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项目说明

项目名称：机电一体化项目

一、项目完成时间：

180 分钟（3 小时），本项目共有 3 个模块，其中模块 A 硬件组装与调试；模块 B PLC 与 HMI 编程；

模块 C 机电一体化联调。

二、项目配分：满分 100 分，其中模块 A 硬件组装与调试，35 分；模块 B PLC 与 HMI 编程，20 分；

模块机电一体化联调，35 分；职业素养，10 分。

三、竞赛设备：DL300AR。

四、注意事项

1.选手要在抽签的工位上进行比赛，按要求在任务书封面上填写好工位号、市或地区、选手姓名。

2.除组委会规定允许携带的比赛工具、万用表和选手自带物品清单上的物料外，不得携带任何与竞赛

无关的物品和通讯工具等进场。进入竞赛场地后，必须遵守赛场纪律，否则现场裁判人员有权取消该选手

参赛资格。

3.请不要在试卷内填写与竞赛无关的内容，按题目要求完成竞赛任务。

4.竞赛时间结束，所有参赛选手要立刻停止操作，等待裁判人员验收。

5.在比赛过程中，选手若有违规操作，将根据具体情况在专业规范扣除相应的分数。

6.每次任务完成后，应保证桌面、工具清洁，现场工具及其他物品摆放整齐。不合格者视情况在专

业规范项扣除相应的分数。



模块 A 硬件组装与调试(试题)

时间：模块 A、B、C 共 180 分钟

分值：35 分

1.任务描述

某企业新建一条不同类型产品分拣的自动化生产线，前期已勘查完现场，由

工程师设计出施工安装图纸，现需完成自动化生产线硬件组装与调试，再进一步

优化设备的性能指标，并监视设备运行情况，以确保达到安全、可靠、稳定的运

行效率。

你作为一名技术人员，请根据现有实训平台及相关技术要求完成设备的硬件

组装与调试，实现其功能。

2.任务要求

模块 A-1 供料站机械构件组装

根据提供的供料站整机效果图和装配图，组装供料站机械构件。

供料单元整机组装效果如下：



供料单元装配图：

供料站各模块件示意图：

图 1：料仓模块 图 2：推料气缸 图 3：气源控制



图 4：转换模块 图 5：摆动气缸 图 6：CPV 阀岛

图 7.1：摆臂在料仓位置 图 7.2：摆臂在下一单元位置
图 7.3：吸盘方向朝下

(正确方向)



模块 A-2 系统接线图的绘制

根据提供的 I/O 分配表，在提供的试卷上绘制供料站、搬运站、装配站 PLC

系统接线图。

供料单元 I/O 地址分配：

接线端子

西门子（输入）

注释 接线端子

西门子（输出）

注释

I0.0 启动按钮 Q0.0 启动灯

I0.1 停止按钮 Q0.1 停止灯

I0.2 手动自动按钮 Q0.2 复位灯

I0.3 功能按钮 Q0.3 报警灯

I0.4 复位按钮 Q0.4 供料电磁阀

I0.5 急停按钮 Q0.5 摆动电磁阀

I0.6 供料缩回状态 Q0.6 吸盘电磁阀

I0.7 料仓有无 Q0.7 信号发送器

I1.0 工件到位

I1.1 接收 2 站信号

I1.2 摆缸左位

I1.3 摆缸右位



搬运单元 I/O 地址分配：

接线端子

西门子（输入）

注释 接线端子

西门子（输出）

注释

I0.0 启动按钮 Q0.0 启动灯

I0.1 停止按钮 Q0.1 停止灯

I0.2 手动自动按钮 Q0.2 复位灯

I0.3 功能按钮 Q0.3 报警灯

I0.4 复位按钮 Q0.4 升降电磁阀

I0.5 急停按钮 Q0.5 伸缩电磁阀

I0.6 料台下降检测 Q0.6 爪子下降电磁阀

I0.7 料台伸出检测 Q0.7 爪子张开电磁阀

I1.0 料仓位置 1检测 Q1.0 电机左行

I1.1 料仓位置 2检测 Q1.1 电机右行

I1.2 料仓位置 3检测 Q2.0 三站信号发送器

I1.3 料仓位置 4检测 Q2.1 一站信号发送器

I1.4 入口光纤

I1.5 接收一站

I2.0 接收三站

I2.1 电机左限位

I2.2 电机右限位

I2.3 爪子夹紧检测

I2.4 爪子上升检测

I2.5 料台上升检测

I2.6 料台缩回检测



装配单元 I/O 地址分配：

接线端子

西门子（输入）

注释 接线端子

西门子（输出）

注释

I0.0 启动按钮 Q0.0 启动灯

I0.1 停止按钮 Q0.1 复位灯

I0.2 手动自动按钮 Q0.2 报警灯

I0.3 功能按钮 Q0.3 挡料电磁阀

I0.4 复位按钮 Q0.4 伸出电磁阀

I0.5 急停按钮 Q0.5 升降电磁阀

I0.6 挡料抬起检测 Q0.6 真空电磁阀

I0.7 挡料落下检测 Q0.7 传输电机 1#左行

I1.0 升降落下检测 Q1.0 传输电机 2#上行

I1.1 升降上升检测 Q1.1 传输电机 2#下行

I1.2 升降落下检测 Q2.0 传输电机 3#前进

I1.3 升降上升检测 Q2.1 传输电机 3#后退

I1.4 接收二站 Q2.2 信号发生器 2站

I1.5 料盖到位

I2.2 料块检测传感器 1

I2.3 料块检测传感器 2

I2.4 料块检测传感器 3

I2.5 盖子颜色检测 1

I2.6 盖子颜色检测 2

I2.7 盖子颜色检测 3

模块 A-3 电路及气路的连接

根据现场提供的电缆、气管及零件，依据任务需求连接供料站、搬运站、装

配站电路及气路。



模块 B PLC 与 HMI 编程(试题)

时间：模块 A、B、C 共 180 分钟

分值：20 分

一、任务描述

某企业新建一条不同类型产品分拣的自动化生产线，前期已完成了生产线机

械装配与调试，现需完成自动化生产线 PLC 与 HMI 编程，再进一步优化设备的性

能指标，并监视设备运行情况，以确保达到安全、可靠、稳定的运行效率。

你作为一名技术人员，请根据现有实训平台及相关技术要求完成设备的 PLC

与 HMI 编程，实现其功能。

二、任务要求

模块 B-1 触摸屏初始界面显示



模块 B-2 供料站 PLC 与 HMI 编程

1、设备的初始状态：料仓内有工件，供料气缸缩回，摆缸位于左侧，吸盘无吸

取动作。

2、编写 PLC 和触摸屏程序，具体要求如下：

供料站手动自动按钮在手动位置时，在 HMI 上进行如下操作：

1)按下“摆动气缸”按钮，摆缸机械手摆到右位，再次按下“摆动气缸”按

钮，摆缸机械手摆到左位；

2) 按下“供料气缸”按钮，推出料块；料块到位后，再次按下“供料气缸”，

供料气缸缩回。

3) 按下“吸盘电磁阀”按钮，吸盘电磁阀吸合，2秒后吸盘电磁阀松开。

4) DLDS-300AR 供料单元手动操作界面可通过“装配界面”按钮跳转

DLDS-300AR 装配单元手动操作界面。



模块 B-3 装配站 PLC 与 HMI 编程

1、设备初始状态

运输皮带上手动放置工件，盖子运输皮带末端有盖子，伸缩气缸缩回到位，

挡料气缸缩回到位，垂直气缸上升到位，吸盘没有吸气。

2、编写 PLC 和触摸屏程序，具体要求如下：

装配站手动自动按钮在手动位置时，在 HMI 上进行如下操作：

1) 按下“挡料气缸”按钮，挡料气缸处于挡料状态；

2) 按下“皮带运行”按钮，皮带带动工件运行；再次按下“皮带运行”按

钮，皮带停止。

3) 按下“伸缩气缸”按钮，伸缩气缸伸出，再次按下“伸缩气缸”按钮，

伸缩气缸缩回。

4) 按下“吸附气缸”按钮，抓取盒盖，再次按下“吸附气缸”按钮，放置

盒盖。

5) 按下“抬升气缸”按钮，垂直气缸下降；再次按下“抬升气缸”按钮，

垂直气缸上升。

6) 装配单元手动操作界面可通过“供料界面”按钮跳转供料单元手动操作

界面。



模块 C 机电一体化联调(试题)

时间：模块 A、B、C 共 180 分钟

分值：35 分

一、任务描述

某企业新建一条不同类型产品分拣的自动化生产线，前期已完成了机械、电

气的安装与调试，现需完成自动化生产线系统联调，再进一步优化设备的性能指

标，并监视设备运行情况，以确保达到安全、可靠、稳定的运行效率。

你作为一名技术人员，请根据现有实训平台及相关技术要求完成设备的线系

统联，实现其功能。

二、任务要求

机电一体化联调具体流程要求如下：

机电一体化联调时，供料站、搬运站、装配站手动自动按钮在自动位置。自

动运行开始后，选手不能干预运行流程。

1)供料站：启动灯闪烁→按启动按钮→启动灯亮→摆缸摆到右位→供料气缸

伸出，推出料块→料块到位→摆缸摆回左位→真空吸盘吸住料块→摆缸将料块搬

运至第二站料台上→真空吸盘松开→摆缸摆回左位→供料气缸缩回，等待下次供

料。

2)搬运站：当上一站送来工件时→检测单元运行，检测料块深度→检测完成

→搬运单元运行→将料块运至相应位置（深料放置废料一区域，浅料放置废料二

区域，合格料块搬至装配单元）→搬运单元回原点→等待下次供料。

3)装配站：当上一站送来工件时→皮带运行→检测工件颜色→挡料气缸动作

→根据工件颜色选择盖子颜色（黑色物料配红色盖子，金属物料配金属盖子）→

伸缩气缸伸出→垂直气缸下降→吸盘吸附→垂直气缸上升→伸缩气缸缩回→垂



直气缸下降→吸盘释放→垂直气缸上升→皮带带动料块输送到末端→等待下次

供料。



附表 1.评分标准

开封市第一届职业技能大赛机电一体化赛项

评分记录表

场次： 工位：

评分表

任务号 一 二 三 四
安全规范

（扣分）
违规扣分项 合计

得分

任务全部完成时间：

裁判员审核确认：

裁判长复核确认：



开封市第一届职业技能大赛机电一体化赛项

项目配分表

序号 项目 单元模块 配分 备注

1 模块 A 硬件组装与调试 35

2 模块 B PLC 与 HMI 编程 20

3 模块 C 机电一体化系统联调 35

4 职业素养 职业素养 10

合计 100



模块 A：硬件组装与调试评分表(35 分）

单元

模块
序号 评分内容

最大

分值

扣分

描述

评判

分值

裁判

签名

供料单元

的组装

1 元器件损坏 10

2 料仓模块组装与安装 1

3 转换模块组装与安装 1

4 气源控制安装 1

5 CPV 阀岛安装 1

工艺要求

6 气管和缆线的布置 4

7 机械安装 4

8 电气安装和元件接线 4

系统接线

图

9 供料单元 3

10 搬运单元 3

11 装配单元 3

得分小计：

选手签场次号及工位号确认：



模块 B: PLC 与 HMI 编程评分表（20 分）

单元

模块
序号 评分内容

最大

分值

扣分

描述

评判

分值

裁判

签名

HMI 编程

界面显

示

1 开机显示文字 1

2 显示场次和工位号 1

供料站

PLC、HMI

编程

3 摆动气缸 2

4 供料气缸 2

5 吸盘电磁阀 2

装配站

PLC、HMI

编程

6 挡料气缸 2

7 皮带运行 2

8 伸缩气缸 2

9 吸附气缸 2

10 抬升气缸 2

11 供料界面 2

得分小计：

选手签场次号及工位号确认：



模块 C: 机电一体化系统联调评分表(35 分）

单元

模块
序号 评分内容

最大

分值

扣分

描述

评判

分值

裁判

签名

供料模

块

1 按启动按钮→启动灯亮 2

2
摆缸摆到右位→供料气缸伸出，推出

料块
2

3 料块到位→供料气缸缩回 2

4 摆缸摆回左位→真空吸盘吸住料块 2

5

摆缸将料块搬运至第二站料台上→

真空吸盘松开→摆缸摆回左位，等待

下次供料。

3

搬运模

块

6
当上一站送来工件时→检测单元运

行（探针伸出，探针下降检测）
3

7

检测完成→搬运单元运行→将料块

运至相应位置（深料放置废料一区

域，浅料放置废料二区域，合格料块

搬至装配单元）

3

8 搬运单元回原点→等待下次供料。 2

装配模

块

9
当上一站送来工件时→皮带运行→

检测工件颜色→挡料气缸动作
3

10

根据工件颜色选择盖子颜色（红色物

料对应红色盖子，黑色物料对应红色

盖子，银色物料对应银色盖子）

3

11
伸缩气缸伸出→垂直气缸下降→吸

盘吸附
2

12 垂直气缸上升→伸缩气缸缩回 2

13 垂直气缸下降→吸盘释放 2

14 垂直气缸上升 2

15
皮带带动料块输送到末端→等待下

次供料
2

得分小计：

选手签场次号及工位号确认：



职业素养(10 分）

单元

模块
序号 评分内容

最大

分值

扣分

描述

评判

分值

裁判

签名

职业素

养

1 设备安全 5

2 设备及场地卫生 2

3 选手着装及工具 1

4 选手素养 2

得分小计：

选手签场次号及工位号确认：



附表 2.工具清单

选手自带工具参考、仪器清单（可根据比赛内容调整）



附表 3.设备及材料清单

设备 主要器件 数量 备注

供料单元

标准型气缸 1 个

气动摆缸（SMC） 1 个

电磁阀 3 个

集装板 1 个

调压过滤器 1 个

手阀 1 个

可编程控制器 1 个

开关电源 1 个

D型插头 1 个

国标电源线 1 个

光纤传感器放大器 2 个

光纤线 2 个

启动带灯按钮 1 个

停止带灯按钮 1 个

带灯两位置转换旋钮 1 个

复位带灯按钮 1 个

带灯急停 1 个

发射接收器（信号发生器） 2 个

搬运单元

双轴气缸 2 个

双轴气缸 1 个

气动手指 1 个

电磁阀 4 个

集装板 1 个

调压过滤器 1 个

手阀 1 个

直线模组及缓冲器 1 个

可编程控制器 1 个

模拟量扩展模块 1 个

电子尺 1 个

开关电源 1 个

D型插头 1 个

国标电源线 1 根

断路器 1 个

断路器 1 个

模块化三孔插座 1 个

光纤放大器 1 个

光纤线 1 根

信号发生器 2 个

永磁直流齿轮减速电机 1 个

磁性开关 4 个

中间继电器(带手柄) 2 个

不合格料块存储仓 2 个



装配单元

薄型气缸 1 个

双轴气缸 1 个

不锈钢迷你气缸 1 个

电磁阀 4 个

集装板 1 个

调压过滤器 1 个

手阀 1 个

永磁直流齿轮减速电机 3 个

传送带 3 个

可编程控制器 1 个

开关电源 1 个

D型插头 1 个

国标电源线 1 个

断路器 1 个

断路器 1 个

模块化三孔插座 1 个

电感式传感器 1 个

电感式传感器 1 个

光纤放大器 3 个

光纤线 3 个

信号发生器 4 个

光电传感器 1 个

电容传感器 1 个

中间继电器(带手柄) 5 个

真空吸盘及真空发生器 1 个

设备附件

下载线 2 根

触摸屏下载线 1 根

通讯线 1 套

交换机 1 台

电脑桌 1 台

静音气泵(单相 AC220V) 1 台

气管 10 米

T型三通 8 个

实训指导书 1 本

软件、程序和资料 1 件

黑色料块 4 件

红色料块 4 件

银色料块 4 件

插排 1 个

内六方扳手 1 套

一字螺丝刀 1 把

合格证 4 张



附表 4.竞赛图纸

供料单元装配图：
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