS vai WPS 

prasības. 

4. Spēj: metināt vienslāņa (sl) vai 

vairākslāņu (ml) kakta šuves (FW) 

plāksnēm horizontāli vertikālajā (PB) un 

vertikālajā no lejas uz augšu (PF) 

telpiskajās pozīcijās atbilstoši standartu 

LVS EN ISO 9606-1(tēraudi) vai LVS EN 

ISO 9606-2 (alumīnijs un tā sakausējumi) 

un LVS EN ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN 

ISO 10042 –(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

 

Zina: kakta šuves (FW) vienslāņa (sl) vai 

vairākslāņu (ml) plākšņu metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienus 

horizontāli vertikālajā (PB) un vertikālajā 

no lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1(tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2(alumīnijs 

un tā sakausējumi) un  LVS EN ISO 5817 

(tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 – 

(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām. 

 

Izprot: metinātās kakta šuves (FW) 

metināšanas tehnoloģiju un metināšanas 

paņēmienu izmantošanas nepieciešamību 

kvalitatīvai kakta šuvju metināšanai 

dažādās telpiskajās pozīcijās atbilstoši ISO 

standartu prasībām. 

60% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām, izvēlas metināšanas 

parametrus un metina vienslāņa (sl) 

vai vairākslāņu (ml) kakta šuves (FW) 

plāksnēm horizontāli vertikālajā (PB) 

telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām, patstāvīgi izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

vienslāņa (sl) vai vairākslāņu (ml) 

kakta šuves (FW) plāksnēm 

horizontāli vertikālajā (PB) telpiskajā 

pozīcijā un novērš pamanītās 

nepilnības/defektus. 

Novērtē metināto savienojumu 

novērtējums atbilstoši LVS EN ISO 

5817 (tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

Patstāvīgi novērtē metināto 

savienojumu novērtējums atbilstoši 

LVS EN ISO 5817 (tēraudi) vai LVS 

EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām, izvēlas metināšanas 

parametrus un metina vienslāņa (sl) 

vai vairākslāņu (ml) kakta šuves (FW) 

plāksnēm vertikālajā no lejas uz 

augšu (PF) telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām, patstāvīgi izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

vienslāņa (sl) vai vairākslāņu (ml) 

kakta šuves (FW) plāksnēm 

vertikālajā no lejas uz augšu (PF) 

telpiskajā pozīcijā un novērš 

pamanītās nepilnības/defektus. 

Novērtē metināto savienojumu 

kvalitāti atbilstoši LVS EN ISO 5817 

(tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

Patstāvīgi novērtē metināto 

savienojumu kvalitāti atbilstoši LVS 

EN ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN 

ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām. 

5. Spēj: metināt vienslāņa (sl) vai 

vairākslāņu (ml) kakta šuves (FW) caurule 

25% no 

moduļa kopējā 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-
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pie plāksnes horizontāli vertikālajā (PB) 

telpiskajā pozīcijā atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1(tēraudi) vai LVS EN ISO 

9606-2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un 

LVS EN ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN ISO 

10042 –(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

 

Zina: kakta šuves (FW) vienslāņa (sl) vai 

vairākslāņu (ml) caurule pie plāksnes 

metināšanas tehnoloģiju un metināšanas 

paņēmienus horizontāli vertikālajā (PB) 

telpiskajā pozīcijā atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9606-1(tēraudi) vai LVS EN ISO 

9606-2(alumīnijs un tā sakausējumi) un  

LVS EN ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN ISO 

10042 – (alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

 

Izprot: metinātās kakta šuves (FW) 

caurules pie plāksnes metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienu 

izmantošanas nepieciešamību kvalitatīvai 

kakta šuvju metināšanai dažādās 

telpiskajās pozīcijās atbilstoši ISO standartu 

prasībām. 

apjoma 1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām, izvēlas metināšanas 

parametrus un metina vienslāņa (sl) 

vai vairākslāņu (ml) kakta šuves (FW) 

) caurule pie plāksnes horizontāli 

vertikālajā (PB) telpiskajā pozīcijā. 

1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām, patstāvīgi izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

vienslāņa (sl) vai vairākslāņu (ml) 

kakta šuves (FW) ) caurule pie 

plāksnes horizontāli vertikālajā (PB) 

telpiskajā pozīcijā un novērš 

pamanītās nepilnības/defektus. 

Novērtē metināto savienojumu 

novērtējums atbilstoši LVS EN ISO 

5817 (tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

Patstāvīgi novērtē metināto 

savienojumu novērtējums atbilstoši 

LVS EN ISO 5817 (tēraudi) vai LVS 

EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām. 

6. Spēj: novērtēt un labot kontrolparauga 

šuves ģeometrisko formu, izmērus un 

neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 

esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās 

vērtības atbilstoši standartu LVS EN ISO 

5817 (tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām pēc 

B vai C līmeņa vērtēšanas kritērijiem.   

 

Zina: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

iedalījumu atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6520-1 esošajiem apzīmējumiem un 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Atšķir un nosauc kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Nosaka un raksturo kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Identificē kontrolparauga šuves ārējo 

ģeometrisko formu, izmēru un 

neatbilstību/defektu vērtības atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 5817 (tēraudi) 

vai LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un 

tā sakausējumi) prasībām pēc C 

līmeņa vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves ārējo 

ģeometrisko formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 5817 

(tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām ir zemākas par C līmeņa 
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pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta 

LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām pēc B vai C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

 

Izprot: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

identifikācijas nepieciešamību kvalitatīva 

darba uzdevuma veikšanai. 

503, 504, 5214, pārējās pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 

503, 504, 5214, pārējās pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē kontrolparauga šuves 

iekšējo ģeometrisko formu, izmēru un 

neatbilstību/defektu vērtības atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 5817 (tēraudi) 

vai LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un 

tā sakausējumi) prasībām pēc B 

līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves iekšējās 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 5817 

(tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām ir zemākas par B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā plāksnēm (TIG/141)” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izvēlēties metināšanas režīmus plākšņu (P) kontrolparaugu metināšanai pēc pWPS vai 

WPS noteiktajām prasībām, apstrādāt detaļu vai sagatavju malas atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-1 (tēraudi) 

vai LVS EN ISO 9692-3 (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām, izvēlēties un izmantot montāžas un nostiprināšanas 

paņēmienus atbilstoši darba uzdevuma un standarta LVS EN ISO 6947 prasībām, ievērot metināšanas parametrus 

plākšņu saduršuves (BW) metināšanā apakšējā (PA) un vertikālajā no lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un LVS EN 

ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 – (alumīnijs un tā sakausējumi), prasībām. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Metināt pēc pWPS vai WPS noteiktajām prasībām.  

2. Izvēlēties apstrādes veidu un veikt apstrādi plākšņu kontrolparaugu malām atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-

1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9692-3 (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām. 

3. Nostiprināt plākšņu kontrolparaugu, ievērojot atstarpes un montāžas prasības atbilstoši darba uzdevuma un 

standarta LVS EN ISO  6947  prasībām. 

4. Metināt saduršuves (BW) plāksnēm apakšējā (PA) un vertikālajā no lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un LVS EN 

ISO 5817(tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 –(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām. 

5. Novērtēt un labot kontrolparauga šuves ģeometrisko formu, izmērus un neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās vērtības atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūts B daļas modulis "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā" 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa " Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā plāksnēm (TIG/141)" apguves noslēgumā izglītojamie 

kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

- no 1,5 līdz 6 mm biezu (21.;22.;23.grupas alumīnija sakausējumiem vai 8.grupas tēraudiem, sagataves minimālie 

izmēri atbilstoši standarta nosacījumiem) – kontrolparauga metināšanu ar apstāšanos un uzsākšanu saknes šuvē un 

virskārtas šuvē, saduršuves (BW) apakšējā (PA) un vertikālajā no lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 9606 -1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606 -2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un LVS EN ISO 5817 

(tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 – (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām; 

- aprēķinu uzdevumus; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, pWPS vai WPS); 

- prezentāciju. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā plāksnēm (TIG/141)" ir C daļas izvēles modulis, ko apgūst 

Lokmetinātāja metināšanā ar volframa elektrodu inertās gāzes vidē (TIG) izglītojamie. 

Tas apgūstams pirms noslēdzošā moduļa "TIG/141 metinātāja prakse". 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā plāksnēm (TIG/141)” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: metināt pēc pWPS vai WPS 

noteiktajām prasībām.  

 

Zina: metināšanas procedūras specifikācijas 

(pWPS vai WPS) apzīmējumus un satura 

nozīmi. 

 

Izprot: metināšanas procedūras 

specifikāciju (pWPS,WPS) un prasības 

kontrolparaugu metināšanai. 

2% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlas metināšanas pamatmetālu un 

piedevmetālu atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

Nosauc būtiskākos parametrus, kas 

tiek uzrādīti metināšanas procedūras 

specifikācijā (WPS). 

Izvēlas metināšanas pamatmetālu un 

piedevmetālu atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām un pamato to. 

Nosauc būtiskākos parametrus, kas 

tiek uzrādīti metināšanas procedūras 

specifikācijā (WPS) un argumentēti 

izskaidro to nozīmi metināšanas 

procesā. 

Nosauc metināšanas tehnoloģiskos 

paņēmienus dotā uzdevuma veikšanai 

atbilstoši pWPS vai WPS prasībām. 

Skaidro metināšanas procedūras 

atestācijā (WPQR) metināto 

kontrolparaugu nesagraujošās un 

sagraujošās testēšanas metodes. 

Nosauc un pamato metināšanas 

tehnoloģiskā paņēmiena izvēli dotā 

uzdevuma veikšanai atbilstoši pWPS 

vai WPS prasībām. 

Pamatoti skaidro metināšanas 

procedūras atestācijā (WPQR) 

metināto kakta šuvju kontrolparaugu 

nesagraujošās un sagraujošās 

testēšanas metodes, kā arī 

argumentēti izskaidro to nozīmi un 

nepieciešamību. 

Izvēlas metināšanas parametrus 

metināšanas uzdevuma veikšanai 

atbilstoši pWPS vai WPS dotajām 

prasībām. 

Nosauc metināšanas procedūras 

atestācijā (WPQR) metināto 

kontrolparaugu nesagraujošās un 

sagraujošās testēšanas metodes. 

Nosauc metināšanas procedūras 

atestācijā (WPQR) metināto 

saduršuvju kontrolparaugu 

nesagraujošās un sagraujošās 

testēšanas metodes, kā arī 

argumentēti izskaidro to nozīmi un 

nepieciešamību. 

2. Spēj: izvēlēties apstrādes veidu un veikt 

apstrādi plākšņu kontrolparaugu malām 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-1 

(tēraudi) vai LVS EN ISO 9692-3 (alumīnijs 

3% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlas nepieciešamos malu 

ģeometriskos parametrus atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 9692-1 

(tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-3 

Izvēlas  un raksturo nepieciešamos 

malu ģeometriskos parametrus 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-

1 (tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-
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un tā sakausējumi) prasībām. 

 

 

Zina: Plākšņu kontrolparaugu malu 

apstrādes veidus un parametrus  atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 9692-1(tēraudi) vai 

LVS EN ISO 9692-3 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām. 

 

Izprot: precīzas plākšņu kontrolparaugu 

malu apstrādes nepieciešamību kvalitatīvai 

darba izpildei. 

(alumīnijam un tā sakausējumiem)  

prasībām. 

3 (alumīnijam un tā sakausējumiem)  

prasībām. 

Izvēlas  malu apstrādes veidu un veic 

apstrādi atbilstoši  pWPS vai WPS, 

kas balstīti uz standartu LVS EN ISO 

9692-1 (tēraudiem) vai  LVS EN ISO 

9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

Izvēlas  malu apstrādes veidu, 

pamato to un veic apstrādi atbilstoši  

pWPS vai WPS, kas balstīti uz 

standartu LVS EN ISO 9692-1 

(tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijam un tā sakausējumiem)  

prasībām. 

Novērtē malu apstrādes kvalitāti 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-

1 (tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-

3 (alumīnijam un tā sakausējumiem)  

prasībām. 

Novērtē malu apstrādes kvalitāti 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-

1 (tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-

3 (alumīnijam un tā sakausējumiem) 

prasībām un novērš 

nepilnības/defektus. 

3. Spēj: nostiprināt plākšņu 

kontrolparaugu, ievērojot atstarpes un 

montāžas prasības atbilstoši darba 

uzdevuma un standarta LVS EN ISO  6947  

prasībām. 

 

Zina: Plākšņu kontrolparaugu 

nostiprināšanas paņēmienus palīgierīcēs un 

standarta LVS EN ISO  6947 prasības. 

 

Izprot: precīzas plākšņu kontrolparaugu 

nostiprināšanas nepieciešamību kvalitatīvai 

darba izpildei. 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Nosaka kontrolparaugu montāžas 

(salikšanas) parametrus atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 9692-1 

(tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijam un tā sakausējumiem)  

prasībām. 

Nosaka un izvērtē kontrolparaugu 

montāžas (salikšanas) parametrus 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-

1 (tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-

3 (alumīnijam un tā sakausējumiem)  

prasībām. 

Ievēro pWPS vai WPS prasības 

kontrolparaugu komponenšu 

montāžai (salikšanai) un saķer 

(savieno) tās. 

Ievēro pWPS vai WPS prasības 

kontrolparaugu komponenšu 

montāžai (salikšanai) un saķer 

(savieno) tās, kā arī novērš 

nepilnības/defektus. 

Izvēlas kontrolparaugu 

nostiprināšanas palīgierīces un tās 

lieto. 

Izvēlas kontrolparaugu 

nostiprināšanas palīgierīces, lieto tās 

un pamato savu izvēli. 

Nostiprina plākšņu kontrolparaugu 

atbilstoši standartam LVS EN ISO 

6947 un  ievēro pWPS vai WPS 

prasības. 

Patstāvīgi nostiprina kontrolparaugu 

atbilstoši standartam LVS EN ISO 

6947 un ievēro pWPS vai WPS 

prasības. 

4. Spēj: metināt saduršuves (BW) 

plāksnēm apakšējā (PA) un vertikālajā no 

lejas uz augšu (PF) telpiskajās pozīcijās 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-1 

(tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 (alumīnijs 

85% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 
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un tā sakausējumi) un LVS EN ISO 

5817(tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 –

(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām. 

 

Zina: saduršuves (BW) metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienus 

apakšējā (PA) un vertikālajā no lejas uz 

augšu (PF) telpiskajās pozīcijās atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 9606-1(tēraudi) vai 

LVS EN ISO 9606-2(alumīnijs un tā 

sakausējumi) un LVS EN ISO 5817(tēraudi) 

vai LVS EN ISO 10042 –(alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām. 

 

Izprot: metinātās saduršuves (BW)  

metināšanas tehnoloģiju un metināšanas 

paņēmienu izmantošanas nepieciešamību 

kvalitatīvai saduršuvju metināšanai dažādās 

telpiskajās pozīcijās atbilstoši ISO standartu 

prasībām. 

Izvēlas metināšanas parametrus un 

metina saduršuves (BW) apakšējā 

(PA) telpiskajā pozīcijā. 

Patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina saduršuves 

(BW) apakšējā (PA) telpiskajā 

pozīcijā. 

Novērtē metināto savienojumu 

kvalitātes atbilstību LVS EN ISO 5817 

(tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

Patstāvīgi novērtē metināto 

savienojumu kvalitātes atbilstību LVS 

EN ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN 

ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. Izvēlas metināšanas 

parametrus un metina saduršuves 

(BW) plāksnēm vertikālajā no lejas uz 

augšu (PF) telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. Patstāvīgi izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

saduršuves (BW) plāksnēm 

vertikālajā no lejas uz augšu (PF) 

telpiskajā pozīcijā. 

Novērtē metināto savienojumu 

kvalitāti atbilstoši LVS EN ISO 5817 

(tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

Patstāvīgi novērtē metināto 

savienojumu kvalitāti atbilstoši LVS 

EN ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN 

ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām. 

5. Spēj: novērtēt un labot kontrolparauga 

šuves ģeometrisko formu, izmērus un 

neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 

esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās 

vērtības atbilstoši standartu LVS EN ISO 

5817 (tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām pēc 

B vai C līmeņa vērtēšanas kritērijiem.   

 

Zina: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

iedalījumu atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6520-1 esošajiem apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta 

LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām pēc B vai C līmeņa 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Atšķir un nosauc kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Nosaka un raksturo kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Identificē kontrolparauga šuves ārējo 

ģeometrisko formu, izmēru un 

neatbilstību/defektu vērtības atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 5817 (tēraudi) 

vai LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un 

tā sakausējumi) prasībām pēc C 

līmeņa vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 

503, 504, 5214, pārējās pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves ārējo 

ģeometrisko formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 5817 

(tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām ir zemākas par C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 

503, 504, 5214, pārējās pēc B līmeņa 
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vērtēšanas kritērijiem. 

 

Izprot: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

identifikācijas nepieciešamību kvalitatīva 

darba uzdevuma veikšanai. 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē kontrolparauga šuves 

iekšējo ģeometrisko formu, izmēru un 

neatbilstību/defektu vērtības atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 5817 (tēraudi) 

vai LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un 

tā sakausējumi) prasībām pēc B 

līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves iekšējās 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 5817 

(tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām ir zemākas par B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm (TIG/141)” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izvēlēties metināšanas režīmus cauruļu (T) kontrolparaugu metināšanai pēc pWPS vai 

WPS noteiktajām prasībām, apstrādāt detaļu vai sagatavju malas atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-1 (tēraudi) 

vai LVS EN ISO 9692-3 (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām, izvēlēties un izmantot montāžas un nostiprināšanas 

paņēmienus atbilstoši darba uzdevuma un standarta LVS EN ISO 6947 prasībām, ievērot metināšanas parametrus 

cauruļu saduršuves (BW) metināšanā apakšējā (PA) un vertikālajā no lejas uz augšu (PH) telpiskajās pozīcijās 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un LVS EN 

ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 – (alumīnijs un tā sakausējumi), prasībām. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Metināt pēc pWPS vai WPS noteiktajām prasībām.  

2. Izvēlēties apstrādes veidu un veikt apstrādi cauruļu kontrolparaugu malām atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-

1(tēraudi) vai LVS EN ISO 9692-3(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām. 

3. Nostiprināt cauruļu kontrolparaugu, ievērojot atstarpes un montāžas prasības atbilstoši darba uzdevuma un 

standarta LVS EN ISO  6947  prasībām. 

4. Metināt saduršuves (BW) caurulēm apakšējā (PA) un vertikālajā no lejas uz augšu (PH) telpiskajās pozīcijās 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un LVS EN 

ISO 5817(tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 –(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām. 

5. Novērtēt un labot kontrolparauga šuves ģeometrisko formu, izmērus un neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās vērtības atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām pēc B vai C līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem.  

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūts B daļas modulis "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm (TIG/141)" apguves noslēgumā izglītojamie kārto 

pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

- no 1,5 līdz 6 mm biezu (21.;22.;23.grupas alumīnija sakausējumiem vai 8.grupas tēraudiem, sagataves minimālie 

izmēri atbilstoši standarta nosacījumiem) – cauruļu kontrolparauga metināšanu ar apstāšanos un uzsākšanu saknes 

šuvē un virskārtas šuvē, saduršuves (BW) apakšējā (PA) un vertikālajā no lejas uz augšu (PH) telpiskajās pozīcijās 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606 -1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606 -2 (alumīnijs un tā sakausējumi) un LVS EN 

ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 – (alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām; 

- aprēķinu uzdevumus; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, pWPS vai WPS); 

- prezentāciju. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm (TIG/141)" ir C daļas modulis, ko apgūst 

Lokmetinātāja metināšanā ar volframu elektrodu inertās gāzes vidē (TIG) izglītojamie. 

Tas ir apgūstams pirms noslēdzošā moduļa "TIG/141 metinātāja prakse". 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija saduršuvju metināšanā caurulēm (TIG/141)” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: metināt pēc pWPS vai WPS 

noteiktajām prasībām.  

 

Zina: metināšanas procedūras specifikācijas 

(pWPS vai WPS) apzīmējumus un satura 

nozīmi. 

 

Izprot: metināšanas procedūras 

specifikāciju (pWPS,WPS) un prasības 

cauruļu kontrolparaugu metināšanai. 

2% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlas metināšanas pamatmetālu un 

piedevmetālu atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām. 

Nosauc būtiskākos parametrus, kas 

tiek uzrādīti metināšanas procedūras 

specifikācijā (WPS). 

Izvēlas metināšanas pamatmetālu un 

piedevmetālu atbilstoši pWPS vai WPS 

dotajām prasībām un pamato to. 

Nosauc būtiskākos parametrus, kas 

tiek uzrādīti metināšanas procedūras 

specifikācijā (WPS) un argumentēti 

izskaidro to nozīmi metināšanas 

procesā. 

Nosauc metināšanas tehnoloģiskos 

paņēmienus dotā uzdevuma veikšanai 

atbilstoši pWPS vai WPS prasībām. 

Skaidro metināšanas procedūras 

atestācijā (WPQR) metināto cauruļu 

saduršuvju kontrolparaugu 

nesagraujošās un sagraujošās 

testēšanas metodes. 

Nosauc un pamato metināšanas 

tehnoloģiskā paņēmiena izvēli dotā 

uzdevuma veikšanai atbilstoši pWPS 

vai WPS prasībām. 

Pamatoti skaidro metināšanas 

procedūras atestācijā (WPQR) 

metināto cauruļu saduršuvju 

kontrolparaugu nesagraujošās un 

sagraujošās testēšanas metodes, kā 

arī argumentēti izskaidro to nozīmi un 

nepieciešamību. 

Izvēlas metināšanas parametrus 

metināšanas uzdevuma veikšanai 

atbilstoši pWPS vai WPS dotajām 

prasībām. 

Nosauc metināšanas procedūras 

atestācijā (WPQR) metināto 

kontrolparaugu nesagraujošās un 

sagraujošās testēšanas metodes. 

Nosauc metināšanas procedūras 

atestācijā (WPQR) metināto 

saduršuvju kontrolparaugu 

nesagraujošās un sagraujošās 

testēšanas metodes, kā arī 

argumentēti izskaidro to nozīmi un 

nepieciešamību. 

2. Spēj: izvēlēties apstrādes veidu un veikt 

apstrādi cauruļu kontrolparaugu malām 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-

1(tēraudi) vai LVS EN ISO 9692-3(alumīnijs 

un tā sakausējumi) prasībām. 

3% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlas nepieciešamos malu 

ģeometriskos parametrus atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 9692-1 

(tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-3 

(alumīnijam un tā sakausējumiem)  

Izvēlas  un raksturo nepieciešamos 

malu ģeometriskos parametrus 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-

1 (tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-

3 (alumīnijam un tā sakausējumiem)  
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Zina: cauruļu kontrolparaugu malu 

apstrādes veidus un parametrus atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 9692-1(tēraudi) vai 

LVS EN ISO 9692-3(alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām. 

 

Izprot: precīzas cauruļu kontrolparaugu 

malu apstrādes nepieciešamību kvalitatīvai 

darba izpildei. 

prasībām. prasībām. 

Izvēlas  malu apstrādes veidu un veic 

apstrādi atbilstoši  pWPS vai WPS, 

kas balstīti uz standartu LVS EN ISO 

9692-1 (tēraudiem) vai  LVS EN ISO 

9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

Izvēlas malu apstrādes veidu, pamato 

to un veic apstrādi atbilstoši  pWPS 

vai WPS, kas balstīti uz standartu LVS 

EN ISO 9692-1 (tēraudiem) vai  LVS 

EN ISO 9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

Novērtē malu apstrādes kvalitāti 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-

1 (tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-

3 (alumīnijam un tā sakausējumiem)  

prasībām. 

Novērtē malu apstrādes kvalitāti 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-

1 (tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-

3 (alumīnijam un tā sakausējumiem) 

prasībām un novērš 

nepilnības/defektus. 

3. Spēj: nostiprināt cauruļu kontrolparaugu, 

ievērojot atstarpes un montāžas prasības 

atbilstoši darba uzdevuma un standarta 

LVS EN ISO 6947  prasībām. 

 

Zina: kontrolparaugu nostiprināšanas 

paņēmienus palīgierīcēs un standarta LVS 

EN ISO  6947 prasības. 

 

Izprot: precīzas kontrolparaugu 

nostiprināšanas nepieciešamību kvalitatīvai 

darba izpildei. 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Nosaka cauruļu kontrolparaugu 

montāžas (salikšanas) parametrus 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9692-

1 (tēraudiem) vai  LVS EN ISO 9692-

3 (alumīnijam un tā sakausējumiem)  

prasībām. 

Nosaka un izvērtē cauruļu 

kontrolparaugu montāžas (salikšanas) 

parametrus atbilstoši standartu LVS 

EN ISO 9692-1 (tēraudiem) vai  LVS 

EN ISO 9692-3 (alumīnijam un tā 

sakausējumiem)  prasībām. 

Ievēro pWPS vai WPS prasības 

kontrolparaugu komponenšu 

montāžai (salikšanai) un saķer 

(savieno) tās. 

Ievēro pWPS vai WPS prasības 

kontrolparaugu komponenšu 

montāžai (salikšanai) un saķer 

(savieno) tās, kā arī novērš 

nepilnības/defektus. 

Izvēlas kontrolparaugu 

nostiprināšanas palīgierīces un tās 

lieto. 

Izvēlas kontrolparaugu 

nostiprināšanas palīgierīces, lieto tās 

un pamato savu izvēli. 

Nostiprina kontrolparaugu atbilstoši 

standartam LVS EN ISO 6947 un  

ievēro pWPS vai WPS prasības. 

Patstāvīgi nostiprina kontrolparaugu 

atbilstoši standartam LVS EN ISO 

6947 un ievēro pWPS vai WPS 

prasības. 

4. Spēj: metināt saduršuves (BW) caurulēm 

apakšējā (PA) un vertikālajā no lejas uz 

augšu (PH) telpiskajās pozīcijās atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 9606-1 (tēraudi) vai 

LVS EN ISO 9606-2 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) un LVS EN ISO 5817(tēraudi) 

vai LVS EN ISO 10042 –(alumīnijs un tā 

85% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

Izvēlas metināšanas parametrus un 

metina saduršuves (BW) apakšējā 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

Patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina saduršuves 



139 

 

sakausējumi) prasībām. 

 

Zina: saduršuves (BW) metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienus 

caurulēm apakšējā (PA) un vertikālajā no 

lejas uz augšu (PH) telpiskajās pozīcijās 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1(tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2(alumīnijs 

un tā sakausējumi) un LVS EN ISO 

5817(tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 –

(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām. 

 

Izprot: metinātās saduršuves (BW)  

metināšanas tehnoloģiju un metināšanas 

paņēmienu izmantošanas nepieciešamību 

kvalitatīvai cauruļu saduršuvju metināšanai 

dažādās telpiskajās pozīcijās atbilstoši ISO 

standartu prasībām. 

(PA) telpiskajā pozīcijā. (BW) apakšējā (PA) telpiskajā 

pozīcijā. 

Novērtē metināto savienojumu 

kvalitātes atbilstību LVS EN ISO 5817 

(tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

Patstāvīgi novērtē metināto 

savienojumu kvalitātes atbilstību LVS 

EN ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN 

ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. Izvēlas metināšanas 

parametrus un metina saduršuves 

(BW) caurulēm vertikālajā no lejas uz 

augšu (PH) telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās  prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 (tēraudi) vai LVS EN ISO 9606-2 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. Patstāvīgi izvēlas 

metināšanas parametrus un metina 

saduršuves (BW) caurulēm vertikālajā 

no lejas uz augšu (PH) telpiskajā 

pozīcijā. 

Novērtē metināto savienojumu 

kvalitāti atbilstoši LVS EN ISO 5817 

(tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām. 

Patstāvīgi novērtē metināto 

savienojumu kvalitāti atbilstoši LVS 

EN ISO 5817 (tēraudi) vai LVS EN 

ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām. 

5. Spēj: novērtēt un labot kontrolparauga 

šuves ģeometrisko formu, izmērus un 

neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 

esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās 

vērtības atbilstoši standartu LVS EN ISO 

5817 (tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) prasībām pēc 

B vai C līmeņa vērtēšanas kritērijiem.   

 

Zina: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

iedalījumu atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6520-1 esošajiem apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta 

LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un tā 

sakausējumi) prasībām pēc B vai C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

 

5% no moduļa 

kopējā apjoma 

Atšķir un nosauc kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Nosaka un raksturo kontrolparauga 

šuves ārējos un iekšējos ģeometrisko 

formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520-1 

prasībām. 

Identificē kontrolparauga šuves ārējo 

ģeometrisko formu, izmēru un 

neatbilstību/defektu vērtības atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 5817 (tēraudi) 

vai LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un 

tā sakausējumi) prasībām pēc C 

līmeņa vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 

503, 504, 5214, pārējās pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē, nosaka cēloņus un novērš 

kontrolparauga šuves ārējo 

ģeometrisko formu, izmēru un citas 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 5817 

(tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām ir zemākas par C līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem – 

neatbilstības/defektus Nr. 501, 502, 

503, 504, 5214, pārējās pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē kontrolparauga šuves Identificē, nosaka cēloņus un novērš 
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Izprot: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

identifikācijas nepieciešamību kvalitatīva 

darba uzdevuma veikšanai. 

iekšējo ģeometrisko formu, izmēru un 

neatbilstību/defektu vērtības atbilstoši 

standartu LVS EN ISO 5817 (tēraudi) 

vai LVS EN ISO 10042 (alumīnijs un 

tā sakausējumi) prasībām pēc B 

līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

kontrolparauga šuves iekšējās 

neatbilstības/defektus, ja vērtības 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 5817 

(tēraudi) vai LVS EN ISO 10042 

(alumīnijs un tā sakausējumi) 

prasībām ir zemākas par B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija plākšņu un cauruļu metināšanā (OAW/311)” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izvēlēties metināšanas režīmus kontrolparaugu metināšanai pēc pWPS vai WPS 

noteiktajām prasībām, apstrādāt detaļu vai sagatavju malas atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 prasībām, 

izvēlēties un izmantot montāžas un nostiprināšanas paņēmienus atbilstoši darba uzdevuma un standarta LVS EN 

ISO 6947 prasībām, ievērot metināšanas parametrus kakta šuvēm (FW) un saduršuvēm (BW), atbilstoši standartu 

LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasībām. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Metināt kontrolparaugus atbilstoši pWPS vai WPS noteiktajām prasībām. 

2. Izvēlēties apstrādes veidu un veikt apstrādi kontrolparaugu malām atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-1 

prasībām. 

3. Nostiprināt kontrolparaugu, ievērojot atstarpes un montāžas prasības atbilstoši darba uzdevuma un LVS EN ISO 

6947 standarta apzīmējumiem. 

4. Metināt kakta šuves (FW) horizontāli vertikālajā (PB) un saduršuves (BW) ( plāksnēm) apakšējā (PA) telpiskajās 

pozīcijās, ievērojot standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasības 

5. Metināt saduršuves (BW) (caurules) apakšējā (PA) telpiskajā pozīcijā, 

ievērojot standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 prasības. 

6. Novērtēt kontrolparauga šuves ģeometrisko formu, izmērus un neatbilstības/defektus pēc metināšanas atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6520 -1 esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta LVS EN ISO 

5817 prasībām pēc C līmeņa vērtēšanas kritērijiem – neatbilstības/defektus Nr.501, 502, 503, 504, 5214, pārējās 

pēc B līmeņa vērtēšanas kritērijiem. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūts B daļas modulis "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Starptautiskā atestācija plākšņu un cauruļu metināšanā, (OAW/311)" apguves noslēgumā izglītojamie kārto 

pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj metināšanu ar OAW/311 procesu:  

-no 2 līdz 5 mm biezu (no 1.grupas (1.1 vai 1.2 apakšgrupas) tēraudu, atbilstoši CEN ISO/TR 15608:2017 

vadlīnijām, sagatave atbilstoši LVS NE ISO 9606-1) 

kontrolparaugu metināšana - vienslāņa (sl) kakta šuves (FW) horizontāli vertikālajā (PB) un saduršuves (BW) 

(plāksnēm un caurulēm) apakšējā (PA) telpiskajās pozīcijā ievērojot standartu LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 

5817 prasības; 

- aprēķinu uzdevumus; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, pWPS vai WPS); 

- prezentāciju. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "Starptautiskā atestācija plākšņu un cauruļu metināšanā, (OAW/311)" ir C daļas izvēles modulis, ko apgūst 

Gāzmetinātāja (OAW) kvalifikācijas izglītojamie. 

Tas ir apgūstams pirms noslēdzošā moduļa "OAW/311 metinātāja prakse". 
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Moduļa ”Starptautiskā atestācija plākšņu un cauruļu metināšanā (OAW/311)” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: metināt kontrolparaugus atbilstoši 

pWPS vai WPS noteiktajām prasībām.  

 

Zina: metināšanas procedūras specifikācijas 

(pWPS vai WPS) apzīmējumus. 

 

Izprot: metināšanas procesa specifikāciju 

(pWPS,WPS). 

3% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlas metināšanas pamatmetālu un 

piedevu metālu atbilstoši pWPS vai 

WPS dotajām prasībām. 

Izvēlas metināšanas pamatmetālu un 

piedevu metālu atbilstoši pWPS vai 

WPS dotajām prasībām un pamato to. 

Izvēlas un lieto metināšanas 

tehnoloģiskos paņēmienus un 

metināšanas parametrus doto 

kontrolparaugu metināšanai atbilstoši 

pWPS vai WPS prasībām. 

Lieto un pamato metināšanas 

tehnoloģisko paņēmienu un noteiktu 

metināšanas parametru izvēli doto 

kontrolparaugu metināšanai atbilstoši 

pWPS vai WPS prasībām. 

2. Spēj: izvēlēties apstrādes veidu un veikt 

apstrādi kontrolparaugu malām atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 9692-1 prasībām. 

 

Zina: kontrolparaugu malu apstrādes 

veidus un parametrus atbilstoši standarta 

LVS EN ISO 9692-1 prasībām. 

 

Izprot: precīzas kontrolparaugu malu 

apstrādes nepieciešamību kvalitatīvai darba 

izpildei. 

4% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izvēlas kontrolparaugu nepieciešamos 

malu parametrus atbilstoši standarta 

LVS EN ISO 9692-1 prasībām. 

Izvēlas un raksturo nepieciešamos 

kontrolparaugu malu parametrus 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-

1 prasībām. 

Izvēlas kontrolparaugu malu 

apstrādes veidu un veic apstrādi 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-

1 un pWPS vai WPS prasībām. 

Izvēlas kontrolparaugu malu 

apstrādes veidu, pamato to un veic 

apstrādi atbilstoši standarta LVS EN 

ISO 9692-1 un pWPS vai WPS 

prasībām. 

3. Spēj: nostiprināt kontrolparaugu, 

ievērojot atstarpes un montāžas prasības 

atbilstoši darba uzdevuma un LVS EN ISO 

6947 standarta apzīmējumiem. 

 

Zina: kontrolparaugu nostiprināšanas 

paņēmienus palīgierīcēs un standarta LVS 

EN ISO 6947 prasības. 

 

Izprot: precīzas kontrolparaugu 

nostiprināšanas nepieciešamību kvalitatīvai 

darba izpildei. 

3% no moduļa 

kopējā apjoma 

Nosaka kontrolparaugu montāžas 

(salikšanas) parametrus atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 9692-1 

prasībām. 

Nosaka un izvērtē kontrolparaugu 

montāžas (salikšanas) parametrus 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 9692-

1 prasībām. 

Ievēro pWPS vai WPS prasības 

kontrolparaugu montāžai (salikšanai) 

un saķer (savieno) tos. 

Ievēro pWPS vai WPS prasības 

kontrolparaugu montāžai ( salikšanai) 

un saķer (savieno) tos, novērš 

nepilnības. 

Nostiprina kontrolparaugu atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 6947 prasībām 

un ievēro pWPS vai WPS prasības. 

Patstāvīgi nostiprina kontrolparaugu 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6947 

prasībām 

un ievēro pWPS vai WPS prasības. 
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4. Spēj: metināt kakta šuves (FW) 

horizontāli vertikālajā (PB) un saduršuves 

(BW) ( plāksnēm) apakšējā (PA) telpiskajās 

pozīcijās, 

ievērojot standartu LVS EN ISO 9606-1 un 

LVS EN ISO 5817 prasības. 

 

Zina: kakta šuves (FW) un saduršuves 

(BW) metināšanas tehnoloģiju un 

metināšanas paņēmienus (plāksnēm) 

horizontāli vertikālajā (PB) un apakšējā 

(PA) telpiskajās pozīcijās kā arī standartu 

LVS EN ISO 9606-1 un LVS EN ISO 5817 

prasības. 

 

Izprot: metinātās kakta šuves (FW) un 

saduršuves (BW) ( plāksnēm) metināšanas 

tehnoloģiju un metināšanas paņēmienu 

izmantošanas nepieciešamību kvalitatīvai 

kakta šuvju un saduršuvju metināšanai 

dažādās telpiskajās pozīcijās atbilstoši ISO 

standartu prasībām. 

50% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

izvēlas metināšanas parametrus un 

metina vienslāņa (sl) kakta šuves 

(FW) horizontāli vertikālajā (PB) 

telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

patstāvīgi izvēlas metināšanas 

parametrus un metina vienslāņa (sl) 

kakta šuves (FW) horizontāli 

vertikālajā (PB) telpiskajā pozīcijā  

un, pamanot nepilnības, novērš tās. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

izvēlas metināšanas parametrus un 

metina apakšējā (PA) telpiskajā 

pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS dotās prasības, 

atbilstoši standartu LVS EN ISO 9606-

1 un LVS EN ISO 5817 prasībām, 

izvēlas metināšanas parametrus un 

metina apakšējā (PA) telpiskajā 

pozīcijā un pamanot nepilnības novērš 

tās. 

5. Spēj: metināt saduršuves (BW) 

(caurules) apakšējā telpiskajā pozīcijā (PA) 

ievērojot standartu LVS EN ISO 9606-1 un 

LVS EN ISO 5817 prasības. 

 

Zina: saduršuves (BW) (caurules) 

metināšanas tehnoloģiju un metināšanas 

paņēmienus apakšējā (PA) telpiskajā 

pozīcijā kā arī standartu LVS EN ISO 9606-

1, LVS EN ISO 5817 prasības. 

 

Izprot: metinātās saduršuves (BW) 

(caurules) metināšanas tehnoloģiju un 

metināšanas paņēmienu izmantošanas 

nepieciešamību kvalitatīvai saduršuvju 

metināšanai dažādās telpiskajās pozīcijās 

atbilstoši ISO standartu prasībām. 

35% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Ievēro pWPS vai WPS un standartu 

LVS EN ISO 9606-1, prasības un 

metina saduršuves (BW) (caurules) 

apakšējā (PA) telpiskajā pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS un standartu 

LVS EN ISO 9606-1, prasības un 

patstāvīgi metina saduršuves (BW) 

(caurules) apakšējā (PA) telpiskajā 

pozīcijā. 

Ievēro pWPS vai WPS un standarta 

LVS EN ISO 5817 prasības un metina 

saduršuves (BW) (caurules) apakšējā 

(PA) telpiskajā pozīcijā, pamanot 

neatbilstības un tās labo. 

Ievēro pWPS vai WPS un standarta 

LVS EN ISO 5817 prasības un 

patstāvīgi metina saduršuves (BW) 

(caurules) apakšējā (PA) telpiskajā 

pozīcijā, pamanot neatbilstības tās 

labo. 

6. Spēj: novērtēt kontrolparauga šuves 5% no moduļa Atpazīst un nosauc kontrolparauga Nosaka un raksturo kontrolparauga 
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ģeometrisko formu, izmērus un 

neatbilstības/defektus pēc metināšanas 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-1 

esošajiem apzīmējumiem un pieļaujamās 

vērtības atbilstoši standarta LVS EN ISO 

5817 prasībām pēc C līmeņa vērtēšanas 

kritērijiem – neatbilstības/defektus Nr.501, 

502, 503, 504, 5214, pārējās pēc B līmeņa 

vērtēšanas kritērijiem. 

 

Zina: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

iedalījumu atbilstoši standarta LVS EN ISO 

6520-1 esošajiem apzīmējumiem un 

pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta 

LVS EN ISO 5817 prasībām vērtēšanas 

kritērijiem.  

 

Izprot: kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un neatbilstību/defektu 

identifikācijas nepieciešamību kvalitatīva 

darba uzdevuma veikšanai. 

kopējā apjoma šuves virsmas neatbilstības/defektus 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-

1 prasībām. 

šuves virsmas neatbilstības/defektus 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-

1 prasībām. 

Atpazīst un nosauc kontrolparauga 

šuves iekšējās neatbilstības/defektus 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-

1 prasībām. 

Nosaka un raksturo kontrolparauga 

šuves iekšējās neatbilstības/defektus 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 6520-

1 prasībām. 

Identificē kontrolparauga šuves 

ģeometriskās formas, izmēru 

neatbilstību/defektu vērtības atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 5817 (alumīnijs 

un tā sakausējumi) prasībām pēc 

vērtēšanas kritērijiem. 

Identificē un nosaka cēloņus 

kontrolparauga šuves ģeometrisko 

formu, izmēru un citām 

neatbilstībām/defektiem atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 5817 prasībām 

pēc vērtēšanas kritērijiem. 

Atpazīst un nosauc kontrolparauga 

šuves iekšējo neatbilstību/defektu 

pieļaujamās vērtības atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 5817 prasībām 

pēc B grupas vērtēšanas kritērijiem. 

Nosaka un raksturo kontrolparauga 

šuves iekšējo neatbilstību/defektu 

pieļaujamās vērtības atbilstoši 

standarta LVS EN ISO 5817 prasībām 

pēc B grupas vērtēšanas kritērijiem. 
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Moduļa ”Plākšņu un cauruļu lodēšana” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas izvēlēties atbilstošus lodēšanas instrumentus, lodes marku, tās diametru, kušņus un 

darba režīmus mīkstlodēšanas vai cietlodēšanas veikšanai, sagatavot detaļu malas lodēšanai un nostiprināt tās, 

izvēlēties mīkstlodēšanas un cietlodēšanas aprīkojumu, materiālus atbilstoši lodējamajam metālam un lodēt metāla 

detaļas, novērtēt lodēta savienojuma ģeometrisko formu. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Paskaidrot metināšanai radnieciskos procesus (lodēšanu). 

2. Izvēlēties atbilstošus lodēšanas instrumentus, lodes marku - tās diametru, kušņus un darba režīmus 

mīkstlodēšanas vai cietlodēšanas veikšanai.  

3. Atbilstoši lodējamajam metālam sagatavot detaļu malas lodēšanai un nostiprināt tās, ievērojot montāžas prasības 

atbilstoši darba uzdevumam.  

4. Izvēlēties mīkstlodēšanas aprīkojumu, materiālus atbilstoši lodējamajam metālam un lodēt metāla detaļas        

(plāksnes un caurules ) un noteikt lodēšanas kvalitāti. 

5. Izvēlēties cietlodēšanas aprīkojumu, materiālus atbilstoši lodējamajam metālam un lodēt metāla detaļas           

(plāksnes un caurules ) un noteikt lodēšanas kvalitāti atbilstoši darba uzdevuma prasībām. 

6. Novērtēt lodēta savienojuma ģeometrisko formu, izmērus un neatbilstības/defektus un to pieļaujamās vērtības 

atbilstoši standarta LVS EN ISO 18279 prasībām ,vērtēšanas kritērijiem. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūts B daļas modulis "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Plākšņu un cauruļu lodēšana" apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

- izstrādājuma izgatavošanu - lodēt metāla detaļas (plāksnes un caurules); 

- aprēķinu uzdevumus; 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, tehnoloģiskajām kartēm).. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "Plākšņu un cauruļu lodēšana" ir C daļas izvēles modulis, ko apgūst Gāzmetinātāja (OAW) kvalifikācijas 

izglītojamie. 

Tas ir apgūstams pirms noslēdzošā moduļa "OAW/311 metinātāja prakse". 

  



146 

 

Moduļa ”Plākšņu un cauruļu lodēšana” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: paskaidrot metināšanai radnieciskos 

procesus (lodēšanu). 

Zina: lodēšanas paņēmienus.  

Izprot: metināšanas aizstāšanu ar lodēšanu 

pamatojumu. 

5 % no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc metināšanas un lodēšanas 

līdzības. 

Izskaidro metināšanas un lodēšanas 

līdzības. 

Nosauc metināšanas un lodēšanas 

atšķirības. 

Izskaidro metināšanas un lodēšanas 

atšķirības. 

Nosauc metināšanas un lodēšanas 

savstarpējās aizstāšanas iespējas. 

Izskaidro metināšanas un lodēšanas 

savstarpējās aizstāšanas iespējas. 

2. Spēj: izvēlēties atbilstošus lodēšanas 

instrumentus, lodes marku - tās diametru, 

kušņus  un darba režīmus mīkstlodēšanas vai 

cietlodēšanas veikšanai.  

Zina: lodēšanas instrumentus, lodes markas, 

kušņus un nepieciešamos darba režīmus 

mīkstlodēšanas vai cietlodēšanas veikšanai, 

darba drošības prasības veicot lodēšanu. 

Izprot: lodēšanas instrumentu, lodes markas, 

kušņu un darba režīmu ietekmi uz 

mīkstlodēšanas  vai cietlodēšanas kvalitāti, to 

ekspluatācijas noteikumus un droša darba 

veikšanas paņēmienus. 

20 % no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc gāzes lodēšanas iekārtas, 

raksturo iekārtas darbības principu. 

Izskaidro gāzes lodēšanas iekārtas 

darbības principu. 

Nosauc elektriskās lodēšanas 

iekārtas. 

Izskaidro elektriskās lodēšanas 

iekārtas darbības principu. 

Izskaidro mīkstlodēšanas 

izmantošanas veidus. 

Izskaidro un pamato mīkstlodēšanas 

izmantošanas veidus un principus. 

Izskaidro cietlodēšanas 

izmantošanas veidus. 

Izskaidro un pamato mīkstlodēšanas 

izmantošanas veidus un principu. 

Nosauc lodalvu veidus un sastāvu. Apraksta lodalvu veidus un sastāvu. 

Apraksta lodpastu izmantošanas 

nozīmi. 

Apraksta  un pamato lodpastu 

izmantošanas nozīmi. 

Izskaidro drošas darba veikšanas 

paņēmienus lodējot ar deggāzēm. 

Izskaidro un pamato  drošus darba 

veikšanas paņēmienus lodējot ar 

deggāzēm. 

Izskaidro drošas darba veikšanas 

paņēmienus lodējot ar 

elektrolodēšanas ierīcēm. 

Izskaidro un pamato  drošas darba 

veikšanas paņēmienus lodējot ar 

elektrolodēšanas ierīcēm. 

Nosauc deggāzu drošas 

uzglabāšanas noteikumus. 

Nosauc un izskaidro deggāzu drošas 

uzglabāšanas noteikumus. 

3. Spēj: atbilstoši lodējamajam metālam 

sagatavot detaļu malas lodēšanai un 

nostiprināt tās, ievērojot montāžas prasības 

atbilstoši darba uzdevuma.  

Zina: detaļu malu sagatavošanas paņēmienus 

un nostiprināšanas veidus palīgierīcēs 

15 % no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Vispārīgi apraksta mehāniskās 

apstrādes veidus. 

Detalizēti raksturo mehāniskās 

apstrādes veidus. 

Vispārīgi apraksta ķīmiskās 

apstrādes veidus. 

Detalizēti raksturo ķīmiskos apstrādes 

veidus. 

Izvēlas iespīlēšanas un 

nostiprināšanas instrumentus. 

Izvēlas un lieto iespīlēšanas un 

nostiprināšanas instrumentus. 

Izvēlas konkrēta  materiāla Izvēlas materiāla nostiprināšanas 
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dažādiem metāliem. 

Izprot: dažāda metāla detaļu malu apstrādes 

un precīzas nostiprināšanas  nepieciešamību 

kvalitatīvai darba izpildei. 

nostiprināšanas veidu un 

instrumentus. 

instrumentus un lieto drošus darba 

paņēmienus. 

4. Spēj: izvēlēties mīkstlodēšanas aprīkojumu, 

materiālus atbilstoši lodējamajam metālam un 

lodēt metāla detaļas               (plāksnes un 

caurules ) un noteikt lodēšanas kvalitāti. 

Zina: mīkstlodēšanas aprīkojumu, materiālus 

un to lietošanas nosacījumus, lodēto 

savienojumu veidus, plākšņu un cauruļu 

mīkstlodēšanas tehnoloģiju dažādiem  

metāliem un darba drošības prasības. 

Izprot: mīkstlodēšanas darbu gaitu un secību, 

droša darba veikšanas paņēmienus, atbilstošo 

instrumentu ekspluatācijas noteikumus. 

30 % no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Izvēlas aprīkojumu mīkstlodēsanas 

procesu veikšanai. 

Izvēlas un pamato aprīkojuma izvēles 

kritērijus mīkstlodēšanas procesu 

veikšanai. 

Izvēlas lodalvas atbilstoši 

lodējamajam pamatmateriālam. 

Izvēlas lodalvas un pamato to izvēli 

atbilstoši lodējamajam 

pamatmateriālam. 

Izvēlas lodēšanas tehnoloģiju un 

veic plākšņu lodēšanu. 

Izvēlas lodēšanas tehnoloģiju, pamato 

to un veic plākšņu lodēšanu. 

Izvēlas lodēšanas tehnoloģiju un 

veic cauruļu lodēšanu. 

Izvēlas lodēšanas tehnoloģiju, pamato 

to un veic cauruļu lodēšanu. 

Vispārīgi apraksta vizuālās 

pārbaudes metodi. 

Raksturo un novērtē vizuālās 

pārbaudes metodi. 

Atšķir sagraujošās pārbaude 

metodes. 

Atšķir un skaidro sagraujošās 

pārbaudes metodes. 

Atšķir nesagraujošās pārbaude 

metodes. 

Atšķir un skaidro nesagraujošās 

pārbaudes metodes. 

5. Spēj: izvēlēties cietlodēšanas aprīkojumu, 

materiālus atbilstoši lodējamajam metālam un 

lodēt metāla detaļas               (plāksnes un 

caurules ) un noteikt lodēšanas kvalitāti 

atbilstoši darba uzdevuma prasībām. 

Zina: cietlodēšanas aprīkojumu, materiālus un 

to lietošanas nosacījumus, lodēto savienojumu 

veidus, plākšņu un cauruļu cietlodēšanas 

tehnoloģiju dažādiem  metāliem un darba 

drošības prasības strādājot ar deggāzēm. 

Izprot: cietlodēšanas darbu gaitu un secību, 

droša darba veikšanas paņēmienus, atbilstošo 

instrumentu ekspluatācijas noteikumus. 

25 % no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Izvēlas aprīkojumu cietlodēsanas 

procesu veikšanai. 

Izvēlas aprīkojumu ciettlodēšanas 

procesu veikšanai. Pamato 

aprīkojuma izvēles kritērijus. 

Izvēlas aprīkojumu cietlodēsanas 

procesu veikšanai. 

Izvēlas un pamato aprīkojumu 

cietlodēšanas procesu veikšanai. 

Izvēlas cietlodi atbilstoši 

lodējamajam pamatmateriālam. 

Izvēlas cietlodi un pamato to izvēli 

atbilstoši lodējamajam 

pamatmateriālam. 

Izvēlas lodēšanas tehnoloģiju un 

veic plākšņu lodēšanu. 

Izvēlas lodēšanas tehnoloģiju pamato 

to un veic plākšņu lodēšanu. 

Izvēlas lodēšanas tehnoloģiju un 

veic cauruļu lodēšanu. 

Izvēlas lodēšanas tehnoloģiju pamato 

to  un veic cauruļu lodēšanu. 

Vispārīgi apraksta vizuālās 

pārbaudes metodi. 

Raksturo un novērtē vizuālās 

pārbaudes metodi. 

Atšķir sagraujošās pārbaude 

metodes. 

Atšķir un skaidro sagraujošās 

pārbaudes metodes. 

Atšķir nesagraujošās pārbaude 

metodes. 

Atšķir un skaidro nesagraujošās 

pārbaudes metodes. 

6. Spēj: novērtēt lodēta savienojuma 5 % no Atšķir lodēto savienojumu Atšķir un skaidro lodēto savienojumu 
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ģeometrisko formu, izmērus un 

neatbilstības/defektus un to pieļaujamās 

vērtības atbilstoši standarta LVS EN ISO 18279 

prasībām, vērtēšanas kritērijiem.  

Zina: lodēta savienojuma ģeometrisko formu, 

izmēru un neatbilstību/defektu iedalījumu un 

pieļaujamās vērtības atbilstoši standarta LVS 

EN ISO 18279 prasībām vērtēšanas kritērijiem.  

Izprot: lodēta savienojuma ģeometrisko formu, 

izmēru un neatbilstību identifikācijas 

nepieciešamību kvalitatīva darba uzdevuma 

veikšanai. 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

ģeometrisko formu veidus. ģeometrisko formu veidus. 

Atbilstoši darba uzdevumam 

apraksta ģeometrisko formu 

neatbilstību/defektu pazīmes un to 

pieļaujamās vērtības. 

Izskaidro un pamato ģeometrisko 

formu neatbilstību/defektu pazīmes 

un to pieļaujamās vērtības. 

Apraksta lodētā savienojuma 

vērtēšanas kritērijus un 

neatbilstību/defektu novērtēšanas 

paņēmienus. 

Izskaidro lodētā savienojuma 

vērtēšanas kritērijus un veic 

neatbilstību/defektu novērtēšanu. 
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Moduļa ”Metālu termiskā griešana” apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas sagatavoties termiskās griešanas darbu veikšanai atbilstoši rasējumā vai tehniskajā 

dokumentācijā noteiktajām prasībām, noteikt metāla termisko griežamību, izvēlēties griešanas veidu konkrētam 

metālam vai sakausējumam, saslēgt iekārtu un aprīkojumu termiskās griešanas darbu veikšanai. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Sagatavoties termiskās griešanas darbu veikšanai atbilstoši rasējumā vai tehniskajā dokumentācijā noteiktajām 

prasībām. 

2. Noteikt metāla termisko griežamību un izvēlēties nepieciešamo griešanas veidu noteiktajam metālam vai 

sakausējumam. 

3. Saslēgt nepieciešamās iekārtas un aprīkojumu termiskās griešanas darbu veikšanai. 

4. Sagatavot instrumentus un darbavietu termiskās griešanas darbu veikšanai. 

5. Saslēgt nepieciešamās iekārtas, izvēlēties darbu secību, ieregulēt darba spiedienus un liesmas veidu gāzgriešanas 

darbu veikšanai un griezt metālu. 

6. Izvēlēties darbu secību, ieslēgt barošanas avotu, ieregulēt darba spiedienu, nomainīt volframa elektrodu un 

termiski griezt metālus ar plazmas griešanas paņēmienu. 

7. Novērtēt griezuma neatbilstības atbilstoši rasējumā vai tehniskajā dokumentācijā noteiktajām prasībām. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūts B daļas modulis "Starptautiskās atestācijas prasības metināšanā". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Metālu termiskā griešana" apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā iekļauj: 

- metālu termisko griešanu, 

- aprēķinu uzdevumus, 

- darbu ar profesionālo dokumentāciju (rasējumiem, tehnoloģiskajām kartēm). 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis "Metālu termiskā griešana" ir C daļas izvēles modulis, ko apgūst Gāzmetinātāja (OAW) kvalifikācijas 

izglītojamie. 

To apgūst pirms noslēdzošā moduļa "OAW/311 metinātāja prakse". 

 

Moduļa ”Metālu termiskā griešana” saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: sagatavoties termiskās griešanas 

darbu veikšanai atbilstoši rasējumā vai 

15 % no 

moduļa kopējā 

Izskaidro drošas darbavietas 

sagatavošanas nozīmīgumu. 

Izskaidro un pamato drošas 

darbavietas sagatavošanas 
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tehniskajā dokumentācijā noteiktajām 

prasībām.  

 

Zina: termiskās griešanas darbu 

tehnoloģiskos paņēmienus, veidus, 

dokumentāciju un apzīmējumus atbilstoši 

standarta ISO prasībām. 

 

Izprot: termiskās griešanas paņēmienus, 

dokumentāciju un apzīmējumus atbilstoši 

standarta ISO prasībām. 

apjoma nozīmīgumu. 

Izvēlas iekārtas un komplektējošās 

sastāvdaļas termiskās griešanas 

procesam. 

Izvēlas un raksturo iekārtas un 

komplektējošās sastāvdaļas termiskās 

griešanas procesam. 

Raksturo gāzes griešanas paņēmienus 

un veidus. 

Izskaidro gāzes griešanas 

paņēmienus un veidus. 

Nosauc plazmas griešanas 

paņēmienus un veidus. 

Nosauc un pamato plazmas griešanas 

paņēmienu un veidu izvēli. 

Nosauc lāzergriešanas paņēmienus un 

veidus. 

Nosauc un pamato lāzergriešanas 

paņēmienu un veidu izvēli. 

Ievēro tehniskās dokumentācijas 

prasības, lieto dokumentācijā 

izmantotos tehniskos apzīmējumus. 

Ievēro tehniskās dokumentācijas 

prasības, lieto dokumentācijā 

izmantotos tehniskos apzīmējumus. 

Pamato tehniskās dokumentācijas 

atbilstību tehniskajam procesam. 

2. Spēj: noteikt metāla termisko 

griežamību un izvēlēties nepieciešamo 

griešanas veidu noteiktajam metālam vai 

sakausējumam.  

 

Zina: faktorus un rādītājus, kas ietekmē 

metāla griežamību, un veidus metāla 

termiskajai griešanai. 

 

Izprot: griešanas veida izvēles nozīmi 

kvalitatīva un droša darba veikšanai. 

15 % no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Nosauc materiālu griežamības veidus. Nosauc un pamato materiālu 

griežamības veidu izvēli un lietošanas 

iespējas. 

Nosauc faktorus un rādītājus, kas 

ietekmē materiāla griežamību. 

Nosauc faktorus un rādītājus, kas 

ietekmē materiāla griežamību. 

Raksturo to nozīmi procesa sekmīgai 

norisei. 

Nosauc un apraksta dažādu materiālu 

griešanu un to īpatnības. 

Raksturo un salīdzina dažādu 

materiālu griešanu un to īpatnības. 

3. Spēj: saslēgt nepieciešamās iekārtas un 

aprīkojumu termiskās griešanas darbu 

veikšanai. 

 

Zina: izmantojamās gāzes, plazmas 

iekārtas, reduktorus, drošības vārstus un to 

saslēgšanas prasības, nepieciešamos darba 

spiedienus, iekārtu un aprīkojuma 

ekspluatācijas nosacījumus droša darba 

veikšanai. 

 

Izprot: iekārtu un aprīkojuma 

15 % no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Izskaidro gāzes griešanas iekārtas 

ekspluatācijas noteikumus kvalitatīva 

un droša darba veikšanai. 

Izskaidro gāzes griešanas iekārtas 

ekspluatācijas noteikumus kvalitatīva 

un droša darba veikšanai, pamato to 

neievērošanas sekas. 

Izskaidro plazmas griešanas iekārtas 

ekspluatācijas noteikumus kvalitatīva 

un droša darba veikšanai. 

Izskaidro plazmas griešanas iekārtas 

ekspluatācijas noteikumus kvalitatīva 

un droša darba veikšanai, pamato to 

neievērošanas sekas. 

Saslēdz gāzes griešanas iekārtas, to 

komplektējošās sastāvdaļas un ierīces 

(reduktorus, drošības vārstus, 

uzgaļus). 

Patstāvīgi saslēdz gāzes griešanas 

iekārtu, tās komplektējošās 

sastāvdaļas un ierīces (reduktorus, 

drošības vārstus, uzgaļus).  



151 

 

ekspluatācijas nosacījumu ievērošanu 

kvalitatīva un droša darba izpildei. 

Paskaidro gāzes griešanas iekārtas 

saslēgšanas secību, komplektējošo 

sastāvdaļu un ierīču nozīmi griešanas 

darbu veikšanai. 

Saslēdz plazmas griešanas iekārtas, 

to komplektējošās sastāvdaļas un 

ierīces. 

Patstāvīgi saslēdz plazmas griešanas 

iekārtu, tās komplektējošās 

sastāvdaļas un ierīces. 

Paskaidro iekārtu un aprīkojuma 

komplektācijas nozīmi plazmas 

griešanas darbu veikšanai. 

4. Spēj: sagatavot instrumentus un 

darbavietu termiskās griešanas darbu 

veikšanai. 

 

Zina: instrumentu veidus, ekspluatācijas 

nosacījumus, izmantošanas paņēmienus 

tīrīšanas un aizzīmēšanas darbu veikšanai. 

 

Izprot: tīrīšanas un aizzīmēšanas 

instrumentu ekspluatācijas un lietošanas 

paņēmienu nozīmi kvalitatīva un droša 

darba izpildei. 

10 % no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Sagatavo darbavietu termiskās 

griešanas darbiem. 

Patstāvīgi sagatavo darbavietu 

termiskās griešanas darbiem. 

Izvēlas nepieciešamos instrumentus 

termiskās griešanas darbu veikšanai. 

Izvēlas un pamato instrumentu 

vajadzību termiskās griešanas darbu 

veikšanai. 

Veic iekārtu, instrumentu apkopi un 

tīrīšanu ekspluatācijas laikā. 

Veic iekārtu, instrumentu apkopi un 

tīrīšanu ekspluatācijas laikā. Pamato 

iekārtu, instrumentu apkopes un 

tīrīšanas nepieciešamību 

ekspluatācijas laikā. 

Nosauc un apraksta aizzīmēšanas 

paņēmienus. 

Raksturo un salīdzina aizzīmēšanas 

paņēmienus dažādiem materiāliem. 

5. Spēj: saslēgt nepieciešamās iekārtas, 

izvēlēties darbu secību, ieregulēt darba 

spiedienus un liesmas veidu gāzgriešanas 

darbu veikšanai un griezt metālu. 

 

Zina: izmantojamās gāzes, nepieciešamos 

darba spiedienus, darba secību, iekārtu un 

aprīkojuma ekspluatācijas nosacījumus 

droša darba veikšanai. 

 

 

Izprot: iekārtu un aprīkojuma 

ekspluatācijas nosacījumu ievērošanu, 

kvalitatīva un droša darba izpildei. 

25 % no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Nosauc un apraksta nepieciešamās 

gāzes gāzgriešanas procesa 

nodrošināšanai. 

Raksturo un pamato nepieciešamo 

gāzu izvēli gāzgriešanas procesa 

nodrošināšanai. 

Nosauc deggāzes balonu glabāšana 

un transportēšana/pārvietošanas 

prasības. 

Skaidro deggāzes balonu glabāšana 

un transportēšana/pārvietošanas 

prasības. 

Veic spiediena ieregulēšanas procesu 

dažādiem degļiem. 

Patstāvīgi veic spiediena ieregulēšanu 

dažādiem degļu veidiem. 

Veic spiediena ieregulēšanas procesu 

atbilstoši konkrētajam materiālam. 

Patstāvīgi veic spiediena ieregulēšanu 

atbilstoši konkrētajam materiālam. 

Veic tērauda plākšņu un cauruļu 

griešanu. 

Patstāvīgi veic tērauda plākšņu un 

cauruļu griešanu un novērtē kvalitāti. 

Nosauc darba drošības prasības, 

strādājot ar deggāzēm un skābekli. 

Nosauc un paskaidro darba drošības 

prasības un to lietošanas noteikumu, 

strādājot ar deggāzēm un skābekli. 

6. Spēj: izvēlēties darbu secību, ieslēgt 

barošanas avotu, ieregulēt darba spiedienu, 

nomainīt volframa elektrodu un termiski 

10 % no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Apraksta plazmas griešanas 

paņēmienus. 

Izskaidro plazmas griešanas 

paņēmienus. 

Nosauc un apraksta izmatojamos Raksturo un pamato izmatojamo 
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griezt metālus ar plazmas griešanas 

paņēmienu. 

 

Zina: plazmas griešanas darbu veikšanas 

tehnoloģiju, barošanas avotu uzbūvi un 

ekspluatācijas nosacījumus.  

 

Izprot: plazmas griešanas tehnoloģijas 

nozīmi un ievērošanu  

kvalitatīva un droša darba izpildei. 

uzgaļus un elektrodus. uzgaļu un elektrodu izvēli. 

Izvēlas plazmas griešanas procesam 

nepieciešamās palīgierīces. 

Izskaidro plazmas griešanas 

procesam nepieciešamo palīgierīču 

lietošanas iespējas. 

Apraksta plazmas griešanas iekārtas 

ieregulēšanas procesu un 

nepieciešamos parametrus. 

Patstāvīgi veic plazmas griešanas 

iekārtas ieregulēšanu, iestatot 

nepieciešamos parametrus un griež 

metālu. 

7.Spēj: novērtēt griezuma 

neatbilstības/defektus atbilstoši rasējumā 

vai tehniskajā dokumentācijā noteiktajām 

prasībām.  

 

Zina: termiskās griešanas tehnoloģisko 

paņēmienu griezuma neatbilstības/defektus 

novērtēšanas metodes un neatbilstību 

labošanas paņēmienus. 

 

Izprot: termiskās griešanas 

neatbilstību/defektu nozīmi kvalitatīva 

darba veikšanā atbilstoši standarta ISO 

prasībām. 

10% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Nosauc griezuma pielaides. Izskaidro griezuma pielaides un 

paņēmienus to ievērošanai. 

Nosauc griezumu neatbilstības 

/defektus. Veic to labošanu. 

Skaidro griezumu neatbilstību/defektu 

cēloņus un veic to labošanu. 
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Moduļa „Sabiedrības un cilvēka drošība” (1. līmenis) apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Veicināt izglītojamo spējas un prasmes pieņemt fiziskajai, psihiskai un sociālajai drošībai un veselībai labvēlīgus 

lēmumus, preventīvi novērst nelaimes gadījumus sadzīvē un darbā, veidojot drošu un veselībai nekaitīgu apkārtējo 

vidi, lietot iegūtās zināšanas praksē. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Apzināties veselību kā kopveselumu un vērtību, saskatot personīgo un sabiedrības atbildību par katra cilvēka 

veselību. 

2. Analizēt cilvēku rīcību, pieņemt atbildīgus lēmumus preventīvo pasākumu veikšanai drošas un veselībai nekaitīgas 

vides veidošanā un saglabāšanā. 

3. Izvērtēt situāciju un sniegt pirmo palīdzību, nepieciešamības gadījumā izsaukt neatliekamo medicīnisko palīdzību 

un aprakstīt nelaimes gadījumu dispečeram. 

4. Ievērot civilās aizsardzības rīcības plānus/instrukcijas, lai atbilstoši rīkotos dažādu katastrofu un apdraudējumu 

(t.sk. viltus ziņu) gadījumā, kā arī atskanot trauksmes sirēnai. 

5. Atpazīt darba vides riskus un rīkoties atbilstoši darba aizsardzības prasībām. 

6. Atpazīt ugunsnedrošas situācijas, preventīvi novērst ugunsgrēka izcelšanos, atbildīgi un droši rīkoties ugunsgrēka 

gadījumā, saskaņā ar ugunsdrošības noteikumiem un evakuācijas plānu. 

7. Ievērot elektrodrošības noteikumus, lietojot elektroierīces un elektroiekārtas.  

8. Analizēt pieejamo informāciju par vides kvalitāti Latvijā un pasaulē, rīkoties atbildīgi, saudzējot un racionāli 

izmantojot dabas resursus. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 
Apgūta pamatizglītība. 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Sabiedrības un cilvēka drošība (1. līmenis)" apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu. 

Pārbaudījumā demonstrē visu modulī definēto sasniedzamo rezultātu apguvi. Pārbaudes darbā ietverta: 

1) teorētisko zināšanu pārbaude (tests), iekļaujot jautājumus no visiem moduļa tematiem, 

2) situāciju analīze (prezentācija) par iepriekš izvēlētu/izlozētu problēmjautājumu. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Moduli "Sabiedrības un cilvēka drošība (1. līmenis)" īsteno kā mūžizglītības moduli profesionālās pamatizglītības, 

arodizglītības, profesionālās vidējās un profesionālās tālākizglītības programmās vai neformālās izglītības 

programmās. Modulis integrējams citos moduļos, ja tā saturs dublējas ar nozares profesionālās programmas 

moduļiem. Moduļa saturs, kas apgūstams obligātās veselības izglītības stundās, atbilstoši normatīvo aktu prasībām, 

netiek integrēts citos moduļos vai mācību priekšmetos.  

Pēc moduļa apguves var sekot moduļa "Sabiedrības un cilvēka drošība (2. līmenis)" apguve. 
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Moduļa „Sabiedrības un cilvēka drošība” (1. līmenis) saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 
rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 
apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 
apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: izvērtēt informāciju par veselību 

ietekmējošiem faktoriem, apzināties 

personīgo un sabiedrības atbildību par katra 

cilvēka veselību.  

 

Zina: veselīga dzīvesveida paradumus un 

pasākumus, kas ietekmē personīgo un 

apkārtējo cilvēku veselību, kā arī riska 

faktorus un veicamos preventīvos 

pasākumus saslimšanas risku novēršanai vai 

mazināšanai.  

 

Izprot: veselību kā kopveselumu un vērtību, 

apzinās higiēnas būtību un nozīmi drošas un 

cilvēka veselībai nekaitīgas vides 

nodrošināšanā. 

20% no 

moduļa 

kopēja 

apjoma 

Nosauc riska faktorus, kas ietekmē 

veselību. 

Nosauc dzīves kvalitātes rādītājus.  

Uzskaita veselīgus paradumus.  

Nosauc būtiskākos veselības 

veicināšanas pasākumus. 

Nosauc riska faktorus, kuri ietekmē 

slimību rašanos un attīstību.  

Nosauc higiēnas pasākumus un 

darbības, lai slimības novērstu, 

apturētu to attīstību un mazinātu to 

radītās sekas.  

Vienkāršoti izskaidro vakcinācijas un 

kolektīvās imunitātes veidošanas 

nepieciešamību. 

Nosauc atkarību (t.sk. no vielām, 

procesiem un tehnoloģijām) veidus. 

Skaidro, kas ir atkarību profilakse. 

Uzskaita ar seksuālo un reproduktīvo 

veselību saistītās problēmas (t.sk. 

neplānota grūtniecība, seksuāli 

transmisīvās slimības), kā arī 

izsargāšanās metodes. 

Uzskaita nepieciešamās uzturvielas 

veselīgu ēšanas paradumu 

nodrošināšanā.  

Nosauc drošas un veselību veicinošas 

fiziskās aktivitātes.  

Nosauc ķermeņa masas indeksa 

aprēķināšanas formulu un skaidro 

veselīgas ķermeņa masas 

uzturēšanas nozīmi. 

Nosauc faktorus, kas ietekmē psihisko 

veselību. Nosauc, kur 

Izskaidro biežāko slimību riska 

faktorus (sirds un asinsvadu sistēmas 

slimību, elpceļu slimību, ļaundabīgo 

audzēju, spriedzes u.c. riska 

faktorus). 

Nosauc un raksturo dzīves kvalitātes 

rādītājus. Izskaidro nepieciešamību 

un savu atbildību īstenot veselīgu 

dzīvesveidu.  

Izskaidro veselības veicināšanas 

pasākumus (sabalansēts uzturs, 

optimāla fiziskā aktivitāte, psihiskā un 

reproduktīvā veselība, brīvība no 

atkarībām; atpūtas režīma ievērošana 

u.c.). 

Izskaidro riska faktorus, kuri ietekmē 

slimību rašanos un attīstību. Izskaidro 

nosacījumus un praktisko pasākumu 

kopumu, kas nepieciešams, lai 

samazinātu vai likvidētu vides faktoru 

(fizikālo, ķīmisko, bioloģisko) 

iespējami kaitīgo iedarbību. Pamato 

vakcinācijas nozīmi un kolektīvās 

imunitātes nozīmi. 

Klasificē atkarību veidus, raksturo to 

pazīmes un skaidro atkarību 

profilaksi. 

Skaidro ar seksuālo un reproduktīvo 

veselību saistītās problēmas un sekas, 

kā arī to profilaksi. 

Izskaidro nepieciešamo uzturvielu 

nozīmi veselības uzturēšanā.  

Pamato regulāru, sistemātisku un 

daudzveidīgu fizisko aktivitāšu nozīmi 
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nepieciešamības gadījumā vērsties 

pēc palīdzības. 

un ietekmi uz veselību, skaidro 

dopinga ietekmi uz organismu.  

Aprēķina savu ķermeņa masas 

indeksu un pamato veselīgas 

ķermeņa masas uzturēšanas nozīmi. 

Definē, kas ir psihiskā veselība, 

skaidro faktorus, kas to ietekmē.  

Pamatoti izklāsta viedokli par 

psihiskās veselības veicināšanas 

pasākumiem. 

Nosauc izplatītākos psihiskos 

traucējumus un skaidro, kur vērsties 

pēc palīdzības, ja ir raizes par savu 

un līdzcilvēku psihisko veselību. 

2. Spēj: analizēt cilvēku rīcību, pieņemt 

atbildīgus lēmumus preventīvo pasākumu 

veikšanai drošas un veselībai nekaitīgas 

vides veidošanā un saglabāšanā.  

 

Zina: drošības un veselības riskus, nedrošu 

un bīstamu situāciju cēloņus, veicamos 

drošības pasākumus.  

 

Izprot: drošas uzvedības principu 

ievērošanas nozīmīgumu sadzīves un 

ārkārtas situācijās, kā arī savas personīgās 

rīcības nozīmi un atbildību nelaimes 

gadījumā. 

8% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Skaidro, kā pieņemtie lēmumi un 

rīcība ietekmē drošas un veselībai 

nekaitīgas vides veidošanu, prognozē 

lēmuma pieņemšanas un rīcības 

iespējamās sekas. 

Nosauc reāli notikušas sadzīves 

situācijas, kurās nācies pieņemt 

personīgu lēmumu riskēt vai izvēlēties 

drošību. 

Sniedz nedrošas rīcības piemērus 

dažādās dzīves situācijās, kuru 

rezultātā var ciest pats indivīds vai 

cits sabiedrības loceklis. 

Nosauc ikdienas iespējamās bīstamās 

situācijas, kuras var apdraudēt 

personīgo vai līdzcilvēku drošību, 

paskaidro iespējamos cēloņus un 

sekas. 

Nosauc izvēlētajā profesijā (nozarē) 

iespējamos drošības un veselības 

riskus, norāda dažus būtiskākos 

veicamos drošības pasākumus. 

Nosauc iespējamos riskus, dodoties 

uz ārzemēm.  

Skaidro apdrošināšanas 

nepieciešamību un min dažus  

Analizē, kā pieņemtie lēmumi un 

rīcība ietekmē drošas un veselībai 

nekaitīgas vides veidošanu, minot 

piemērus, kā preventīvi novērst 

nedrošu un bīstamu situāciju rašanos 

un nelaimes gadījumus. 

Analizē reāli notikušas sadzīves 

situācijas, kurās nācies pieņemt 

personīgu lēmumu riskēt vai izvēlēties 

drošību.  

Prognozē iespējamās sekas, kas 

varēja rasties nepareizas izvēles 

gadījumā. 

Izskaidro cilvēku rīcību dažādās 

sadzīves un ārkārtas situācijās, 

prognozē iespējamās sekas, piedāvā 

risinājumus. 

Analizē ikdienas iespējamās bīstamās 

situācijas, kuras var apdraudēt 

personīgo vai līdzcilvēku drošību, 

skaidro cēloņus un sekas, piedāvā 

risinājumus drošības jautājumu 

uzlabošanai. 

Uzskaita un izskaidro izvēlētajā 

profesijā (nozarē) iespējamos 

drošības un veselības riskus norādot  
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  apdrošināšanas veidus.  

Nosauc institūcijas, kurās meklēt 

palīdzību ārkārtas situācijās ārzemēs. 

 

veicamos drošības pasākumus katrā 

no riskiem. 

Izskaidro iespējamos riskus, dodoties 

uz ārzemēm.  

Pamato apdrošināšanas 

nepieciešamību un būtību.  

Izvēlas no apdrošināšanas uzņēmumu 

piedāvājuma konkrētai situācijai 

piemērotāko apdrošināšanas veidu.  

Izskaidro, kā rīkoties un kur meklēt 

palīdzību ārkārtas situācijās ārzemēs. 

13. Spēj: izvērtēt situāciju un sniegt pirmo 

palīdzību, nepieciešamības gadījumā izsaukt 

neatliekamo medicīnisko palīdzību un 

aprakstīt nelaimes gadījumu dispečeram.  

 

Zina: pirmās palīdzības sniegšanas soļus un 

atdzīvināšanas pasākumu principus.  

 

Izprot: pirmās palīdzības nodrošināšanas 

nozīmīgumu un katra indivīda personiskās 

atbildības nozīmi pirmās palīdzības 

sniegšanā. 

2% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Uzskaita, kur jāzvana un kāda 

informācija jāsniedz nelaimes 

gadījumā.  

Izstāsta pirmās palīdzības sniegšanas 

pamatprincipus. 

Nosauc iemeslus, kādēļ būtu 

jāorganizē pirmās palīdzības 

sniegšanas mācības uzņēmumā. 

Nosauc atbildīgo(-ās) personas 

uzņēmumā par pirmās palīdzības 

nodrošināšanu. 

Nosauc nepieciešamās palīdzības 

sniegšanas paņēmienus atkarībā no 

veselības traucējumu veida. 

Paskaidro, kādā secībā jāsniedz 

informācija neatliekamās palīdzības 

dispečeram.  

Izskaidro pirmās palīdzības 

sniegšanas un atdzīvināšanas 

pasākumu ABC principus un rīcību soli 

pa solim. 

Izskaidro ar piemēriem, kāpēc un kā 

tiek organizētas pirmās palīdzības 

mācības uzņēmumā.  

Nosauc atbildīgo(-ās) personas 

uzņēmumā par pirmās palīdzības 

nodrošināšanu. 

Izskaidro un demonstrē 

nepieciešamās palīdzības sniegšanas 

paņēmienus atkarībā no veselības 

traucējumu veida. 

4. Spēj: ievērot civilās aizsardzības rīcības 

plānus/ instrukcijas, lai atbilstoši rīkotos 

dažādu katastrofu un apdraudējumu (t.sk. 

viltus ziņu) gadījumā, kā arī atskanot 

trauksmes sirēnai.  

 

Zina: dažādu ārkārtas un bīstamu situāciju 

pazīmes un atbilstošus civilās aizsardzības 

rīcības plānus/instrukcijas, kā arī 

paņēmienus viltus ziņu atpazīšanai un 

patiesas informācijas iegūšanai; individuālās 

aizsardzības līdzekļus un to lietošanu.  

15% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc katastrofu veidus. 

Nosauc infekcijas slimību izplatīšanās 

riskus, t.sk. pārrobežu riskus, ietverot 

atbildību par savu un citu veselību.  

Nosauc epidēmiju un pandēmiju 

izplatības veidus un to pazīmes. 

Nosaka dabas katastrofu tuvošanos 

pēc pieejamās informācijas un rīkojas 

atbilstoši norādījumiem. 

Nosauc masu nekārtību un terorisma 

pazīmes. 

Nosauc pamatprincipus, kā jārīkojas 

Raksturo katastrofu veidus, min 

piemērus Latvijā un pasaulē.  

Izskaidro nepieciešamo rīcību 

katastrofas gadījumā. 

Izskaidro infekcijas slimību 

izplatīšanās riskus, t.sk. pārrobežu 

riskus, ietverot atbildību par savu un 

citu veselību. Izskaidro epidēmiju un 

pandēmiju izplatības veidus, 

iespējamos cēloņus un sekas. 

Analizē pieejamo informāciju par 

dabas katastrofām, skaidro drošas 
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Izprot: atbilstošas rīcības nozīmi ārkārtas 

situāciju, katastrofu gadījumā Latvijā un 

uzturoties ārpus tās. 

ārkārtas situācijās.  

Nosauc vienu vai vairākas institūcijas, 

kur vērsties pēc palīdzības, ja 

ārkārtas situācijas laikā ir nodarīts 

kaitējums veselībai un drošībai. 

Atpazīst trauksmes sirēnu un vispārīgi 

apraksta, kā rīkoties un kur vērsties 

pēc palīdzības, tai atskanot. 

Nosauc paņēmienus, kā atpazīt viltus 

ziņas. 

rīcības soļus, izvērtē iespējamās 

sekas. 

Izskaidro, kāpēc rodas masu 

nekārtības, un argumentē, kāpēc 

tajās nevajag iesaistīties. Nosauc 

terorisma pazīmes un skaidro rīcību 

terorisma draudu gadījumā. 

Izskaidro būtiskākās atšķirības 

dažādās ārkārtas situācijās un skaidro 

rīcību katrā konkrētajā gadījumā.  

Nosauc vairākas institūcijas, kur 

vērsties pēc palīdzības, ja ārkārtas 

situācijas laikā ir nodarīts kaitējums 

veselībai un drošībai vai radīti būtiski 

materiālie zaudējumi. Pamato savu 

viedokli. 

Skaidro, kur atrodas skolai un 

dzīvesvietai tuvākā trauksmes sirēna 

un droša pulcēšanās vieta. Pamatoti 

izklāsta savu viedokli, kā pareizi 

rīkoties, atskanot trauksmes sirēnai, 

kur un pie kā vērsties pēc palīdzības. 

Atpazīst viltus ziņas un izskaidro to 

radītās sekas. 
15. Spēj: atpazīt darba vides riskus un 

rīkoties atbilstoši darba aizsardzības 

prasībām.  

 

Zina: darba vides riska faktorus, iespējamos 

kaitējumus, risku faktoru novēršanas 

preventīvos pasākumus (t.sk. obligātās 

veselības pārbaudes, vakcinācija u.c.), darba 

devēja un nodarbināto pienākumus (t.sk. 

veselības un dzīvības saglabāšanā), tiesības 

un atbildību darba aizsardzības jomā.  

 

Izprot: darba aizsardzības būtību un tās 

nozīmi, darba vides risku faktoru 

mazināšanas vai novēršanas pasākumu 

nepieciešamību. 

20% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc darba aizsardzības mērķi un 

pasākumus tā sasniegšanai. 

Nosauc darba devēja un darbinieka 

galvenos pienākumus un tiesības 

darba aizsardzības jomā. Skaidro 

darba aizsardzības speciālista lomu 

uzņēmumā. 

Nosauc būtiskākās darba aizsardzības 

prasības un darba devēja veicamos 

pasākumus. 

Nosauc darba vides riskus un to 

konstatēšanas metodes. 

Nosauc fizikālo darba vides riska 

faktoru novēršanas principus. 

Nosauc fizisko darba vides riska 

faktoru novēršanas principus un min  

Skaidro darba aizsardzības mērķi un 

nosauc darba aizsardzības likumā 

minētos pasākumus mērķa 

sasniegšanai. 

Izskaidro darba devēja pienākumus 

un tiesības darba aizsardzības jomā. 

Saista valsts un uzņēmuma 

ekonomisko stāvokli ar darba 

aizsardzības pasākumu īstenošanu. 

Nosauc un izskaidro darba 

aizsardzības speciālista pienākumus. 

Analizē darba aizsardzības prasības 

un skaidro veicamos darba 

aizsardzības pasākumus. 

Lieto konkrētu metodi darba vides 

risku novērtēšanā. 
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  piemērus. 

Nosauc ķīmisko darba vides riska 

faktoru novēršanas principus. 

Nosauc bioloģisko darba vides riska 

faktoru novēršanas principus. 

Nosauc psihoemocionālo darba vides 

riska faktorus un to novēršanas 

principus. 

Nosauc traumatisma riska faktorus un 

to novēršanas principus. 

Izskaidro fizikālos darba vides riska 

faktorus ar piemēriem, izvērtē 

mērījumu un profilaktisko pasākumu 

nepieciešamību. 

Izskaidro fiziskos darba vides riska 

faktorus ar piemēriem, izvērtē 

mērījumu nepieciešamību un 

profilaktiskos pasākumus. 

Izskaidro ķīmiskos darba vides riska 

faktorus ar piemēriem, izvērtē 

mērījumu nepieciešamību un 

profilaktiskos pasākumus. 

Izskaidro bioloģiskos darba vides 

riska faktorus ar piemēriem, izvērtē 

mērījumu nepieciešamību un 

profilaktiskos pasākumus. 

Izskaidro psihoemocionālos darba 

vides riska faktorus ar piemēriem, 

izvērtē profilaktisko pasākumu 

nepieciešamību. Raksturo koleģiālas 

attiecības un kolektīva mikroklimata 

ietekmi uz katru indivīdu. Pamato 

savu viedokli. 

Izskaidro traumatisma riska faktorus 

ar piemēriem, izvērtē profilaktiskos 

pasākumus. Raksturo darba devēja 

un katra darbinieka personīgo 

atbildību traumatisma riska faktoru 

novēršanai vai mazināšanai. 

6. Spēj: atpazīt ugunsnedrošas situācijas, 

preventīvi novērst ugunsgrēka izcelšanos, 

atbildīgi un droši rīkoties ugunsgrēka 

gadījumā, saskaņā ar ugunsdrošības 

noteikumiem un evakuācijas plānu.  

 

Zina: ugunsgrēka izcelšanās iemeslus, 

degšanas veidus, ugunsgrēka novēršanas 

iespējas, preventīvi veicamos pasākumus.  

 

Izprot: ugunsgrēka bīstamību un preventīvi 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Sniedz piemērus, kāpēc izceļas 

ugunsgrēks. 

Nosauc ugunsgrēku klases. 

Nosauc degšanas veidus.  

Nosauc svarīgākos preventīvos 

pasākumus, lai novērstu ugunsgrēka 

izcelšanos. 

Nosauc ugunsdzēsības aparātu 

iedalījumu. 

Nosauc Valsts ugunsdzēsības un 

glābšanas dienesta tālruņa numuru 

Izskaidro cilvēku rīcības ietekmi uz 

ugunsgrēka izcelšanos. 

Nosauc un izskaidro ugunsgrēku 

klases.  

Nosauc un izskaidro degšanas veidus. 

 Izskaidro svarīgākos preventīvos 

pasākumus, lai novērstu ugunsgrēka 

izcelšanos un tālāku izplatību. 

 Izskaidro, kādā gadījumā lieto 

attiecīgos ugunsdzēsības aparātus, 

izvēlas piemērotus ugunsdzēsības 
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veicamo pasākumu nozīmi. un saviem vārdiem apraksta situāciju 

dispečeram. Nosauc konkrētus rīcības 

soļus, atskanot trauksmes signālam. 

Orientējas evakuācijas plānā, pareizi 

norāda evakuācijas virzienus un 

ceļus. 

līdzekļus. 

 Izskaidro, kā izsaukt Valsts 

ugunsdzēsības un glābšanas dienestu 

un kādā secībā jāsniedz informācija 

dispečeram. Detalizēti izskaidro, kā 

jārīkojas, atskanot trauksmes 

signālam, pamato savu viedokli. 

 Identificē nepilnības evakuācijas 

plānos, veic labojumus tā, lai 

atbilstoši norādēm būtu iespējams 

droši izkļūt no telpām. 

7. Spēj: ievērot elektrodrošības noteikumus, 

lietojot elektroierīces un elektroiekārtas.  

 

Zina: būtiskākos darba drošības noteikumus 

darbā ar elektroierīcēm un elektroiekārtām, 

elektriskās strāvas iedarbību uz cilvēka 

organismu, veicamos pasākumus 

elektrotraumu nepieļaušanai vai 

mazināšanai; palīdzības sniegšanu 

elektrotraumu gadījumā.  

 

Izprot: elektroierīču un elektroiekārtu drošas 

lietošanas nozīmi veselības saglabāšanā. 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc elektrisko strāvu 

raksturojošos lielumus (spriegums, 

strāvas stiprums, pretestība, jauda) 

un to mērvienības. 

Nosauc strāvas iedarbības uz cilvēka 

organismu noteicošos faktorus. 

Skaidro jēdzienu "soļa spriegums" un 

raksturo, kā rīkoties soļa sprieguma 

gadījumā. 

Nosauc elektrotraumu mazināšanas 

pasākumus. 

Nosauc rīcības secību cietušā 

atbrīvošanai no elektriskās strāvas 

iedarbības. 

Nosauc būtiskākos darba drošības 

noteikumus darbā ar elektroierīcēm 

un elektroiekārtām. 

Nosauc elektrisko strāvu 

raksturojošos lielumus (spriegums, 

strāvas stiprums, pretestība, jauda) 

un to mērvienības. Veic vienkāršus 

aprēķinus. Skaidro, kas ir pazeminātie 

spriegumi, aizsargzemējums, 

drošinātāji, strāvas automāti 

Raksturo strāvas iedarbības uz cilvēka 

organismu noteicošos faktorus. 

Izskaidro, kā faktoru izmaiņas 

ietekmē iedarbību uz organismu. 

Pamato “soļa sprieguma” rašanos un 

savu rīcību soļa sprieguma gadījumā. 

Izskaidro nepareizas rīcības sekas. 

 Izskaidro elektrotraumu mazināšanas 

pasākumus, pamato to 

nepieciešamību. 

Izskaidro rīcības secību cietušā 

atbrīvošanai no strāvas iedarbības, 

paskaidro iespējamās sekas. 

 Izskaidro darba drošības noteikumus 

darbā ar elektroierīcēm un 

elektroiekārtām. 
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28. Spēj: analizēt pieejamo informāciju par 

vides kvalitāti Latvijā un pasaulē, rīkoties 

atbildīgi, saudzējot un racionāli izmantojot 

dabas resursus.  

 

Zina: vides aizsardzības pamatprincipus, 

iespējamos kaitējuma draudus videi un 

veicamos preventīvos pasākumus.  

 

Izprot: situāciju vides aizsardzībā Latvijā un 

pasaulē, dabas resursu saudzīgas 

izmantošanas būtību un ilgtspējīgas 

saimniekošanas nozīmi apgūstamajā 

tautsaimniecības nozarē. 

15% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc vides aizsardzības 

pamatprincipus Latvijā. 

Nosauc dabas resursus. Izskaidro 

dabas resursu saudzīgas 

izmantošanas veidus. 

Nosauc atkritumu saimniecības 

pamatprincipus. Izskaidro atkritumu 

savākšanas un utilizēšanas procesa 

nepieciešamību apgūstamajā 

tautsaimniecības nozarē. 

Sniedz piemērus par saudzīgu 

attieksmi pret dabu. 

Nosauc ekoloģiskos izstrādājumus un 

materiālus, nosauc ekoinovācijas 

pasaulē un Latvijā. 

Skaidro jēdzienus "atjaunojamā 

enerģija", "alternatīvā enerģija". 

Izskaidro vides aizsardzības 

pamatprincipus un vispārējos Latvijas 

vides ilgtspējīgas attīstības 

pasākumus. 

Klasificē dabas resursus pēc to 

daudzuma, pieejamības. Izvērtē to 

racionālu izmantošanu, neapdraudot 

nākamo paaudžu vajadzības. 

Izskaidro katra dabas resursa būtību, 

ieguves iespējas un saudzīgas 

izmantošanas veidus. 

 Izskaidro atkritumu saimniecības 

pamatprincipu būtību, šķirošanas 

procesa nepieciešamību, otrreizējo 

izejvielu pārstrādes nepieciešamību 

un inovācijas atkritumu pārstrādē 

apgūstamajā tautsaimniecības 

nozarē. 

1 Ieteicams apgūt profesionālās tālākizglītības programmā. 

2 Var atteikties, ja sasniedzamais rezultāts tiek apgūts vispārējās vidējās izglītības dabas zinību jomas mācību priekšmeta kursā profesionālās 

vidējās izglītības programmā vai mūžizglītības kompetenču modulī “Zaļās prasmes”. 
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Moduļa „Informācijas un komunikācijas tehnoloģijas” (1. līmenis) apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas:  

1) apgūt un lietot dažādas ikdienas lietotnes, lai paaugstinātu mācību un darba produktivitāti; 

2) iedziļināties informācijas sistēmu un tiešsaistes rīku dažādībā un lietošanas apguvē, lai nostiprinātu digitālās 

prasmes un izvēlētos atbilstošāko risinājumu ikdienišķās problēmsituācijās;  

3) ievērot intelektuālā īpašuma tiesības un rīkoties atbildīgi digitālo tehnoloģiju izmantošanas procesā. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Ievērot normatīvo aktu prasības, kas nodrošina drošu informācijas tehnoloģiju lietošanu un informācijas apriti. 

2. Lietot datortīklus un izplatītākās programmatūras datu ieguvei un apstrādei. 

3. Pamatoti izvēlēties, pielāgot un lietot piemērotākos saziņas, informācijas ieguves un apmaiņas rīkus darba 

uzdevumu izpildei un profesionālai pilnveidei. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūta vispārējās pamatizglītības programma. 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Izglītojamo sasniegumus vērtē 10 ballu vērtēšanas skalā, vērtējot iegūto zināšanu apjomu, kvalitāti, apgūtās 

pamatprasmes mācību jomā un caurviju prasmes, attīstītos ieradumus un attieksmes, kas apliecina vērtības un 

tikumus un mācību sasniegumu attīstības dinamiku. Noslēgumā izglītojamais izstrādā ar nozari vai ikdienas 

situācijām saistītu projektu, analizējot savus un citu paradumus un ikdienas izvēles. Projekta izstrādē ir ievērojami 

šādi nosacījumi: 

1. Konkrētā uzdevuma veikšanai ir jāizmanto dažādas drošas detalizētas informācijas meklēšanas stratēģijas, 

vienkāršas datu vākšanas metodes, saziņas tīkli, sadarbības rīki un tiešsaistes pakalpojumi, pamatojot savu izvēli. 

2. Iegūtie dati attēlojami prezentācijā, ievērojot informācijas atlases, attēlošanas un strukturēšanas pamatprincipus. 

3. Prezentācijā iekļautie digitālie attēli, audio un video datnes izmantojami un apstrādājami atbilstoši mērķim. 

4. Prezentācijā iekļaujami resursu (laika, finanšu, materiālu, tehnoloģiju un cilvēkresursu) pārvaldības risinājumu 

piemēri nozarē, to analīze, stiprās puses un iespējas. 

5. Projekta izstrādē un lietošanā ir ievērojami programmatūras licences nosacījumi, intelektuālā īpašuma un 

personas datu aizsardzība. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Īsteno kā mūžizglītības moduli, ja netiek īstenots informātikas pamatkurss vai tehnoloģiju mācību jomā – datorika, 

dizains un tehnoloģija un programmēšana.  

  



162 

 

Moduļa „Informācijas un komunikācijas tehnoloģijas” (1. līmenis) saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 
rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 
apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 
apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: ievērot normatīvo aktu 

prasības, kas nodrošina drošu 

informācijas tehnoloģiju lietošanu un 

informācijas apriti.  

 

Zina: faktorus, kas var ietekmēt un 

apdraudēt cilvēka fizisko un garīgo 

veselību, drošības riskus, lietojot 

atvērtu datu apmaiņu, un vides 

ilgtspējības un ētiskos apsvērumus.  

 

Izprot: drošas informācijas aprites 

nepieciešamību un drošas darba vides 

nozīmi veselības saglabāšanai. 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Raksturo nozīmīgākos noteikumus 

programmatūras un lietotāja licenču, 

intelektuālā īpašuma un personas datu 

aizsardzībai. 

Izskaidro un izmanto juridiskos aspektus 

un nozīmīgākos noteikumus 

programmatūras un lietotāja licenču, 

intelektuālā īpašuma un personas datu 

aizsardzībai. 

Uzskaita būtiskos faktorus, kas var 

ietekmēt un apdraudēt cilvēka fizisko un 

garīgo veselību, un piedāvā dažus 

pasākumus, kā izvairīties no 

apdraudējumiem un atkarībām. 

Novērtē un analizē faktorus, kas var 

ietekmēt un apdraudēt cilvēka fizisko un 

garīgo veselību, un veic pasākumus, lai 

izvairītos no apdraudējumiem un 

atkarībām. 

Piedāvā iespējamos variantus, kāda ir 

ergonomikas prasībām un darba 

uzdevumam atbilstoša darba vieta. 

Analizē savas darba vietas atbilstību 

ergonomikas prasībām un iekārto to 

atbilstoši šīm prasībām un veicamajam 

darba uzdevumam. 

Raksturo lielākos drošības riskus, veicot 

datu apmaiņu, un aizsardzības līdzekļu 

izvēles principus, skaidro dotā uzdevuma 

veikšanai nepieciešamo tehnoloģiju un 

veicamo darbību ietekmi uz lietotāju 

veselību un vidi. 

Izskaidro iespējamos drošības riskus 

atvērtas datu apmaiņas laikā un salīdzina 

atvērtas un šifrētas datu apmaiņas 

priekšrocības un trūkumus, un ievēro 

darba drošības prasības atbilstoši 

situācijai un apdraudējumam, kā arī 

skaidro uzdevuma veikšanai 

nepieciešamo tehnoloģiju un veicamo 

darbību ietekmi. 

2. Spēj: lietot datortīklus un 

izplatītākās lietotnes datu ieguvei un 

apstrādei.  

 

Zina: biežāk lietotos datortīkla veidus 

un risinājumus, programmatūras dzīves 

cikla galvenos posmus. 

 

Izprot: datortīklu un izplatītāko lietotņu 

lietošanas nozīmi drošā datu ieguvē un 

apstrādē. 

65% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Raksturo ar piemēriem biežāk lietotos 

datortīkla veidus un drošības risinājumus, 

dažādas programmvadāmas ierīces un to 

izmantojumu sadzīvē un ražošanā. 

Analizē dažādus datortīkla uzbūves 

principus, drošības risinājumus un 

piedāvā lietošanas iespējas atbilstoši 

lietotāja vajadzībām un drošības 

apsvērumiem, tai skaitā to sadzīvē un 

ražošanā. 

Raksturo biežāk izplatītās 

operētājsistēmas, to priekšrocības, 

trūkumus un iespējas darbam ar dažādām 

programmvadāmajām ierīcēm. 

Izstrādā programmvadāmo ierīču 

komplektāciju un dokumentāciju atbilstoši 

lietotāja vajadzībām, piemērojot 

atbilstošus tehniskos parametrus 

nepieciešamajai funkcionalitātei, tai skaitā 



163 

 

datorvadāmās iekārtas datorizētu telpisku 

modeļu, digitālu rasējumu un attēlu 

izveidē. 

Piedāvā dažādas dokumentu 

koplietošanas iespējas. Izmantojot datu 

analīzes lietotnes, sagatavo un organizē 

mērķauditorijas aptaujas un anketēšanas 

formas. 

Izvērtē un izmanto dažādas dokumentu 

koplietošanas iespējas, nosakot 

atšķirīgiem lietotājiem atšķirīgas tiesības 

un iespējas. Veic savas aptaujas iegūto 

datu manuālu un automatizētu apstrādi. 

Veido un demonstrē prezentācijas, 

ievērojot informācijas attēlošanas 

pamatprincipus, atbilstoši mērķauditorijai 

un pieejamajam tehniskajam 

aprīkojumam. 

Izveido un demonstrē prezentācijas, 

ievērojot informācijas atlases un 

strukturēšanas pamatprincipus, izvērtējot 

mērķauditorijas specifiku, pieejamo 

tehnisko aprīkojumu. Ievēro IT drošības, 

autortiesību un personas datu 

aizsardzības prasības. 

3. Spēj: pamatoti izvēlēties, pielāgot 

un lietot piemērotākos saziņas, 

informācijas ieguves un apmaiņas rīkus 

darba uzdevumu izpildei un 

profesionālai pilnveidei.  

 

Zina: dažādus saziņas, informācijas 

ieguves un apmaiņas rīkus, pētniecības 

metodes.  

 

Izprot: atbilstošu rīku izvēles nozīmi 

informācijas ieguvei, apstrādei un 

saziņai un efektīvu rezultātu ieguvei. 

25% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Izvēlas piemērotākos saziņas, 

informācijas ieguves un apmaiņas rīkus 

un interneta pakalpojumus, kas paredzēti 

produktivitātes pilnveidošanai un mācību 

uzdevumu veikšanai. 

Izvēlas, pielāgo un lieto piemērotākos 

saziņas, informācijas ieguves un 

apmaiņas rīkus un citus interneta 

pakalpojumus, pilnveidojot produktivitāti 

mācību uzdevumu veikšanai. 

Noskaidro lietotāju paradumus, intereses 

un to, kādus risinājumus un kā ikdienā 

izmanto, lietojot dažādas pētniecības 

metodes. 

Pēta un analizē savus un citu ikdienas 

paradumus, intereses un ikdienas izvēles, 

izmantojot dažādas pētniecības metodes, 

reflektē par iespējām nākotnē savā 

nozarē. 

Raksturo mākoņprogrammas, konta 

izmantošanas iespējas, izmanto 

vienkāršas lietotnes un tiešsaistes 

komunikācijas platformas, un vismaz 

divus informācijas tehnoloģijas 

nodrošinātus epakalpojumus, pieprasot 

vai saņemot tos attālinātā veidā. 

Izveido un uzglabā savus datus 

mākoņprogrammā, plaši lieto sava e-

pasta konta izmantošanas iespējas, brīvi 

lieto informācijas tehnoloģijas 

nodrošinātus epakalpojumus, izvēlas 

situācijai piemērotāko un pamato savu 

izvēli. 
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Moduļa „Iniciatīva un uzņēmējdarbība” (1. līmenis) apraksts  

Moduļa 

mērķis 

Attīstīt izglītojamo spējas patstāvīgi izstrādāt biznesa ideju, izvērtēt uzņēmējdarbības priekšnosacījumus un biznesa 

plāna izstrādei nepieciešamo informāciju, veicinot izglītojamo interesi par komercdarbības  uzsākšanu, iniciatīvu, 

radošumu, kritisku domāšanu. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Izskaidrot uzņēmējdarbības pamatjēdzienus. 

2. Izstrādāt biznesa ideju. 

3. Izvēlēties produktu konkrētai klientu grupai. 

4. Noteikt produkta unikālās īpašības. 

5. Izmantot svarīgākos produktu izplatīšanas kanālus. 

6. Izvēlēties efektīvāko attiecību formātu ar klientu. 

7. Prognozēt ienākumu plūsmu. 

8. Noteikt nepieciešamos resursus produkta ražošanai. 

9. Aprēķināt nodokļus pašnodarbinātām personām. 

10. Izvēlēties efektīvākās aktivitātes produkta radīšanai un mārketingam. 

11. Izvēlēties atbilstošākos sadarbības partnerus. 

12. Aprēķināt izmaksas. 

13. Aizpildīt dokumentus, lai reģistrētos par pašnodarbinātu personu. 

14. Veikt vienkāršotu grāmatvedības uzskaiti. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūta pamatizglītība 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Iniciatīva un uzņēmējdarbība (1. līmenis)" apguves gaitā izglītojamie veido portfolio par biznesa ideju, 

izvēlēto produktu, produkta izplatīšanas kanāliem, naudas plūsmu, nepieciešamajiem resursiem, sadarbības 

partneriem, piemērojamajiem nodokļiem, dokumentiem, kas nepieciešami, lai reģistrētos par pašnodarbinātu 

personu, vienkāršotas grāmatvedības uzskaiti un noslēgumā prezentē to. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Moduli "Iniciatīva un uzņēmējdarbība (1. līmenis)" īsteno kā mūžizglītības moduli profesionālās pamatizglītības, 

arodizglītības, profesionālās vidējās un profesionālās tālākizglītības programmās vai neformālās izglītības 

programmās.  

Pēc tā apguves var sekot moduļa " Iniciatīva un uzņēmējdarbība (2. līmenis)" apguve. 
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Moduļa „Iniciatīva un uzņēmējdarbība” (1. līmenis) saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 
rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 
apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: izskaidrot uzņēmējdarbības 

pamatjēdzienus.  

Zina: uzņēmējam nepieciešamās rakstura 

īpašības un kompetences.  

Izprot: uzņēmēja rakstura īpašību un 

kompetenču nozīmi uzņēmējdarbībā. 

5% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc uzņēmējdarbības jēdzienus 

un raksturo to būtību. 

Nosauc uzņēmējam nepieciešamās 

rakstura īpašības un kompetences. 

Izskaidro uzņēmējdarbības 

pamatjēdzienus, raksturo to būtību un 

nozīmi. 

Raksturo uzņēmējam nepieciešamās 

rakstura īpašības un kompetences, 

ilustrējot to ar vairākiem piemēriem. 

2. Spēj: izstrādāt biznesa ideju.  

Zina: dažādas ideju ģenerēšanas "tehnikas".  

Izprot: biznesa idejas nozīmi 

uzņēmējdarbības attīstīšanai. 

7% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Piedalās fragmentāri diskusijā par 

uzņēmējdarbības sākšanu bez 

pamatojuma. 

Piedalās biznesa idejas izstrādē un 

skaidro to. 

Uzņēmumam izvēlas nosaukumu. 

Pamato savu motivāciju sākt 

uzņēmējdarbību. 

Pārliecinoši pamato savu biznesa ideju. 

Uzņēmumam izvēlas nosaukumu un to 

pamato. 

3. Spēj: izvēlēties produktu konkrētai klientu 

grupai.  

Zina: klientu segmentācijas (vispārīgie) 

pamatprincipi, klientu grupas.  

Izprot: klienta vajadzības un vēlmes atkarībā 

no klientu mērķa grupas. 

5% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc produkta mērķa grupas. 

Nosauc klientu grupas. 

Nosauc klientu vajadzības. 

Vispārīgi raksturo potenciālo 

klientu. 

Nosauc labuma saņēmējus no 

produkta. 

Raksturo produkta mērķa grupas. 

Raksturo klientu grupas. 

Analizē klientu vajadzības. 

Detalizēti raksturo potenciālo klientu. 

Pamato viedokli par labuma saņēmējiem 

no produkta. 

4. Spēj: noteikt produkta unikālās īpašības.  

Zina: piedāvātā produkta īpašības.  

Izprot: produkta unikālās vērtības nozīmi 

klientu izvēlē. 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc produktu, kuri tiks 

piedāvāti klientam. 

Nosauc taustāmās un netaustāmās 

produkta īpašības, kuru dēļ klienti 

pirks produktu. 

Nosauc klienta ieguvumus, 

iegādājoties piedāvāto produktu. 

Pamato produkta izvēli, kuri tiks 

piedāvāti klientam. 

Raksturo taustāmās un netaustāmās 

produkta īpašības, kuru dēļ klienti pirks 

produktu. 

Analizē klienta ieguvumus, iegādājoties 

piedāvāto produktu. 



166 

 

5. Spēj: izmantot efektīvus produkta 

izplatīšanas kanālus.  

Zina: produktu izplatīšanas kanālus.  

Izprot: efektīvu produkta izplatīšanas kanālu 

izmantošanu klientu piesaistē. 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc galvenos produkta 

izplatīšanas kanālus. 

Izvēlas konkrētus produkta 

izplatīšanas kanālus. 

Raksturo galvenos produkta izplatīšanas 

kanālus. 

Pamato izplatīšanas kanālu izvēli. 

6. Spēj: izvēlēties efektīvāko attiecību 

formātu ar klientu.  

Zina: pirkšanas lēmumu ietekmējošos 

faktorus.  

Izprot: klientu rīcību tirgū. 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc nozīmīgākos saskarsmes 

pamatprincipus ar klientu. 

Sasaista pirkšanas lēmumu ar 

attiecībām ar klientu 

Nosauc izmaksu pozīcijas attiecību 

uzturēšanai ar klientiem. 

Raksturo nozīmīgākos saskarsmes 

pamatprincipus ar klientu. 

Sasaista un izvērtē pirkšanas lēmumu ar 

attiecībām ar klientu. 

Analizē izmaksu pozīcijas attiecību 

uzturēšanai ar klientiem. 

7. Spēj: prognozēt ienākumu plūsmu.  

Zina: ienākumu veidošanās principus.  

Izprot: regulāru ienākumu nodrošināšanas 

būtību. 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc kritērijus, par ko klients 

gatavs maksāt. 

Nosauc cenu politikas veidošanas 

principus. 

Nosauc maksāšanas veidus. 

Nosauc ienākumu avotus. 

Analizē kritērijus, par ko klients gatavs 

maksāt. 

Raksturo cenu politikas veidošanas 

principus. 

Analizē maksāšanas veidu priekšrocības 

un trūkumus. 

Raksturo ienākumu avotus; analizē 

ienākumu plūsmu un ienākumu 

struktūru. 

8. Spēj: noteikt nepieciešamos resursus 

produkta ražošanai.  

Zina: resursu iedalījumu.  

Izprot: resursu nozīmi uzņēmējdarbībā. 

3% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc galvenos resursus un 

līdzekļus. 

Analizē un izvērtē galvenos resursus un 

līdzekļus. 

9. Spēj: aprēķināt nodokļus 

pašnodarbinātām personām.  

Zina: nodokļu veidus.  

Izprot: nodokļu maksāšanas nozīmi. 

7% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc normatīvos dokumentus 

nodokļu piemērošanai. 

Nosauc nodokļu veidus 

pašnodarbinātām personām. 

Aprēķina nodokļus 

pašnodarbinātām personām. 

Nosauc normatīvos dokumentus nodokļu 

piemērošanai. 

Raksturo nodokļu veidus un nosauc 

likmes pašnodarbinātām personām. 

Aprēķina nodokļus pašnodarbinātām 

personām un analīzē rezultātus. 

10. Spēj: izvēlēties efektīvākās aktivitātes 

produktu radīšanai un mārketingam.  

Zina: dažādu aktivitāšu ietekmi 

uzņēmējdarbībā.  

Izprot: aktivitāšu nozīmi. 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc galvenās aktivitātes, kas 

saistītas ar produkta radīšanu, 

izplatīšanu, klientu piesaisti, 

ieņēmumiem. 

Pamato galvenās aktivitātes, kas 

saistītas ar produkta radīšanu, 

izplatīšanu, klientu piesaisti, 

ieņēmumiem. 
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11. Spēj: izvēlēties atbilstošākos sadarbības 

partnerus.  

Zina: sadarbības partneru darbības specifiku.  

Izprot: sadarbības partneru izvēles nozīmi. 

5% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc galvenos sadarbības 

partnerus. 

Nosauc galvenos piegādātājus. 

Nosauc un raksturo iespējamās 

piegādātāju alternatīvas. 

Izskaidro un pamato galveno sadarbības 

partneru izvēli. 

Pamato galveno piegādātāju izvēli. 

Pamato piegādātāju alternatīvu izvēli. 

12. Spēj: aprēķināt izmaksas.  

Zina: izmaksu pozīcijas.  

Izprot: izmaksu nozīmi uzņēmējdarbībā. 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc izmaksu veidus un 

iedalījumu. 

Nosauc un raksturo būtiskākās 

izmaksu pozīcijas. 

Raksturo izmaksu veidus un iedalījumu. 

Analizē izmaksu pozīcijas. 

13. Spēj: aizpildīt dokumentus, lai 

reģistrētos par pašnodarbinātu personu.  

Zina: pašnodarbinātas personas 

reģistrēšanās procesu.  

Izprot: dokumentu aizpildīšanas nozīmi. 

3% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc reģistrēšanās par 

pašnodarbinātu personu procesa 

soļus. 

Aizpilda uzņēmējdarbības 

reģistrēšanai nepieciešamos 

dokumentus. 

Apraksta reģistrēšanās par 

pašnodarbinātu personu procesa secīgos 

soļus. 

Aizpilda uzņēmējdarbības reģistrēšanai 

vajadzīgos dokumentus, pamato to 

nepieciešamību. 

14. Spēj: veikt vienkāršā ieraksta 

grāmatvedības uzskaiti.  

Zina: ieņēmumu un izdevumu pozīcijas.  

Izprot: grāmatvedības nozīmi 

uzņēmējdarbībā. 

5% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Skaidro grāmatvedības jēdzienus. 

Nosauc grāmatvedības mērķus. 

Nosauc grāmatvedības uzdevumus. 

Nosauc galvenos grāmatvedības 

datu izmantotājus. 

Veic vienkāršotu grāmatvedības 

uzskaiti. 

Izskaidro grāmatvedības un uzskaites 

jēdzienu atšķirības. Klasificē 

grāmatvedības īpatnības, uzskaites 

pamatprincipus. 

Raksturo grāmatvedības uzdevumus un 

prasības. 

Raksturo galvenos grāmatvedības datu 

izmantotājus un viņu mērķus. 

Veic vienkāršotu grāmatvedības uzskaiti 

un analizē rezultātus. 
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Moduļa „Valodas, kultūras izpratne un izpausmes” (1. līmenis) apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas, izraisot interesi un zinātkāri par valodām un starpkultūru saziņu, pilnveidojot izglītojamo 

zināšanas un izpratni par vietējo, valsts un Eiropas kultūras mantojumu un tā vietu pasaulē, veicinot izpratni par 

valodas un kultūras daudzveidību, nodrošinot profesionālās terminoloģijas apguvi svešvalodā(-s) izvēlētajā 

nozarē/sektorā un izglītojamo iespējas realizēt starptautiskās mobilitātes aktivitātes profesionālajā jomā. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Novērtēt kultūru kā vērtību. 

2. Lietot atbilstošo nozares/sektora profesionālās leksikas krājumu. 

3. Pilnveidot valodas prasmes, noteikt tālākos mācību mērķus. 

4. Raksturot nacionālās kultūras vērtības kā sistēmu un identifikācijas pamatu. 

5. Toleranti veidot attiecības ar dažādu kultūru un subkultūru, reliģiju un dzimumu pārstāvjiem, saglabājot savu 

nacionālo identitāti. 

6. Skaidrot kultūras un mākslas izpausmes veidus. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūta pamatizglītība 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Valodas, kultūras izpratne un izpausmes (1. līmenis)" apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu 

– prezentē portfolio. 

Portfolio sadaļas: 

Plakāts/infografika u.c. par kultūras komponentiem. 

Argumentētā eseja, piemēram, "Kultūra – personības attīstības instruments un resurss". 

Profesionālo terminu vārdnīca ar skaidrojumiem un lietojuma piemēriem. 

Diskusijas "Valodu prasmes loma profesionālajā un personības pilnveidē" apkopojums. 

Europass CV. 

Motivācijas vēstule. 

Eiropas Valodu portfeļa daļas (Valodu pase, Valodu biogrāfija, valodu dosjē). 

Ieskats kādā subkultūrā. 

Ideju karte par kultūras formu daudzveidību, to vietu un nozīmi sabiedrības veidošanā, attīstībā, sadzīves un 

kultūras organizācijā. 

Gan pedagogs novērtē paveikto 10 ballu skalā, gan izglītojamie savstarpēji novērtē darbus, gan pats izglītojamais 

savu sniegumu izvērtē pašnovērtējumā pēc pedagoga sagatavotas pašnovērtējuma veidlapas ar vērtēšanas 

kritērijiem. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis iekļaujams profesionālās izglītības programmās 3. un 4. Latvijas kvalifikāciju ietvarstruktūras līmeņu 

profesionālās kvalifikācijas apguvei. 
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Moduļa „Valodas, kultūras izpratne un izpausmes” (1. līmenis) saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 
rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 
apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 
apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: novērtēt kultūru kā vērtību.  

 

Zina: kultūras komponentus.  

 

Izprot: kultūru kā procesu, kurā iekļauta visa 

sabiedrība, un kultūras nozīmi personības 

attīstībā. 

5% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Identificē kultūras komponentus. 

Definē kultūru kā procesu, kurā 

iesaistīta visa sabiedrība. 

Nosauc un vispārīgi raksturo kultūras 

nozīmi personības attīstībā. 

Raksturo un salīdzina kultūras 

komponentus. 

Ilustrē ar piemēriem kultūru kā 

procesu, kurā iesaistīta visa 

sabiedrība. 

Izskaidro ar vairākiem piemēriem 

kultūras nozīmi personības attīstībā. 

2. Spēj: lietot atbilstošo nozares/sektora 

profesionālās leksikas krājumu.  

 

Zina: nozarē/sektorā lietoto terminoloģiju 

svešvalodā. 

 

Izprot: valodu prasmes nozīmīgumu 

profesionālajā un personības pilnveidē. 

50% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Ar vienkāršiem teikumiem apraksta 

svešvalodā profesijas mērķus un 

uzdevumus. 

Ar īsiem teikumiem veido vienkāršu 

aprakstu par darba procesā 

izmantojamajiem 

materiāliem/produktiem, iekārtām, 

darba instrumentiem, 

tehnoloģiskajiem procesiem. 

Apraksta valodu prasmes nozīmi 

karjeras veidošanā. 

Lieto svešvalodā terminoloģiju, kas 

saistīta ar profesiju. Uzdod 

jautājumus, uztver teksta galveno 

domu. 

Ar pedagoga palīdzību izveido 

Europass CV un motivācijas vēstuli. 

Svešvalodā skaidri un detalizēti 

raksturo profesijas mērķus, 

uzdevumus un profesijas vietu 

nozarē. 

Veido detalizētus, sistēmiskus 

aprakstus un izklāstus par darba 

procesā izmantojamajiem 

materiāliem/produktiem iekārtām, 

darba instrumentiem, 

tehnoloģiskajiem procesiem. 

Novērtē valodu prasmes nozīmi 

karjeras veidošanā. 

Sazinās profesionālajā svešvalodā. 

Diskutē. Piedāvā problēmu 

risinājumu. 

Patstāvīgi izveido Europass CV un 

motivācijas vēstuli. 

3. Spēj: pilnveidot valodas prasmes, noteikt 

tālākos mācību mērķus.  

 

Zina: jēdzienus Eiropas Valodu portfelis, 

Valodu pase, Valodu biogrāfija, dosjē, 

sociālie tīkli.  

 

Izprot: komunikācijas un kultūras 

savstarpējo saistību un komunikāciju kā 

kultūras aktivitāti. 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Definē jēdzienus Eiropas Valodu 

portfelis, Valodu pase, Valodu 

biogrāfija, dosjē, sociālie tīkli. 

Nosauc valodas apguves iespējas, 

izmantojot sociālos tīklus. 

Nosauc valodas prasmes līmeņu 

kritērijus. 

Izveido Valodu pasi, Valodu biogrāfiju 

un dosjē. 

Izvērtē valodas apguves iespējas, 

izmantojot sociālos tīklus. 

Veic pašvērtējumu, lai noteiktu savu 

valodas prasmes līmeni. 
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4. Spēj: raksturot nacionālās kultūras 

vērtības kā sistēmu un identifikācijas 

pamatu.  

 

Zina: jēdzienus vērtība, garīgās un 

materiālās vērtības, nacionālās un 

internacionālās vērtības, indivīda un 

sabiedrības vērtības, reliģija, tradīcijas, 

kultūras kanons.  

 

Izprot: kultūras kanona lomu un vērtību 

pasaules un Latvijas kultūrā 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Izvērtē vērtību nozīmi savā dzīvē. 

Nosauc kopīgo un atšķirīgo rietumu 

un austrumu kultūrā. 

Identificē kultūras tradīciju 

veidošanās, saglabāšanas un 

pārmantojamības raksturu. 

Skaidro kultūru savstarpējo saistību, 

formu un elementu pārmantojamību, 

ietekmi pasaules un Latvijas kultūrā. 

Pamato nepieciešamību iesaistīties 

sabiedrības un kultūrvides veidošanas 

procesos. 

Nosauc izcilākos sasniegumus savā 

kultūrā. 

Izvirza hipotēzi par vērtību nozīmi un 

lomu savā un sabiedrības dzīvē un 

pierāda to. Stiprina Latvijas 

kultūrtelpu kā sabiedrību saliedējošu 

pamatu un veicina tās popularizēšanu 

Eiropas un pasaules līmenī. 

Salīdzina un diskutē par tradīciju 

noturīgumu un mainību austrumu un 

rietumu kultūrā. 

Skaidro un raksturo tradīciju 

pārmantošanas iespējas un veidus 

tradicionālajā un mūsdienu kultūrā. 

Salīdzina pasaules un Latvijas 

kultūras informatīvos avotus un 

liecības. Sasaista vienotu vēsturisko 

vērtību apzināšanos ar savu piederību 

Latvijai. 

Ar vairākiem argumentiem izskaidro 

nepieciešamību iesaistīties 

sabiedrības un kultūrvides veidošanas 

procesos. Analizē iesaistīšanās 

virzienus. 

Novērtē un analizē izcilākos 

sasniegumus savā kultūrā. 

5. Spēj: toleranti veidot attiecības ar dažādu 

kultūru un subkultūru, reliģiju un dzimumu 

pārstāvjiem, saglabājot savu nacionālo 

identitāti.  

 

Zina: jēdzienus popkultūra, subkultūra, 

kontrkultūra, hipiji, panki, goti, tolerance, 

globalizācija, kultūrdialogs, stereotipi, 

kultūras šoks.  

 

Izprot: sabiedrības lomu dažādu sabiedrības 

grupu kultūras veidošanā un pastāvēšanā. 

15% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Identificē sabiedrības, dažādu sociālo 

grupu mijiedarbību un izpausmes 

kultūrtelpā. 

Paskaidro jēdzienu kontrkultūra. 

Identificē subkultūras pēc to 

pazīmēm. 

Raksturo savu nacionālo 

kultūridentitāti. 

Definē jēdzienu globalizācija. 

Definē jēdzienus stereotips un 

stereotipiskās domāšanas izpausmes. 

Raksturo kultūras šoka būtību, 

izpausmes radītājus un stadijas. 

Izskaidro tolerances jēdziena būtību 

un pamato nepieciešamību veidot 

pozitīvas attiecības ar dažādu kultūru 

Novērtē sabiedrības, dažādu sociālo 

grupu mijiedarbību un izpausmes 

kultūrtelpā. 

Novērtē kontrkultūras parādības 

sabiedrībā. 

Raksturo un analizē dažādas 

subkultūras, to izpausmes un liecības. 

Izvērtē un pamato savu vietu 

kultūrprocesu veidošanā. 

Salīdzina un raksturo globalizācijas 

izpausmes. 

Identificē stereotipiskās domāšanas 

veidu, analizē tā rašanās cēloņus. 

Analizē kultūras šoka rašanās 

cēloņus. 

Raksturo tolerances būtību, ilustrējot 
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un reliģiju pārstāvjiem. 

Nosauc idejas starpkultūru attiecību 

problēmu risināšanai. 

ar vairākiem piemēriem. Formulē 

secinājumus, kāpēc nepieciešams 

veidot pozitīvas attiecības ar dažādu 

kultūru, reliģiju un dzimumu 

pārstāvjiem. 

Analizē starpkultūru problēmu 

cēloņus, formulē ieteikumus 

starpkultūru komunikācijas 

veicināšanai. 

6. Spēj: skaidrot kultūras un mākslas 

izpausmes veidus.  

 

Zina: mākslas veidus un moderno 

tehnoloģiju nozīmi kultūrā.  

 

Izprot: kultūras un mākslas formu 

daudzveidību, to vietu un nozīmi sabiedrības 

veidošanā, attīstībā, sadzīves un kultūras 

organizācijā. 

10% no 

moduļa 

kopējā 

apjoma 

Nosauc dažādas mākslas izpausmes 

formas. 

Nosauc nozīmīgākos mākslas stilus un 

virzienus. 

Nosauc ievērojamākās kultūras 

vērtības pasaules muzejos. 

Demonstrē faktu un ideju izpratni par 

kultūras formu lomu sabiedrības 

attīstībā, sadzīves un kultūras 

organizācijā. 

Raksturo un salīdzina dažādās 

mākslas izpausmes formas. 

Raksturo nozīmīgākos mākslas stilus 

un virzienus. 

Raksturo un novērtē izcilākās kultūras 

vērtības pasaules muzejos. 

Novērtē un raksturo mākslas darbus 

un kultūras objektus to 

kultūrvēsturiskā kontekstā. 
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Moduļa „Valodas, kultūras izpratne un izpausmes” (2. līmenis) apraksts 

Moduļa 

mērķis 

Sekmēt izglītojamo spējas apgūt starpkultūru zināšanas un prasmes, veicinot izglītojamo interesi un zinātkāri par 

valodām un starpkultūru saziņu, pilnveidojot izglītojamo profesionālās saziņas prasmes svešvalodās, kultūras 

pastāvēšanas un darbības indikatoriem, spēju novērtēt kultūras sasniegumus, vēlmi iesaistīties kultūrprocesu 

veidošanā, izmantot iegūtās starpkultūru zināšanas profesionālo pienākumu veikšanā un starptautiskās mobilitātes 

aktivitātēs. 

Moduļa 

uzdevumi 

Attīstīt izglītojamo prasmes: 

1. Formulēt savu pasaules izpratni, veidojot pozitīvas attiecības ar dažādu tautību un nacionalitāšu pārstāvjiem. 

2. Novērtēt vērtību un ideālu mainības cēloņus dažādās kultūrās. 

3. Apzināties savu nacionālo kultūridentitāti, saskatīt savu vietu kultūrprocesu veidošanā. 

4. Salīdzināt, analizēt un vērtēt kultūras sasniegumus, liecības un informatīvos avotus. 

5. Lietot profesionālajā saziņā vienu svešvalodu un izmantot profesionālo terminoloģiju vismaz divās valodās 

rakstiski un mutiski. 

Moduļa 

ieejas nosacījumi 

Apgūts modulis "Valodas, kultūras izpratne un izpausmes (1. līmenis)". 

Moduļa 

apguves 

novērtēšana 

Moduļa "Valodas, kultūras izpratne un izpausmes (2. līmenis)" apguves noslēgumā izglītojamie kārto pārbaudījumu 

– prezentē portfolio. 

Portfolio sadaļas: 

Intervijas, piemēram, par starpkultūru attiecībām Latvijā. 

Patstāvīgi izvēlēts teksts par nozares/sektora aktualitātēm (apjoms 5000 rakstu zīmes) un sagatavota prezentācija 

par izvēlēto tekstu, izmantojot profesionālo terminoloģiju. 

Argumentētā eseja par kādu no kultūrām, piemēram, "Tradīcijas rietumu un austrumu kultūrā, noturīgais un 

mainīgais kultūrā". 

Kāda UNESCO reģistrā iekļauta Latvijas kultūrvēsturiskā objekta prezentācija. 

Projekta darba rezultātu apkopojums, piemēram, par tādiem kultūras indikatoriem kā nauda vai svētki. 

EUROPASS CV, motivācijas vēstule (pilnveidoti pēc moduļa "Valodas, kultūras izpratne un izpausmes (1. līmenis)" 

apguves), aizpildīta anketa, izvērtētas soft skills ("mīkstās prasmes") vienā no svešvalodām. 

Uzskates līdzekļi – domu kartes, shēmas, tabulas, plāni, kartes, zīmējumi par svešvalodu lietošanu profesionālajā 

jomā. 

Gan pedagogs novērtē paveikto 10 ballu skalā, gan izglītojamie savstarpēji novērtē darbus, gan pats izglītojamais 

savu sasniegumu izvērtē pašnovērtējumā pēc pedagoga sagatavotas pašnovērtējuma veidlapas ar vērtēšanas 

kritērijiem. 

Moduļa nozīme un 

vieta kartē 

Modulis iekļaujams profesionālās izglītības programmās 3. un 4. Latvijas kvalifikāciju ietvarstruktūras līmeņu 

profesionālās kvalifikācijas apguvei. 
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Moduļa „Valodas, kultūras izpratne un izpausmes” (2. līmenis) saturs 

Sasniedzamais 

rezultāts 

Sasniedzamā 

rezultāta 

īpatsvars % 

Mācību sasniegumu 

apguves līmeņu apraksti 

Vidējs 

apguves līmenis 

Optimāls 

apguves līmenis 

1. Spēj: formulēt savu pasaules izpratni, 

veidojot pozitīvas attiecības ar dažādu 

tautību un nacionalitāšu pārstāvjiem.  

Zina: jēdzienus integrācija, lojalitāte, 

starpkultūru attiecības, pozitīva domāšana, 

uzvedības standarts.  

Izprot: starpkultūru izglītības lomu 

integrācijas procesos un līdzdalību 

sabiedrības dzīvē. 

6% no moduļa 

kopējā apjoma 

Izskaidro valodu apguves 

nozīmību integrācijas procesā. 

Izskaidro valodas nozīmi pozitīva 

starpkultūru dialoga veidošanā. 

Definē jēdzienus integrācija, 

lojalitāte, starpkultūru attiecības, 

pozitīva domāšana, uzvedības 

standarts. 

Novērtē valodu apguves nozīmību 

integrācijas procesā. 

Pilnveido valodu pozitīva starpkultūru 

dialoga veidošanai. 

Minot piemērus, izskaidro jēdzienus 

integrācija, lojalitāte, starpkultūru 

attiecības, pozitīva domāšana, uzvedības 

standarts. 

2. Spēj: novērtēt vērtību un ideālu mainības 

cēloņus dažādās kultūrās.  

Zina: saistību starp vērtībām, ideāliem un 

tradīcijām savā un sabiedrības dzīvē.  

Izprot: kultūras vērtību daudzveidību, 

raksturojot un novērtējot sabiedrību, 

pieņemto ideālu, kultūrlaikmeta vērtību 

sistēmu un normas pasaulē un Latvijā, 

apzinoties kultūras mantojuma, tradīciju 

lomu un vērtību pasaules un Latvijas kultūrā. 

12% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Nosauc vērtību un ideālu mainību 

cēloņus dažādās kultūrās. 

Definē jēdzienus kultūras normas, 

ideāli, nacionālās un 

internacionālās vērtības, kultūras 

mantojums, UNESCO, 

kultūrvaronis, līderis, elks, ģēnijs. 

Raksturo līdera, kultūrvaroņa, 

ģēnija, elka vietu un lomu 

sabiedrībā un kultūrā. 

Nosauc kultūru savstarpējo 

saistību pazīmes, iegaumē formu 

un elementu pārmantojamību 

pasaules un Latvijas kultūrā. 

Nosauc UNESCO darbības 

principus. 

Nosauc UNESCO reģistrā iekļautos 

Latvijas kultūrvēsturiskos 

objektus. 

Raksturo un uzskatāmi pierāda vērtību 

un ideālu mainības cēloņus dažādās 

kultūrās. 

Minot piemērus, izskaidro jēdzienus 

kultūras normas, ideāli, nacionālās un 

internacionālās vērtības, kultūras 

mantojums, UNESCO, kultūrvaronis, 

līderis, elks, ģēnijs. 

Raksturo un novērtē sabiedrībā 

pieņemtos ideālus, kultūrlaikmeta 

vērtību sistēmu un normas pasaulē un 

Latvijā. 

Salīdzina un analizē pasaules un Latvijas 

kultūras informatīvos avotus un liecības. 

Skaidro UNESCO darbības principus. 

Nosauc un novērtē savas kultūras 

izcilākos kultūrobjektus, kas iekļauti 

UNESCO reģistros. 

3. Spēj: apzināties savu nacionālo 

kultūridentitāti, saskatīt savu vietu 

kultūrprocesu veidošanā.  

Zina: eirocentrisma iezīmes rietumu kultūrā 

12% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Apraksta masu kultūras un 

elitārās kultūras pazīmes. 

Paskaidro atšķirības starp etnisko, 

nacionālo un multikulturālo 

identitāti. Sistematizē zināšanas 

Skaidro un raksturo masu un elitārās 

kultūras izpausmes formas un liecības. 

Salīdzina etnisko, nacionālo un 

multikulturālo identitāti. Klasificē 

nacionālās un multikulturālās kultūras 
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un multikulturālisma pazīmes.  

Izprot: indivīda un sabiedrības lomu dažādu 

sabiedrības grupu kultūras veidošanā un 

pastāvēšanā, saskatot starpkultūru problēmu 

cēloņus, izvirzot un formulējot starpkultūru 

komunikācijas iespējas. 

un prasmes par kultūras 

izpausmju daudzveidību un 

mijiedarbību mūsdienās. 

Definē jēdzienu eirocentrisms. 

Apraksta kādu no pasākumiem un 

identificē to kā nozīmīgu kultūras 

pasākumu. 

īpatnības. Pēta un analizē kultūras 

piederības, konkrētu kultūru pazīmes, 

kultūras mantojuma, kultūru 

mijiedarbības un kultūras 

komercializācijas izpausmes. 

Raksturo eirocentrisma ideju kā kultūras 

dialoga konceptu. Argumentēti pamato 

savu attieksmi eirocentrisma jautājumā. 

Raksturo un novērtē savu nacionālo 

kultūridentitāti, saskata savu vietu 

kultūrprocesu veidošanā. 

4. Spēj: salīdzināt, analizēt un vērtēt 

kultūras sasniegumus, liecības un 

informatīvos avotus.  

Zina: indikatoru mijiedarbību dažādās 

kultūrās.  

Izprot: kultūras pastāvēšanas un darbības 

indikatorus un to īpatsvaru kultūras 

veidošanā. 

20% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

Definē jēdzienu kultūras indikatori 

un nosauc galvenos kultūras 

indikatorus. 

Analizē kultūras norišu 

interpretēšanas robežas. 

Novērtē savas radošās prasmes. 

Atklāj būtiskākos dažādu kultūru 

indikatorus katrā no kultūrām un min 

kultūras indikatoru piemērus. 

Interpretē dažādu indikatoru 

mijiedarbību dažādās kultūrās, pamato 

mainīguma iemeslus. 

Iesaistoties vietēja vai valsts mēroga 

kultūras notikumos, kā arī radot 

konkrētai mērķauditorijai paredzētu 

kultūras produktu, reflektē savas 

radošās prasmes. 

5. Spēj: lietot profesionālajā saziņā vienu 

svešvalodu un izmantot profesionālo 

terminoloģiju vismaz divās valodās rakstiski 

un mutiski.  

Zina: profesionālo terminoloģiju un valodas 

apguves iespējas profesionālo zināšanu 

pilnveidei.  

Izprot: informācijas tehnoloģiju 

izmantošanas nozīmīgumu valodu apguvē un 

darba tirgus izpētē. 

50% no 

moduļa kopējā 

apjoma 

 

Profesionālā 

svešvaloda 

Raksturo starpkultūru nozīmi 

valodas apguvē. 

Definē valodu prasmes nozīmi 

karjeras veidošanā, veido 

Europass CV, motivācijas vēstuli 

vienā no svešvalodām. 

Nosauc un analizē informācijas 

tehnoloģiju izmantošanas iespējas 

valodu apguvē un darba tirgus 

izpētē. 

Lieto profesionālo terminoloģiju. 

Veido vienkāršus tekstus. Aizpilda 

vai pēc norādījumiem veido ar 

profesiju saistītu dokumentāciju. 

Nosauc valodas apguves iespējas 

profesionālo zināšanu pilnveidei 

(piemēram, video, lasāmviela, 

telefonsaruna, dialogs). 

Ilustrē ar piemēriem un izskaidro 

starpkultūru nozīmi valodas apguvē. 

Novērtē valodu prasmes nozīmi karjeras 

veidošanā. Patstāvīgi veido Europass 

CV, motivācijas vēstuli, aizpilda anketu. 

Patstāvīgi izmanto informācijas 

tehnoloģiju iespējas valodu apguvē un 

darba tirgus izpētē. 

Lieto plašu profesionālās leksikas 

krājumu profesionālajā saziņā. 

Veido labi strukturētus, detalizētus 

tekstus. Aizpilda vai patstāvīgi veido ar 

profesiju saistītu dokumentāciju. 

Definē priekšrocības un ierobežojumus 

valodas profesionālās pilnveides avotos. 

Novērtē savas klausīšanās un runāšanas 

prasmes līmeņus. 
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Programmas īstenošanai obligāti nepieciešamie materiālie 

līdzekļi 

Nr.p.k.  Materiālie līdzekļi Daudzums 

1. Tehnoloģiskās iekārtas un darba instrumenti 

1.1.  Teorētisko mācību kabinets aprīkots ar 

atbilstošiem mācību galdiem un krēsliem 

1 uz grupu 

1.2.  Stacionārais vai portatīvais dators, aprīkots ar 

lietojumprogrammām un pieeju internetam 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.3.  Multifunkcionālais printeris, kopētājs 1 uz grupu 

1.4.  Demonstrēšanas galds ar ventilāciju 1 uz grupu 

1.5.  Metināšanas mācību darbnīca aprīkota ar atsūces 

un ieplūdes ventilāciju 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.6.  Metināšanas darba vieta ar nepieciešamo 

aprīkojumu (darba galds, krēsls, apgaismojums 

u.c.) 

1 katram izglītojamajam 

1.7.  MAG metināšanas iekārta ar aprīkojumu 1 katram izglītojamajam 

1.8.  MAG metināšanas iekārta ar aprīkojumu - 

simulators 

1 uz grupu 

1.9.  Metālgriešanas iekārta (giljotīna) līdz 12 mm 

bieza tērauda lokšņu ciršanai 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.10.  MIG metināšanas iekārta ar aprīkojumu 1 katram izglītojamajam 

1.11.  MIG metināšanas iekārta ar aprīkojumu - 

simulators 

1 uz grupu 

1.12.  Metināšanas iekārta MMA ar aprīkojumu 1 katram izglītojamajam 

1.13.  Metināšanas iekārta MMA ar aprīkojumu - 

simulators  

1 uz grupu 

1.14.  TIG metināšanas iekārta AC/DC (1-fāzu vai 3-

fāzu) ar bezpieskāriena loka aizdegšanu, iespēju 

regulēt visus nepieciešamos metināšanas 

parametrus un ciklogrammu un deglis ar pilnu 

komplektāciju 

1 katram izglītojamajam 

1.15.  Inertās aizsargāzes atbilstoši standartam LVS EN 

ISO 14175, uzglabāšanas un padeves sistēma vai 

aizsarggāzu baloni, plūsmas un spiediena 

reduktori  inertai aizsarggāzei) 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.16.  Inertās aizsarggāzes padeves sistēmas 

(aprīkojums) šuves saknes aizsardzībai plāksnēm 

un caurulēm 

1 katram izglītojamajam 

1.17.  Inertās aizsarggāzes spiediena reduktori ar 2 

neatkarīgām izejām, no kurām viena uz 

metināšanas iekārtu, savukārt otra uz  saknes 

šuvi, metinot augstleģētos tēraudus. Katrai no 

izejām jābūt aprīkotām ar plūsmas mērītāju (flow 

meter) (uz katru aizsaggāzes balonu) 

1 katram izglītojamajam 

1.18.  Inertās aizsargāzes atbilstoši standartam LVS EN 

ISO 14175, uzglabāšanas un padeves sistēma vai 

aizsarggāzu baloni 

1 katram izglītojamajam 

1.19.  Inertās aizsargāzes plūsmas un spiediena 

reduktori gāzes baloniem 

1 katram izglītojamajam 

1.20.  Inertās aizsarggāzes keramiskās sprauslas 

iespiedējcangām bez vai ar sietiņu/difuzoru 

3 katram izglītojamajam 

1.21.  Metināšanas mācību darbnīca aprīkota ar nosūces 

un ieplūdes ventilāciju un OAW metināšanas 

darba vietām 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.22.  Gāzmetināšanas iekārtas (OAW) ar aprīkojumu 

(skābekļa un acetilēna reduktori, gāzmetināšanas 

deglis) 

1 katram izglītojamajam 
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1.23.  Spiediena samazināšanas un regulēšanas 

reduktori acetilēnam un skābeklim 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.24.  Metālgriešanas iekārta (giljotīna) līdz 12 mm 

bieza tērauda lokšņu ciršanai 

1 uz grupu 

1.25.  Reduktors aizsaggāzes spiediena samazināšanai 

un regulēšanai 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.26.  Universāla metālgriešanas virpa 1 uz grupu 

1.27.  Metināšanas sagatavju maliņu frēzēšanas darba 

galds 

1 uz grupu 

1.28.  Montāžas instrumentu komplekts (fiksēšanas 

spailes, magnēti) 

1 katram izglītojamajam 

1.29.  Aizzīmēšamas un mērīšanas instrumenti 

(aizzīmēšanas adata, metāla lineāls 1000 mm, 

balts marķieris, bīdmērs, mērlente, kontakta 

termometrs parauga temperatūras mērīšanai) 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.30.  Asināšanas darba galds Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.31.  Elektriskā vai pneimatiskā slīpmašīna šuves 

apstrādei 

1 uz 2 izglītojamajiem 

1.32.  Kompresors 1 uz grupu 

1.33.  Lentzāģis 1 uz grupu 

1.34.  Saduršuvju mērinstrumenti un kontroles 

instrumenti 

1 katram izglītojamajam 

1.35.  Kakta šuvju mērinstrumenti un kontroles 

instrumenti 

1 katram izglītojamajam 

1.36.  Palīginstrumenti (vīle, āmurs, sārņu atskaldītāji, 

cirtņi, metāla saru suka, knaibles u. c.) 

(komplekts) 

1 katram izglītojamajam 

1.37.  Metināšanas postenī iekārtota vieta 

kontrolparaugu mehāniskai apstrādei ar leņķa 

slīpmašīnu 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.38.  Metināšanas darbnīcā iekārtota vieta 

kontrolparaugu mehāniskajai apstrādei 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.39.  Dica knaibles 1 uz 2 izglītojamajiem 

1.40.  Elektriskie mērinstrumenti (dažādu mērījumu 

veikšanai) 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.41.  Elektrotehnikas laboratoriju iekārtas (dažādu 

slēgumu veidošanai un mērīšanai) 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.42.  Ierīces paraugu stiprināšanai nepieciešamajās 

telpiskajās pozīcijās, komplekts 

1 uz grupu 

1.43.  Indikatora iekšmēru komplekts, mērīšanas 

diapazons no 0 līdz 150 mm 

1 uz grupu 

1.44.  Rokas elektroinstrumentu komplekts Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.45.  Sprieguma un strāvas avoti Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.46.  Aizsargāzes (aktīvās aizsarggāzes) atbilstoši 

standartam LVS EN ISO 14175, uzglabāšanas un 

padeves sistēma vai aizsarggāzu baloni un 

plūsmas un spiediena reduktori gāzes baloniem 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.47.  Aizsargāzes plūsmas un spiediena reduktori 

gāzes baloniem (aktīvai aizsarggāzei) 

1 katram izglītojamajam 

1.48.  Paraugu dzesēšanas vanna (100 l) 1 uz grupu 

1.49.  Palīgierīces un instrumenti universālās virpas un 

maliņu frēzēšanas darbagaldam 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.50.  Mērierīce vizuālās testēšanas veikšanai Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.51.  Šuves kvalitātes (parametru) pārbaudes 

instruments (šuves mērīšanas šablons, gaismas 

avots 500 lx nodrošināšanai uz kontrolvirsmas 

u.c.) 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.52.  Metālgriešanas iekārtas, aprīkojums metināmā 

pamatmetāla (lokšņu, cauruļu) griešanai 

Atbilstoši programmas īstenošanai 
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1.53.  Instrumenti un aprīkojums detaļu sagatavošanai 

un nostiprināšanai nepieciešamajās telpiskajās 

pozīcijās (fiksēšanas spailes, magnēti u.c.) 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

1.54.  Nepieciešamie aizzīmēšanas, mērīšanas un 

kontroles instrumenti 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

2. Materiāli, palīgmateriāli u.tml. 

2.1.  Aktīvās aizsargāzes atbilstoši standartam LVS EN 

ISO 14175, (aizsarggāzu baloni) 

1 katram izglītojamajam 

2.2.  Aizsargstikli metināšanas maskām 2 katram izglītojamajam 

2.3.  Detaļu paraugi skicēšanai – komplekts Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.4.  Drošības zīmes Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.5.  Dzesēšanas emulsijas koncentrāts lentzāģim Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.6.  Frēzmašīnas aprīkojums detaļu sagatavošanai Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.7.  Gaismas filtri metināšanas maskām Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.8.  21.; 22.; 23. grupas alumīnija sakausējumu 

atbilstošas plāksnes un caurules, t = 3 – 12 mm, 

atbilstoši CEN ISO/TR 15608:2017 vadlīnijām 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.9.  21.; 22.; 23. grupas alumīnija sakausējumu 

atbilstošas plāksnes un caurules, atbilstoši CEN 

ISO/TR 15608:2017 vadlīnijām 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.10.  Konstrukciju tērauda loksnes un caurules 

(1.grupas (1.1 vai 1.2 apakšgrupas)) 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.11.  Degļa aizsardzības līdzekļi (ANTI-SPATTER-

SPRAY) 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.12.  Šuves keramiskie (noņemamie) vai metāla ( 

paliekošie) paliktņi 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.13.  Individuālo aizsardzības līdzekļu (metinātāja 

aizsargtērps -jaka, apavi, bikses/kombinezons, 

galvassega, metinātāja aizsargmaska) komplekts 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.14.  Vienreizlietojamie, ātri nolietojamie individuālie 

aizsardzības līdzekļi (cimdi, aizsargbrilles, 

respirators, ausu aizbāžņi, metināšanas maskas 

aizsargstikli u.c.) 

1 katram izglītojamajam 

2.15.  Instrumentu ratiņi  Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.16.  Izdales materiāli -  rasējumi detaļām ar vītni, 

griezumu 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.17.  Ķīmiskie tīrīšanas līdzekļi, t.sk. detaļu 

attaukošanas materiāli  

Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.18.  Masas spailes 1 

2.19.  Metināšanas dokumentācijas komplekta  paraugi Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.20.  Metināšanas stieple diametri - 0,8; 1,0; 1,2 mm 

atbilstoši standartam LVS EN ISO 14341, 

(atkarīgs no metāla biezuma) 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.21.  Metināto šuvju paraugi Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.22.  Sametinātie paraugi plāksnes (FW un BW), 

caurulēm (FW un BW) vizuālai kontrolei ar un bez 

defektiem 

Atbilstoši programmas īstenošanai 

2.23.  Paraugi pēc sagraujošajām kontrolēm Atbilstoši programmas īstenošanai 

 

DARBĪBAS PROGRAMMAS "IZAUGSME UN NODARBINĀTĪBA" VALSTS IZGLĪTĪBAS 

SATURA CENTRA ESF PROJEKTS "PROFESIONĀLĀS IZGLĪTĪBAS IESTĀŽU EFEKTĪVA 

PĀRVALDĪBA UN PERSONĀLA KOMPETENCES PILNVEIDE" (VIENOŠANĀS NR. 

8.5.3.0/16/I/001) 

Aprobācijas koordinatore: Silvija Lukse 

 


