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一种板蓝根切片装置及方法

技术领域

本发明涉及属于中药材加工炮制技术领域，具体涉及一种板蓝根切片装置及方法。

背景技术

板蓝根(常用别名:靛青根、蓝靛根、大青根)是一种中药材。为十字花科植物菘蓝的干

燥根，通常在秋季进行采挖，炮制后可入药。 在中国各地均产。

目前比较普遍的板蓝根炮制工艺为，新鲜的板蓝根采收后，直接切片或晾晒至六成干后

切片，再进行烘干后销售，其中切片以切厚片（0.4mm 以上）为主。切片有人工切片和机械

切片两种方式，由于板蓝根的粗细差别，无论是人工切片还是机械切片，都只能控制板蓝根

切片的厚度，每个切片的重量差别很大。

成品板蓝根除药企使用时将其加工为粉末或颗粒外，在一些场合，如药品研发或中药材

研究时，需要直接使用板蓝根切片作为原料，在药房或个人家庭使用板蓝根作为泡水药材使

用或按中药方配药时，也需要直接使用板蓝根切片。这些情况下就要控制板蓝根原料的重量，

控制板蓝根切片的重量在一定的范围内。由于单个的板蓝根切片的重量不一致，采用称量的

方法就比较麻烦，并且容易在称重过程中污染到板蓝根切片。如果能控制板蓝根单个切片的

重量，差别在板蓝根需用量的允许范围内，就可以直接取用一定数量的板蓝根切片，完成使

用要求。

发明内容

本发明的目的在于提供一种板蓝根切片装置，以解决目前板蓝根切片单个重量不一致，

取用不方便的问题。

具体的，包括支架及工作台，工作台安装在支架上，所述板蓝根切片装置还包括皮

带传输装置、切刀装置、切片收集装置、PLC 控制器，所述皮带传输装置包括皮带、皮

带电机、皮带称重装置、编码器，工作台中部设置敞口，皮带顶面设置在敞口中，皮带

顶部设有推板，所述工作台的两端分别设置固定挡板和活动挡板，所述切刀装置包括切

刀、刀架、液压装置、液压驱动装置，切刀装置安装在支架上且位于活动挡板上方的位



置，所述切片收集装置设置在活动挡板下方，活动挡板通过活动挡板电机驱动且内部设

有压力传感器，所述 PLC 控制器用于接收编码器、皮带称重装置、压力传感器发送的数

据信息并将控制信号发送给皮带电机、液压驱动装置、活动挡板电机。

进一步的，所述皮带设有四个矩形布设的转轮，其中一个转轮由皮带电机驱动，编

码器安装在皮带电机上，皮带称重装置安装在皮带内部，用于称量皮带上板蓝根物料的

重量并发送给 PLC 控制器。

进一步的，所述工作台上设有活动挡板开口，活动挡板通过活动挡板电机实现上下伸

缩动作。

进一步的，所述切刀安装在刀架上，刀架连接液压装置的液压杆，液压驱动装置内

设有控制液压杆运行的驱动电路。

进一步的，所述切片收集装置包括收集槽，工作台的板蓝根切片出料位置设有倾斜板，

倾斜板对应收集槽进料口设置。

进一步的，所述工作台上位于皮带顶面两侧的位置还设有物料挡板。

另一方面，本发明还提供了一种板蓝根切片方法，所述方法包括：

步骤一 皮带位于初始位置即推板接触固定挡板，活动挡板处于伸出状态；

步骤二 将待加工的板蓝根一端紧贴推板放在皮带上，皮带在皮带电机带动下运行至板

蓝根另一端接触活动挡板，压力传感器接收到压力信号并发送给 PLC 控制器；

步骤三 PLC 控制器接收到压力信号后向活动挡板电机发出指令，活动挡板落下，PLC

控制器接收皮带称重装置的重量数据，接收编码器的数据并转换为皮带从初始位置起的运行

距离，活动挡板与固定挡板之间的距离减去运行距离即为当前待加工板蓝根的长度，根据预

设的板蓝根单个切片的重量计算出切片的控制厚度，将控制厚度作为皮带电机的控制参数；

步骤四 PLC 控制器控制皮带电机以控制参数运行，然后向液压驱动装置发出控制指令，

切刀完成一次切片，切片落入切片收集装置中，以此方式控制皮带运行和切刀动作直至完成

整根板蓝根的切片；

步骤五 切片完成后，取出剩下的一段尾料，控制皮带回到初始位置，活动挡板恢复到

伸出状态，准备进入下一根板蓝根的切片。

进一步的，所述方法步骤四中：

每次切刀动作中，PLC 控制器接收当前的编码器和皮带称重装置数据，重新计算切

片的控制厚度，将重新计算的控制厚度作为皮带电机下一次运行的控制参数。



进一步的，所述方法步骤二中，将待加工的板蓝根的芦头一端紧贴推板放在皮带上，

步骤四中，当 PLC 控制器计算出剩余板蓝根长度小于 1.5 倍当前切片控制厚度时，停止切刀

动作，剩余板蓝根作为尾料处理。

本发明的有益效果在于：本发明设计一种板蓝根切片装置及方法，通过设备和工艺的改

进，将板蓝根切片的控制方式由长度控制变为单片重量控制。加工出的板蓝根切片单片的重

量基本一致。本发明装置所生产的产品在直接使用板蓝根切片时，省去了称重的步骤，方便

了操作，也避免了称重过程中造成的板蓝根切片的污染。

附图说明

图 1是本发明板蓝根切片装置的结构示意图。

图 2是皮带传输装置的结构示意图。

图 3是工作台的结构示意图。

图 4是切片收集装置的结构示意图。

图 5是活动挡板的结构示意图。

图 6是切刀装置的结构示意图。

图 7是 PLC控制器的工作原理图。

附图标记如下：

1、支架；2、工作台；3、PLC控制器；4、皮带；5、皮带电机；6、皮带称重装置；7、

编码器；8、推板；9、固定挡板；10、活动挡板；11、切刀；12、刀架；13、液压装置；14、

液压驱动装置；15、压力传感器；16、转轮；17、敞口；18活动挡板开口；19、活动挡板电

机；20、收集槽；21、倾斜板；22、物料挡板。

具体实施方式

下面结合附图对本发明的具体实施方式进行说明：

如图 1所示，本发明提出的一种板蓝根切片装置，包括支架 1、工作台 2、皮带传输装

置、切刀装置、切片收集装置、PLC控制器 3。

工作台 2安装在支架 1上，工作台 2的中部设有敞口 17，皮带 4的顶面设置在敞口 17

中，工作台 2的前后两端分别设有固定挡板 9和活动挡板 10，活动挡板 10是上下可伸缩的。

皮带传输装置的作用是输送待加工板蓝根，切刀装置用于切片，切片收集装置收集完成的板

蓝根切片。PLC控制器 3安装在支架 1上，控制整个装置的运行。



如图 2所示，皮带传输装置包括皮带 4、皮带电机 5、皮带称重装置 6、编码器 7、推板

8、转轮 16。

转轮 16共四个，矩形布置，其中一个由皮带电机 5带动，其余三个为从动轮。推板 8

安装在皮带 4上表面，用于推动待加工板蓝根。皮带称重装置 6安装在皮带 4内部，皮带称

重装置 6的原理与皮带秤类似，在皮带 1承载面下方安装计量托辊及称重传感器，计量托辊

将检测到的皮带上的重量通过杠杆加到称重传感器上，称重传感器产生对应的电信号，用这

种方式称量皮带 4上的物料重量并将数据发送到 PLC控制器 3。编码器 7连接皮带电机 5，

用于记录皮带电机 5的实际运行情况并将数据发送到 PLC控制器 3。为防止板蓝根在切片加

工过程中发生串动，在工作台 2上位于皮带 4表面两侧的位置还设置了物料挡板 22。

如图 3所示，工作台 2上设置了固定挡板 9和活动挡板 10，活动挡板 10从活动挡板开

口 18中进出，固定挡板 9和活动挡板 10共同挤住板蓝根。

如图 4所示，切片收集装置包括收集槽 20、倾斜板 21，倾斜板 21设置在工作台 2上板

蓝根切片的出料位置，完成加工的板蓝根切片通过倾斜板 21落入收集槽 20中。

如图 5所示，活动挡板 10的内部设有压力传感器 15，当压力传感器 15的压力检测值大

于预设的阀值时，说明待加工板蓝根以到位，压力传感器 15发送数据给 PLC控制器 3。活

动挡板 10通过活动挡板电机 19实现升降运行。

如图 6所示，切刀装置包括切刀 11、刀架 12、液压装置 13、液压驱动装置 14，切刀 11、

刀架 12、液压装置 13依次连接，带有控制电路的液压驱动装置 14驱动液压装置 13运行，

使切刀 11完成切片动作。

如图 7所示，PLC控制器 3是装置控制运行的核心部件。PLC控制器 3分别从编码器 7、

皮带称重装置 6、压力传感器 15处接收数据，完成运算后将控制指令发送给皮带电机 5、液

压驱动装置 14和活动挡板电机 19，完成切片工作。

本发明提供的板蓝根切片装置在加工量不大时，可单机使用。当切片加工量较多时，可

设计为多台设备并列运行，共用 PLC控制器和收集槽。一个人完成多个皮带的上料，提高

加工速度。

装置运行时的具体切片方法如下：

步骤一 皮带 4位于初始位置即推板 8接触固定挡板 9，活动挡板 10 处于伸出状态；

步骤二 将待加工的板蓝根一端紧贴推板 8放在皮带 4上，皮带 4在皮带电机 5带动下

运行至板蓝根另一端接触活动挡板 10，压力传感器 15 接收到压力信号并发送给 PLC 控制器

3；



步骤三 PLC 控制器 3接收到压力信号后向活动挡板电机 19 发出指令，活动挡板电机

19 运行带动活动挡板 10 落下，PLC 控制器 3接收皮带称重装置 6的重量数据，接收编码器 7

的数据并转换为皮带 4从初始位置起的运行距离，活动挡板 10 与固定挡板 9之间的距离减

去运行距离即为当前待加工板蓝根的长度，根据预设的板蓝根单个切片的重量计算出切片的

控制厚度，将控制厚度作为皮带电机 5的控制参数；

步骤四 PLC 控制器 3控制皮带电机 4以控制参数运行，然后向液压驱动装置 14 发出控

制指令，切刀 11 完成一次切片，切片落入切片收集装置中，以此方式控制皮带 4运行和切

11 刀动作直至完成整根板蓝根的切片；

步骤五 切片完成后，取出剩下的一段尾料（尾料另行使用），控制皮带 4回到初始位

置，活动挡板 10 恢复到伸出状态，准备进入下一根板蓝根的切片。

为减少单根板蓝根不同部位的粗细差异造成的影响，对控制厚度随时进行修正，具体方

法为：

所述方法步骤四中：

每次切刀动作中，PLC 控制器接收当前的编码器和皮带称重装置数据，重新计算切

片的控制厚度，将重新计算的控制厚度作为皮带电机下一次运行的控制参数。也可根据实际

待加工板蓝根尺寸选择固定次数间隔调整一次控制厚度。

为保证成品质量，减少尾料的影响，在所述方法步骤二中，将待加工的板蓝根的芦头

一端紧贴推板放在皮带上，步骤四中，当 PLC 控制器计算出剩余板蓝根长度小于 1.5 倍当前

切片控制厚度时，停止切刀动作，剩余板蓝根作为尾料处理。

由于单根板蓝根不同部位粗细不同的影响、皮带称重装置的测量误差以及新鲜板蓝根干

燥脱水后的重量变化差异，本发明的装置实际加工的板蓝根切片的单片重量与预设值存在一

定的差异，经过实际测量，重量差值在 10%以内，重量偏差满足大部分实验和配药的要求，

使用时直接数片数即可。例如需板蓝根切片 40g，单个成品切片的质量是 8g，取 5个切片即

可，实际质量在 36 克至 44 克之间，能够满足使用需求，省去了繁琐的称重步骤，并且由于

单片质量相对一致，对更好的发挥板蓝根的药效也有一定的促进作用。

以上所述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，在不脱离本发明所述原理的前提下，还可以作出若干改进和润饰，这些改进和润饰

也应视为本发明的保护范围。


