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一、本项目技术描述

机电一体化涉及机械、气动技术、液压技术、电工学、 电子学、计算机技术、生产

数字化技术（工业物联网、射频识别、近场通信、无线通信、PLC网络服务、网络安全、

视觉系统、增强现实技术 AR等）、机器人技术和其系统开发等领域。其中，计算机技术

主要涉及：PLC编程，机器人技术和其他操作系统及信息技术应用，可编程机器控制系统

实现机器、设备和人工之间的通讯技术。

机电一体化技术人员能够设计、组装、安装、调试、维护、修理和调校自动化工业

设备及编写设备控制系统和人机界面程序。同时也能进行产品和设备的信息采集、传送、

存储和应用。本项目为单人赛。

（一）竞赛内容

竞赛为单人赛，主要考核实操技能。

（二）竞赛日程

本项目竞赛时间为一天两场次，每场6小时。

（三）配分比例

综合实操 100 分。

（四）考核方式

最终赛题在赛前由专家组对样题进行调整并作为正式赛卷。

二、选手应具备的能力

主要考核参赛选手的职业综合素质和技术技能水平，选手能力要求包括：工作的组

织与管理，交流与人际沟通，机电一体化系统开发，使用工业控制器，软件编程，电路

设计，分析、运行和维修七大部分，具体要求内容见表 1。

表 1 能力要求

相关要求

1 工作组织与管理

基本知识

安全操作和机电一体化工作的一般原则和应用；所有设备和材

料的用途、用法、保管和维护及其安全性；环境保护和安全原

则以及保持工作环境的整洁；工作组织、控制和管理的原则与

方法；与工作角色相关的个人技能、优势及需求；独立工作或

与他人合作时的责任与义务；安排操作活动所需要的技术参数。
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工作能力

布置并维护安全、整洁和高效的工作区域；合理安排工作以达

到效率最大化和干扰最小化；为当前的测试项目做好准备，充

分重视健康、安全和环境问题；选择和安全使用所有的设备并

遵守操作说明将安全和健康标准应用到环境、设备和材料上；

将工作区恢复到适当的状况；广泛并具体地为团队绩效做出贡

献；提供并接受反馈和支持。

2 沟通与人际交往

基本知识

纸质和电子版文件的内容和目的；与技能相关的技术术语；口

头、书面和电子版的常规报告和情况异常报告所要求的标准；

与客户、团队成员和他人交流的标准；记录生成、维护和呈报

的目的及技巧。

工作能力

阅读、理解和提取各种格式文件中的技术数据和指令；通过口

头、书面和电子手段达到明确有效的沟通；与他人讨论复杂的

技术原理和应用；根据用户要求收集信息并对用户需求做出回

应；完成报告并对提出的问题和争议做出回应；根据客户要求

收集信息和准备文件。

3 机电一体化系统开发

基本知识

机电一体化系统的设计、安装及调试液压和气动系统的组件及

功能、电气和电子系统的组件及功能、电动传动装置的组件及

应用、人机界面的功能及应用、PLC系统的组件及功能、安全设

备的组件及功能、机械系统的设计及组装的原理和应用，包括

气动技术以及/或液压系统的标准及其使用说明，流体和智能传

感器的物理特性及应用。

工作能力

根据既定要求设计系统；按照要求组装生产线；按照行业标准，

正确连接电线，气管；正确安装机械、电气及传感系统并对其

做必要的调整；在系统内采用人机界面设备;使用复杂的传感

器，如：颜色传感器、增量传感器，智能传感器;将安装安全装

置连接至系统（急停、安全传感器、继电器等）;根据现行标准

及要求，利用辅助设备和 PLC 对系统进行试运行。

4 使用工业控制器

基本知识

PLC 的功能、结构和操作原则工业控制器的配置知识；工业网

络/总线系统知识；特殊信号的不同接口，如：高速计数器接口、

外围智能系统通讯。

工作能力

将 PLC 与机电一体化系统进行连接；为 PLC 做必要的配置；

根据要求配置 PLC，并配置相关控制电路使之能正确运行；为

工业控制器、人机界面设备或者其他分布式设备之间的建立工

业网络/总线系统通讯。

5 软件编程

基本知识

掌握运行机器操作相关程序的编程方法；使用标准工业软件编

程；创建人机界面交互图形；软件程序控制机器和系统的运作。

编写系统控制程序，并通过软件直观地展现动作流程及运行状

态；
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工作能力
PLC 编程，包括数字和模拟信号的处理；编写PLC 程序，包括数

字和模拟信号处理以及工业现场总线；编写人机界面设备程序。

6 电路设计

基本知识
电路原理图的原理、应用及标准；机电一体化系统中电路设计

和组装的方法。

工作能力
读懂和运用气动技术、液压技术和电气的原理图；设计气动、

液压和电气线路。

7 分析、运行和维修

基本知识

测试设备和系统的标准及方法；解决问题的策略（故障查找，

优化系统）；维修的技术和方法选择；解决问题的策略；提出

创新性解决办法的原则及技巧；全面生产维护（TPM）的原理及

应用。

工作能力

采用适当的分析技巧查找机电一体化系统故障；在短时间内有

效地修理零部件；熟练、快速地处理各种故障；整体优化不同

组件组成的机电一体化系统；

三、竞赛内容

（一）具体内容

3.1 竞赛任务

竞赛为单人赛，采用百分制。参赛选手需在 6 小时内（含评分）完成设备安装、程

序设计、调试及运行等工作。竞赛任务、时间及考点分布参见表 2。

表 2 竞赛任务、时间及考点分布

任务名称

竞赛

时间

/min

考核点及权重

PLC 功能

及触摸屏
仿真

专业技

术规范

时间、效率及

优化指标
合计

单元设备及模块安装、

编程、调试、运行、优

化

360 60% 25% 10% 5% 100%

3.2 任务简述及要求

参赛选手需根据比赛现场提供的资料、组件、零件，完成整条生产线的安装、编程、

调试及运行。提高生产效率，降低能源消耗指标等优化工作。

（二）竞赛样题

任务 ：

单元、模块及生产线的安装、编程、调试及运行

分值：100 分

时间：360 分钟
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背景：某公司新进了一条小型生产线。你作为公司的技术人员，请根据相关技术文档完

成设备的组装、编程、调试，实现设备自动运行。

主要任务：

根据现场提供文件资料，电缆、气管及零件，连接电路及气路，正确组装和调试生

产线。根据要求正确编写和调试程序。

任务完成的前提条件：

1.生产线在经过机械组装、电路、气路的连接后可以正确运行。

2.能够用 PLC 正确执行控制生产线的程序，部分实现工业互联与多维可视化。

3.系统符合规范要求，与专业技术规范一致。

生产线布局：

A单元 B单元（触摸屏 1） C单元（触摸屏 2）

初始位置：

A单元初始位置： B单元初始位置： C单元初始位置：
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生产线细节：

A单元前视图 B单元前视图 C单元前视图

赛场提供 赛场提供 赛场提供

A模块 B模块 C模块

赛场提供 赛场提供 赛场提供

D模块 E模块 F模块

赛场提供 赛场提供 赛场提供

G模块 H模块 I模块

工件状态：

托盘中的工件根据颜色被运输到不同的位置

工件 滑槽 1 滑槽 2

黑色

红色

银色

——端盖和透明工件不使用

——工件开口向上

——XX单元阀岛－15针的针脚分配

PIN 电缆颜色 线圈 输出 功能：信号为 1 时

1 白 0 DO1

2 棕 1 DO2
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3 绿 2 DO3

4 黄 3 DO4

5-13 – – –

14 棕/绿 0V

15 白/黄 0V

——XX单元输入接口－15针的针脚分配

Pin 电缆颜色 M8 输入 功能：信号为 1

1 白 0/4 DI0

2 棕 1/4 DI1

3 绿 2/4 DI2

4 黄 3/4 DI3

5 灰 4/4 DI4

6 粉 5/4 DI5

7 蓝 6/4 DI6

8 红 7/4 DI7

9-12 – – –

13 白/绿 0-7/1 24VDC

14 棕/绿 0-7/3 0V

15 白/黄 0-7/3 0V
控制面板( CP )上的接线

输入 信号为 1 输出 信号为 1 时

DI0-3 DO0-3

DI4 DO4

DI5 DO5

DI6 DO6

DI7 DO7

控制面板( CP )上的接线图：

赛场 U 盘中提供大图

控制面板( CP )上的输入电路图：

生产线气路图：

赛场 U 盘中提供大图

描述

用仿真验证 I/O 接线

准备：仿真连接到 I/O 接线端子，打开电源，气源
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XX单元输入信号： 信号为 1

XX单元输出信号： 信号为 1 时

控制面板（CP）输入信号： 信号为 1

触控屏幕 HMI 要求

区域 1 区域 2 区域 3 区域 4

区域 5 区域 6 区域 7 区域 8

区域 9 区域 10 区域 11 区域 12

区域 13 区域 14 区域 15 区域 16

16 格分别代表 16 个不同区域，每个区域功能要求见下图（图形、文字等不可超过

区域界限）

生产线程序编写

要求：

1.根据如下控制流程描述，正确编写满足生产线运行功能的程序

控制流程描述

用 PLC 检查控制流程
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1.操作模式和信号功能

2.质量检测和加工功能

3.故障报警和信息功能

准备：断开 PLC 与编程设备的连接，清除生产线上的所有工件，推料

杆伸出，气抓手模块处于传感器之间，生产线控制面板钥匙处于自动位

置(垂直状态)。气源，PLC 电源处于打开状态。

1.操作模式和信号功能

2.质量检测和加工功能

（期间如果生产线卡壳，不允许手动辅助，且评分结束）

3.故障报警和信息功能

裁判决定选择工件颜色，数量和方向

**评分结束

——本任务没有时间成绩

——停止按钮没有使用

——每一个执行步动作到位后再执行下一步

四、评分标准及流程

本项目采用测量和评价两种评分。PLC 功能及触摸屏、仿真测试、时间、效率及优

化指标采用测量评分（客观评分）；专业技术规范采用评价评分（主观评分），主观评

分占 5%。

1.评价分（主观分）

评价分打分方式：裁判组评分，各自单独评分，计算出平均权重分，除以3后再乘以

该子项的分值计算出实际得分。裁判相互间分差必须小于等于1分，否则需要给出确切理

由并在小组长或裁判长的监督下进行调分，权重见表3，专业技术规范评分标准见表4。

表3 权重分值及要求描述

权重分值 要求描述

0分 各方面均低于行业标准，包括“没做”

1分 达到行业标准
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2分 达到行业标准，且某些方面超过标准

3分 达到行业期待的优秀水平

表4 专业技术规范评分标准

1.工作场所和工作站的清洁程度
3 2 1 0

优秀 专业 需要优化/返工 不可接受

评分标准：
3分：以下要求全部达到。如果没有得

到3分，裁判应指出选手需要改进之处。

2分：有一个或少许小偏差。

1分：有一个重大偏差或很多小偏差。

0分：与指定标准差距很大。

ok not ok

工具不得留在工作站、椅子或工作场所

的地板上。

未使用的组件和工件必须从工作站上

拿走。

工作站上必须无垃圾、边角料或任何其

他碎片，包括线槽内。

未使用的零件必须放在桌子上或箱子
里。未使用的零件应与团队提供的工
具、垃圾、耗材分开。

标记物(胶带、铅笔等)在工作期间可以

使用，但在评分之前必须将其完全清

除。

工作场所的地板应打扫干净，没有选手

在工作中产生的垃圾。

2.气管和缆线的布置
3 2 1 0

优秀 专业 需要优化/返工 不可接受

3分：以下要求全部达到。如果没有得

到3分，裁判应指出选手需要改进之处。
2分：有一个或少许小偏差。
1分：有一个重大偏差或很多小偏差。

0分：与指定标准差距很大，或任务未

完成。

ok not ok

电缆、气管、水管必须分开布置。光纤

可以与电缆一起绑扎固定。当电缆和气

管连接到移动模块时例外。在这种情况

下，所有电缆和气管一起布置是首选。
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