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自入世以来，中外贸易合作发展迅速，中国逐步成为全

球加工、制作中心。中国的加工制造产业对数控技术的依赖

越来越重。目前，数控技术应用型人才严重短缺。权威数据

显示，到 2025年，人工智能、机器人及其高水平数控机床等

行业人才将有巨大缺口。中国数控操作工短缺 60万左右，缺

口巨大，高素质的数控技工高薪难求 [1]。

同时，高校毕业生就业困难。因为专业不对口、操作能

力不能满足企业用工需求而呈现的就业难矛盾凸显。我们每

年培养那么多的专业学生，为什么会出现这种现象？数控技

能人才短缺的原因可以从社会意识形态、学生个体、学校教

学几个方面来分析。

由于人们的传统思维观念的影响和对数控技术的认识还

不深刻，大多数学生毕业后都倾向于从事管理等所谓的“白领”

工作和通信、生物等新型工业，从而导致数控技术人员转行。

真正进行数控操作的人员大部分来自普通机床加工的工人，

文化素质普遍偏低，降低设备的利用率和数控技术的充分发

挥。针对这一现象，在华南地区教育部做过相关调查研究，

数据表明，数控技术人才的学历水平堪忧：77.5%为中专及

以下学历，大专学历为 15.7%，本科及以上学历仅 6.8%
[2]

。

可以看出，如何培养数控技术人才是高等职业技术教育义不

容辞的责任。

1.2 从学习者个体上来分析，职业学校的学生学习动

力不足

由于社会对高学历的重视，在中国，蓝领与白领的社会

地位和经济收入有着明显的不同，职业教育普遍认为是“二

流教育”，从而学者觉得前途渺茫，学习动力不足。甚至，
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有部分学生成天浑浑噩噩度青春。没有正确的认识，难以完

成学业，因此他们难以赋予社会重任。

特征不明显

在实际培养技能型人才的过程中，高职院校普遍以通识

教学思维为主导，过于强调课程理论知识，学业评价中通常

重视理论成绩，弱化了学生操作技能的训练，最终导致学生

缺乏实际操作动手能力。

大力提升制造业高质量发展是实现中国工业化和现代化

的重要途径。没有高水平的数控技术就没有高质量的先进制

作业。数控技术是各类智能制造的产业基础，是提升产品质量、

实现产品尖端化、提升产品附加值也是提高生产效率的重要

手段，体现了国家的工业综合水平，反映了国家的综合实力。

如何培育符合新时代先进制造业、高新技术装备等需求的高

技能数控人才，是我们每个从事高职教育者需要探讨和深入

思考的命题。

从思想意识上首先要确定职业教育的重要性。今年 4月

中国职业教育大会上习总书记高度肯定了职业教育的战略地

位。习近平总书记指出，职业教育具有和普通教育同等重要

的地位，要把职业教育摆在教育改革创新更加突出的位置上。

所在我们勇于实践，创新发展改革职教培养模式，努力探索

数控专业技能人才独特的培养模式。

中国共产党的十九大报告明确指出，要深化产教融合、

校企合作的深度，逐步完善职业教育体系。文件同时指出，

要促进产教融合深度，提升校企“双元”育人水平。目前企

业和学校好像是二条平行线，很难交融到一起。最近我也参

加了校企合作实践项目，虽然国家的政策初衷是好的，但是

最终的效果不尽如人意。通常大家交流的是表面性的内容，

企业真正的精髓、先进之处即亮点不轻易对外传播，校企合

作有待于进一步的深入。

就数控专业而言，通常教学实践是在实验室，要么是在

机房里进行仿真加工，要么在常用的数控机床上用廉价的材

料进行试切加工，这样没有做真实产品的那种感受。例如，

在数控车床、铣床加工过程中，产生的热量、切削液的使用、

加工精度的保证、特定夹具的使用等方面的认识在学校模拟

实验室都不能理解。最好的解决方法：首先，在学校可以对

学生理论知识进行传授；然后利用普通的零件在数控机床上

进行模拟加工，熟悉数控机床操作规程，不断提升编程水平；

最后，让学生能进入合适的企业进行实践操作，这样学生对

数控加工会有更加全面的认识。这种把工匠精神铭刻于心，

在产业链上熟悉掌握所学的专业知识，并不断增强创新意识

的培养模式，称之为“现代学徒制”培养。

这种“现代学徒制”人才培养创新模式实际上就是一种

基于现代学徒制，以工坊为载体，以真实工程项目开展案例

教学，是校企合作、产教融合的新型人才培养模式，是培养

制造业所急需的具有精益求精的工匠精神和精湛技艺的技能

人才的捷径 [3]。

随着校企合作的深化，“产、学、研”渠道的畅通，“双

师型”教师是彰显新时代职业教育特色，培养高素质技能

型人才的根本保证 [4]。目前各个职业学校具有“双师型”资

格证书的教师占有相当的比例。但是在这些双师型的教师中，

大约 90%的教师从学校毕业直接又来到了学校，通过某场

特定的考试后就拿到双师资格。这些“双师型”教师没有一

定的生产实践经历，动手能力欠缺，更有甚者不敢动手。

为了有效地保障“双师型”资质培育模，有两种实现方式：

第一种方法就是让高职院校专业课教师到企业参加实践操作，

在实践中熟悉掌握企业生产运营管理方式，熟悉企业生产组

织、管理流程及技术操作规范，学习各技术专业的新标准、

新规范和操作方法，并紧密结合企业的生产制造特点，修改

完善技能型人才培养方案，提高技能型人才培养质量；另一

种方法在企业聘请一些熟悉企业生产与管理的工程技术人员

客串技能教育。

同时，为了促进“双师型”教师的能力提升，必须完善“双

师型”教师认定标准和教师评价体系。随着职业教育改革的

不断推进，当前“双师型”队伍建设是迫在眉睫的首要任务 [5]。

2.3“学历证书＋各类职业技能等级证书”（即证书

1＋ X）教育模式

“证书 1＋ X”就是一本学历证书加上一本或者以上的

技能认证证书。其中，学历证书是体现高职教育的人才培养

质量水平，各类技能认证是反映他们的技能操作水平，这是

企业及社会所需要和个人求职所需要的综合能力认证。职校

学生要根据自身的职业规划，结合设定企业的需求，选择不

同的职业技能等级证书，来提升自己的软实力，增强市场的

就业竞争能力。

强化信息支撑、推行智慧职教。当前，职业院校要按照

国家教育部《教育信息化 2.0行动计划》要求，积极探索智

慧教育实现方式，认真实施高职院校数字校园建设，准确掌

握各类教育教学状态数据，实现教学内容与方法的改革创新，

积极推动智能化教育理念与模式，全面推进智慧校园建设和

信息化应用水平。

2.5 推进职业教育国家标准建设并积极更新

根据职业教育改革实施的新方案，职业教育国家标准要

同步更新，没有标准就没有质量。我们要持续推进职业技术

教育的专业目录、教学目标、课程标准、实习实训要求等。

这些表明有了国家标准的规范要求，中国职业教育质量将得

到极大提升。
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中国职业教育借鉴了德国“双元制”、英国“学徒制”

等其他国家先进模式并进行了优化，不断形成了具有中国特

色的职业教育模式。我们要面向社会需要，坚持立德树人，

积极探索职业教育发展定位，深入推进产教融合、校企合作“双

元”育人方式，加强“双师型”教师队伍建设，改进教学手段，

增强职业教育社会适应性，完善新时代职业教育体系，努力

建设一批高水平职业院校和技能专业，为中华民族的伟大复

兴培养高素质技术技能人才、能工巧匠。
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式代替清孔。

④灌注混凝土采用的是北京建工第五建设公司成品混凝

土，距离现场约 20km，平均需要 1h能够到达现场。待桩基

钻进 1/2时上报商混站进行发灰。保证桩基成孔后 0.5~1h内

到达现场。

原因分析：水泥浆搅拌站设备未进行标定、压力表未进

行校订；注浆管接头不严密、堵管；开塞不及时、注浆顺序

未按方案执行；水泥搅浆站距离桩基距离过远。

防治措施：

①由第三方检测单位对现场的水泥搅拌站称重设备进行

标定，显示设备进行校正，保证数据准确性。

②注浆导管为内径 25mm无缝钢管，接头方式采用丝接，

丝头连接前需用生料带缠绕饱满，并用管钳拧紧，注浆环管

采用 PVC钢丝增强软管，提前按 250mm间距开孔，并用胶

带封口。

③桩基施工完成后在注浆管上悬挂标牌，内容包括成桩

日期、开塞日期、注浆日期。最晚在成桩 2.5天内开塞完成，

开塞后 2~5天内注浆完成 .注浆顺序为先桩侧注浆，后桩端

注浆，桩侧注浆顺序为先下后上，先外围后中间，桩侧注浆

和桩底注浆时间间隔不小于 2h[3]。每项工作完成后在标牌上

填写对应信息，最后喷涂油漆进行标识，并建立施工台账，

保证没有漏注情况。

④对距离注浆站 300m范围内的桩基使用注浆站直接泵

送注浆，并保证注浆压力不小于 3MP。

⑤根据现场实际情况在超过 300m范围以外的桩基改用

自动注浆车进行注浆。

北京地铁 12号线东坝车辆段考虑盖上开发，桩基工程

的质量好坏对盖上二次开发的建筑物有着很关键的影响。因

此对桩基的质量进行了深入的分析，桩底沉渣厚度和后注浆

的效果对旋挖成孔水下灌注桩的质量有很大影响，尤其是在

北京等土质较为松软地质条件下，桩基后注浆工艺对桩基承

载力有很大的提升和保证。
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