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一、课程信息

表 1 课程信息表

课程名称 PLC 控制技术 开课院部 汽车机电学院

课程代码 050509 考核性质 考试

前导课程 《电工技术基础》、《电子技术基础》、《电机与电气控制技术》

后续课程 《电气控制系统安装与调试》、《机电一体化系统设计》

总学时 64 课程类型

理论课 是□

实践课 是□

理论+实践 是

理实一体化 是

适用专业 机电一体化技术
电气自动化

技术
工业机器人技术

表 2 课程标准开发团队成员

序号 姓名 工作单位 职称/职务

1 张小波 江西环境工程职业学院 讲师/教研室主任

2 胡利军 江西环境工程职业学院 讲师

3 雷菊芬 江西环境工程职业学院 工程师

4 郭忠宝 江西环境工程职业学院 助教

5 刘邦文 方大智创科技有限公司 工程师/总经理

注 1：指参与课程标准制订的主要成员，包括校外专家。

二、课程性质
1.本课程是智能制造专业群（机电一体化技术专业、电气自动化技术

专业、工业机器人技术专业、机械制造与自动化专业）必修的一门专业平

台课程，是在学习《电工技术基础》、《电子技术基础》、《电机与电气

控制技术》课程、具备了电工技能、电气原理图的设计、电气接线及电气

故障检测的能力的基础上，开设的一门理实一体化课程，其功能是对接专

业人才培养目标，面向机电一体化设备维修技术员、自动生产线运维技术

员、工业机器人应用技术员、机电一体化设备生产管理员、机电一体化设

备安装与调试技员工作岗位，培养PLC控制系统的设计、安装、运行调试能

力，为后续《电气控制系统安装与调试》、《机电一体化系统设计》课程

学习奠定基础的专业核心课程。

2.课程功能定位
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标准以遵循职业性、规范性、实践性为原则，以“工学交替、产教融

合”思想为指导，面向机电一体化产业，通过任务引领型的项目活动，以

课程针对的典型工作任务为基础，根据“工作内容”来组织课程的教学，

以采用课堂多媒体教学和实践教学相结合的“做、学、教、评”方法为主

体，完成整体化工作任务，培养和提升学生的职业道德、职业素质等“复

合职业能力”。

表 3 课程信息表

对接的工作岗位 对接培养的职业岗位能力

岗位 1：制造类企业的机电设备维护维

修与管理人员

1、电气原理图的设计、识读；

2.具有对机电设备机械的维护保养能力

3、具有电子、电气设备安装检测能力

4、能够对电机的常见故障进行检测

5、具有对 PLC 控制线路的安装调试能力

6、具有一定设备综合管理能力

7、能维护与管理常用机电设备

岗位 2：自动化生产线设备组装与调试

1.具有查阅技术资料的能力

2.具有分析一体化设备系统图的能力

3、能够对生产线自动化设备进行装配与调试

4、能够对自动化生产线设备进行维护

5、对设备系统进行局部改造和升级的能力

三、课程目标与内容

1.课程总目标

课程实施紧密依托行业、企业，按照“校企合作、工学结合、职业导

向、能力本位” 的理念，以工作任务为主线；核心能力、职业素质、基本

知识整合在职业能力的培养之中. 本课程标准以学生的就业为导向，以本

专业应共同具备的岗位职业能力为依据，遵循学生认知规律，紧密结合国

家职业资格能力的要求，确定本课程的工作模块和课程内容。为了充分体

现任务引领、实践导向课程思想，将本课程的教学活动分解设计成若干项

目和工作任务，以项目为单位组织教学，以典型工作任务为载体，引出相

关专业理论知识，使学生在实训过程中加深对专业知识、技能的理解和应
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用，培养学生的综合职业能力，满足学生职业生涯发展的需要。

本课程培养学生能够具备 PLC 控制系统硬件设计、软件编程和调试的

基本能力，使学生掌握 PLC 的基本原理，能够阅读 PLC 的程序，分析、设

计中等复杂程度的 PLC 控制系统，能够根据生产实际的需要，设计相应的

PLC 控制系统，编写相应的程序。通过本课程的学习，使学生较系统地掌握

PLC 技术的基本原理和实际应用。 掌握基本的理论基础知识、方法和必要

的应用技能；认识到这门技术的实用价值，增强应用意识；逐步培养学生

学习专业知识的能力以及理论联系实际的能力，为学习后继课程和进一步

学习现代科学技术打下专业基础；同时培养学生的创新素质和严谨求实的

科学态度以及自学能力

2.课程具体目标

■■专业能力目标

（1）掌握安全用电常识和提高电工安全作业的基本素质，并能在工作

中严格遵守电工安全操作规程;

（2）具有可编程控制器的安装能力；

（3）能够使用计算机编程软件进行编程；

（4）能够利用可编程控制器的基本指令对相关项目进行编程与调试；

（5）能够进行 PLC 控制系统的外部电路的安装与调试；

（6）能够根据工作任务书完成电器的合理选择及正确安装；

（7）在熟练掌握基本逻辑指令的基础上，进行顺序控制指令的编程应

用，并且能够合理的使用一些常用功能指令完成复杂学习任务的设计与调

试工作。

（8）具备变频器安装、参数设定及修改能力。可以使用变频器实现三

相异步电动机的调速控制，并且掌握变频器在安装过程中的方式、方法;

（9）能够运用触摸屏设计软件进行控制系统界面的制作与系统的通

信;

（10）掌握伺服电机驱动器的设置与伺服电机的安装、接线和调试;

（11）掌握步进电机驱动器的设置与步进电机的安装、接线和调试;

（12）可以进行可编程序控制器控制系统的运行维护及修理工作;

■■方法能力目标

（1）学生可独立进行工作计划实施，在一定时间范围内可以自行组织、



4

安排自己的学习行为；

（2）学生自己处理在项目中出现的问题；

（3）能够灵活的将理论知识和实践技能结合在一起；

（4）对已有知识与技能的应用，而且要求学生运用已有知识，在一定

范围内学习新的知识技能，解决过去从未遇到过的实际问题；

（5）具有一定的资料收集整理、制定、实施工作计划和自我学习的能

力；

（6）培养学生提出问题、独立分析问题、解决问题和技术创新的能力，

使学生养成良好的思维习惯，掌握基本的思考与分析方法，以便在未来的

工作中敢于创新、善于创新。

■■思政能力目标

职业教育的总体培养目标，就是造就大量具有高尚职业道德、良好职

业素质的职业人，而职业素质应包含职业意识和职业能力二大内容。通过

本课程的学习与训练，我们将使学生树立起安全意识、质量意识、工程意

识等职业意识，并强化学生的专业技术应用能力、沟通协调能力和再学习

能力等职业能力的培养。同时使学生做到能说、会做、懂设计。指引学生

掌握“抓主要矛盾，忽略次要因素，抓问题实质”和“抓住重点、求同存

异”的学习方法，培养学生的自主学习力；培养学生善于运用对比学习法，

以加深对知识的理解和提升，培养学生的钻研和创新精神；培养学生的善

于沟通、团队协作和勇于挑战的能力；培养学生在分析和解决问题时学以

致用、独立思考的能力；培养学生具有良好的职业道德、敬业精神和社会

责任心；通过实践训练，培养学生守时诚信、严谨踏实的工作作风和吃苦

耐劳的精神；培养学生具有安全、质量、效率、环保及服务意识。

表 4 课程教学安排

序

号
项目 任务（单元） 教学内容 重点、难点、考核点

学

时

1

PLC

基本

运动

控制

任务1-木料传

送电机点动/连

续运行的PLC控

制

1、PLC定义、结构及工作原理；

2、LC 的数据类型、存储方式及程

序结构

3、PLC编程软件及PLC的编程语言；

4、PLC的标准位逻辑指令

重点：

1、PLC的工作原理；

2、PLC标准逻辑位指令

难点：PLC标准逻辑位指令

考核点：PLC标准逻辑位指令的应用

4

任务2木料传

送电机正反转

运行的PLC控制

1、PLC的置位/复位指令

2、计数器及其应用

3、万用表的使用

重点：

1、PLC的置位/复位指令

2、计数器及其应用

4
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难点：计数器及其应用

考核点：计数器的应用

任务3木料传

送电机星-三角

启动的PLC控制

1、定时器及其应用

2、比较指令及其应用

3、传送指令及其应用

重点：定时器及其应用

难点：定时器及其应用

考核点：定时器应用

4

任务4木料搬

运机械手的PLC

控制

1、顺控指令及其应用

2、算术运算指令及其应用

3、逻辑运算指令及其应用

重点：顺控指令及其应用

难点：顺控指令及其应用

考核点：顺控指令PLC程序的设计

4

2

PLC

高级

运动

控制

任务1：四面刨

床x/y电机（变

频器）的PLC控

制

1、变频器参数设置

2、变频器主电路及控制电路设计、连接，

电气故障检查；

3、变频器多段速度控制及其应用；

4、变频器模拟量控制及其应用；

重点：

1、变频器参数设置

2、变频器多段速度控制及其应用；

3、变频器模拟量控制及其应用；

难点：

1、变频器多段速度控制及其应用；

2、变频器模拟量控制及其应用；

考核点：

1、变频器多段速度控制及其应用；

2、变频器模拟量控制及其应用；

12

任务2：锯床主

轴电机（伺服电

机）运行的PLC

控制

1、台达伺服驱动器结构、工作原理及基

于PLC的电路设计、电气接线；

2、台达伺服驱动器参数设置；

3、基于PLC的伺服驱动控制系统控制电

机启动、停止、正反转等常规动作；

4、基于PLC的伺服驱动控制系统控制速

度控制；

5、使用运动控制向导设计伺服驱动电机

的PLC运动程序。

重点、难点：

1、台达伺服驱动器参数设置；

2、基于PLC的伺服驱动控制系统控制

电机启动、停止、正反转等常规动作；

3、基于PLC的伺服驱动控制系统控制

速度控制；

4、使用运动控制向导设计伺服驱动电

机的PLC运动程序。

10

任务3：锯床主

轴电机（步进电

机）运行的PLC

控制

1、步进驱动器引脚、及其基于PLC的电

气电路设计、电气接线；

2、基于PLC的步进驱动控制系统控制电

机启动、停止、正反转等常规动作；

3、基于PLC的步进驱动控制系统控制速

度控制；

4、使用运动控制向导设计步进驱动电机

的PLC运动程序。

重点、难点及考核点：

1、基于PLC的步进驱动控制系统控制

电机启动、停止、正反转等常规动作；

2、基于PLC的步进驱动控制系统控制

速度控制；

3、使用运动控制向导设计步进驱动电

机的PLC运动程序。

10

3

PLC

综合

运动

控制

子任务1 木料

加工自动化系

统的PLC通信

1、S7-200 Smart 之间组网通信

2、S7-300系列PLC与S7-200 Smart PLC

之间组网通信

3、触摸屏MCGS、S7-300系列PLC与S7-200

Smart PLC之间组网通信

重点：

1、S7-200 Smart 之间组网通信

2、S7-300系列PLC与S7-200 Smart

PLC之间组网通信

3、触摸屏MCGS、S7-300系列PLC与

S7-200 Smart PLC之间组网通信

难点：

1、触摸屏MCGS、S7-300系列PLC与

S7-200 Smart PLC之间组网通信

4
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考核点：

1、S7-200 Smart 之间组网通信

2、S7-300系列PLC与S7-200 Smart

PLC之间组网通信

子任务2 木

料加工自动化

系统的PLC监控

1、MCGS组态界面设计、组态变量设计

2、MCGS脚本语言设计；

3、MCGS策略设计；

4、MCGS组态与PLC之间的通信链接

重点：

1、MCGS组态界面设计、组态变量设计

2、MCGS组态与PLC之间的通信链接

难点：

1、MCGS脚本语言设计；

2、MCGS策略设计；

考核点：MCGS组态界面设计、组态变

量设计；MCGS脚本语言设计；MCGS策

略设计。

4

子任务3 木料

加工自动化系

统的PLC在线检

测

1、PLC高数计数器及其应用

2、编码器的应用；

3、PLC子例程的设计

重点：

1、PLC高数计数器及其应用

2、编码器的应用；

3、PLC子例程的设计

难点：

1、PLC高数计数器及其应用

2、编码器的应用；

考核点：PLC子例程的设计

4

子任务4 木料

加工自动化系

统的PLC调试运

行

1、复杂自动控制系统电气原理图设计及

电气接线、电气故障检测；

2、多电机控制系统PLC程序设计、运行

调试；

3、PLC中断程序及其设计；

重点：

1、多电机控制系统PLC程序设计、运

行调试；

2、PLC中断程序及其设计；

难点：PLC中断程序及其设计

考核点：PLC中断程序及其设计

4

注 2：每个任务（单元）最多不超过 12 学时。

四、课程考核

1．课程考核方式

改革传统的学生评价方法，采用阶段（过程性）评价，目标评价，项

目评价，理论与实践一体化评价模式；实施评价主体的多元化，采用教师

评价、学生自我评价、社会评价相结合的评价方法。

具体的评价手段可以采用观测、现场操作、提交实验报告、闭卷或开

卷测试等，评价重点为学生动手能力和实践中分析问题、解决问题能力（及

创新能力），对在学习和应用上有创新的学生应予特别鼓励。

总评成绩=过程性评价成绩*40% + 结果性评价成绩*60%

2．课程考核标准
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工作任务考核表

学生姓名 学号 班级 学期

序号评估项目 评估内容 评

标

1

任务 完

成 情况

60 分

任务功能

（20 分）

优：能实现全部功能，并考虑了安全保障措施

良：能实现全部控制功能但未考虑安全保障措施 中：其中一项

功能无法实现

差：两项功能都不能实现

□优

□良

□中

□差

实施方案

（10 分）

优：方案正确、最优、最合理

良：方案正确，不是最优最合理

中：方案基本正确

差：方案不可行

□优

□良

□中

□差

电器安装

（10 分）

优：元件安装正确规范，布线符合工艺标准

良：少量元件安装有松动，布线基本符合工艺标准，接线正确

中：元件安装位置不符合要求，导线基本符合布线工艺标准。

差：元件安装不符合要求，接线工艺差，线路不正确

□优

□良

□中

□差

任务实施

过程

（10 分）

优：每个步骤均符合工作进程安排，按时完成整个任务

良： 按时完成整个学习任务，但少部分环节没按进度表完成，

中：按时完成整个学习任务，但多数环节没按进度表完成

差：没有按时完成学习任务，未能体现团队协作

□优

□良

□中

□差

任务开展

技术文件

（10 分）

优：技术文件完整、正确、规范、详细

良：技术文件完整、正确，但不太规范、详细

中：技术文件完整，但有错误，且不太规范、详细

差：技术文件不完整，有错误，且不规范不详细

□优

□良

□中

□差

2

基本 职

业 素质

（20

分）

安全文明

操作

（10 分）

优：没有发生任何安全事故和设备、元器件损坏，使用材料无

浪费，工作现场整齐规范，操作规范

中：没有发生任何安全事故和设备、元器件损坏

差：发生安全事，或有元器件损坏，或现场长期脏、乱差，

□优

□中

□差

劳动纪律

（10 分）

优：能完全遵守实训室管理制度和作息制度，无违纪行为

良：能遵守实训室管理制度和无旷工行为，迟到/早退 1 次

中：能遵守实训室管理制度和无旷工行为，迟到/早退 2 次

差：违反实训室管理制度，或有 1 次旷工、或迟到/早退 4 次

□优

□良

□中

□差

3

总结 报

告

10分

综合评价报告中详细说明在项目实施过程中掌握了什么知识、学会了什么 技

能、发现了什么技巧、出现了什么问题、进行了怎样的改进、尝试了什 么创

新、创新的结果如何等

□优

□良

□中

□差

4

总体 评

估 意见

10分

教师通过现场抽查、答辩、布置临时作业等多种方式评估，教师根据考核 情

况确定等级

□优

□良

□中

□差

总结思考

备 注 各等级权重：优=1，良=0.85,中=0.7,差=0.5

五、实施要求

1.授课教师基本要求
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（1）教师在教学过程中应加强理论联系实际的过程，采用做中学、探

究中学、相互合作中学、相互评价中学。采用一体化教学以任务驱动为主

线提高学生的学习兴趣，激发学生的学习动机；

（2）本课程以典型的电气控制与 PLC 控制系统为主要载体，在教学

过程中教师应根据课程的要求首先下达工作任务书，明确本次工作任务的

教学内容和要求，让学生作好相关知识点的预习工作，然后在教学过程中

还应以教师示范与学生分组操作相结合、学生探究和教师提示相结合、教

师评价和学生评价相结合、使学生能具备电气控制与 PLC 控制相关的实践

知识，达到维修电工高级工的考核要求，为学生职业生涯的发展奠定基础；

（3）在教学过程中教师还应该积极指导学生提升职业素养，并结合本

课程的要求对学生的职业道德和情感态度相融合，大大提高学生的职业情

感发展。

（4）授课教师应具备电气、机电类专业硕士研究生及以上学历，讲述

以上职称，有 2年以上的教学经验及 1年以上的企业工作经历。

2.实践教学条件要求

此部分主要填写本课程教学任务的教师的学历、职称、工作经历、职

业资格水平、基本素质等提出要求。

（1）校内实训室（一个实训室一张表）

表 5 PLC 实训室

实训室名称 PLC 实训室 面积要求 100 m2

序号 核心设备 数量要求 备注

1 PLC 实训平台 12 台及以上

2 电工工具 12 套以上

3 电气、电工仪表

4 电线、端子等耗材

（2）校外实习基地

此部分主要填写本课程教学需要使用的校外实训基地，合作深度包括

深度合作型、紧密合作型、一般合作型、一般合作型三个等级，各等级标

准参照校外实践教学基地建设标准，可参考下表填写。
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表 6 PLC 课程校外实习基地

序号 校外实习基地 合作企业名称 用途
合作深度要

求

1 深圳、南昌等
方大智创科技

有限公司

职业素养、态度养

成，熟悉企业文化
一般

2 南康
英硕智能科技

有限公司

专业技能实践，职

业素养养成
深度合作

注 3：指认识实习、生产性实训、顶岗实习等。

3.教学方法与策略

描述本课程主要使用的教学方法与策略。

教学方法与策略可参考如下要点撰写：（1）教学方法：根据学情分析

和教学内容特征，选择项目化教学、翻转课堂教学法、案例教学法、情景

教学法、现场教学法、工作过程导向教学法、理实一体化及探究式、讨论

式、参与式等教学法；（2）教学策略：可选择采用网络教学平台实现混合

式教学，引进行业、企业专家参与教学等。

4.教材、数字化资源选用

表 8 《PLC 控制技术》课程教材选用表

序号 教材名称 教材类型 出版社 主编 出版日期

1

PLC 应用技术项

目教程--西门子

S7-200Smart

高职高专

十三五规

划教材

机械工业

出版社
丁金林 2016-02

六、其他


