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一、选手须知 

请各位选手赛前务必仔细阅读! 

1.本任务书总分为 100 分，考试时间为 120 分钟。 

2.选手在实操过程中应该遵守竞赛规则和安全守则，确保人身和

设备安全。如有违反，则按照相关规定在考试的总成绩中扣除相应分

值。 

3.记录表中数据用黑色签字笔填写。 

4.考试过程中考生不得使用自带 U 盘拷贝相关文件。 

5.禁止抄写试题或其他形式外带，否则取消考试资格或成绩。 

6.选手签字一律按照第二次抽签拿到的号码签字，不得实名签字。 

二、赛卷说明 

1.赛卷由“任务书”和“赛卷记录表”两部分构成，在比赛过程

中需按照任务书的要求完成，应按照任务书要求填入“赛卷记录表”

相应的表格中。任务书由七个任务组成，分别是： 

任务一：职业素养与安全操作 

任务二：六轴工业机器人末端执行器的气路绘制、连接与调整 

任务三：六轴工业机器人参数设定与单机运行 

任务四：数控机床工作站上下料自动运行 
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任务五：试件加工 

2.选手在任务三环节中，完成自己所能排除的故障后，在赛卷记

录表指定空格处填写故障文件，并需向裁判员示意，在裁判员的监督

下，验证所完成的故障排除情况。 

3.职业素养与安全操作（任务一），包括：遵守赛场纪律，爱护

赛场设备；工位环境整洁，工具摆放整齐；符合安全操作规程等。  

任务一：安全文明操作 

考核内容： 

1.工作效率高，书写规范，尊重裁判。 

2.着装合格，操作规范，工、量具摆放合理，没有违反安全操作

规程现象，保持工位清洁卫生。 

3.如遇下述设备事故： 

（1）由于错接线路导致设备电路烧损的； 

（2）未按规程请裁判和现场技术确认，撞坏末端执行器的； 

（3）操作失误，导致数控车床、工业机器人及外围设备出现损

坏的； 

（4）其它人员安全事故； 

“职业素养与安全意识”为零分，并经裁判长批准，劝离赛场。 

注意：该任务由现场裁判，根据选手整场比赛过程表现给分。 
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表 1 安全文明操作记录表 

 着装  操作规范  工具摆放整齐  现场 6S   总分 

配分      

得分      

裁判签字  

任务二：六轴工业机器人末端执行器的气路绘制、连接与调整 

项目要求： 

1.请根据安装图、线路图、气路图，完成工业机器人两个夹具的

安装； 

2.气路连接，将控制的电磁阀进行气路连接，然后调整气源(0.4-

0.6MPa); 

3.传感器连接与调整：将传感器安装在夹具上，然后将信号线接

到控制电路中，结合夹具的动作，调整传感器的信号状态。电路接线

规范符合 GB 50254-2014 电气装置安装工程低压电器施工及验收规

范； 

4.对安装好的夹具进行手动操作检查夹具的夹紧与放松是否正

确，再观察传感器信号是否正常。 

注意：选手在设备上电前需自行先检查所连接线路的正确性，并

经裁判或现场技术人员检查无误后方可通电运行。选手完成安装后，
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需向裁判员示意进行功能展示，由裁判进行该项任务的打分并完成表

2。 

表 2 任务二夹具的安装、气路连接和传感器连线与调整记录表 

序号 评分内容 任务要求 
配

分 
得分 

裁判

签字 

1 

夹具的安

装（3

分） 

夹具方向安装是否正确，不正确扣 

2 分。  
  

 

所有螺钉是否拧紧，每处 0.5 分，

扣完 1分为止。 
  

2 

气路的连

接（3 

分） 

夹具气缸与电磁阀管路连接是否有

漏气，连反、漏连的地方，每错一

处扣 1 分，扣完 2分为止。 

  

 

气路整理有序，用扎带绑好，每处 

0.5 分，扣完 1 分为止。 
  

3 

传感器线

路连接与

调整（4 

分） 

夹具检测传感器线路连接是否正

确，每处扣 1 分，扣完为止。 
  

 所接的每根线要有号码管且号码管

上有相应号码,缺失每处扣 1 分，

扣完为止。 

  

合计    

任务三：六轴工业机器人参数设定与单机运行 

一、六轴工业机器人参数设定 

项目要求： 
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1．机器人 2、3、4 轴的零点标定 

零点标定后，能通过回零操作回零，操作示教盒，能正确控制机

器人各个轴转动，并运动到各轴零点位置，误差不超过 3mm。 

注意：选手完成该项任务后并需向裁判员示意，由现场考评员进

行运行确认打分并完成表 4。 

表 4 任务四工业机器人参数设定记录表（10 分） 

序号 检测项目 配分 得分 签字 

1 2 轴零点刻度不超过 3mm    

2 2 轴零点位置显示 0±0.5 度   

3 3 轴零点刻度不超过 3mm   

4 3 轴零点位置显示 0±0.5 度   

5 4 轴零点刻度不超过 3mm   

6 4 轴零点标定显示 0±0.5 度   

 小计    

二、工业机器人单机运行 

项目要求： 编写机器人程序，实现工业机器人的单机抓取测试。  

1. 立体料仓上层为三个毛坯件，编号为 1，2，3；下层为成

品件，编号为 4，5，6；如下图 1 所示； 
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图 1 料仓初始状态工件标号  

请编写机器人程序，按下图 2 要求，实现成品件与毛坯件的位

置交换。 

 

图 2 料仓调整后工件标号 

表 5 任务五 工业机器人单机运行过程记录表（15 分） 

序号 检测项目 配分 得分 签字 

1 实现 1号毛坯件和 4号成品件的夹取。    

2 
实现夹具翻转，并将 1号毛坯件和 4号

成品件，按图示要求放置。  
   

3 实现 2号毛坯件和 2号成品件的夹取。    
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4 
实现夹具翻转，并将 2号毛坯件和 5号 

成品件按图示要求放置。 
   

5 实现 3号毛坯件和 6号成品件的夹取。    

6 
实现夹具翻转，并将 3号毛坯件和 6号

成品件按图示要求放置。 
   

7 
运行过程平稳无碰撞，所有工件均放置 

在工位卡槽内。 
   

小计    

任务四：工业机器人上下料自动运行 

项目要求：  

按要求完成工业机器人上下料自动运行功能： 

 

图 3 料仓初始状态工件标号 

料仓初始工位标号如图 3 所示，上层 1，2，3 为毛坯件仓位，且

已放置毛坯件，下层 4，5，6 为成品件仓位。  
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1、开机自检：系统初次启动时，应检测成品仓位 4，5，6 号是

否有物料，若成品仓位有物料，机器人无法启动；待人工取走后，启

动可正常运行； 

2、机器人程序编写：机器人上料位抓取 1 号位毛坯件—》机器

人到达机床下料位等待—》机床门打开—》机器人放料—》机器人返

回机床下料位等待，机床门关闭—》等待 3s，机床门打开—》机器人

夹具翻转—》机器人取下机床上的成品件—》机床门关闭—》机器人

将成品件放入 4 号工位上，然后循环之前的动作。依次完成 2 号位毛

坯件放置 5 号成品位，3 号位毛坯件放置 6 号成品位； 

注意：选手完成编程后，需向裁判员示意进行功能展示，由裁判

进行该项任务的打分并完成表 6。 

表 6 任务六 工业机器人上下料自动运行记录表 

序号  检测项目  配分  得分  签字 

1 
人工将成品件放置于 5 号位，检测自

检功能。 
  

 

2  机器人抓取 1号位毛坯件    

3  机床门打开，机器人放料完成    

4  机床门关闭，3s 模拟加工功能完成    

5  机床门打开，夹具翻转功能实现    

6 
机器人取下机床成品件，并放置于 4

号位。 
  



9 

7  
夹具翻转，机器人抓取 2 号位毛坯

件。  
  

8  机床门打开，机器人放料完成    

9  机床门关闭，3s 模拟加工功能完成    

10  机床门打开，夹具翻转功能实现    

11 
机器人取下机床成品件，并放置于 5

号位。 
  

12  夹具翻转，机器人抓取 3号位毛坯件    

13  机床门打开，机器人放料完成    

14  机床门关闭，3s 模拟加工功能完成    

15  机床门打开，夹具翻转功能实现    

16 
机器人取下机床成品件，并放置于 6

号位。 
  

17  机器人回初始位    

18 
运行过程平稳无碰撞，所有工件均放

置在工位卡槽内。 
  

小计     

任务七：试件加工 

 项目要求：  

数控车床故障排除后完成检测试件的加工（参考 GB/T25659.1-

2010）。试件如下图所示,材料为 2A12。 
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技术要求： 

1. 锐边倒钝。 

2. 未注公差尺寸按±0.08。 

3. 未注倒角为 C1。 


