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摸清情况，利用学习心理学、儿童心理学等知识为依托进行针对性的个案研究，并

找出能切实有效地改善学生学习行为的办法来。这样的个案研究，既是对学生的终

生发展负责，也能很好地提升教师自身的专业素养。

第四、帮助学生养成认真作业的习惯。据有关资料统计：89.6%的同学认为自

己作业错误的主要原因是粗心大意。28.05%在做作业时没看清题目要求就开始解答

了。还有3.2%的同学常常不能按时完成作业。这些不良的习惯很大程度上影响了学

生思维的发展、影响了学生进一步探究的能力、影响了学生的可持续发展。

培养学生认真作业的习惯，不仅是教育培养学生优良道德品质的需要，也是帮

助学生依靠自己的劳动获取知识、掌握能力的关键措施，对学生人格的形成和自主

能力的形成有很重要的意义。

第五、帮助学生养成勤思好问的学习习惯。勤思好问学习习惯的养成是学生深

刻理解和掌握基础的需要，同时也是培养和训练学生思维能力的重要途径。这一习

惯的培养应孕育在整个教学的过程中，与学习思维方法，思想能力的培养有机的结

合在一起。

第六，加强个别辅导。新课程的一个重要特点是面向全体，关注每一个学生的

全面发展。当学困生没能掌握课堂上应掌握的知识点时，如果教师在课外再不能给

以重点的关注，假以时日，这些孩子的学习成绩只会越来越差。课改不排斥必要的

辅导，课改呼唤具有现代色彩的课外辅导。当然这样的辅导不是一味的加班加点，

不是强行灌输，而应是学生在教师的爱心感召下，学习的兴趣得以激发，学习的勇

气得以激励，落下的知识也得以重温。这样的辅导也不应再是教师的专利，而应成

为小组学习的重要组织形式。

学生良好学习习惯的培养，体现在日常教学细微环节之中，往往容易被我们所

忽视。而学生良好的学习习惯，也正要在日常的教学工作中，一点一滴地加以耐心

培养。学生一旦养成了良好的学习习惯，那他们也就可谓是学会了学习，教师也就

做到了：“教是为了不教”。关注学困生，传统的分层教学也是较为有效的方法。

只要我们的心中有学生，特别是心中时时装着学困生，时时关爱学困生，这样的课

堂教学一定会充满人性的光辉。
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一、研究背景

水泥包装系统主要完成水泥的取料、输送、包装等控制环节，快速性与可靠性

是衡量一个包装系统优劣的重要标志。目前大多数中小型水泥生产企业仍采用传统

水泥包装工艺和生产设备，普遍存在自动化程度低、精度差、操作者劳动强度大、

生产效率低下等问题。虽然已经有一部分水泥生产企业对水泥包装工艺和包装设备

进行了改造，但其自动化程度和生产效率仍未得到明显改进。水泥包装工序涉及到

袋重合格率、袋装稳定性、计数准确度和操作强度等问题。如果能进一步优化水泥

包装系统的控制流程，可以有效提升系统的自动化程度，进而提高工作效率，改善

工作环境，降低劳动强度，同时提高企业竞争力。

二、硬件选用

硬件设备由YL-235A型光机电一体化自动生产线设备的标准配置组成，系统的

主控部分采用YL-235A设备自带的三菱FX3U-48MR型PLC以提高系统的自动化水平，

PLC程序则由三菱PLC编程软件GX+Developer完成；我们利用设备中的三菱E740变频

器实现变频调速以适应控制系统所要求的转速和节能降耗；昆仑通态TPC7062KX触

摸屏模块用于显示系统的运行过程控制及状态；设备中的各种传感器和机械部件使

得控制过程最终得以实现。设备仿真综合运用了光机电一体化技术手段、软硬件结

合的控制方式，显著提高了控制系统的先进性和可靠性。

三、控制方案

控制方案介绍了水泥包装系统的料位控制、原料供应、输送系统、包装控制等

部分的自动化控制过程。成品水泥包装系统是水泥生产线上的最后一个重要环节，

在技术改造中，应用PLC控制包装系统对保证水泥质量稳定、确保生产机械的装置

的安全可靠、减少劳动强度有十分明显的效果。运行结果表明该控制系统显著优化

了传统水泥包装系统，自动化程度高、运行稳定，可极大地提高水泥包装的效率。

根据水泥包装系统生产工艺要求，设计控制流程如下：系统启动前，三种型

号的水泥分别在储料罐A、B、C中。料位系统的显示装置显示料位计中状态，即料

位计里有无水泥。当系统启动时，根据料位计的状态决定螺旋机是否启动：当料位

计为低料位状态时，可逆螺旋机自动启动，开始送料；料位计显示高料位状态时，

可逆螺旋计自动停止，送料完成。运行中各电动机的运行状态有显示信号。当料位

计显示高料位时，小仓的水泥直接进入包装机进行包装。为了保证安全，系统运行

前，必须发出预警信号，并且留有一定的预启动时间以保证生产人员安全离开。

利用YL-235A型光机电一体化自动生产线设备中的送料机构仿真水泥包装系统

的斗式提升机，利用机械手搬运机构仿真可逆螺旋输送机，利用物料传送和分拣机

构仿真水泥包装系统的料位控制机构、物料的检测、供应、搬运、输送和生产控制

等，黑色块、白色块、金属块分别代表型号为425、525、625的三种硅酸盐水泥，

分别存放在料仓A、B、C中，每块物料代表的水泥重量为10kg。

首先，我们通过触摸屏上的启动按扭对设备进行复位，复位完成后设备后系统

根据时间自动生成订单号，格式为：若当前时间为2017年10月1 日13时1分30秒，

则生成的订单号为“20171001130130”，即前4位为年份，然后依次用两位数字表

示月、日、时、分、秒。生成订单号后对订单参数进行设置，主要包括“水泥型

号”“分装车间”、“质量规格”、“所需数量”等几个部分（如图所示）。设置

订单参数时首先对水泥型号进行设置组1（425）、组2（525）、组3（625），单

击确定键，完成水泥型号设置。“分装车间”有三个，通过触摸“车间1”、“车

间2”、“车间3”三个按钮选择由哪个车间完成该批次水泥的生产。袋装水泥的质

量可以选择，通过“质量规格”输入每袋水泥的质量。“所需数量”为需共生产多

少袋水泥，通过在“所需数量”输入框中输入数字进行设置。所有设置完成后点击

“设置完毕”按钮，设备延时3秒后启动。

设备启动后，先检测料仓中是否有水泥，若料仓中无料，则螺旋输送机按照

设置要求，将某一型号的水泥送入斗式提升机中，若料仓中水泥充足，则螺旋输送

机则停止输送。斗式提升机连续运行将水泥输送到振动筛（以50HZ频率连续运行）

上，到达相应包装车间后，包装机动作经水泥送入包装袋内。每袋水泥包装完成后

蜂鸣器鸣叫一声，用以提示该袋水泥已经足量，整个订单完成后，设备自动停止运

行。

四、应用效果

课题组开发的基于YL-235A设备的水泥包装系统优化仿真技术，实现了水泥包装

系统的自动化与实时监测，进一步改善了操作者的工作环境，提高了企业的生产效

率。我们将该仿真优化技术应用于驻潍某水泥生产企业的水泥包装生产线中，应用结

果表明，利用FX3U-48MR型PLC和E740变频器优化后的控制环节系统柔性明显提高，包

装效率与可靠性也得到了极大改善，97.6%的袋重优于 50kg±0.3，连续10袋平均袋重 

50kg±0.22，连续20袋总重在 1000kg-1003kg，完全符合国家标准的要求。
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基于YL-235A设备的水泥包装系统优化仿真技术研究
周 荃

（潍坊职业学院 山东 潍坊 262737）
[摘 要] 水泥包装是水泥产品生产、销售的重要环节。本研究立足于对水泥包装系统的自动化控制，运用YL-235A型自动生产线设备对水泥包装的工艺流程自动化控制

系统进行优化与仿真。运用设备仿真可大大缩短水泥包装控制系统的开发周期，发现运行中存在的问题，节省运行实验费用，为解决水泥包装控制中存在的若干技术问题提

供了有效途径。
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图3 水泥包装系统控制系统YL-235A型自动生产线控制图

高、运行稳定，可极大地提高水泥包装的效率。

根据水泥包装系统生产工艺要求，设计控制流程如下：系统启动前，三种型号的水泥分

别在储料罐A、B、C中。料位系统的显示装置显示料位计中状态，即料位计里有无水泥。

当系统启动时，根据料位计的状态决定螺旋机是否启动：当料位计为低料位状态时，可逆螺

旋机自动启动，开始送料；料位计显示高料位状态时，可逆螺旋计自动停止，送料完成。运

行中各电动机的运行状态有显示信号。当料位计显示高料位时，小仓的水泥直接进入包装机

进行包装。为了保证安全，系统运行前，必须发出预警信号，并且留有一定的预启动时间以

保证生产人员安全离开。

利用 YL-235A 型光机电一体化自动生产线设备中的送料机构仿真水泥包装系统的斗式

提升机，利用机械手搬运机构仿真可逆螺旋输送机，利用物料传送和分拣机构仿真水泥包装

系统的料位控制机构、物料的检测、供应、搬运、输送和生产控制等，黑色块、白色块、金

属块分别代表型号为 425、525、625的三种硅酸盐水泥，分别存放在料仓 A、B、C中，每

块物料代表的水泥重量为 10kg。
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首先，我们通过触摸屏上的启动按扭对设备进行复位，复位完成后设备后系统根据时

间自动生成订单号，格式为：若当前时间为 2017年 10月 1 日 13时 1分 30秒，则生成的

订单号为“20171001130130”，即前 4位为年份，然后依次用两位数字表示月、日、时、分、
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