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(57)摘要

本发明涉及一种自检测微小螺丝粉末防松

点胶机及其加工检测方法，包括依次设置的上料

装置、上胶装置、检测装置和筛选装置，检测装置

包括相对设置在所述传送带两侧并垂直于传送

带的第一光学镜头和扩散背光板，检测装置还包

括相对设置在所述传送带两侧并与所述传送带

呈60度夹角的第二光学镜头和光源，传送带两侧

还设置有针式感应器，第一光学镜头、扩散背光

板、第二光学镜头、光源、针式感应器与一处理器

连接，筛选装置包括多个排除装置和收集箱，本

发明在给微小螺丝进行点胶后，还能通过检查装

置对上胶厚度是否合格进行检测，并根据检测的

结果自动进行分类，提供一种非常自动化智能化

的自检测微小螺丝粉末防松点胶机。

权利要求书2页  说明书4页  附图1页

CN 104096664 B

2016.08.31

CN
 1
04
09
66
64
 B



1.一种自检测微小螺丝粉末防松点胶机，包括依次设置的上料装置、上胶装置、检测装

置和筛选装置，其特征在于，所述上料装置包括振动盘和上料轮，所述上料轮内设置有磁性

物质，所述上料轮将所述振动盘中的微小螺丝输送到传送带，所述传送带还连接所述上胶

装置、检测装置和筛选装置，所述上胶装置包括依次设置的加热装置、喷粉装置，所述检测

装置包括相对设置在所述传送带两侧并垂直于传送带的第一光学镜头和扩散背光板，所述

检测装置还包括相对设置在所述传送带两侧并与所述传送带呈60度夹角的第二光学镜头

和光源，所述传送带两侧还设置有针式感应器，所述第一光学镜头、扩散背光板、第二光学

镜头、光源、针式感应器与一处理器连接，所述筛选装置包括多个排除装置和收集箱，所述

多个排除装置设置在所述传送带的一侧，其分别与设置在所述传送带另一侧的所述多个收

集箱对应，所述多个排除装置都与所述处理器连接。

2.如权利要求1所述的自检测微小螺丝粉末防松点胶机，其特征在于，振动盘上端出料

口一侧设置有吹气选料装置，所述振动盘的出料口还设置有限位挡片。

3.如权利要求1或2所述的自检测微小螺丝粉末防松点胶机，其特征在于，所述传送带

通过主动轮带动，所述主动轮通过电机驱动，所述电机、上料装置、上胶装置、检测装置和筛

选装置都与控制板连接。

4.如权利要求2所述的自检测微小螺丝粉末防松点胶机，其特征在于，所述加热装置包

括加热铜管，所述加热铜管设置于所述传送带的两侧。

5.如权利要求4所述的自检测微小螺丝粉末防松点胶机，其特征在于，所述喷粉装置包

括供粉装置、与所述供粉装置连通的喷嘴，所述喷嘴设置在所述传送带的一侧，所述传送带

的另一侧还相对所述喷嘴设置有粉体回收设备。

6.如权利要求1或2项所述的自检测微小螺丝粉末防松点胶机，其特征在于，所述检测

装置还包括保护机构，所述保护机构将第一光学镜头、扩散背光板、第二光学镜头、光源、针

式感应器包围在其中，所述处理器还连接有显示器。

7.如权利要求1或2项所述的自检测微小螺丝粉末防松点胶机，其特征在于，所述传送

带尾端还设置有收集盒。

8.一种采用权利要求5所述的自检测微小螺丝粉末防松点胶机的加工检测方法，其特

征在于，包括以下步骤：

(1)所述振动盘将微小螺丝振动上料，所述吹气选料装置将位置不正确的微小螺丝排

入所述振动盘内部，所述上料轮通过磁性物质将微小螺丝吸住后翻转运送到所述传送带

上；

(2)所述传送带将微小螺丝输送经过所述加热铜管进行加热，加热后所述喷嘴将所述

供粉装置中的粉喷到微小螺丝螺纹上，进行防松处理，所述喷嘴喷出的多余的粉末被所述

粉体回收设备回收；

(3)经过喷涂的微小螺丝经过所述检测装置中的针式感应器位置时，所述针式感应器

探测到有微小螺丝经过，其发送信号给所述处理器，所述处理器控制所述第一光学镜头和

第二光学镜头进行拍照；

(4)所述处理器对拍摄的照片进行处理后，得到微小螺丝的参数，与设定参数进行对

比，判断良品或不良品；

(5)在所述处理器对一个微小螺丝进行判定后，所述处理器计算该微小螺丝到达收集
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箱的时间，并控制所述多个排除装置中的一个在该微小螺丝到达时进行排除，将该微小螺

丝吹进所述收集箱中与启动的排除装置对应的箱中。
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自检测微小螺丝粉末防松点胶机及其加工检测方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种可实现自检测并筛选的微小螺丝粉末防松点胶机及其加工检测

方法。

背景技术

[0002] 微小螺丝，也称精密螺丝，简称小螺丝，是连接产品物料的微小紧固件，形状微小，

但在关键部位，能起到关键的作用。广泛运用于电子，电气，电器，家具，机械设备等等。随着

手机市场的速度发展。微小螺丝大多数用在手机等数码产品上。所以越着手机等数码产品

的增多，必然用到的微小螺丝也就越来越多。因此其市场巨大。

[0003] 并且在市场需求越来越大的同时，对于微小螺丝的要求也越来越多，其中就有需

要在微小螺丝上进行上胶，以提高固定的稳定性，但是由于微小螺丝非常小，常规手段不容

易检测，因此会出现上胶过厚或者过薄的情况，导致微小螺丝不能使用或者固定不稳。

发明内容

[0004] 本发明要解决的技术问题是：为克服上述问题，提供一种能够对微小螺丝涂胶厚

度进行检测并筛选的自检测微小螺丝上胶机及其加工检测方法。

[0005] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：

[0006] 一种自检测微小螺丝粉末防松点胶机，包括依次设置的上料装置、上胶装置、检测

装置和筛选装置，所述上料装置包括振动盘和上料轮，所述上料轮内设置有磁性物质，所述

上料轮将所述振动盘中的微小螺丝输送到传送带，所述传送带还连接所述上胶装置、检测

装置和筛选装置，所述上胶装置包括依次设置的加热装置、喷粉装置，所述检测装置包括相

对设置在所述传送带两侧并垂直于传送带的第一光学镜头和扩散背光板，所述检测装置还

包括相对设置在所述传送带两侧并与所述传送带呈60度夹角的第二光学镜头和光源，所述

传送带两侧还设置有针式感应器，所述第一光学镜头、扩散背光板、第二光学镜头、光源、针

式感应器与一处理器连接，所述筛选装置包括多个排除装置和收集箱，所述多个排除装置

设置在所述传送带的一侧，其分别与设置在所述传送带另一侧的所述多个收集箱对应，所

述多个排除装置都与所述处理器连接。

[0007] 优选地，振动盘上端出料口一侧设置有吹气选料装置，所述振动盘的出料口还设

置有限位挡片。

[0008] 优选地，所述传送带通过主动轮带动，所述主动轮通过电机驱动，所述电机、上料

装置、上胶装置、检测装置和筛选装置都与控制板连接。

[0009] 优选地，所述加热装置包括加热铜管，所述加热铜管设置于所述传送带的两侧。

[0010] 优选地，所述喷粉装置包括供粉装置、与所述供粉装置连通的喷嘴，所述喷嘴设置

在所述传带的一侧，所述传送带的另一侧还相对所述喷嘴设置有粉体回收设备。

[0011] 优选地，所述检测装置还包括保护机构，所述保护机构将第一光学镜头、扩散背光

板、第二光学镜头、光源、针式感应器包围在其中，所述处理器还连接有显示器。
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[0012] 优选地，所述传送带尾端还设置有收集盒。

[0013] 一种采用以上所述的自检测微小螺丝粉末防松点胶机的加工检测方法，包括以下

步骤：

[0014] (1)所述振动盘将微小螺丝振动上料，所述吹气选料装置将位置不正确的微小螺

丝排入所述振动盘内部，所述上料轮通过磁性物质将微小螺丝吸住后翻转运送到所述传送

带上；

[0015] (2)所述传送带将微小螺丝输送经过所述加热铜管进行加热，加热后所述喷嘴将

所述供粉装置中的粉喷到微小螺丝螺纹上，进行防松处理，所述喷嘴喷出的多余的粉末被

所述粉体回收设备回收；

[0016] (3)经过喷涂的微小螺丝经过所述检测装置中的针式感应器位置时，所述针式感

应器探测到有微小螺丝经过，其发送信号给所述处理器，所述处理器控制所述第一光学镜

头和第二光学镜头进行拍照；

[0017] (4)所述处理器对拍摄的照片进行处理后，得到微小螺丝的参数，与设定参数进行

对比，判断良品或不良品；

[0018] (5)在所述处理器对一个微小螺丝进行判定后，所述处理器计算该微小螺丝到达

收集箱的时间，并控制所述多个排除装置中的一个在该微小螺丝到达时进行排除，将该微

小螺丝吹进所述收集箱中与启动的排除装置对应的箱中。

[0019] 优选地，所述步骤(4)具体为：“所述处理器对拍摄的照片进行处理后，得到微小螺

丝的螺牙外径、螺头厚度、螺头宽度和长度，将这些参数与设定的参数进行对比，将符合相

应参数的收集到相应的收集箱内。”

[0020] 本发明的有益效果是：本发明结构简单，通过所述第一光学镜头和第二光学镜头

进行拍摄，所述处理器对照片进行处理，并对一个微小螺丝进行判定后，所述处理器计算该

微小螺丝到达收集箱的时间，分类箱包括合格箱、不合格箱、未喷涂箱等，每一个箱的对面

都设置有一个排料装置，例如所述处理器判定经过的一个微小螺丝为合格品，则会计算出

该合格的微小螺丝到达合格箱所需要的时间，并控制合格箱对面的排料装置在该到达时间

进行吹气，将该合格的微小螺丝吹入合格箱内。

附图说明

[0021] 下面结合附图和实施例对本发明进一步说明。

[0022] 图1是本发明一个实施例的主视图；

[0023] 图2是本发明所述检测装置的俯视图。

[0024] 图中标记：1-上料装置，2-加热装置，3-喷粉装置，4-检测装置，5-筛选装置，6-控

制板，7-显示器，8-收集盒，9-传送带，11-振动盘，12-上料轮，13-吹气选料装置，14-限位挡

片，21-加热铜管，31-喷嘴，32-供粉装置，33-粉体回收设备，41-光源，42-第二光学镜头，

43-第一光学镜头，44-扩散背光板，45-针式感应器，51-排除装置，52-收集箱。

具体实施方式

[0025] 现在结合附图对本发明作进一步详细的说明。这些附图均为简化的示意图，仅以

示意方式说明本发明的基本结构，因此其仅显示与本发明有关的构成。
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[0026] 如图1所示的本发明所述一种自检测微小螺丝粉末防松点胶机，包括依次设置的

上料装置1、上胶装置、检测装置4和筛选装置5，所述上料装置1包括振动盘11和上料轮12，

所述振动盘11可将微小螺丝输送到所述上料轮12处，此时的微小螺丝是螺丝头在上侧，螺

杆在下侧，所述上料轮12内设置有磁性物质，在本实施例中，所述磁性物质为电磁铁，所述

磁性物质吸住微小螺丝的螺丝头，在翻转180度之后所述上料轮12将所述振动盘11中的微

小螺丝输送到传送带9，此时，微小螺丝的螺丝头在下侧，所述传送带9还连接所述上胶装

置、检测装置4和筛选装置5，所述上胶装置包括依次设置的加热装置2和喷粉装置3，所述喷

粉装置3与传送带9垂直设置，如图2中所示，所述检测装置4包括相对设置在所述传送带9两

侧并垂直于传送带9的第一光学镜头43和扩散背光板44，所述扩散背光板44为蓝色背光板，

所述检测装置4还包括相对设置在所述传送带9两侧并与所述传送带9呈60度夹角的第二光

学镜头42和光源41，所述光源41和第二光学镜头42与所述传送带9呈的最小夹角为60度，其

在传送带9两侧相对设置，所述光源41为红色平行光源，所述传送带9两侧还设置有2个针式

感应器45，2个针式感应器45相对设置，所述第一光学镜头43、扩散背光板44、第二光学镜头

42、光源41、针式感应器45都与一处理器连接，在本实施例中，所述筛选装置5包括4个排除

装置51和4个收集箱52，所述排除装置51优选地为吹气嘴，所述4个排除装置51设置在所述

传送带9的一侧，其分别与设置在所述传送带9另一侧的所述4个排料箱对应，所述排料装置

都与所述处理器连接。

[0027] 在优选的实施例中，振动盘11上端出料口一侧设置有吹气选料装置13，所述振动

盘11的出料口还设置有限位挡片14，所述限位挡片14使微小螺丝排列整齐的通过，以便以

后的加工操作。

[0028] 在优选的实施例中，所述传送带9通过主动轮带动，所述主动轮通过电机驱动，所

述电机、上料装置1、上胶装置、检测装置4和筛选装置5都与控制板6连接，可通过控制板6来

操作各个装置的启停。

[0029] 在优选的实施例中，所述加热装置2包括加热铜管21，如图1中所示，所述加热铜管

21迂回弯折的设置于所述传送带9的两侧，使得从加热铜管21中间通过的微小螺丝可以更

充分的加热。

[0030] 在优选的实施例中，所述喷胶装置包括供粉装置32和与所述供粉装置32连通的喷

嘴31，所述喷嘴31设置在所述传送带9的一侧，在所述传送带9的另一侧还相对所述喷嘴31

设置有粉体回收设备33。

[0031] 在优选的实施例中，所述检测装置4还包括保护机构，在本实施例中，所述保护机

构为透光少的棕色玻璃，所述保护机构还可以设置为其他不透光的材质，所述保护机构将

第一光学镜头43、扩散背光板44、第二光学镜头42、光源41、针式感应器45包围在其中，所述

处理器还连接有显示器7，优选地，所述显示器7为电容式触摸液晶显示器。

[0032] 在优选的实施例中，所述传送带9尾端还设置有收集盒8，用于收集加工的残次品。

[0033] 一种采用以上所述的自检测微小螺丝粉末防松点胶机的加工检测方法，包括以下

步骤：

[0034] (1)所述振动盘11将微小螺丝抖动上料，所述吹气选料装置13将位置不正确的微

小螺丝吹回所述振动盘11内部，位置正确的微小螺丝是螺丝头朝上，歪斜或者颠倒的微小

螺丝会被吹下，所述上料轮12通过磁性物质将微小螺丝吸住后翻转运送到所述传送带9上；
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[0035] (2)所述传送带9将微小螺丝输送经过所述加热铜管21进行加热，加热后所述喷嘴

31将所述供粉装置32中的粉喷到微小螺丝螺纹上，进行防松处理，所述喷嘴31喷出的多余

的粉末被所述粉体回收设备33回收；

[0036] (3)经过喷涂的微小螺丝经过所述检测装置4中的针式感应器45位置时，所述针式

感应器45探测到有微小螺丝经过，其发送信号给所述处理器，所述处理器控制所述第一光

学镜头43和第二光学镜头42进行拍照；

[0037] (4)所述处理器对拍摄的照片进行处理后，得到微小螺丝的参数，与设定参数进行

对比，判断为良品或不良品；

[0038] (5)在所述处理器对一个微小螺丝进行判定后，所述处理器计算该微小螺丝到达

收集箱52的时间，本实施例中，分类箱包括合格箱、不合格箱、未喷涂箱等，具体根据需要进

行设定，每一个箱的对面都设置有一个排除装置51，例如所述处理器判定经过的一个微小

螺丝为合格品，则会计算出该合格的微小螺丝到达合格箱所需要的时间，并控制合格箱对

面的排除装置51在该到达时间进行吹气，将该合格的微小螺丝吹入合格箱内，其他如检测

为不合格的微小螺丝也依此类推。

[0039] 在优选的实施例中，所述步骤(4)具体为：“所述处理器对拍摄的照片进行处理后，

得到微小螺丝的螺牙外径、螺头厚度、螺头宽度和长度等，将这些参数与设定的参数进行对

比，将符合相应参数的微小螺丝收集到相应的收集箱52内。”

[0040] 以上述依据本发明的理想实施例为启示，通过上述的说明内容，相关工作人员完

全可以在不偏离本项发明技术思想的范围内，进行多样的变更以及修改。本项发明的技术

性范围并不局限于说明书上的内容，必须要根据权利要求范围来确定其技术性范围。
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