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大力发展职业教育和创新人才培养模式是 《国家中长期教育改革和

发展规划纲要 （2010—2020 年）》 中提出的两大战略性任务。 广州市机电

高级技工学校组织专业团队对自动化生产线安装与维修人才的培养进行了

深入研究， 基于工学结合、 理实一体化的理念开发了 《机电一体化专业

（自动化生产线安装与维修方向） 人才培养方案》。 本方案是机电一体化

专业自动化生产线安装与维修方向的人才培养指导性方案， 旨在培养学生

具备自动化生产线安装与维修的综合职业能力。 本方案主要内容有： 培养

目标与规格、 课程结构、 指导性教学安排、 专业教师任职资格、 实践性教

学的设备配置要求和核心课程方案。 核心课程方案有： “自动化生产线安

装与调试” 课程方案、 “自动化生产线维修与保养” 课程方案、 “自动化

生产线控制系统构建” 课程方案、 “自动化生产线改进” 课程方案。
本方案结构严谨、 指导性强， 是适合职业教育管理部门、 职业院校和

培训机构的教师、 管理干部、 科研人员进行机电一体化专业自动化生产线

安装与维修方向课程开发和教学研究的参考资料。
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前　 　 言

自动化生产线安装与维修专业是广州市机电高级技工学校国家示范性中等职业

学校建设项目重点建设专业。 为坚持 “经营职教” 的办学理念、 实行 “校企合一”

的办学模式， 培养品格优良、 知识全面、 技能熟练、 特长突出、 知恩图报的 “技术

英才”， 广州市机电高级技工学校组织教师经过广泛、 深入的调研后编写了这本

《机电一体化专业 （自动化生产线安装与维修方向） 人才培养方案》， 本方案是以

职业成长规律为依据编写的， 通过引领学生完成一个职业的典型工作任务， 经历一

个完整的工作过程， 从而促进学生综合职业能力的发展， 使自动化设备安装与维修

专业方向的初学者迅速成长为技术能手。

本方案以 《职业教育工学结合一体化课程开发指南》 为指引， 借力课程专家与

实践专家， 通过调研、 实践专家访谈会、 实践专家座谈会、 实践专家论证会等手段

加以完善。

本方案旨在培养学生在真实的工作情境中， 整体化地解决综合性专业问题的能

力和技术思维方式， 使学生成为各个社会领域里有参与技术和工作设计的潜在能力

者， 成为综合发展的人。

本方案实施按照工作过程组织学习过程， 依据人的职业成长规律进行课程顺序

排列， 强调 “学习的内容是工作， 通过工作实现学习”， 从而达到 “学会工作” 的

目的。 学生在获得理论与实践知识的同时并掌握操作技能， 清楚工作对象、 工具材

料、 工作方法、 劳动组织方式和工作要求等各种要素及其相互关系。

本方案实施过程中， 教师对整个学习或工作的过程进行发动、 监督、 帮助、 控

制和评估， 包括： 教学资源的准备和提供、 必要的讲解、 在学习小组的组建和制订

计划与做出决定阶段中为学生提供帮助、 监督学生工作过程、 对学生的成绩进行评

估并反馈给学生。

本方案采用采用自我评价、 小组评价和教师评价相结合的评价方式。 评价过程

应关注学生个体差异、 注重学习过程的评价、 注重专业能力 （知识与技能） 和关键

能力内容的整合。

本方案主要分为六部分： 培养目标及规格、 课程结构、 指导性教学安排、 专业



教师任职资格、 实践性教学的设备配置要求和专业核心课程方案。

培养目标及规格： 主要介绍自动化生产线安装与维修专业的人才培养目标、 规

格、 层次及职业范围。

课程结构： 主要介绍本专业公共课程、 专业课程和选修课程的组成。

专业核心课程： 主要介绍 4 门专业核心课程的课程方案， 方案的设计以培养学

生的职业能力为目标， 遵循学生的认知规律、 职业成长规律和职业生涯发展规律。

各课程方案的主要内容包括课程计划于课业计划两部分。

本方案由广州市机电高级技工学校自动化生产线安装与维修专业方向课题组成

员黄智亮担任主编， 梁瑞儿、 姜光担任副主编， 陈一照、 熊邦宏参编， 卢静霞主

审。 本书是课题组成员辛勤努力和付出的结果， 是全体课题组成员智慧的结晶。

感谢广州市职业技术教研室、 广州市机电高级技工学校研究所对自动化生产线

安装与维修课题组的大力支持和指导。

感谢学校领导、 同事、 同行、 课程专家、 行业企业专家等， 他们为本方案提出

许多建设性的意见和建议。

限于知识和经验， 本方案难免有疏漏， 甚至是不当之处。 敬请广大读者提出批

评和修改意见。
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标
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︼

【培养目标与规格】

1. 专业名称

机电一体化专业 （自动化生产线安装与维修方向）

2. 学　 　 制

（1） 招生对象： 高中毕业生

（2） 学习年限： 全日制三年

（3） 毕业证书： 中等职业学校毕业证

3. 培养目标

面向自动化生产线控制领域、 培养德、 智、 体、 美全面发展， 具有与本专业相

适应的文化水平和良好的沟通表达能力和团队合作意识， 掌握本专业的理论知识、

实践技能， 胜任自动化生产线安装与维修工作岗位， 熟悉企业生产过程和组织状

况， 具备初步的企业生产经验， 重视安全生产和环境保护， 并具有本专业职业生涯

发展基础的高技能人才。

4. 职业范围

初始岗位主要有自动化生产线设备的安装、 调试、 保养及维修等， 迁移岗位主

要有自动化生产线售后服务和设备销售等， 发展岗位主要有自动化生产线的设计、

改进、 统筹管理等。
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机电一体化专业 （自动化生产线安装与维修方向） 人才培养方案

【课程结构】

2



︻
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【指导性教学安排】

课程
类别

序
号 课程名称 学

分

总
课
时

周课时安排

第一学年 第二学年 第三学年

第一
学期
18 周

第二
学期
18 周

第三
学期
18 周

第四
学期
18 周

第五
学期
18 周

第六
学期
18 周

备注

公
共
课
程

1 语文 2 36 2

2 数学 2 36 2

3 英语 2 36 2

4 计算机应用基础 4 72 4

5 体育 2 36 2

6 哲学 2 36 2

7 就业指导 2 36 2

8 实用写作 2 36 2

专
业
课
程

专
业
基
础
课
程

1 自动化生产线安装与维修职业
认知★ 4 36 4 前 9 周

2 电工电子技术 4 72 4

3 电气控制★ 4 72 4

4 电工上岗证实习 8 144 8

5 计算机绘图员中级证★ 10 180 10 考证

6 机械装配实习 6 108 6

7 可编程序控制器应用★ 4 72 4

8 气动与液压技术★ 4 72 4

9 变频技术★ 4 72 4

10 传感器与检测技术★ 4 72 4

11 特种电机 2 36 2

专
业
核
心
课
程

1 自动化生产线安装与调试★ 12 216 12

2 自动化生产线维修与保养★ 6 108 6

3 自动化生产线控制系统构建★ 12 216 12

4 自动化生产线改进★ 4 72 4

专
业
拓
展
课
程

1 单片机原理及应用 4 72 4

2 生产线设备营销 2 36 2

3 可编程序控制系统设计师中级
实习

10 180 10

4 可编程序控制系统设计师高级
实习

12 216 12

3



机电一体化专业 （自动化生产线安装与维修方向） 人才培养方案

（续）

课程
类别

序
号 课程名称 学

分

总
课
时

周课时安排

第一学年 第二学年 第三学年

第一
学期
18 周

第二
学期
18 周

第三
学期
18 周

第四
学期
18 周

第五
学期
18 周

第六
学期
18 周

备注

专
业
课
程

专
业
基
础
课
程

5 焊接实习 6 108 6

6 安全生产法规与管理 2 36 2

7 毕业设计 6 108 6

8 顶岗实习 35 630 35

选
修
课
程

1 维修电工中级考证实习 6

2 机电一体化综合技术 4

3 礼仪 2

4 音乐欣赏 2

5 钳工中级考证实习 12

汇
总

周课时 30 28 28 28 28 41

每学期课程门数 31 8 5 5 4 6 2

总计 183 3294 540 504 504 504 504 738

比例 公共课程比例 10% 一体化课程比例 75%

注： 1. 每学期 18 个教学周。
2. 标注★的课程为考试课目。
3. 第一学期考取电工上岗证， 第二学期考取计算机绘图员中级证， 第四学期考取可编程序控制系统设计师

中级证， 第五学期考取可编程序控制系统设计师高级证。
4. 顶岗实习在校外实习基地开展。

【专业教师任职资格】

本专业教师要求： 具有中等职业学校教师资格证书， 具有机械自动化、 电气自

动化或信息工程专业本科及以上学历， 获得机械类或电气类技师及以上职业资格，

并具有一年及以上的自动化控制系统开发及相关工作经验。

4
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【实践性教学的实训条件】

本专业实践性教学的实训条件包括：

1. 校内实习基地： 包括 PLC 实训室、 钳工装配实习室、 维修电工高级工、 可

编程控制系统设计师考证室、 电工实训室、 电工强化室、 机器人展示室、 西门子自

动化技术联合示范实训中心等， 具体如下：

自动化生产线安装与维修专业实训 （实验） 设备

序号 实训场地名称 类别 单位 数量 备注

1 PLC 室 PLC 示教模板 套 50

2 钳工装配实习室 钳工装配实习设备 台 16

3 维修电工高级工、 技师考证室 三向 SX - 608F 生产线 台 16

4 可编程序控制系统设计师考证室 赛杰 SKEY - PLC3 台 14

5 电工实训室 三向 SX - 815L 台 2

6 电工强化室 三向 SX - 815P 生产线 台 2

7 机器人展示室 博实模块化六桌面柔性制造系统 台 1

8

西门子自动化

技术联合示范

实训中心

机电一体化

实训室
间 1

小型自动化

PLC 实训室 （一）
间 1

小型自动化

PLC 实训室 （二）
间 1

故障安全型自动化

PLC 实训室
间 1

高级自动化

PLC 实训室
间 1

先进运动

控制实训室
间 1

2. 校外实训基地： 校企合作实践基地。
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【专业核心课程方案】

〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓
〓

〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓〓
〓
〓 〓

〓〓“自动化生产线安装与调试” 课程方案

一、 课程计划

课程名称

　 自动化生产线安装与调试

建议教学时间

　 216 课时

对典型工作任务的描述

　 自动化生产线安装调试技术人员根据安装实施方案及装配图， 遵守 《国家电气设备安全技术规范》 GB 19517—2009、 《电气设备交

接试验标准》 （GB 50150—2006） 等职业标准， 按照工艺规范， 使用通用和专用工具对自动化生产线各工序模块进行装配， 并根据生

产线的生产工艺要求， 对生产线进行调试， 最后通过规定时长的整机试运行， 验证生产线的功能、 稳定性及安全性。 内容包括机械系

统的装配、 气动系统的装配、 电气系统的装配及整机调试。 在工作过程中， 遵守 “6S” 管理的工作要求及各项安全操作规范。 生产线

各工序模块安装与调试完成后， 做好记录、 存档工作。



【

案 方 程 课 心 核 业 专

】　

7　　　　

（续）

学习目标

　 学生以独立或小组合作的形式， 在教师指导下， 借助自动化生产线安装与调试工作页、 生产线安装手册、 生产线技术资料等， 根据

生产线装配要求、 生产线生产工序要求， 在规定时间内对自动化生产线各工序模块进行装配、 调试和试机运行。 在工作过程中， 使用

工具、 设备等要符合劳动安全和环境保护规定， 对已完成的任务进行记录、 存档和评价反馈。

　 学习完本课程后， 学生能够进行生产线安装与调试作业， 主要包括：

　 1. 生产线机械系统的装配

　 2. 电气控制系统的装配

　 3. 传动系统的装配

　 4. 执行系统的装配

　 5. 生产线的综合调试

工作与学习内容

工作对象

　 1. 自动化生产线作

业工单的填写

　 2. 生产线安装技术

资料的查阅

　 3. 生产线安装实施

方案

　 4. 生产线安装与调

试的流程的编写

工具

　 1. 自动化生产线机械安装资料， 电气安装资料

　 2. 生产线控制系统等相关资料

　 3. 安全操作规程

　 4. 通用机械装配工具、 电气安装工具、 检验工具

　 5. 安全防护工具

工作方法

　 1. 接受自动化生产线安装与调试任务单， 了解产品

制造要求

劳动组织方式

　 1. 车间主管向生产线安装与调试技术人员安排任务

　 2. 确定作业项目后， 领取生产线安装与调试技术资

料、 安装耗材等

　 3. 以独立或合作形式完成作业内容

　 4. 完工自检后， 填写作业工作单， 上交车间主管

验收

工作要求

　 1. 组内成员之间、 各维修小组成员之间员工与完成

任务涉及的其他部门相关人员之间进行熟练的专业沟通
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　 5. 生产线机械装配

图、 电气安装等相关

资料的查阅

　 6. 生产线装配工具

的使用

　 7. 生产线的装配和

调试

　 8. 装配调试工作的

研讨

　 2. 查阅生产线安装手册、 外围设备安装手册等相关

资料， 了解生产线工序及控制系统

　 3. 依据机械安装资料安装生产线各工序模块的机械

部件

　 4. 依据电气安装资料安装生产线各工序模块的电气

控制部件

　 5. 根据自动化生产线的工作流程进行工序调试、 程

序修改、 试机运行

　 6. 根据生产要求对工人进行操作培训

　 7. 填写作业工作单

　 2. 从满足经济、 安全及生产线作业要求角度确定安

装与调试作业计划

　 3. 具有成本意识的安装与调试工作

　 4. 对已完成的工作进行记录存档， 评价和反馈

　 5. 检查、 安装、 调整、 检测和调试等工作标准规范

　 6. 自觉保持安全作业及遵守 “6S” 管理的工作要求

　 7. 生产线生产工艺符合产品工艺要求

学习任务

　 1. 生产线机械系统的装配

　 2. 电气控制系统的装配

　 3. 传动系统的装配

　 4. 执行系统的装配

　 5. 生产线的综合调试

学习组织形式与方法

　 “学习准备” 阶段可以选择采用小组合作、 网络资料收集、 教师课堂教学等形式， 也可以选择采用独立学习的方式； “计划实施”

阶段采用小组学习， 明确小组负责人并定期更换。 小组负责人负责组内基层管理、 组织分工、 工具设备和学习资料的管理等工作。 在

教师的指导下和小组工作机制下， 制订实施方案并完成实施、 总结、 反思、 评价和反馈等环节。 实训场地设有工具设备和维修材料及

配件库， 在学习过程中尽可能设置与企业一致的工作环境、 工作步骤和” 6S” 管理的要求。



【

案 方 程 课 心 核 业 专

】　

9　　　　

（续）

学业评价建议

　 1. 关注学生个体差异

　 2. 注重学习过程的评价， 借鉴企业对员工完成工作任务的评价内容和评价方式

　 3. 在职业能力评价时注重专业能力 （知识与技能） 和关键能力内容的整合

　 4. 采用自我评价、 小组评价和教师评价相结合的评价方式

二、 课业计划

学习任务 学习目标 学习内容 评价建议
建议

课时
教学建议与说明

学习任务 1：
生产线机械系统

的装配

　 1. 识 读 生 产 线 机 架 装

配图

　 2. 叙述水平线、 垂直线、

中心线、 基准线的定义

　 3. 正确使用水平仪、 垂

直度检查仪等测量仪器

　 4. 制订装配工作计划与

流程

　 5. 根据生产线装配图，

正确选用工具安装机架

　 1. 生产线机架装配图

　 2. 水平线、 垂直线、 中

心线、 基准线

　 3. 水平仪、 垂直度检查

仪等测量仪器

　 4. 装配工作计划

　 5. 工具使用方法

　 6. 机架的检测、 校准、

验收

　 7. 对工作完成情况的评价

　 1. 自我评价： 学习准

备及计划实施的学习效

果， 工作页填写情况

　 2. 小组评价： 小组合

作中的操作表现和合作

交流情况

　 3. 教师评价： 根据学习

过程中的观察， 注意学生

的学习兴趣、 实训中的参

与程度以及小组成员间的

交流合作效果

48 　 1. 建议尽量鼓励

学生在工作页的引导

下， 自主学习

　 2. 关注机架安装

的安全操作

　 3. 注意装配工作

要符合工艺标准和国

家相关的管理规章

制度

　 4. 关注机架安装

完成后的安全状态
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学习任务 学习目标 学习内容 评价建议
建议

课时
教学建议与说明

学习任务 1：
生产线机械系统

的装配

　 6. 对机架进行检测、 校

准、 验收

48 　 5. 关注装配的操

作的规范性

　 6. 关注工具使用

的规范性

学习任务 2：
电气 控 制 系 统

的装配

　 1. 叙述各种电气元件的

功能

　 2. 识别电气控制系统安

装图纸

　 3. 正确制订工作计划与

流程

　 4. 根据工作流程安装电

气控制系统

　 5. 通过试机运行， 检查

电气控制系统工作的稳定

性， 并作出合理的调整

　 6. 组织电气控制系统验

收工作， 并填写工作单

　 1. 电气控制系统的连接

工艺

　 2. 电 气 控 制 系 统 安 装

顺序

　 3. 电气控制系统安装调

试工作计划

　 4. 根据工作流程安装电

气控制系统

　 5. 电气控制系统的调试

与改进

　 6. 对 工 作 完 成 情 况 的

评价

　 7. 工具使用方法

　 1. 自我评价： 学习准

备及计划实施的学习效

果， 工作页填写情况

　 2. 小组评价： 小组合

作中的操作表现和合作

交流情况

　 3. 教师评价： 根据学

习过程中的观察， 注意

学生的学习兴趣、 实训

中的参与程度以及小组

成员间的交流合作效果

48 　 1. 建议尽量鼓励

学生在工作页的引导

下， 自主学习

　 2. 关注电气控制

系统安装的安全操作

　 3. 注意装调工作

要符合国家相关的管

理规章制度

　 4. 关注电气控制

系统安装完成后的安

全状态

　 5. 关注安装与调

试的操作的规范性

　 6. 关注工具使用

的规范性


