
第一图书网, tushu007.com
<<汽车饰件制造工（中、高级）>>

图书基本信息

书名：<<汽车饰件制造工（中、高级）>>

13位ISBN编号：9787504579577

10位ISBN编号：7504579572

出版时间：2009-8

出版时间：中国劳动社会保障出版社

作者：机械工业职业技能鉴定指导中心，人力资源和社会保障部教材办公室　组织编写

页数：154

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<汽车饰件制造工（中、高级）>>

前言

　　为了大力促进《中华人民共和国就业促进法》中规定的“国家依法发展职业教育，鼓励开展职业
培训，促进劳动者提高职业技能，增强就业能力和创业能力”的实施，充分满足机械行业、企业开展
职业培训与鉴定工作的需要，机械工业职业技能鉴定指导中心联合职业培训教材工作委员会办公室，
根据机械行业、企业实际组织编写了这套机械行业特有职业国家职业技能培训鉴定教材，共涉及数控
机床装调维修工、汽车生产线操作调整工、轴承装配工、电切削工等31个机械行业特有职业（工种）
。
　　该套教材是在完成机械行业特有职业国家职业标准制定工作基础上进行的。
教材编审人员主要包括国家职业标准编写和审定专家，机械行业各级鉴定培训机构、职业院校职业培
训教学专家和鉴定考核命题及管理专家，以及全国机械行业各大型企业生产一线工程技术主管、技师
和高级技师等，从而有效保证了教材内容对国家职业标准要求的正确诠释，以及对机械行业特有职业
培训与鉴定的适用性。
　　该套教材主要具有以下特点：　　在编写原则上，突出以职业能力为核心。
教材编写贯穿“以职业标准为依据、以企业需求为导向、以职业能力为核心”的理念，在国家职业标
准要求基础上，结合企业实际对国家职业标准进行了提升，突出新知识、新技术、新工艺、新方法，
注重培训对象职业能力培养。
　　在使用功能上，注重服务于培训和鉴定。
根据职业发展的实际情况和培训需求，教材充分体现职业培训规律，反映职业技能鉴定考核基本要求
，满足培训对象参加各级各类鉴定考核的需要。
　　在编写模式上，采用分级别模块化方式编写。
教材内容按照国家职业标准职业等级划分，各等级之间知识与技能合理衔接、依次递进，为机械行业
、企业职业培训搭建了科学的阶梯形培训架构。
教材内容按照国家职业标准职业功能模块展开，突出实用性，贴近生产实际，贴近培训对象需要，贴
近鉴定考核需求。
　　汽车饰件制造工国家职业技能培训鉴定教材共包括《汽车饰件制造工（基础知识）》《汽车饰件
制造工（初级）》和《汽车饰件制造工（中级　高级）》3本。
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内容概要

本教材由机械工业职业技能鉴定指导中心、人力资源和社会保障部教材办公室共同组织编写，是机械
行业特有职业国家职业技能培训鉴定推荐辅导用书。
    本教材依据《国家职业标准·汽车饰件制造工》编写，按照国家职业标准的职业功能模块划分结构
；内容对应于国家职业标准“3.工作要求”，同时结合企业实际对国家职业标准要求进行了提升。
教材重点介绍了汽车饰件制造工识读零件图、选用饰件材料、加工生产、质量检验等理论知识和操作
技能。
    本教材可供汽车饰件制造工从业人员职业技能培训与鉴定考核使用，也可供大中专院校相关专业师
生及企业汽车饰件制造人员参考，以及有关从业人员参加就业培训、在职培训、岗位培训时使用。
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章节摘录

　　1）注塑机整机性能的调试　　接通操纵柜上的主开关，首先将操作方式选择开关置为点动或手
动。
　　按起动键并立刻停车，检查液压泵旋转方向是否正确。
若发现方向不对，应立即停车断电，调换两相接电动机的电源线，然后再点动运转，观察液压泵旋转
方向是否正确。
　　机器起动应在液压系统无压的情况下进行，起动之后再调节各泵溢流阀的压力到安全压力。
在使用过程中对调整好的各压力控制阀不要轻易变动。
　　在开泵之前一定要确保油箱中已灌装液压油，否则易损坏液压泵。
　　检查注油器的液面及润滑部位，要供给足量的润滑油。
特别是液压机械式注塑机的曲轴铰接部位，缺润滑油可能导致卡死。
　　液压泵开始工作后，应打开油冷却器冷却水阀门，对回油进行冷却，以防止油温过高。
待液压泵短时间空车运转后，关闭安全门，先采用手动闭模，并打开压力表，观察压力是否上升。
　　空车时，手动操作机器空运转几次。
检查安全门的作用是否正常，指示灯是否及时亮熄。
各控制阀、电磁阀动作是否正确，调速阀、节流阀的动作是否灵敏。
　　将转换开关转至调整位置，检查各装置的动作、反应是否灵敏。
　　调节时间继电器和限位开关，并检查其动作是否灵敏、正常。
　　进行半自动操作试车，空车运转几次。
　　进行自动操作试车，检查运转是否正常。
　　检查注塑制件计数装置及总停装置（按钮）是否正常、可靠。
　　2）注射装置的调试　　注射结晶性塑料时，喷嘴不宜长时间与低温模具接触。
因此，注射装置一般应能在每一成型循环周期中往复移动一次（也称为注射座整体移动）。
对于非结晶性塑料，在注塑机刚开始工作时，因模温较低，往往也要求注射装置注射后后移。
注射装置整体移动与否，导致有三种加料方式：　　①固定加料。
指机器在各个工作循环中，喷嘴始终同模具接触，也就是注射座固定不动地预塑物料。
这种方式比较适合于加工温度范围较大的通用塑料，如聚苯乙烯（PS）等。
其特点是可缩短循环周期，从而提高生产率。
　　②前加料。
指在螺杆预塑物料之后注射座整体退回。
‘这种方式主要用于使用开式直通喷嘴或需要较高背压进行塑化的场合，以减少喷嘴的“流涎”现象
，常用于注射聚酰胺（PA）、聚碳酸酯（PC）等塑料。
　　⋯⋯

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<汽车饰件制造工（中、高级）>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 6


