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2026 年 CIMC“西门子杯”中国智能制造挑战赛 

智能制造工程设计与应用类赛项：离散行业运控控制方向 

全国总决赛 样题 

一、 竞赛对象介绍 

1. 对象描述 

决赛上机比赛时，使用物料卷绕及飞剪对象作为控制对象。物料卷绕及飞剪对象主要组件及其构成如下

图所示： 

图 1-1 比赛设备卷绕及飞剪对象示意图 

从设备正面看左边为 A 辊，右边为 B 辊，从缠有物料的 A 辊开始物料带先经过无动力导轮、张力传感

器，旋转编码器辊，加紧辊，飞剪轴、无动力导轮到 B辊结束。 

2. 主要组件规格参数 

物料卷绕对象主要组成部分及规格参数可参考下面表格中的内容： 

序号 部件名称/参数名称 部件规格/参数 数量 

1 A辊 最大直径 = 140mm 

最小直径 = 76mm 

1 
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序号 部件名称/参数名称 部件规格/参数 数量 

2 B辊 最大直径 = 140mm 

最小直径 = 76mm 

1 

3 张力传感器 测量范围：0N - 150N 

输出电压：0VDC - 10VDC 

1 

4 增量型旋转编码器（单极性） 分辨率 = 1024PPR 1 

5 旋转编码器辊 直径 = 50mm 1 

6 伺服电机 额定转速 = 6000RPM 3 

7 减速箱 减速比 = 50:1 3 

8 胶卷厚度 0.135mm 1 

表 1-1  物料卷绕对象主要组成部分及规格参数 

二、 比赛说明及比赛任务 

1. 比赛说明 

⚫ 参赛队伍应按照任务描述进行相关参数设置或程序编制。 

⚫ 比赛任务中所提到的开关，均为人机交互面板上安装的开关。 

⚫ 在任务演示过程中，当驱动器产生故障报警时，参赛队伍不可通过调试计算机对故障进行确认，但

可以通过开关 DI7 或触摸屏“故障确认”按钮进行故障确认。待驱动器恢复正常后，可继续进行任

务演示。如通过开关 DI7 或触摸屏无法对驱动器故障报警进行确认时，并且经认定该情况由参赛队

伍的工程项目中的缺陷引起，则停止该参赛队伍的评分。该参赛队伍的比赛成绩为已完成评分项的

总分。 

⚫ 在任务演示过程中，如有卷绕物料断裂的情况发生（点动环节除外），则停止该参赛队伍的评分。

该参赛队伍的比赛成绩为已完成评分项的总分。 

2. 评分说明 

⚫ 任务演示过程中，如果满足相应的演示步骤要求，则获得该步骤所对应的分数。不满足相应的演示

步骤要求，则该步骤不得分。 

⚫ 决赛控制任务总分为 100分。 

⚫ 当出现同分队伍时，则按张力控制环节分数进行高低排名；如果张力控制环节得分相同，则按速度

控制环节分数进行高低排名；如果张力控制环节与速度控制环节两项得分均相同，则比较参赛队
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伍完成调试所用时间，用时较短的队伍的排名高于用时较长的队伍。 

3. 比赛任务 

3.1  任务说明 

参赛队伍在进行决赛时，须使用决赛比赛设备，对其上物料进行卷绕控制及飞剪控制。要求在整个物料

卷绕及飞剪过程中，根据任务要求，保持物料张力和运行速度的稳定性，能够实现物料高精度剪切。同时在

人机交互面板上的触摸屏内，根据任务要求，实现相关功能。 

3.2  任务描述 

⚫ 实现物料卷绕系统在物料线速度±15 m/min 之间无断带。 

⚫ 操作界面必须包含示例中的组态内容 

⚫ 触摸屏包含物料卷绕系统的 A 辊 B 辊的手动启停按钮、转速设定、转速实际、卷绕系统自动运行

启停按钮、收放卷方向显示、电机转速等功能。 

⚫ 在触摸屏内显示卷绕物料的实际张力值和设定张力值，并以趋势图形式显示。 

⚫ 在触摸屏内显示卷绕物料的实际速度和设定速度，并以趋势图形式显示。 

⚫ 在触摸屏内显示飞剪轴的位置，并在博途工程文件的 PLC 的 trace 趋势图形式显示。 

⚫ 保护功能：张力过大、卷径过小报警、最大卷绕速度、最大定长卷绕值 

⚫ 设备断电重启后，系统在不做任何额外操作的条件下，能正常运行系统。 

上位机界面示例 
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3.3  评分细则 

序号 评分项 分值 说明 

1 分为点动控制、参数配置、卷绕运行、实时曲线、故 5  
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序号 评分项 分值 说明 

障报警 5个主要页面并有相应的内容。 

2 

点动界面，设定转速，单击“A启停”，A辊使能，按

下“A正转”A辊以设定的的速度顺时针旋转。抬起

“A正转”A辊停止旋转。按下“A反转”A辊以设定

的速度逆时针旋转，A辊的实际转速在触摸屏内显

示，抬起“A反转”A辊停止旋转。 

6 
可正转 2 分，可反转 2 分，

实际转速正确 2 分。 

3 

点动界面，设定转速，单击“B启停”，B辊使能，按下

“B正转”B辊以设定的速度顺时针旋转。抬起“B正

转”B 辊停止旋转。按下“B反转”B辊以设定的速度

逆时针旋转，B辊的实际转速在触摸屏内显示，抬起“B

反转”B辊停止旋转。 

6 
可正转 2 分，可儿反转 2

分，实际转速正确 2 分。 

4 

触摸屏显示物料卷绕的实际张力测量值，显示范围 0-

150N。在触摸屏内设置物料卷绕张力设定值输入功能，

保留小数点后两位。 

4 
设定值窗口 2 分，实际值窗

口 2 分  

5 

触摸屏显示物料卷绕的实际运行速度测量值，显示范

围 0-20m/min。在触摸屏内设置物料卷绕运行速度设定

值输入功能，以 m/min 为单位在触摸屏内显示，保留

小数点后两位。 

4 
设定值窗口 2 分，实际值窗

口 2 分。 

6 
将 A辊与 B辊的实际卷绕直径，以 mm为单位在触摸屏

内分别显示，保留小数点后两位。 
2 A、B 辊分别 1 分。 

7 

卷绕控制界面：单击“A放-B收”按钮，卷绕系统按照

设定的张力与速度，自动运行。再次单击“A放-B收”

按钮，卷绕系统自动停止。单击“A收-B放”按钮，卷

绕系统按照设定的张力与速度，自动启动。再次单击“A

收-B放”按钮，卷绕系统自动停止。 

5 

按可正向卷绕 1 分，再按下

停止 1 分，方向切换后，能

启动 1 分，能停止 1 分。方

向正确 1 分并显示。 

8 
在此趋势图中，显示物料卷绕的实际速度与设定速度

的变化趋势。速度显示范围±15 m/min。 
6 

有趋势图 2 分，有设定值 2

分，有实际值 2 分。速度显

示范围±15 m/min 
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序号 评分项 分值 说明 

9 

在触摸屏内创建 1 个画面。在该画面内放置 1 个趋势

图。在此趋势图中，显示物料卷绕的实际张力与设定张

力的变化趋势。张力值显示范围 0-150N。 

6 

有趋势图 2 分，有设定值 2

分，有实际值 2 分。张力值

显示范围 0-150N 

10 

卷绕系统自动运行达到稳定状态后，实际物料张力与

设定物料张力偏差范围应保持在±10N。达到稳定状态

所需时间不应超过 20s。物料张力设定值由裁判任意指

定。稳态下修改设定值取多个张力数值进行检测。 

10  

11 

卷绕系统自动运行达到稳定状态后，实际物料运行速

度与设定物料运行速度偏差范围应保持在±10m/min。

达到稳定状态所需时间不应超过 15s。物料运行速度设

定值由裁判任意指定。 

10  

12 

切换方向后，卷绕系统自动运行达到稳定状态后，实际

物料张力与设定物料张力偏差范围应保持在±10N。达

到稳定状态所需时间不应超过 15s。物料张力设定值由

裁判任意指定。稳态下修改设定值取多个张力数值进

行检测。 

10  

13 

切换方向后，卷绕系统自动运行达到稳定状态后，实际

物料运行速度与设定物料运行速度偏差范围应保持在

±1m/min。达到稳定状态所需时间不应超过 15s。物料

运行速度设定值由裁判任意指定。 

6  

14 
输入定长卷绕设定值 700mm，能够进行两个方向的定长

卷绕，且卷绕长度实际值可正确显示。 
6  

15 

设定物料剪切长度为 200mm，定长卷绕的过程中，能够

同步进行飞剪操作，物料剪切的精度能够控制在±

10mm。 

6  

16 
系统运行的过程中，如张力实际值超过报警值，或卷径

实际值低于报警值，系统能够提示报警信息或停机。 
4  

17 设备断电重启后，在不做任何额外操作的条件下，能正 4  
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序号 评分项 分值 说明 

常运行系统。 

 

说明 

本样题旨在对决赛出题形式及评分方式进行说明，具体的题目内容、任务数量、功能与性

能要求、分值等内容与决赛赛题并不完全相同，比赛现场以决赛赛题要求为准。 

 


