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加强等级工培训 培养应用性人才
`

杨晓红

(盐城工专机械实习工厂
,

盐城
,
2 24 0 0 3)

工科高校不仅要培养学生有扎实的荃础理论知

识
,

而且有一定的操作技能 ; 不但会动口 动脑
,

还要

会动手操作
,

因此
,

必须开展和加强等级工培训
。

我

校在 1 9 9 3 年公布的经修订的综合改革方案中就明

确提 出
,

鼓励学生参加基本工种的操作技能训练和

等级工考试
,

合格者发给劳动部门认可的证书
.

为使

学生在校期间能受到 良好的工程实践训练
,

较熟练

地掌握一定工种的操作技能
,

增强学生的动手能力
,

学校十分重视首次等级工培训
。

一
、

制定方案

对于高工专的大学生学习初级钳工和初级车工

应达到哪些要求和水平
,

我们首先与盐城市劳动局

取得了联系
,

以机械电子工业委员会颁布的《工人技

术等级标准 》为依据
,

组织劳动局工考办的领导
,

有

丰富教学经验和实践经验的高工
、

从事多年技工教

育的教师进行反复研究
,

一致认为在训练中应达到

如下几方面的要求
:

(一 )钳 工 ( 1) 正确使用和维护保养钳工常

用设备 , (2 )正确使用和维护保养钳工常用的各种

工
、

夹
、

量具
,

根据工件精度
,

合理选用常用计量器

具 , ( 3) 各种刀头
、

钻头的刃磨
;

玺子
、

样冲
、

划针
、

划

规的淬火和 刃磨
. ( 4) 根据工件材料

、

刀具性质选用

合理的切削用具
, ( 5) 一般工件在通用

、

专用夹具上

的安装
:

( 6) 一般工件上的划线
、

锉削
、

钻孔
、

攻丝和

铰孔 , ( 7) 制造角度样板
,

公母合套
, ( 8) 一般工件划

线基准面的选择和划线时工件的安置 ; ( 9) 正确执行

安全技术操作规程
。

(二 )车 工 ( 1) 正确操作和调整自用车床
,

并

能进行维护保养 ; ( 2) 正确使用常用的工
、

夹
、

量具
,

并能进行维护保养
; ( 3) 根据工件材料和加工要求

,

合理选择
、

使用和刃磨各种常用车刀和钻头
; ( 4 )合

理选择切削用量 ; ( 5) 看懂一般较复杂的零件图
,

并

能制定工艺规程进行操作 ; ( 6) 在通用和专用夹具上

能正确安装一般工件 ; ( 7) 车削常用 内
、

外锥体和简

单特形面工件 ; ( 8) 车削内
、

外三角螺纹并能进行一

般零件的测量 ; ( 9) 正确执行安全技术操作规程
。

以

上各项也是根据劳动局技术考核实施细则中的初级

钳工和初级车工的应会范围而提出的
。

在具体制订培训方案时
,

我们着重考虑了 以下

两方面的间题
:

一是由于培训时间短
,

故所选习件必

须由易到难
,

尽可能将培训范围内的点全部概括到
。

基本操作技能的训练应相对集中
,

重点和难点应采

取
“

补课
”
和专题训练的方法各个击破

,

并采取分单

元进行培训的方法
。

每单元结束都出一个考核件对

该单元的培训进行检验
。

二是由于经费少
,

必须尽可

能节约成本
,

减少损耗
,

利用有限的原材料获取最佳

培训效果
。

经反复商讨
、

论证
,

最后在方案中我们采

取了如下做法
:

(一 )钳 工 由于我厂创收产品和外来加工件

均无钳工加工工序
,

故钳工实习无法结合生产进行
.

在钳工培训中
,

我们主要采取一料多用的方法
,

即将

前一练习件的成品当作后一练习件的原材料
,

或将

一个工种的成品作为另一工种的原材料
,

在安排操

作练习时统盘考虑
。

现举例说明如下
.

备一块 H T 15 0

尺寸为 95 x 75 x 46 的长方铁
,

刨削加工至规定尺

寸
。

第一道工序— 玺削加工 (先鉴去平台
,

后鉴去

四边 )

— 至尺寸 ( 9 0土 1
.

2 ) x ( 7 0土 1
.

2 ) x 3 6

—
转入下道工序

。

第二道工序— 锉削加工 (锉六面 )一
一至尺寸

( 8 5 士 0
.

1 5 ) X ( 2 5 士 0
.

1 5 ) 沐 ( 2 5士 0
.

1 5 )

— 转入下

道工序
。

第三道工序— 划线
、

钻孔
、

铰孔
、

攻丝— 至

如图所示 (图中形位公差和表面粗糙度要求均已省
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(二 )车 工 在车工培训方案的初稿章出后
,

发现实习假想件与我厂为外厂加工的机床配件十分

类似
,

故将所有假想件全部换为真实件
,

并将成品图

改面为实习成品图 (每种零件 的外圆与内孔实际公

差要求各放宽 50 丝 )
。

实习产品中的合格件由指导

师傅精加工后作为我厂的产品
.

由于操作实习 中接

触的是生产中的真正零件
,

故学生十分认真
,

培训时

在师傅指导下精心操作
。

第一单元结束时实习件合

格率为 60 %
,

至第二单元结束时就达 100 %
。

故此次

车工等级工培训
,

非但没有消耗
,

反而为工厂带来了

经济效益
.

此举为等级工培训开拓了新路
,

值得在今

后的工作中进一步探索
.

二
、

组织实施

机械实习工厂为这次考工做了大量充分的准备

工作
,

投入了很强的指导力量
。

在 92 级学生中先进

行动员
,

学生自愿报名
,

最后根据理论成绩和金工实

习车
、

钳工成绩
,

从经过系统的金工
“

常规实习
”
和单

工种
“

强化实习
”

的机械类学生中择优录取了 21 名

(车工 4 名
,

钳工 17 名 )学生
。

考虑到我校机械类学

生毕业时已在机械制造专业方面达到了大专水平
,

故应知免试
.

考虑到学期 中学生上课与到厂操作的

矛盾
,

故在署假中集中 3 周时间进行培训
.

培训结

束
,

由盐城市劳动局组织考工委员会对学生进行严

格考核
,

应会成绩符合技术等级标准者由盐城市劳

动局工考办统一颁发初级工技术等级证书
。

三
、

培训结果

经过
,

机械实习工厂全体同仁的共同努力
、

学生

的勤学苦练
,

在学校领导的关怀和盐城市劳动局的

指导下
,

20 天的培训工作获得圆满成功
。

参加培训的

学生全部通过了考核
,

全部获得了初级工技术等级

证书
。

经过这次等级工培训的实际运作
,

我们无分认

识到
,

在大学生中开展等级工培训
,

是大学生加强实

践知识
,

提高动手能力的一条有效途径
。

很多同学在

拿到技术等级证书时激动地说
: “
这下在人才市场的

竞争中
,

我们又多了一张入场卷
” 。

此次培训 只是一个试点
,

今后如何在等级工培

训中进一步提高经济效益
,

如何将培训工作从工种

和学生数方面逐步扩大
,

如何更有效和科学地管理

这项工作等等
,

还有待于进一步探索
.
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各种实践教学媒体在整个教学过程中相互配

合
,

合理运用
,

取长补短是提高实践教学效果的有效

手段
。

知是行之始
,

行是知之成
,

行乃 为实践
,

实践是

检验真理的唯一标准
。

搞好实践教学
,

尚需在教学中

不断地实践
,

在实践中不断地探索
,

更好地体现专科

教育的实践教学特色
。


