低耗材高质量的汽车钣金实习教学模式
一、项目建设背景
随着近几年全国中等职业学校汽车维修大赛增加车身修复-钣金项目，汽车钣金技术专业在众多学校开设，但诸多开设汽车钣金专业的职业院校，对该专业可以说是“又爱又恨”。爱的是汽车钣金专业人才是汽车维修方面最短缺的人才，已经升级到国家职业短缺人才的层次，近几年来每个学校该专业的毕业生总是供不应求；恨的是汽车钣金技术专业要保证教学质量，培养出受企业欢迎的毕业生，学校必须投入巨大的教学成本来满足学生实训课程的需要，教学经费“入不敷出”，难以支撑。显然，巨大的教学成本导致教学经费“入不敷出”已经造成汽车钣金专业在我国，特别是经济欠发达地区进一步发展的重要客观原因，已经严重阻碍了培养我国汽车钣金紧缺人才的前进步伐，影响了我国巨大汽车后市场的服务要求，对汽车工业的发展也会产生一定的影响。
当前进行职业教育改革，面临课程改革的需要，我们教师不但要教给学生知识，培养学生的自学能力、创新能力、发现问题、提出问题和解决问题的能力，以及合作学习的能力，还要认真研究专业的改革和发展，在保证教学质量的前提下，克服传统教育模式的弊端，改革实习教学方法，提高实习教学效率，提高耗材利用率，使专业能符合职业改革的大潮流稳步向前。
二、项目实施过程
（一）调研分析我国职业院校汽车钣金专业开设情况及教学情况
2011年北京师范大学职业与成人教育研究所《中等职业教育汽车专业发展的调查与分析》报告中，关于汽车类专业开设时间、开设比例的全国调查结果如表1、表2所示。图中汽车车身修复专业即汽车钣金专业。
2011年止汽车类专业开设时间对比       表1
[image: ]
2011年止汽车类专业开设比例对比    表2 [image: ]
2010年全国中职学校汽车类专业设置情况如表3所示。
2010年中职学校汽车类专业设置情况     表3
[image: ]
从中可以看到，我国职业院校开设汽车钣金技术专业（即汽车车身修复专业）最早时间是1978年，直到2010年全国中等职业技术学校还仅有30所学校开设此专业，这还是因为2009年全国中等职业技术学校技能大赛加进汽车钣金和涂装项目后产生的。所以说对比全国钣金技术专业开设情况，我国中职学校汽车钣金技术专业开设学校少、开办时间晚、在校生人数少、毕业生人数更少。而我校开设此专业时间是1996年，在全国还算是较早开设此专业的学校。
（二）调研分析汽车钣金高技能人才的社会需求和重要技能培训
1．通过中国汽车维修行业协会2014年调研得知，汽车维修技术人才是社会短缺人才，而汽车钣金技术专业人才又是汽车维修方面最短缺的人才，已经升级到国家职业短缺人才的层次，我们必须加紧时间培养这类人才，服务于为我国汽车后市场。
2．针对岗位专业能力和内容进行了企业、同行院校调研。由韦军新、周茂杰副主任联系汽车维修企业进行调研，对南宁市中达丰田汽车销售服务有限公司等13家企业进行了调研，并与企业一线技术人员和技术总监进行了职业岗位技术交流和讨论；对广西理工职业技术学校等10所学校进行了汽车钣金专业重点教学内容进行调研。
3．汽车钣件凹陷修复是汽车钣金工作中最繁忙的工作，如前后翼子板、车门、发动机盖和行李箱盖、车顶和车门槛的凹陷修复，这也是在校学生必须掌握的最重要技术，是他们进入企业时最受师傅认可的“敲门砖”，但这课程的实训耗材耗费最为突出。 
4.车身焊接技术是钣金中级工晋升高级工或技师的一项重要操作技能，但这课程的实训耗材教学成本之大也非常突出。
（三）成立课题研究小组，申报课题研究
根据调研情况的分析，我们利用我校国家中等职业学校示范校建设的契机，提出了《低耗材高质量的汽车钣金教学实践与研究》的课题研究，成立了研究组，获得了中国交通教育研究会2014-2016课题立项。目的是通过实践和研究得到低耗材的教学成本，高质量的教学成果，打破汽车钣金技术专业良性发展的瓶颈，使每一所学校都能开设好汽车钣金技术专业。经历了近二年的时间，在学校的领导下，课题小组的成员怀着浓厚的兴趣，积极的探索，努力实践，取得了课题研究的预期效果。
（四）形成案例教学模式
通过近二年的研究，我们从降低汽车钣金技术专业实习耗材教学成本和同时提高该专业教学质量的实践方向出发，积极整合、自我制作实习用钣件和模具，改革实习教学方法，优化实习结构，构建了“设计钣件—采购耗材—自行加工—实习应用—耗材应用拓展”这种耗材使用模式。
1.设计钣件 
根据教学项目不同设计不同的实习用钣件，如门板、立柱、门槛等钣件，使学生加深对车身钣件结构的认识。教师注重实习导入，设置创造氛围，激发学生好奇心，激发他们的设计欲望。 
2．采购耗材 
车身不同钣件使用耗材厚度、种类不同，必须根据设计的钣件采购相应的耗材。
3．自行加工
因为采购修理厂的车身报废件做实习耗材，一是成本高，二是堆放困难，还有采购手续必须经过保险公司，往往难以能按照教学计划采购。自行制作除了避免以上问题，最重要是可以充分发挥钣件的作用，大大降低实习教学成本。 加工环节主要有剪裁板材、折弯钣件等，即根据设计的钣件先进行剪切下料，再通过折弯成型制作钣件。
4．实习应用
使用自行加工的钣件进行钣金相应教学项目的练习，自行制作的车门板件主要练习凹陷修复，自行制作的立柱、门槛钣件可以进行切割更换、焊接连接等的操作练习。
5．耗材应用拓展
在实习应用中按照教学项目练习用过的钣件，还可以用来作为焊接基本功教学项目的练习材料，也可以用来作为等离子切割教学项目用的练习材料，还可以用来作为涂装用的打原子灰、打磨、喷涂等教学项目用的耗材。
（五）教学实践
2015年9月—2017年7月。对课题实习教学流程进行了二年的实践，并对实习教学成本进行评估。教学班级为13钣金高级工一班、13钣金高级工二班、14钣金中级工一班、14钣金高级工二班、14钣金高级工一班、14钣金高级工二班、15钣金中级工一班、15钣金高级工二班。
1．坚持每月一次的实习教学互相探究活动，并及时对实习效果进行反馈，以便达到研究主题的要求。
2．坚持每月一次活动总结，并及时收集相关资料，为课题的结题奠定基础。
（六）理论研究升华
1．以我校教学大纲为基础，根据职业标准和技能、知识要求，进行教学分析，找出汽车钣金专业必须学习的理论知识和操作项目，为制订教学标准和规范作准备。
2．确定实习内容。确定各实习项目应该教学的层次或者程度，明确示范项目和实训项目，实训项目按照模块来进行教学。重点对模块项目制订教学标准和规范。
3．解决汽车钣金专业理论与实训之间矛盾，任何一门课程的理论知识都是系统性的，但对于模块式内容所涉及的理论知识并不全面，没有涉及到的一些理论知识对于学生学习也是很重要的，在授理论课时可以补充好这些知识。
4．教材研究。教材应以学生为主体，以突出培养学生技能做方向，做到图文并茂，步骤明了，符合操作标准化、规范化要求。
5．教学标准及规范的可行研究。根据教学过程中各个环节的应用反馈，及时提出教学组织建议、教学评价建议、课程资源开发与利用建议等。
6．根据学校的质量目标，研究建立切实可行的教学标准及操作规范。
7．研究对于该课程各章节比例问题的把握、难易比例问题的把握以及理论与实习比例问题都是在课题中要具体研究和解决的问题。
8．研究教学标准能否正确的反映学生对该课程的掌握程度，能否对学生的实操能力起到应有的提高作用。
9．针对钣金专业实习耗材非常大，制订出有效的降低消耗的教学方法。
在保证教学质量的前提下，我们进行了如图1和图2教学环节设计的教学实践，充分利用了耗材，教学成本明显得到降低。图1中有5个教学环节，也即有5个教学项目，共用耗材钢板成本约25元（由市价定），每个项目耗材钢板成本5元。图2中有6个教学环节，也即有6个教学项目，每个项目耗材钢板成本4.2元。
[image: ]
图1　钣金实训创新教学环节设计
[image: ]
图2 钣金和涂装结合的教学环节设计
三、成效与经验
1．开创了一种汽车钣金技术专业新型的实习教学模式，优化了实习教学结构，推动了实习教学改革的进程。
通过将近二年的教学实践和课题研究，我们探究出的 “采购材料—自行制作钣金件—凹陷修复练习—焊接基本功练习—等离子切割”和“采购材料—自行制作钣金件—凹陷修复练习—汽车喷涂练习”等实习教学模式，是依据该课题的指导思想而精心提炼总结出来的，它具有较强的可操作性，既能有效地规范教学活动，较好地突出教学中的重点和难点，大大提高了教学效率，真正做到低耗材、高质量地教学，是十分值得向社会推广的教学形式。这可以使各个院校的汽车钣金技术专业学生都能受益；特别是经济欠发达地区的职业院校学生。彻底解决众多学校因教学成本过高，使汽车钣金技术专业难以为继问题，为中国汽车工业培养出更多合格的汽车钣金紧缺型人才，满足社会的需要。
以我校在校班级600人次／年及社会职业考评培训300人／年统计，每年节约耗材603000元，从2011年至2017年累计节约4160700元。创新法教学和传统法教学教学成本比较见表4。
   课题创新教学和传统教学耗材使用对比表      表4
	   教学方法
实训项目
	课题创新法教学
	传统法教学

	
	耗材种类
	耗材价格（元）
	耗材种类
	耗材价格（元）

	金属加工，自行制作汽车门板
	0.8厚低碳钢板0.4张
	44
	0.8厚低碳钢板0.4张
	44

	凹陷修复
	0
	0
	旧车门1个
	150

	焊接基本功
	0
	0
	0.8厚低碳钢板0.4张
	44

	等离子切割
	0
	0
	0.8厚低碳钢板0.4张
	44

	切割与焊接综合练习（包括金属加工，自行制作汽车立柱）
	1.0厚低碳钢板0.6张
	78
	市场成品3套
	510

	教学成本小计（元/人次）
	122
	792

	教学成本合计（元/年）
	109800
	712800

	节省耗材费用（元/年）
	603000

	备注
	1. 统计数据以该校年实训900人次计算。
2. 现市场，0.8厚低碳钢板规格为1000×2000,110/张；1.0厚低碳钢板规格为1000×2000,130/张.


2．通过课题研究，学校实训室和教学资源得进一步规范和补充。
规范布置好的钣金实训车间及工位，可以使各项目的教学更加协调、更加和谐，体现出专业的规模化，整体化；利用汽车钣金专业课程教学标准及规范来控制课程的教学，使学生应该精通的项目教学能形成模块化，提高教学质量和管理水平；利用钣金教学项目学生用书，在教学过程中使学生能根据学校设备，更好地更快地领会和掌握所学的操作技术；使用钣金理论教学电子课件，在教学中，方便了各位教师充分用好多媒体教学，提高了教学的效率。
3．减轻了学生的劳动强度，改善了学校教学环境。
在课题研究中，我们制作了多种模具。利用门板制作模具，提高学生手工制作门板效率；利用简易门板凹陷制作模具制作凹陷，消除了用敲击方法造成的巨大噪声，减轻了学生劳动强度，改善了学校教学环境。
4．浓厚了教研教改的氛围，提高了教师的业务素质，开拓了教师科学技术研究的视野。
通过课题的研究，使老师们学习教育教学理论及专业知识的积极性提高了，自觉钻研各种教学法，共同研讨教育教学中的问题，积极参加各种业务培训，自觉提高自己的动手操作能力。在研究汽车钣金技术专业焊接项目教学时，通过充分考察，老师们一致赞成向学校建议采购焊接模拟设备，通过这一种设备，使降低汽车钣金技术专业实习教学成本又有一个新渠道。现学校已经建立有6套焊接模拟焊机的焊接模拟实训室1个，如图3所示。
[image: 2.JPG]
图3 焊接模拟实训室
5.起示范引导作用
在该典型案例的建设过程中，立项的课题顺利通过结题验收，发表了两篇针对该案例教学实践总结撰写的论文。论文《钣金技术专业实训教学创新》在《汽车与驾驶维修》杂志2015年4月第四期上发表，论文《打破汽车钣金专业良性发展的瓶颈》在《交通职业教育》杂志2013年4月第四期上发表。并且课题和论文参加评选多次获奖，起到了示范引领的作用。
[bookmark: _GoBack]课题结题证书和课题以及论文获奖证书请看附件。
四、体会与思考
从我院这些项目的实践来看，汽车钣金专业完全也能在降低耗材的同时提高教学质量，耗材的使用是完全可以承受的，汽车钣金专业可以良性循环，可以实现良性发展。同时，通过多年的教学实践，我们觉得汽车钣金的低耗材高质量教学效果能够实现，有以下几个关键问题：
（1）该专业的所有授课教师有高度的责任心，关心学校，有节约成本的理念；有关心学生，提高教学质量，保证学生学好技术的思想。
（2）在授课过程中管理到位，要严格按照既定流程进行教学。
（3）教师有团队精神，各个课题、各个项目的授课计划相互之间要密切衔接起来。教研室全体成员要充分沟通，充分认识企业“7S” 管理要求，即 整理(Seiri)、整顿(Seiton)、清扫(Seiso)、清洁(seiketsu)、素养(Shitsuke)、安全(Safety)、节约(Save)的要求，一起制定教学计划来实现。

[image: ]附件：课题结题证书和课题以及论文获奖证书
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WL | BES | A (%) [FFER (%) | BHE (%)
EEZM L EY 1960 2008 31.7 40.3 28.0
KEEHEEE 1978 2011 5.7 8.6 85.7
KEER S & 2004 2011 0 0 100
AEREF R4 EH 1991 2011 0 9.5 90. 5
BRERKE, HERESEG 1994 2009 0 16.7 83.3
REHEEBE 1995 2011 0 18.8 81.2
R o F NN 1979 2011 15.0 15.0 70. 0





