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技术领域
本发明涉及一种竹木条自动检测分选系统及方法。
背景技术
竹木条主要用来加工竹木板材，竹木条加工过程容易出现边缘缺损的情况，在加工板材时容易形成表面缝隙影响板材质量；现在大部分企业采用人工分拣，劳动强度大，生产效率低；部分采用机器视觉技术进行分拣，但拍摄的二维照片其边缘缺损特征不明显，提取困难，检测效果不理想。
发明内容
本发明的目的是提供一种竹木条自动检测分选系统及方法，所要解决的技术问题是：采用人工检测分拣，劳动强度大，生产效率低。
本发明解决上述技术问题的技术方案如下：一种竹木条自动检测分选系统，包括棱边检测模块、类别检测模块、分拣机构和控制模块，所述棱边检测模块、类别检测模块和分拣机构均通过线路与所述控制模块连接；
所述棱边检测模块实时并列检测竹木条的四个棱边的完整性，当检测到竹木条的四个棱边存在却损失，则生成缺损信号传输至控制模块；当检测到竹木条的四个棱边不存在缺损时，则生成完整信号传输至控制模块；
所述类别检测模块对竹木条进行类别检测，生成类别检测信号传输至控制模块；
所述控制模块根据缺损信号控制输入输出装置将竹木条传输至外部；还根据完整信号控制输入输出装置将竹木条传输至类别检测模块处；还对类别检测信号进行判断，根据判断出竹木条的类别控制所述分拣机构将竹木条进行顺序计数分拣，分拣竹木条至对应箱体内；
本发明的有益效果是：棱边检测模块、类别检测模块、分拣机构和控制模块协调运作，能实现对竹木条进行边缘缺损检测，对竹木条进行分拣装箱，全自动竹木条分拣，劳动强度小，生产效率高。
在上述技术方案的基础上，本发明还可以做如下改进。
 进一步，所述棱边检测模块包括第一检测组、第二检测组、第三检测组和第四检测组，所述第一检测组、第二检测组、第三检测组和第四检测组均与所述控制模块通过线路连接;所述第一检测组、第二检测组、第三检测组和第四检测组由前到后分别对竹木条的四个棱边进行完整性检测。
 采用上述进一步方案的有益效果是:第一检测组、第二检测组、第三检测组和第四检测组由前到后分别对竹木条的四个棱边进行完整性检测，提升了检测精度和全面性，加快了检测速度。
 进一步，所述第一检测组包括第一光电开关和第一光纤放大器，所述第一光电开关和第一光纤放大器均与所述控制模块通过线路连接；




所述第二检测组包括第二光电开关和第二光纤放大器，所述第二光电开关和第二光纤放大器均与所述控制模块通过线路连接；
所述第三检测组包括第三光电开关和第三光纤放大器，所述第三光电开关和第三光纤放大器均与所述控制模块通过线路连接；
所述第四检测组包括第四光电开关和第四光纤放大器，所述第四光电开关和第四光纤放大器均与所述控制模块通过线路连接。
采用上述进一步方案的有益效果是:第三光电开关能触发第三光纤放大器进行检测,检测效率高。
进一步，所述分拣机构包括第一传感器、第二传感器、输送组件、A分拣装置、B分拣装置至N分拣装置，所述第一传感器和第二传感器分别置于所述输送组件的前后两端;A分拣装置、B分拣装置至N分拣装置依次等间距排列在所述输送组件的上端;所述第一传感器、第二传感器和输送组件、A分拣装置、B分拣装置至N分拣装置均与所述控制模块通过驱动电路连接。
采用上述进一步方案的有益效果是:第一传感器和第二传感器能根据竹木条的状况进行精准控制输送组件启停，传输效率高，降低能耗。
本发明解决上述技术问题的另一技术方案如下：一种竹木条自动检测分选方法, 包括以下步骤：
步骤S1.棱边检测模块实时并列检测竹木条的四个棱边的完整性，当检测到竹木条的棱边存在缺损时，则生成缺损信号传输至控制模块;控制模块根据缺损信号控制输入输出装置将竹木条传输至外部；当检测到竹木条的棱边不存在缺损时，则生成完整信号传输至控制模块;控制模块根据完整信号控制输入输出装置将竹木条传输至类别检测模块处；
步骤S2.类别检测模块对竹木条进行类别检测，生成类别检测信号传输至控制模块;控制模块对类别检测信号进行判断，根据判断出竹木条的类别控制分拣机构将竹木条进行顺序计数分拣，分拣竹木条至对应箱体内。
本发明的有益效果是:棱边检测模块、类别检测模块、分拣机构和控制模块协调运作，能实现对竹木条进行边缘缺损检测，对竹木条进行分拣装箱，全自动竹木条分拣,劳动强度小，生产效率高。
在上述技术方案的基础上,本发明还可以做如下改进。
进一步，步骤S1具体包括以下步骤:所述棱边检测模块的第一检测组、第二检测组、第三检测组和第四检测组分别对竹木条的第一个棱边、第二个棱边、第三个棱边和第四个棱边的完整性进行检测;且第一检测组、第二检测组、第三检测组和第四检测组的检测方法一致。
采用上述进一步方案的有益效果是:第一检测组、第二检测组、第三检测组和第四检测组由前到后分别对竹木条的四个棱边进行完整性检测，提升了检测精度和全面性，加快了检测速度。
进一步，所述第一检测组的检测方法包括以下步骤：
第一检测组的第一光电开关和第一光纤放大器的检测参数均为0,当第一光电开关检测到竹木条的头部,第一光电开关的检测参数由0变为1;竹木条继续传输至第一光纤放大器处对其第一棱边进行检测，第一光纤放大器的检测参数由0变为1;
当第一光纤放大器检测到第一棱边的缺损处时，第一光纤放大器的检测参数由1变为0,再变为1;产生下降沿中断传输至控制模块,控制模块将缺损参数D1值加1；当第一光纤放大器检测到第一棱边无缺损时，第一光纤放大器的检测参数持续为1,不产生下降沿中断传输至控制模块；
当竹木条全部通过第一光电开关后，第一光电开关的检测参数由1变为0；竹木条传输通过第一光纤放大器后，第一光纤放大器的检测参数由1变为0。
采用上述进一步方案的有益效果是:根据第一光纤放大器和第一光电开关的检测参数变化，进行完整性检测，检测效率高，精度准。
进一步，步骤S1具体还包括以下步骤:控制模块判第一检测组的断缺损参数D1、第二检测组的缺损参数D2、第三检测组的缺损参数D3和第四检测组的缺损参数D4是否均为零，
当缺损参数D1、缺损参数D2、缺损参数D3或缺损参数D4不为零时，则控制输入输出装置将竹木条传输至外部；
当缺损参数D1、缺损参数D2、缺损参数D3和缺损参数D4均为零时，则控制输入输出装置将竹木条传输至类别检测模块处。
采用上述进一步方案的有益效果是:根据缺损参数D1、缺损参数D2、缺损参数D3和缺损参数D4进行判别竹木条是否缺损,数据处理效率高,数据处理精准。
进一步，步骤S2具体包括以下步骤：
步骤S21 .第一传感器感应到竹木条后，生成竹木条到位信号传输至控制模块,控制模块根据竹木条到位信号启动输送组件对竹木条进行输送；
步骤S22.控制模块对类别检测信号进行判断，根据判断出竹木条的类别控制对应分拣装置分拣竹木条至对应箱体内；
步骤S23.第二传感器感应输送组件上对应竹木条处，生成分拣到位信号传输至控制模块,控制模块根据分拣到位信号关停输送组件。
采用上述进一步方案的有益效果是:对竹木条进行分拣装箱，全自动竹木条分拣,劳动强度小,生产效率高。
进一步，步骤S22具体包括以下步骤：
控制模块初始化竹木条的类别参数A等于0、类别参数B等于1至类别参数N等于n ；
控制模块对类别检测信号进行判断，当判断竹木条的类别为A类,则控制A分拣装置对竹木条进行分拣装箱；
当判断竹木条的类别为B类，同时控制输送组件输送竹木条1个单元距离,对类别参数B的值进行减1,至类别参数B的值等于0时,则控制B分拣装置对竹木条进行分拣装箱； 
当判断竹木条的类别为N类，同时控制输送组件输送竹木条n个单元距离,对类别参数N进行n次减1,至类别参数N的值等于0时,则控制N分拣装置对竹木条进行分拣装箱。
采用上述进一步方案的有益效果是:控制模块、输送组件、A分拣装置、B分拣装置至N分拣装置协调运作,能将竹木条精准分拣装箱。
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