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(57)摘要

本发明提供一种麻将凉席竹片双面检测方

法，它包括有以下步骤：首先通过震料盘或提升

机将竹席片送至排料带上；再通过排料带将竹席

片依次排列，在排料带输出端设置正面检测仪，

通过正面检测仪对竹席片进行正面检测，同时将

正面不合格的不良品剔除；然后通过翻转同步带

将竹席片翻转180°，翻转后通过间距单元使竹席

片间距送至反面检测仪下方，进行反面检测；在

翻转同步带输出方向设置多个分流筒，从而将残

次品、不良品、良品、次品分别导出。采用本方案

后的结构合理、自动化程度高，检测效果好。
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1.一种麻将凉席竹片双面检测方法，其特征在于：它包括有以下步骤：

第一步骤：通过震料盘或提升机将竹席片送至排料带上；

第二步骤：通过排料带将竹席片依次排列，

第三步骤：在排料带输出端设置正面检测仪，通过正面检测仪对竹席片进行正面检测，

同时将正面不合格的不良品剔除；

第四步骤：通过翻转同步带将竹席片翻转180°，翻转后通过间距单元使竹席片间距送

至反面检测仪下方，进行反面检测；

第五步骤：在翻转同步带输出方向设置多个分流筒，从而将残次品、不良品、良品、次品

分别导出。

2.一种麻将凉席竹片双面检测系统，其特征在于：它包括有排料带（1）、正面检测仪

（2），其中，排料带（1）输入端安装有提升机或震料盘，排料带（1）中部安装有正面控料单元，

正面控料单元输出方向的排料带（1）上方安装有正面检测仪（2），排料带（1）输出端设有翻

转同步带，翻转同步带输出端设有反面检测带（3），反面检测带（3）输入端安装有反面控料

单元，反面控料单元输出方向的反面检测带（3）上设有反面检测仪（4），排料带（1）、反面检

测带（3）输出方向的其中一侧安装有吹气嘴（5），正对吹气嘴（5）的反面检测带（3）另一侧设

有分流筒（6）。
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一种麻将凉席竹片双面检测方法及其检测系统

技术领域

[0001] 本发明涉及竹业技术领域，尤其是指一种麻将凉席竹片双面检测方法及其检测系

统。

背景技术

[0002] 进入八十年代，由于水竹凉席不便于进行机械化操作，竹业加工企业者就发明了

一种“保健竹凉席”，又称“麻将凉席”，这种凉席用竹片，牛筋线串起来的，因竹片像麻将块，

也称之为麻将凉席。其具有透气、凉爽、不粘汗、不卷曲的特点，是夏秋高温季节防暑降温佳

品。同时麻将子块（竹席片）颜色鲜亮，表面光滑平整，倍感清凉。还具备抗静电、抗折断、透

气性强、抗水性好的优点，有益于人体皮肤的养护。其柔软性好，适合铺在席梦思或软垫上

使用，具有吸收二氧化碳，净化空气，促进新陈代谢的作用，使用方便，能折叠，易收藏，防

霉，防蛀，串联坚固结实，麻将凉席在制备时，需要对竹席片进行检测，以确定竹席片的合格

程度，检测时分为正面检测和反面检测，现有在进行反面检测时，将摄像头安装在输送带下

方，这种方式无法检测到竹席片两侧边缘的部位，检测效果不佳。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于克服现有技术的不足，提供一种结构合理、自动化程度高、检测

效果好的麻将凉席竹片双面检测方法及其检测系统。

[0004] 为实现上述目的，本发明所提供的技术方案为：一种麻将凉席竹片双面检测方法，

它包括有以下步骤：

第一步骤：通过震料盘或提升机将竹席片送至排料带上；

第二步骤：通过排料带将竹席片依次排列，

第三步骤：在排料带输出端设置正面检测仪，通过正面检测仪对竹席片进行正面

检测，同时将正面不合格的不良品剔除；

第四步骤：通过翻转同步带将竹席片翻转180°，翻转后通过间距单元使竹席片间

距送至反面检测仪下方，进行反面检测；

第五步骤：在翻转同步带输出方向设置多个分流筒，从而将残次品、不良品、良品、

次品分别导出。

[0005] 一种麻将凉席竹片双面检测系统，它包括有排料带、正面检测仪，其中，排料带输

入端安装有提升机或震料盘，排料带中部安装有正面控料单元，正面控料单元输出方向的

排料带上方安装有正面检测仪，排料带输出端设有翻转同步带，翻转同步带输出端设有反

面检测带，反面检测带输入端安装有反面控料单元，反面控料单元输出方向的反面检测带

上设有反面检测仪，排料带、反面检测带输出方向的其中一侧安装有吹气嘴，正对吹气嘴的

反面检测带另一侧设有分流筒。

[0006] 本发明在采用上述方案后，通过提升机或震料盘将待检测竹席片提升至排料带

上，并依次排好，排好后通过正面控料单元控制料实现间距送至正面检测仪下方进行正面
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检测，相应的吹气嘴将正面不合格的不良品剔除（通过相应的分流筒收集）；正面检测后通

过翻转同步带将竹席片翻转180°，翻转后通过间距单元使竹席片间距送至反面检测仪下

方，进行反面检测；在翻转同步带输出方向设置多个分流筒，在外部控制系统的配合下，将

残次品、不良品、良品、次品等分别导出。采用本方案后的结构合理、自动化程度高，检测效

果好。

附图说明

[0007] 图1为本发明的整体结构示意图。

[0008] 图2为本发明的压料缓冲组件示意图。

[0009] 图3为本发明的翻转同步带结构示意图。

具体实施方式

[0010] 下面结合所有附图对本发明作进一步说明，本发明的较佳实施例为：参见附图1至

附图3，本实施例所述的一种麻将凉席竹片双面检测方法包括有以下步骤：

第一步骤：通过震料盘或提升机将竹席片送至排料带上；

第二步骤：通过排料带将竹席片依次排列，

第三步骤：在排料带输出端设置正面检测仪，通过正面检测仪对竹席片进行正面

检测，同时将正面不合格的不良品剔除；

第四步骤：通过翻转同步带将竹席片翻转180°，翻转后通过间距单元使竹席片间

距送至反面检测仪下方，进行反面检测；

第五步骤：在翻转同步带输出方向设置多个分流筒，从而将残次品、不良品、良品、

次品分别导出。

[0011] 一种麻将凉席竹片双面检测系统，它包括有排料带1、正面检测仪2，其中，排料带1

输入端安装有提升机或震料盘，排料带1中部安装有正面控料单元，正面控料单元输出方向

的排料带1上方安装有正面检测仪2，排料带1输出端设有翻转同步带，翻转同步带输出端设

有反面检测带3，反面检测带3输入端安装有反面控料单元，反面控料单元输出方向的反面

检测带3上设有反面检测仪4，排料带1、反面检测带3输出方向的其中一侧安装有吹气嘴5，

正对吹气嘴5的反面检测带3另一侧设有分流筒6。

[0012] 正面控料单元、反面控料单元结构相同，均包括有安装在排料带105两侧的机架上

的压料缓冲组件，两组压料缓冲组件之间安装有阻力辊304，阻力辊304底部与排料带105承

托面之间预留有阻料通道，阻力辊304输出方向的排料带105上方安装有阻片辊309，阻片辊

309通过阻片组件安装在排料带105上方，阻片辊309底部与排料带105承托面之间预留有间

距送料通道；压料缓冲组件包括有压料滚轮侧板301、压料限位板303，其中，压料限位板303

底部两端连接有支撑螺杆，支撑螺杆底部与机架连接，压料滚轮侧板301两端设有上下贯穿

的螺杆套孔，螺杆套孔与相应的支撑螺杆套合，压料滚轮侧板301上方的支撑螺杆上套合有

压料缓冲弹簧305，压料缓冲弹簧305顶部与压料限位板303底部抵触，压料缓冲弹簧305底

部与压料滚轮侧板301顶部抵触，两个压料滚轮侧板301上部之间连接有压料同步板302，压

料同步板302下方的两个压料滚轮侧板301之间安装有滚轮轴306，阻力辊304套装在滚轮轴

306上；阻片组件包括有阻片固定板307、阻片压力板308，其中，阻片固定板307为两块，分别
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竖直固定在排料带105两侧的机架上，阻片压力板308其中一端铰接在两块阻片固定板307

上部之间，阻片压力板308另一端正对阻力辊304，阻片辊309安装在正对阻力辊304的阻片

压力板308端部，阻片辊309与阻片固定板307之间的阻片压力板308底部设有限高垫块313，

限高垫块313外侧的阻片压力板308上连接有压力板拉簧314，压力板拉簧314底部向下与相

应的排料限位挡板连接。

[0013] 阻料通道、间距送料通道的高度均稍小于竹席片的厚度，竹席片由排料带带动向

后输送，当行至阻料通道处时，通过阻力辊缓冲（降速），缓冲后的竹席片紧挨排成一列，最

前侧的竹席片在后方竹席片的推动下向上顶起阻力辊（压料缓冲弹簧受力压缩），同时在后

后方竹席片的推动下该竹席片从阻料通道穿过向后行走进入间距送料通道，进入间距送料

通道的竹席片向上顶起阻片辊（压力板拉簧拉伸），然后穿过间距送料通道向后输送，本方

案通过阻力辊对高速输送的竹席片进行降速，同时使间距不一致的竹席片紧邻排好，阻片

辊对竹席片再次进行阻挡，使穿过阻料通道的竹席片间距基本一致然后送入相应的检测仪

下方；

翻转同步带包括有上同步带401、下同步带402，上同步带401安装在下同步带402

上方，上同步带401的下层带为压料带，下同步带402的上层带为托料带；所述的压料带、托

料带由输入端至输出端逐渐扭曲180°（呈螺旋形扭曲180°），扭曲后的压料带与托料带之间

形成同步传送区，同步传送区两侧设有翻转导向板403；上同步带401、下同步带402均安装

在机板404上，同步传送区的输入端位于排料带105输出端外侧，压料带上方的机板404上安

装有上支杆405，托料带下方的机板404上安装有下支杆406，上支杆405、下支杆406分别与

相应的翻转导向板403连接；托料带下方的机板404上安装有集杂板409，集杂板409其中一

端与机板404连接，另一端倾斜向下形成集杂出口。

[0014] 压料带、托料带以及两块翻转导向板之间形成截面呈四边形的传送区，翻转导向

板两侧与压料带、托料带边缘之间预留有杂质过滤通道，竹席片由排料带带动进入由同步

传送区进入，在螺旋形同步传送区的扭曲作用下，竹席片被翻转180°后从同步传送区输出，

从而完成竹席片的翻转，在翻转过程中，夹带在竹席片内的杂质（颗粒物）从同步传送区掉

出落至集杂板上，通过集杂板导出。

[0015] 以上所述之实施例只为本发明之较佳实施例，并非以此限制本发明的实施范围，

故凡依本发明之形状、原理所作的变化，均应涵盖在本发明的保护范围内。
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图2

图3
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