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(57)摘要

本发明公开了一种针对绿肥种子的擦种控

制方法及控制系统，擦种控制方法包括：获取待

处理的绿肥种子的品种信息；根据品种信息确定

绿肥种子与擦种辅助料的比例、擦种时间以及擦

种滚筒转速数据；根据擦种辅助料的计量信息以

及比例数据确定单批次最大擦种量；控制进料机

构运转以向滚筒内输入一个批次的绿肥种子与

所述擦种辅助料混合；控制所述滚筒运转执行擦

种作业；擦种作业完成后，进行筛种作业以将绿

肥种子与所述擦种辅助料分开。本发明中，采用

将绿肥种子与擦种辅助料混合后一起翻搅的方

式进行擦种，控制单元根据绿肥种子的品种信息

确定绿肥种子与擦种辅助料的混合比例、擦种时

间以及擦种滚筒转速，并据此分批次擦种，流程

合理，高效，不易伤种。
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1.一种针对绿肥种子的擦种控制方法，其应用于绿肥擦种机，所述擦种机包括滚筒(1)

与进料机构(2)，所述滚筒(1)由滚筒电机(10)驱动运转；其特征在于，所述滚筒(1)内具有

擦种辅助料，所述擦种辅助料由擦种粒子组成，所述方法包括：

步骤S11，获取待处理的绿肥种子的品种信息；

步骤S12，根据所述品种信息确定绿肥种子与擦种辅助料的比例数据；

步骤S13，根据所述擦种辅助料的计量信息以及所述比例数据确定单批次最大擦种量；

其中，所述擦种辅助料的计量信息可以是重量或体积；

步骤S14，控制进料机构(2)运转以向滚筒(1)内输入一个批次的绿肥种子与所述擦种

辅助料混合，输入的绿肥种子的量不超过所述单批次最大擦种量；

步骤S15，控制所述滚筒(1)运转执行擦种作业；

步骤S16，擦种作业完成后，进行筛种作业以将绿肥种子与所述擦种辅助料分开。

2.根据权利要求1所述的针对绿肥种子的擦种控制方法，其特征在于，所述擦种粒子的

形状有多种，且每种形状的所述擦种粒子均有不止一种尺寸规格，所述步骤S11之后还包

括：

根据所述品种信息确定所述擦种辅助料的组分数据；所述组分数据包括擦种粒子的种

类与占比，以及每种擦种粒子的尺寸规格配比。

3.根据权利要求1所述的针对绿肥种子的擦种控制方法，其特征在于，所述滚筒(1)的

内部空间被螺旋叶片(3)隔为两部分，分别为擦种仓(11)与筛种仓(12)，所述擦种仓(11)与

筛种仓(12)内分别具有第一导引叶片(13)以及第二导引叶片(14)；所述筛种仓(12)的外壁

上具有筛孔；

步骤S15具体为：控制所述滚筒电机(10)正转，以使所述滚筒(1)正转；

步骤S16中所述进行筛种作业以将绿肥种子与所述擦种辅助料分开具体为：控制所述

滚筒电机(10)反转，以使所述滚筒(1)反转；；

步骤S16之后所述方法还包括：控制所述滚筒电机(10)正转，使得滚筒(1)正转，使筛种

仓(12)内的擦种辅助料经由螺旋叶片(3)进入擦种仓(11)。

4.根据权利要求1所述的针对绿肥种子的擦种控制方法，其特征在于，步骤S11之后，所

述方法还包括：

根据所述品种信息确定所述滚筒(1)在擦种作业以及筛种作业中的目标转速。

5.根据权利要求1所述的针对绿肥种子的擦种控制方法，其特征在于，步骤S11之后，所

述方法还包括：

根据所述品种信息确定擦种时长以及筛种时长。

6.根据权利要求1所述的针对绿肥种子的擦种控制方法，其特征在于，所述进料机构

(2)包括进料斗(21)、螺旋送料器(22)以及进料电机(23)；步骤S14中所述控制进料机构(2)

运转以向滚筒(1)内输入一个批次的绿肥种子与所述擦种辅助料混合包括：

步骤S21，根据所述单批次最大擦种量以及所述螺旋送料器(22)的单圈送料量，计算所

述螺旋送料器(22)的目标旋转圈数；

步骤S22，根据所述目标旋转圈数计算所述进料电机(23)的旋转转数，并据此驱动进料

电机(23)运转。

7.一种针对绿肥种子的擦种控制系统，其特征在于，其包括能够实施权利要求1‑6任一
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项所述的擦种控制方法的控制单元(4)，所述控制单元(4)连接所述滚筒电机(10)以及所述

进料机构(2)。

8.根据权利要求7所述的针对绿肥种子的擦种控制系统，其特征在于，所述控制单元

(4)为触摸屏电脑。

9.根据权利要求7所述的针对绿肥种子的擦种控制系统，其特征在于，所述滚筒电机

(10)为交流减速电机，所述进料机构(2)的进料电机(23)为步进电机；所述控制单元(4)分

别通过变频器(41)以及驱动器(42)连接所述滚筒电机(10)以及所述进料电机(23)。

10.根据权利要求9所述的针对绿肥种子的擦种控制系统，其特征在于，所述变频器

(41)以及所述驱动器(42)通过RS485总线连接所述控制单元(4)。

权　利　要　求　书 2/2 页

3

CN 116868720 A

3



一种针对绿肥种子的擦种控制方法及控制系统

技术领域

[0001] 本发明涉及农业种子处理技术领域，特别是涉及一种针对绿肥种子的擦种控制方

法及控制系统。

背景技术

[0002] 绿肥种子表面具有蜡质层，直接播种的话，由于蜡质层的隔水隔气作用，绿肥种子

的发芽率较低，因此，需要对绿肥种子进行擦种预处理，将绿肥种子的蜡质层擦除到一定程

度，以及去掉陈旧种子外面的灰尘及其他物质层，以提高种子表面的透气性、吸水性，从而

促进种子的萌发和生长。

[0003] 现有技术中，专利专利CN21  5957044U公开了一种紫云英擦种装置，其通过固定安

装在滚筒内的擦种板进行擦种作业，擦种装置运转时，滚筒运转将紫云英种子甩到擦种板

上进行擦种，这种擦种方式，效率较低，且容易损伤绿肥种子，需要有必要开发一种高效、且

不易伤种的擦种机及相应的控制方法与控制系统。

发明内容

[0004] 发明目的：为了克服现有技术中存在的不足，本发明提供一种擦种高效，不易伤

种，且流程合理的针对绿肥种子的擦种控制方法及控制系统。

[0005] 技术方案：为实现上述目的，本发明的一种针对绿肥种子的擦种控制方法，其应用

于绿肥擦种机，所述擦种机包括滚筒与进料机构，所述滚筒由滚筒电机驱动运转；所述滚筒

内具有擦种辅助料，所述擦种辅助料由擦种粒子组成，擦种粒子由坚硬耐磨材质制成，且擦

种粒子具有粗糙的表面，所述方法包括：

[0006] 步骤S  11，获取待处理的绿肥种子的品种信息；品种信息由用户通过触摸屏等输

入设备输入；

[0007] 步骤S12，根据所述品种信息确定绿肥种子与擦种辅助料的比例数据；

[0008] 步骤S13，根据所述擦种辅助料的计量信息以及所述比例数据确定单批次最大擦

种量；其中，所述擦种辅助料的计量信息可以是重量或体积，对应地，所述比例数据即为重

量比例或体积比例；

[0009] 步骤S14，控制进料机构运转以向滚筒内输入一个批次的绿肥种子与所述擦种辅

助料混合，输入的绿肥种子的量不超过所述单批次最大擦种量；

[0010] 步骤S15，控制所述滚筒运转执行擦种作业；

[0011] 步骤S16，擦种作业完成后，进行筛种作业以将绿肥种子与所述擦种辅助料分开，

回到步骤S14，直至所有绿肥种子完成擦种。

[0012] 进一步地，所述擦种粒子的形状有多种，如擦种粒子可以是圆形、四方体、三角体

等形状，也可以是其他异形形状，且每种形状的所述擦种粒子均有不止一种尺寸规格，所述

步骤S11之后还包括：

[0013] 根据所述品种信息确定所述擦种辅助料的组分数据；所述组分数据包括擦种粒子
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的种类与占比，以及每种擦种粒子的尺寸规格配比。对种子蜡质层硬度小的种子，擦种粒子

可选用球形粒子；对蜡质层较硬的种子，可选择三角体粒子或三角体和球形粒子混合作为

擦种辅助料。同时选用不同尺寸的擦种粒子，以及选择不同尺寸规格的擦种粒子进行混合

使用，可增大擦种粒子与种子的接触机会，提高擦种效果。

[0014] 进一步地，所述滚筒的内部空间被螺旋叶片隔为两部分，分别为擦种仓与筛种仓，

所述擦种仓与筛种仓内分别具有第一导引叶片以及第二导引叶片，导引叶片固定在滚筒的

内壁上，且其两端在滚筒的轴向上错开；所述筛种仓的外壁上具有筛孔；

[0015] 步骤S15具体为：控制所述滚筒电机正转，以使所述滚筒正转；滚筒正转时，螺旋叶

片对擦种仓内的混合物料起到阻挡作用，使得擦种仓内的混合物料不会进入筛种仓，且第

一导引叶片使擦种仓内的混合物料向背离螺旋叶片的方向运动：

[0016] 步骤S16中所述进行筛种作业以将绿肥种子与所述擦种辅助料分开具体为：控制

所述滚筒电机反转，以使所述滚筒反转；滚筒反转时，第一导引叶片使擦种仓内的混合物料

向靠近螺旋叶片的方向运动，可防止物料一直滞留在擦种仓内，同时螺旋叶片反转时能够

将擦种仓内的混合物料向筛种仓输送，并防止筛种仓内的物料回流；混合物料进入筛种仓

后，随着滚筒的持续翻转，绿肥种子逐渐从筛孔中漏出，只剩余擦种辅助料留在滚筒内。筛

种过程中，第二导引叶片使筛种仓内的物料向远离螺旋叶片的方向运动；

[0017] 步骤S16之后所述方法还包括：控制所述滚筒电机正转，使得滚筒正转，使筛种仓

内的擦种辅助料经由螺旋叶片进入擦种仓，该过程中，第二导引叶片使筛种仓内的擦种辅

助料向靠近螺旋叶片的方向运动，如此可防止有擦种粒子滞留在筛种仓内。

[0018] 上述步骤中，利用螺旋叶片对滚筒进行分隔，可使滚筒进行一筒两用，巧妙地利用

螺旋叶片作为分隔件，使得只需要控制滚筒正转反转，即可在擦种仓与筛种仓之间倒换物

料，控制方便且物料倒换空间的效率高，擦种机构与筛种机构整体结构也很紧凑，且适应了

本申请中的擦种原理的特点，也即将擦好的绿肥种子筛除后，擦种辅助料还要返回擦种仓

参与下一轮擦种作业。

[0019] 进一步地，步骤S11之后，所述方法还包括：

[0020] 根据所述品种信息确定所述滚筒在擦种作业以及筛种作业中的目标转速。在步骤

S15与步骤S16中分别根据对应的目标转速er算滚筒电机的转速，并据此控制滚筒电机运

转。

[0021] 进一步地，步骤S11之后，所述方法还包括：

[0022] 根据所述品种信息确定擦种时长以及筛种时长。步骤S16中，根据擦种作业时间是

否达到擦种时长确定是否完成擦种，根据筛种作业时间是否达到筛种时长判断是否完成筛

种。

[0023] 进一步地，所述进料机构包括进料斗、螺旋送料器以及进料电机；步骤S  14中所述

控制进料机构运转以向滚筒内输入一个批次的绿肥种子与所述擦种辅助料混合包括：

[0024] 步骤S21，根据所述单批次最大擦种量以及所述螺旋送料器的单圈送料量，计算所

述螺旋送料器的目标旋转圈数；

[0025] 步骤S22，根据所述目标旋转圈数计算所述进料电机的旋转转数，并据此驱动进料

电机运转。

[0026] 一种针对绿肥种子的擦种控制系统，其包括能够实施上述的擦种控制方法的控制
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单元，所述控制单元连接所述滚筒电机以及所述进料机构。

[0027] 进一步地，所述控制单元为触摸屏电脑，如此可以方便用户选择品种以及查看作

业进程、查看系统状态。

[0028] 进一步地，所述滚筒电机为交流减速电机，所述进料机构的进料电机为步进电机；

所述控制单元分别通过变频器以及驱动器连接所述滚筒电机以及所述进料电机。

[0029] 进一步地，所述变频器以及所述驱动器通过RS485总线连接所述控制单元。

[0030] 有益效果：本发明的针对绿肥种子的擦种控制方法及控制系统，使用擦种辅助料

与绿肥种子进行混合后，驱动滚筒滚动，可使擦种辅助料与绿肥种子在滚筒内充分摩擦，擦

种辅助料中的擦种粒子可以有效将绿肥种子表层的蜡层擦掉，擦种完成后再将绿肥种子筛

出，流程合理。由于擦种时，擦种粒子被绿肥种子充分包围，因此，可以最大幅度利用擦种粒

子的表面进行擦种，擦种效率高。根据品种信息确定绿肥种子与擦种辅助料的混合比例，可

以使混合比例适宜，有效发挥擦种粒子的擦种作用，且相比于现有技术中使种子撞击擦种

板的方案，本发明中的擦种方式不易伤种。此外，还可以根据种子的品种信息确定擦种时间

以及擦种滚筒转速数据，以使绿肥擦种机的运行参数与被擦种的绿肥种子充分适配，提升

擦种效果。

附图说明

[0031] 图1为绿肥擦种机的结构图；

[0032] 图2为滚筒的爆炸结构图；

[0033] 图3为进料机构的结构图；

[0034] 图4为控制系统的结构图；

[0035] 图5为擦种控制方法的流程示意图。

[0036] 图中：1‑滚筒；10‑滚筒电机；11‑擦种仓；12‑筛种仓；13‑第一导引叶片；14‑第二导

引叶片；2‑进料机构；21‑进料斗；22‑螺旋送料器；23‑进料电机；3‑螺旋叶片；4‑控制单元；

41‑变频器；42‑驱动器。

具体实施方式

[0037] 下面结合附图对本发明作更进一步的说明。

[0038] 本发明的擦种控制方法以及控制系统基于图1所示的绿肥擦种机，绿肥擦种机包

括包括滚筒1与进料机构2，所述滚筒1由滚筒电机10驱动运转；所述滚筒1内具有擦种辅助

料，所述擦种辅助料由擦种粒子组成，擦种粒子由坚硬耐磨材质制成，且擦种粒子具有粗糙

的表面。

[0039] 绿肥擦种机的控制系统包括能够实施以下擦种控制方法的控制单元4，所述控制

单元4连接所述滚筒电机10以及所述进料机构2。

[0040] 本实施例中，所述控制单元4为触摸屏电脑，如此可以方便用户选择品种以及查看

作业进程、查看系统状态。所述滚筒电机10为交流减速电机，所述进料机构2的进料电机23

为步进电机；如图4所示，所述控制单元4分别通过变频器41以及驱动器42连接所述滚筒电

机10以及所述进料电机23。所述变频器41以及所述驱动器42通过RS485总线连接所述控制

单元4。
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[0041] 如图5所示，基于上述绿肥擦种机的擦种控制方法包括如下步骤S11‑S16：

[0042] 步骤S11，获取待处理的绿肥种子的品种信息；品种信息由用户通过触摸屏等输入

设备输入；

[0043] 步骤S12，根据所述品种信息确定绿肥种子与擦种辅助料的比例数据；

[0044] 步骤S13，根据所述擦种辅助料的计量信息以及所述比例数据确定单批次最大擦

种量；其中，所述擦种辅助料的计量信息可以是重量或体积，对应地，所述比例数据即为重

量比例或体积比例；

[0045] 步骤S14，控制进料机构2运转以向滚筒1内输入一个批次的绿肥种子与所述擦种

辅助料混合，输入的绿肥种子的量不超过所述单批次最大擦种量；

[0046] 步骤S15，控制所述滚筒1运转执行擦种作业；

[0047] 步骤S16，擦种作业完成后，进行筛种作业以将绿肥种子与所述擦种辅助料分开，

回到步骤S14，直至所有绿肥种子完成擦种。

[0048] 本发明中，使用擦种辅助料与绿肥种子进行混合后，驱动滚筒1滚动，可使擦种辅

助料与绿肥种子在滚筒1内充分摩擦，擦种辅助料中的擦种粒子可以有效将绿肥种子表层

的蜡层擦掉，由于擦种时，擦种粒子被绿肥种子充分包围，因此，可以最大幅度利用擦种粒

子的表面进行擦种，擦种效率高。根据品种信息确定绿肥种子与擦种辅助料的混合比例，可

以使混合比例适宜，有效发挥擦种粒子的擦种作用。

[0049] 优选地，所述擦种粒子的形状有多种，如擦种粒子可以是圆形、四方体、三角体等

形状，也可以是其他异形形状，且每种形状的所述擦种粒子均有不止一种尺寸规格，所述步

骤S11之后还包括：

[0050] 根据所述品种信息确定所述擦种辅助料的组分数据；所述组分数据包括擦种粒子

的种类与占比，以及每种擦种粒子的尺寸规格配比。对种子蜡质层硬度小的种子，擦种粒子

可选用球形粒子；对蜡质层较硬的种子，可选择三角体粒子或三角体和球形粒子混合作为

擦种辅助料。同时选用不同尺寸的擦种粒子，以及选择不同尺寸规格的擦种粒子进行混合

使用，可增大擦种粒子与种子的接触机会，提高擦种效果。

[0051] 优选地，如图2所示，所述滚筒1的内部空间被螺旋叶片3隔为两部分，螺旋叶片3相

对于滚筒1固定，分别为擦种仓11与筛种仓12，所述擦种仓11与筛种仓12内分别具有第一导

引叶片13以及第二导引叶片14，导引叶片固定在滚筒1的内壁上，且其两端在滚筒1的轴向

上错开；所述筛种仓12的外壁上具有筛孔。基于此，步骤S15具体为：控制所述滚筒电机10正

转，以使所述滚筒1正转；滚筒1正转时，螺旋叶片3对擦种仓11内的混合物料起到阻挡作用，

使得擦种仓11内的混合物料不会进入筛种仓12，且第一导引叶片13使擦种仓11内的混合物

料向背离螺旋叶片3的方向运动。

[0052] 步骤S16中所述进行筛种作业以将绿肥种子与所述擦种辅助料分开具体为：控制

所述滚筒电机10反转，以使所述滚筒1反转；滚筒1反转时，第一导引叶片13使擦种仓11内的

混合物料向靠近螺旋叶片3的方向运动，可防止物料一直滞留在擦种仓11内，同时螺旋叶片

3反转时能够将擦种仓11内的混合物料向筛种仓12输送，并防止筛种仓12内的物料回流；混

合物料进入筛种仓12后，随着滚筒1的持续翻转，绿肥种子逐渐从筛孔中漏出，只剩余擦种

辅助料留在滚筒1内。筛种过程中，第二导引叶片14使筛种仓12内的物料向远离螺旋叶片3

的方向运动。
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[0053] 步骤S16之后所述方法还包括：控制所述滚筒电机10正转，使得滚筒1正转，使筛种

仓12内的擦种辅助料经由螺旋叶片3进入擦种仓11，该过程中，第二导引叶片14使筛种仓12

内的擦种辅助料向靠近螺旋叶片3的方向运动，如此可防止有擦种粒子滞留在筛种仓12内。

回到擦种仓11的擦种辅助料继续参与到下一批次绿肥种子的擦种作业中。

[0054] 上述步骤中，利用螺旋叶片3对滚筒1进行分隔，可使滚筒1进行一筒两用，巧妙地

利用螺旋叶片3作为分隔件，使得只需要控制滚筒1正转反转，即可在擦种仓11与筛种仓12

之间倒换物料，控制方便且物料倒换空间的效率高，擦种机构与筛种机构整体结构也很紧

凑，且适应了本申请中的擦种原理的特点，也即将擦好的绿肥种子筛除后，擦种辅助料还要

返回擦种仓11参与下一轮擦种作业。

[0055] 优选地，步骤S11之后，所述方法还包括：根据所述品种信息确定所述滚筒1在擦种

作业以及筛种作业中的目标转速。在步骤S15与步骤516中分别根据对应的目标转速计算滚

筒电机10的转速，并据此控制滚筒电机10运转。针对种皮硬度低的绿肥种子，设置较低的擦

种作业目标转速，防止伤种；针对种皮硬度高的绿肥种子，设置较高的擦种作业目标转速，

以提升擦种效率。筛种作业目标转速的确定方式为：以不伤种为目的进行实验，确定尽可能

高的转速作为筛种作业目标转速。

[0056] 优选地，步骤S11之后，所述方法还包括：根据所述品种信息确定擦种时长以及筛

种时长。步骤S16中，根据擦种作业时间是否达到擦种时长确定是否完成擦种，根据筛种作

业时间是否达到筛种时长判断是否完成筛种。擦种时长可根据预先进行的擦种实验确定，

在擦种实验中，可先确定合适的擦种作业目标转速，再以擦种作业目标转速控制滚筒1运转

进行实验，确定擦种效果达到要求时的时间，将其作为擦种时长。筛种时长也可以根据同样

方法确定，也即先确定筛种作业目标转速，再以筛种作业目标转速控制滚筒1运转进行实

验，确定筛种完成的时间，作为筛种时长。

[0057] 优选地，所述进料机构2包括进料斗21、螺旋送料器22以及进料电机23，如图3所

示；步骤S14中所述控制进料机构2运转以向滚筒1内输入一个批次的绿肥种子与所述擦种

辅助料混合包括：

[0058] 步骤S21，根据所述单批次最大擦种量以及所述螺旋送料器22的单圈送料量，计算

所述螺旋送料器22的目标旋转圈数；

[0059] 步骤S22，根据所述目标旋转圈数计算所述进料电机23的旋转转数，并据此驱动进

料电机23运转。

[0060] 可见，控制单元可根据种子的类型，确定物料配比(绿肥种子与擦种辅助料的比例

数据)、擦种辅助料的擦种粒子组分、擦种作业时滚筒转速、筛种作业时滚筒转速、擦种作业

与筛种作业的时长数据等一系列数据，保证擦种效果。

[0061] 以上所述仅是本发明的优选实施方式，应当指出：对于本技术领域的普通技术人

员来说，在不脱离本发明原理的前提下，还可以做出若干改进和润饰，这些改进和润饰也应

视为本发明的保护范围。

说　明　书 5/5 页

8

CN 116868720 A

8



图1

图2

说　明　书　附　图 1/3 页

9

CN 116868720 A

9



图3

图4

说　明　书　附　图 2/3 页

10

CN 116868720 A

10



图5

说　明　书　附　图 3/3 页

11

CN 116868720 A

11


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002
	CLA00003

	DES
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007
	DES00008

	DRA
	DRA00009
	DRA00010
	DRA00011


