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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　立体形状を有するワークの実装面に粘性体を供給して部品を実装する部品実装システム
であって、
　ワークを保持したワーク保持体を横向きのひとつの揺動軸回りに揺動させて前記ワーク
の実装面が所定の被作業方向を向くように前記ワークを位置決めする位置決め機構と、
　前記位置決め機構により前記被作業方向を向くように位置決めされた前記ワークの前記
実装面に粘性体を印刷する印刷機構とを備え、
　前記ワーク保持体は複数の前記ワークを一列に並べて保持するものであり、前記ひとつ
の揺動軸は複数の前記ワークの並び方向と同じ方向に延びている部品実装システム。
【請求項２】
　前記印刷機構は、マスク開口から成るパターンが形成されたマスクと、前記マスクの上
面の粘性体を前記マスク開口に充填するスキージとを有し、前記位置決め機構により前記
被作業方向に向けられた前記実装面を前記パターンに位置合わせする請求項１に記載の部
品実装システム。
【請求項３】
　立体形状を有する表面に少なくとも一の実装面と他の実装面を含む複数の実装面が形成
されたワークの前記複数の実装面に粘性体を供給して部品を実装する部品実装システムで
あって、
　ワークを保持したワーク保持体を横向きのひとつの揺動軸回りに揺動させて前記ワーク
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の前記一の実装面若しくは前記他の実装面が所定の被作業方向を向くように前記ワークを
位置決めする位置決め機構と、
　前記位置決め機構により前記被作業方向を向くように位置決めされた前記ワークの前記
一の実装面若しくは前記他の実装面に粘性体を印刷する印刷機構とを備えた部品実装シス
テム。
【請求項４】
　前記印刷機構は、前記一の実装面用の第１マスク開口から成る第１パターン及び前記他
の実装面用の第２マスク開口から成る第２パターンとが形成されたマスクと、前記マスク
の上面の粘性体を前記第１マスク開口及び前記第２マスク開口に充填するスキージとを有
し、前記位置決め機構により前記被作業方向に向けられた前記一の実装面を前記第１パタ
ーンに位置合わせし、前記位置決め機構により前記被作業方向に向けられた前記他の実装
面を前記第２パターンに位置合わせする請求項３に記載の部品実装システム。
【請求項５】
　前記ワーク保持体は複数の前記ワークを一列に並べて保持するものであり、前記ひとつ
の揺動軸は複数の前記ワークの並び方向と同じ方向に延びている請求項３に記載の部品実
装システム。
【請求項６】
　前記印刷機構は、前記一の実装面用の第１マスク開口から成る第１パターン及び前記他
の実装面用の第２マスク開口から成る第２パターンとが形成されたマスクと、前記マスク
の上面の粘性体を前記第１マスク開口及び前記第２マスク開口に充填するスキージとを有
しており、前記位置決め機構により前記被作業方向に向けられた複数の前記ワークそれぞ
れが有する前記一の実装面を前記マスクに形成された複数の前記第１パターンに位置合わ
せし、前記位置決め機構により前記被作業方向に向けられた複数の前記ワークそれぞれが
有する前記他の実装面を前記マスクに形成された複数の前記第２パターンに位置合わせす
る請求項５に記載の部品実装システム。
【請求項７】
　立体形状を有するワークの実装面に粘性体を供給して部品を実装する部品実装方法であ
って、
　ワークを保持したワーク保持体を横向きのひとつの揺動軸回りに揺動させて前記ワーク
の実装面が所定の被作業方向を向くように前記ワークを位置決めする位置決め工程と、
　前記位置決め工程で前記被作業方向を向くように位置決めされた前記ワークの前記実装
面に粘性体を印刷する印刷工程とを含み、
　前記ワーク保持体は複数の前記ワークを一列に並べて保持するものであり、前記ひとつ
の揺動軸は複数の前記ワークの並び方向と同じ方向に延びている部品実装方法。
【請求項８】
　複数の前記ワークを前記ひとつの揺動軸の延びる方向に一列に並んだ状態で前記ワーク
保持体に保持させ、前記位置決め工程は複数の前記ワークの複数の前記実装面を前記被作
業方向に向ける請求項７に記載の部品実装方法。
【請求項９】
　前記印刷工程は、マスク開口から成るパターンが形成されたマスクと、前記マスクの上
面の粘性体を前記マスク開口に充填するスキージとを用いたスクリーン印刷で実施され、
前記スクリーン印刷の実施の際に、前記位置決め工程で前記被作業方向に向けられた前記
実装面を前記パターンに位置合わせする請求項８に記載の部品実装方法。
【請求項１０】
　立体形状を有するワークの実装面に粘性体を供給して部品を実装する部品実装方法であ
って、
　前記ワークを保持したワーク保持体を横向きのひとつの揺動軸回りに揺動させて前記ワ
ークの一の実装面が所定の被作業方向を向くように前記ワークを位置決めする第１の位置
決め工程と、
　前記第１の位置決め工程で前記被作業方向を向くように位置決めされた前記ワークの前
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記一の実装面に粘性体を印刷する第１の印刷工程と、
　前記ワーク保持体を前記ひとつの揺動軸回りに揺動させて前記一の実装面に粘性体が印
刷された前記ワークの他の実装面が前記被作業方向を向くように前記ワークを位置決めす
る第２の位置決め工程と、
　前記第２の位置決め工程で前記被作業方向を向くように位置決めされた前記ワークの前
記他の実装面に粘性体を印刷する第２の印刷工程とを含む部品実装方法。
【請求項１１】
　複数の前記ワークを前記ひとつの揺動軸の延びる方向に一列に並んだ状態で前記ワーク
保持体に保持させ、前記第１の位置決め工程は複数の前記ワークの複数の前記一の実装面
を前記被作業方向に向け、前記第２の位置決め工程は複数の前記ワークの複数の前記他の
実装面を前記被作業方向に向ける請求項１０に記載の部品実装方法。
【請求項１２】
　前記第１の印刷工程及び前記第２の印刷工程は、前記一の実装面用の第１マスク開口か
ら成る第１パターン及び前記他の実装面用の第２マスク開口から成る第２パターンが形成
されたマスクと、前記マスクの上面の粘性体を前記第１マスク開口及び前記第２マスク開
口に充填するスキージとを用いたスクリーン印刷で実施され、前記スクリーン印刷の実施
の際に、前記第１の位置決め工程で前記被作業方向に向けられた前記一の実装面を前記第
１パターンに位置合わせし、前記第２の位置決め工程で前記被作業方向に向けられた前記
他の実装面を前記第２パターンに位置合わせする請求項１０に記載の部品実装方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、立体形状を有するワークの実装面に粘性体を供給して部品を実装する部品実
装システム及び部品実装方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、立体形状のワークに部品を三次元的に実装して立体形状の部品実装体を製造する
部品実装システムが知られている（例えば、下記の特許文献１）。このような部品実装シ
ステムでは、姿勢調整機構によってワークの姿勢を自在に変化させてワークの実装面を所
定の作業方向（通常は上方）に向け、その実装面に部品を実装するようになっている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特許第５７７９３４２号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかしながら、上記従来の部品実装システムでは、多自由度を有する１つの姿勢調整機
構を用いてワークの姿勢調整を行って複数の実装面に部品を実装する構成となっており、
姿勢調整機構の構成が複雑であり、非常に高価であった。部品を実装する前には実装面に
半田や接着剤等の粘性体を塗布する作業が必要であるが、このような粘性体の塗布作業に
も姿勢調整機構が必要であり、部品実装システムの構成が複雑になってしまうという問題
点があった。
【０００５】
　そこで本発明は、立体形状を有するワークへ粘性体の塗布を簡単な構成で行うことがで
きる部品実装システム及び部品実装方法を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　本発明の部品実装システムは、立体形状を有するワークの実装面に粘性体を供給して部
品を実装する部品実装システムであって、ワークを保持したワーク保持体を横向きのひと



(4) JP 6924924 B2 2021.8.25

10

20

30

40

50

つの揺動軸回りに揺動させて前記ワークの実装面が所定の被作業方向を向くように前記ワ
ークを位置決めする位置決め機構と、前記位置決め機構により前記被作業方向を向くよう
に位置決めされた前記ワークの前記実装面に粘性体を印刷する印刷機構とを備え、前記ワ
ーク保持体は複数の前記ワークを一列に並べて保持するものであり、前記ひとつの揺動軸
は複数の前記ワークの並び方向と同じ方向に延びている。
【０００７】
　本発明の部品実装システムは、立体形状を有する表面に少なくとも一の実装面と他の実
装面を含む複数の実装面が形成されたワークの前記複数の実装面に粘性体を供給して部品
を実装する部品実装システムであって、ワークを保持したワーク保持体を横向きのひとつ
の揺動軸回りに揺動させて前記ワークの前記一の実装面若しくは前記他の実装面が所定の
被作業方向を向くように前記ワークを位置決めする位置決め機構と、前記位置決め機構に
より前記被作業方向を向くように位置決めされた前記ワークの前記一の実装面若しくは前
記他の実装面に粘性体を印刷する印刷機構とを備えた。
【０００８】
　本発明の部品実装方法は、立体形状を有するワークの実装面に粘性体を供給して部品を
実装する部品実装方法であって、ワークを保持したワーク保持体を横向きのひとつの揺動
軸回りに揺動させて前記ワークの実装面が所定の被作業方向を向くように前記ワークを位
置決めする位置決め工程と、前記位置決め工程で前記被作業方向を向くように位置決めさ
れた前記ワークの前記実装面に粘性体を印刷する印刷工程とを含み、前記ワーク保持体は
複数の前記ワークを一列に並べて保持するものであり、前記ひとつの揺動軸は複数の前記
ワークの並び方向と同じ方向に延びている。
【０００９】
　本発明の部品実装方法は、立体形状を有するワークの実装面に粘性体を供給して部品を
実装する部品実装方法であって、前記ワークを保持したワーク保持体を横向きのひとつの
揺動軸回りに揺動させて前記ワークの一の実装面が所定の被作業方向を向くように前記ワ
ークを位置決めする第１の位置決め工程と、前記第１の位置決め工程で前記被作業方向を
向くように位置決めされた前記ワークの前記一の実装面に粘性体を印刷する第１の印刷工
程と、前記ワーク保持体を前記ひとつの揺動軸回りに揺動させて前記一の実装面に粘性体
が印刷された前記ワークの他の実装面が前記被作業方向を向くように前記ワークを位置決
めする第２の位置決め工程と、前記第２の位置決め工程で前記被作業方向を向くように位
置決めされた前記ワークの前記他の実装面に粘性体を印刷する第２の印刷工程とを含む。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明によれば、立体形状を有するワークへの粘性体の塗布を簡単な構成で行うことが
できる。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】本発明の第１実施形態における部品実装システムの概略構成を示す平面図
【図２】本発明の第１実施形態における部品実装システムの概略構成を示す斜視図
【図３】（ａ）（ｂ）本発明の第１実施形態における部品実装システムにより部品が実装
されるワークの斜視図
【図４】本発明の第１実施形態における部品実装システムが備えるワーク保持体の斜視図
【図５】（ａ）（ｂ）本発明の第１実施形態における部品実装システムが備えるワーク保
持体をワークとともに示す斜視図
【図６】本発明の第１実施形態における部品実装システムが備えるワーク付きのワーク保
持体をキャリアとともに示す斜視図
【図７】本発明の第１実施形態における部品実装システムが備えるワーク保持体をキャリ
アとともに示す斜視図
【図８】本発明の第１実施形態における部品実装システムが備えるワーク保持体をキャリ
アとともに示す斜視図
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【図９】（ａ）（ｂ）本発明の第１実施形態における部品実装システムが備えるワーク付
きのワーク保持体をキャリアとともに示す斜視図
【図１０】本発明の第１実施形態における部品実装システムを構成する印刷装置の斜視図
【図１１】本発明の第１実施形態における部品実装システムを構成する塗布装置の要部斜
視図
【図１２】本発明の第１実施形態における部品実装システムを構成する実装装置の要部斜
視図
【図１３】本発明の第１実施形態における部品実装システムが備える作業ステージをワー
ク付きのワーク保持体とともに示す斜視図
【図１４】本発明の第１実施形態における部品実装システムが備える作業ステージをワー
ク付きのワーク保持体とともに示す側面図
【図１５】（ａ）（ｂ）本発明の第１実施形態における部品実装システムが備える作業ス
テージの部分側面図
【図１６】（ａ）（ｂ）本発明の第１実施形態における部品実装システムが備える作業ス
テージの部分側面図
【図１７】本発明の第１実施形態における部品実装システムを構成する姿勢変更装置の要
部斜視図
【図１８】（ａ）（ｂ）本発明の第１実施形態における部品実装システムが備える姿勢変
更ヘッドによりワークの姿勢の変更手順を説明する図
【図１９】本発明の第２実施形態における部品実装システムの概略構成を示す平面図
【図２０】本発明の第２実施形態における部品実装システムの概略構成を示す斜視図
【図２１】本発明の第２実施形態における部品実装システムが備える塗布装置の要部斜視
図
【図２２】本発明の第２実施形態における部品実装システムが備える実装装置の要部斜視
図
【発明を実施するための形態】
【００１２】
（第１実施形態）
　図１及び図２は本発明の第１実施形態における部品実装システム１を示している。部品
実装システム１は、図３（ａ），（ｂ）に示す立体形状のワーク２に複数の部品ＰＴ（図
３（ｂ））を三次元的に実装して立体形状の部品実装体を製造するシステムである。ここ
では説明の便宜上、作業者ＯＰから見た部品実装システム１の左右方向をＸ軸方向とし、
前後方向をＹ軸方向とする。また、上下方向をＺ軸方向とする。
【００１３】
　図１において、部品実装システム１は、Ｘ軸方向を作業の流れ方向としている。部品実
装システム１には、ワーク２を保持するワーク保持体３（図４）が用いられる。ワーク保
持体３はワーク２を保持した状態で（図５（ａ），（ｂ））、キャリア４に載置される（
図６）。キャリア４が部品実装システム１の上流側から下流側に搬送される間に、ワーク
保持体３に保持されたワーク２には半田や接着剤等の粘性体が供給され、部品ＰＴ（図３
（ｂ））が実装される。ここではワーク保持体３に保持されるワーク２は複数として説明
するが、ワーク２の数は必ずしも複数でなくてもよい。また、キャリア４に載置されるワ
ーク保持体３は複数として説明するが、ワーク保持体３の数は必ずしも複数でなくてもよ
い。
【００１４】
　図１及び図２において、部品実装システム１は、上流側から順に、印刷装置１０、塗布
装置１１及び２つの実装装置１２（実装装置１２Ａ及び実装装置１２Ｂ）を備えている。
印刷装置１０と塗布装置１１の間と２つの実装装置１２の間のそれぞれには姿勢変更装置
１３（上流側の姿勢変更装置１３Ａと下流側の姿勢変更装置１３Ｂ）を備えている。各装
置は搬送路１４で繋がっている。各装置はコンベアや移載ロボット等の搬送機構を備えて
おり、部品実装システム１は各装置の搬送機構で構成した搬送手段を備えている。言い換
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えれば、搬送路１４は搬送手段によるワーク保持体３の搬送経路である。
【００１５】
　図３（ａ），（ｂ）に示すように、各ワーク２は、本体部２１と、本体部２１から延び
た円柱状の延出部２２を有している。ここでは、図３（ａ），（ｂ）に示すように、延出
部２２が下方に延びた姿勢が、ワーク２の基準姿勢であるとする。本体部２１には複数の
実装面２３としての４つの面（第１面２３ａ、第２面２３ｂ、第３面２３ｃ及び第４面２
３ｄ）が形成されている。
【００１６】
　図３（ａ），（ｂ）において、ワーク２が基準姿勢にあるとき、第１面２３ａと第３面
２３ｃは水平姿勢となる。第３面２３ｃは第１面２３ａよりも低い高さに位置する。第２
面２３ｂは上端が第１面２３ａに連接した斜面となる。第４面２３ｄは上端が第１面２３
ａに連接し、下端が第３面２３ｃに連接した鉛直面となる。各実装面２３には部品ＰＴを
電気的に接続するための電極や配線パターン（図示省略）が形成されている。
【００１７】
　図３（ａ），（ｂ）において、各ワーク２の本体部２１には、ワーク２が基準姿勢にあ
るときに水平面内方向（側方）に張り出して延びた姿勢となる２つの耳部２１Ｙが設けら
れている（図３（ａ），（ｂ）では、一方の耳部２１Ｙは見えていない）。２つの耳部２
１Ｙは延出部２２の上下軸に対して対称となる位置に設けられている。各耳部２１Ｙには
上下方向に貫通した貫通孔２１Ｈが設けられている。
【００１８】
　図３（ｂ）に示すように、各実装面２３における部品ＰＴの実装箇所には予め半田や接
着剤等の粘性体が供給されたうえで、部品ＰＴが実装される。各実装面２３には、粘性体
の供給時と部品ＰＴの実装時に目安とされる複数の認識マーク２４が設けられている（図
３（ａ），（ｂ））。
【００１９】
　図４において、ワーク保持体３は一の方向に延びた板状の部材から成り、その長手方向
に一列に並んだ複数（ここでは３つ）のワーク保持孔３１を有している。各ワーク保持孔
３１はワーク２の延出部２２の外径よりもひと回り大きい内径を有している。ワーク保持
体３の上面の各ワーク保持孔３１の周囲には、複数の突起３２が上方に突出して設けられ
ている。各突起３２はワーク保持孔３１の中心軸に対して対称となる位置に２つずつ、複
数組設けられている。ここでは２つ一組の突起３２が２組（合計で４つ）、９０度ずつず
れた位置に設けられている。
【００２０】
　図４及び図５（ａ），（ｂ）において、ワーク保持体３が備える２つの長辺部の一方の
端部３４側の互いに対向する位置には、一対のくり抜き部３３が設けられている。ワーク
保持体３の一対のくり抜き部３３が設けられた側の端部３４には、対キャリア係止孔３５
が設けられている。ワーク保持体３の長手方向の両端部にはそれぞれ、対ステージ係止孔
３６が設けられている。
【００２１】
　図６、図７及び図８において、キャリア４は２つの対向する縦辺部４１と２つの対向す
る横辺部４２を有した矩形の枠体形状に形成されている。２つの横辺部４２のそれぞれに
は、ワーク保持体３の長手方向の両端部を下方から支持する保持体支持片４３が設けられ
ている。一方の横辺部４２に設けられた保持体支持片４３には、ワーク保持体３の対キャ
リア係止孔３５と嵌合する突起部４４が上方に延びて形成されている。
【００２２】
　ワーク２をワーク保持体３に保持させるときには、ワーク２の延出部２２をワーク保持
孔３１に上方から挿通する（図５（ａ）→図５（ｂ））。このときワーク２の２つの貫通
孔２１Ｈにワーク保持体３の２つの突起３２が嵌入するようにする。本実施の形態では、
ワーク保持体３は一列に並んだ複数（３つ）のワーク保持孔３１を有しているので、ワー
ク保持孔３１の数（３つ）の複数のワーク２を一列に並べて保持することができる（図５
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（ａ），（ｂ））。なお、ワーク２をワーク保持体３に保持させる手段としては、ワーク
保持体３に配置した磁石を突起３２に替えて、又は併用で使用してもよい。
【００２３】
　本実施の形態では、前述したように、２つの突起３２は９０度ずつずれて２組設けられ
ているので、ワーク２はワーク保持体３に対し、ワーク保持孔３１の上下中心軸回りに、
互いに９０度ずれた２つの姿勢での取付け方が可能である（図５（ａ），（ｂ））。以下
、図５（ａ）のようにワーク保持体３に取り付けたときのワーク２の姿勢を「第１の姿勢
」と称し、図５（ｂ）のようにワーク保持体３に取り付けたときのワーク２の姿勢を「第
２の姿勢」と称する。
【００２４】
　ワーク保持体３に「第１の姿勢」で取り付けたワーク２を「第２の姿勢」に姿勢変更す
るには、先ず、ワーク保持体３に取り付けたワーク２を上昇させて貫通孔２１Ｈをワーク
保持体３の２つの突起３２から離脱させることによって、ワーク保持体３からワーク２を
取り外す。そして、ワーク２を延出部２２の中心軸（ワーク保持孔３１の上下中心軸）回
りに９０度回転させた後下降させ、２つの貫通孔２１Ｈが先程とは異なる２つの突起３２
に嵌入するようにして、ワーク保持体３に取り付ける。ワーク保持体３に「第２の姿勢」
で取り付けたワーク２を「第１の姿勢」に姿勢変更する手順も同様である。
【００２５】
　ワーク２を保持したワーク保持体３をキャリア４に載置するときは、ワーク保持体３の
長手方向の両端部を２つの保持体支持片４３に上方から載置させる（図６）。このとき、
ワーク保持体３の対キャリア係止孔３５を、キャリア４の突起部４４に上方から嵌入させ
るようにする。このような状態からワーク保持体３をキャリア４に対して持ち上げて、突
起部４４から対キャリア係止孔３５を離脱させたうえで、ワーク保持体３をその長手方向
にずらすと（図９（ａ）中に示す矢印Ａ）、ワーク保持体３が有する一対のくり抜き部３
３とキャリア４が有する保持体支持片４３の端部とを上下に一致した状態となる（図９（
ａ））。このような状態からワーク保持体３をキャリア４に対して相対的に下降させると
（図９（ｂ）中に示す矢印Ｂ）、ワーク保持体３はキャリア４の下方に引き抜かれ、キャ
リア４から分離される（図９（ｂ））。
【００２６】
　印刷装置１０は、図２及び図１０に示すように、ワーク２の位置決め機構としての作業
ステージ５１と、マスク５２及びスキージユニット５３を備えてワーク２にスクリーン印
刷を行う印刷機構５４を有している。塗布装置１１は、図２及び図１１に示すように、ワ
ーク２の位置決め機構としての作業ステージ５１と、塗布ヘッド５５を備えている。実装
装置１２（実装装置１２Ａ及び実装装置１２Ｂ）は、図２及び図１２に示すように、ワー
ク２の位置決め機構としての作業ステージ５１と、部品供給部５６、実装ヘッド５７及び
部品カメラ５８を備えている。印刷装置１０が備える作業ステージ５１と、塗布装置１１
が備える作業ステージ５１と、実装装置１２が備える作業ステージ５１の構成は同じであ
る。
【００２７】
　作業ステージ５１は、図１０、図１１及び図１２に示すように、搬送路１４の下方に配
置されている。作業ステージ５１は、ワーク２を保持したワーク保持体３を横向きの（詳
細にはＸ軸方向に延びた）揺動軸ＹＪ回りに揺動させる機構を有している。
【００２８】
　図１３及び図１４において、作業ステージ５１は、ベース体６１、揺動モータ６２、伝
達軸６３及び２つの同期駆動機構６４を備えている。ベース体６１は、水平な水平部６１
ａと、水平部６１ａのＸ軸方向の両端部のそれぞれから垂直上方に延びた２つの直立部６
１ｂを有している。揺動モータ６２は水平部６１ａの上面に設けられており、出力軸６２
ＪをＸ軸方向に向けている。出力軸６２Ｊの先端には出力軸プーリ６２Ｐが取り付けられ
ている。伝達軸６３は水平部６１ａの上方をＸ軸方向延びており、その両端は２つの直立
部６１ｂを貫通している。伝達軸６３には伝達軸プーリ６３Ｐが設けられている。伝達軸
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プーリ６３Ｐは出力軸プーリ６２Ｐの上方に位置しており、伝達ベルト６３Ｂによって出
力軸プーリ６２Ｐと連結されている。
【００２９】
　図１３及び図１４において、２つの同期駆動機構６４は２つの直立部６１ｂのそれぞれ
に設けられている。各同期駆動機構６４は直立部６１ｂから外方に突出した伝達軸６３の
端部に取り付けられた駆動プーリ７１と、駆動プーリ７１の上方に駆動プーリ７１を挟ん
で配置された２つの従動プーリ７２を有している。駆動プーリ７１と２つの従動プーリ７
２はタイミングベルト７３によって連結されており、２つの従動プーリ７２の中間部には
、タイミングベルト７３に適度な張力を与えるテンションプーリ７４が配置されている。
２つの同期駆動機構６４の間では、従動プーリ７２同士はＸ軸方向に対向して位置してい
る。
【００３０】
　図１４において、各従動プーリ７２の回転軸７２Ｊは直立部６１ｂをＸ軸方向に貫通し
て２つの直立部６１ｂの間の空間内に突出して延びており、その突出した回転軸７２Ｊの
端部には保持体支持部材７５が取り付けられている（図１３も参照）。保持体支持部材７
５はアーム部７５ａを備えており、アーム部７５ａは従動プーリ７２の回転軸７２Ｊの軸
線である前述の揺動軸ＹＪ回りに上下面（ＹＺ面）内で揺動する。
【００３１】
　揺動モータ６２が出力軸６２Ｊを回転させると出力軸プーリ６２Ｐ、伝達ベルト６３Ｂ
、伝達軸プーリ６３Ｐを介して伝達軸６３がＸ軸回りに回転する。これにより２つの同期
駆動機構６４では駆動プーリ７１が同期して回転し、２つのタイミングベルト７３を介し
て４つの従動プーリ７２が同期して同方向に回転するまた、これにより４つのアーム部７
５ａは同期して同方向に揺動する。４つの保持体支持部材７５は予めアーム部７５ａ同士
が互いに平行になるように取り付けられているため、伝達軸６３が回転すると、Ｘ軸方向
に対向する２つのアーム部７５ａは同期して揺動軸ＹＪ回りに揺動する。これにより４つ
のアーム部７５ａは、揺動モータ６２の出力軸６２Ｊの回転方向に応じた方向に同期して
互いに平行姿勢を支持した状態で揺動する。
【００３２】
　図１３及び図１４において、４つのアーム部７５ａの先端部には支持突起７６が上方に
突出して設けられている。Ｘ軸方向に対向する２つの支持突起７６の間の距離は、ワーク
保持体３が有する２つの対ステージ係止孔３６の間の距離と合致している。このため、作
業ステージ５１が備える２つの支持突起７６にワーク保持体３の２つの対ステージ係止孔
３６を上方から嵌入させると、ワーク保持体３の両端部を２つのアーム部７５ａに支持さ
せることができる（図１３及び図１４）。このときワーク保持体３はその長手方向が揺動
軸ＹＪの延びる方向と一致するので、ワーク保持体３は、複数のワーク２を揺動軸ＹＪの
延びる方向に並んだ状態に保持した状態となる。なお、必要であれば、アーム部７５ａに
真空吸引用の穴や電磁石を設け、負圧や磁力によってワーク保持体３を保持するようにし
てもよい。
【００３３】
　ワーク２を保持したワーク保持体３をアーム部７５ａに支持させた状態で伝達軸６３を
Ｘ軸回りに回転させると、Ｘ軸方向に対向する２つのアーム部７５ａが同期して横向きの
揺動軸ＹＪ回りに揺動する。「第１の姿勢」（図５（ａ））でワーク保持体３に保持され
たワーク２は、第１面２３ａが水平になる姿勢（図１５（ａ））と、第２面２３ｂが水平
になる姿勢（図１５（ｂ））とをとることができる。同様に、「第２の姿勢」（図５（ｂ
））でワーク保持体３に保持されたワーク２は、第３面２３ｃが水平になる姿勢（図１６
（ａ））と、第４面２３ｄが水平になる姿勢（図１６（ｂ））とをとることができる。
【００３４】
　図１０、図１１及び図１２において、印刷装置１０、塗布装置１１及び実装装置１２の
それぞれにはステージ移動機構５１Ｍが設けられている。これらステージ移動機構５１Ｍ
は作業ステージ５１を昇降移動させるとともに、水平方向に移動させる。
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【００３５】
　図１０において、本実施の形態では、印刷装置１０のマスク５２には、各ワーク２が備
える４つの実装面２３のうちの第１面２３ａに対応する単一若しくは複数の第１マスク開
口（図示省略）から成る第１パターン５２ａと、第２面２３ｂに対応する単一若しくは複
数の第２マスク開口（図示省略）から成る第２パターン５２ｂが形成されている。印刷装
置１０のスキージユニット５３は、ユニット移動機構５３ＭによってＹ軸方向に移動され
るベース部５３Ｂと、ベース部５３Ｂに設けられたスキージ５３Ｓと、スキージ５３Ｓを
ベース部５３Ｂに対して昇降させるスキージ昇降部５３Ｌを備えている。本実施の形態で
は、２つのスキージ５３ＳがＹ軸方向に対向して配置されており、スキージ昇降部５３Ｌ
は、２つのスキージ５３Ｓをベース部５３Ｂに対して個別に昇降させる。
【００３６】
　図１１において、塗布装置１１が備える塗布ヘッド５５は、半田を吐出する半田塗布ノ
ズル５５ａと、接着剤を吐出する接着剤塗布ノズル５５ｂを備えており、半田と接着剤を
選択的に吐出して各実装面２３に塗布することができる。塗布ヘッド５５は塗布ヘッド移
動機構５５Ｍによって水平面内方向に移動される。図１１において、塗布装置１１は撮像
光軸を下方に向けた塗布ヘッド認識カメラ５５Ｋを備えている。塗布ヘッド認識カメラ５
５Ｋは塗布ヘッド５５に取り付けられており、塗布ヘッド５５と一体に水平方向へ移動さ
れる。
【００３７】
　図１２において、実装装置１２が備える部品供給部５６は、ここでは複数のテープフィ
ーダ５６Ｔから成っている。各テープフィーダ５６Ｔは、搬送路１４側に開口した部品供
給口に部品ＰＴを供給する。実装ヘッド５７は下方に延びた複数の吸着ノズル５７ａと実
装ヘッド認識カメラ５７Ｋを備えている。実装ヘッド５７は実装ヘッド移動機構５７Ｍに
よって水平面内方向に移動され、ワーク２に設けられた前述の認識マーク２４を認識する
。
【００３８】
　実装ヘッド５７が備える各吸着ノズル５７ａは、実装ヘッド５７に設けられた図示しな
いノズル駆動機構によって上下方向に移動されるとともに、上下軸回りに回転される。図
１２において、実装ヘッド５７は真空圧供給機構５７Ｖと繋がっている。真空圧供給機構
５７Ｖから実装ヘッド５７に真空圧が供給されると、各吸着ノズル５７ａの下端に真空吸
着力が発生する。実装ヘッド５７は部品供給部５６が供給する部品ＰＴを各吸着ノズル５
７ａに吸着させて部品ＰＴをピックアップする。実装ヘッド認識カメラ５７Ｋは撮像光軸
を下方に向けており、実装ヘッド５７と一体に水平方向に移動して、ワーク２に設けられ
た認識マーク２４を認識する。
【００３９】
　図１２において、部品カメラ５８は搬送路１４と部品供給部５６の間に撮像光軸を上方
に向けた状態で設けられている。部品カメラ５８は実装ヘッド５７がピックアップした部
品ＰＴを認識する。
【００４０】
　各吸着ノズル５７ａは実装ヘッド５７に設けられた図示しないノズル駆動機構によって
上下方向に移動されるとともに上下軸回りに回転される。実装ヘッド５７には真空圧供給
機構５７Ｖが繋がっており、真空圧供給機構５７Ｖから実装ヘッド５７に真空圧が供給さ
れると、各吸着ノズル５７ａの下端に真空吸着力が発生する。実装ヘッド５７は部品供給
部５６が供給する部品ＰＴを各吸着ノズル５７ａに吸着させて部品ＰＴをピックアップす
る。実装ヘッド認識カメラ５７Ｋは撮像光軸を下方に向けており、実装ヘッド５７と一体
に水平方向に移動する。
【００４１】
　図２及び図１７において、姿勢変更装置１３（姿勢変更装置１３Ａ及び姿勢変更装置１
３Ｂ）は、姿勢変更ヘッド８１を備えている。図１８（ａ），（ｂ）にも示すように、姿
勢変更ヘッド８１は複数のフィンガ８２を備えている。姿勢変更ヘッド８１は、姿勢変更
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ヘッド移動機構８１Ｍ（図１７）によって水平面内方向に移動される。
【００４２】
　姿勢変更ヘッド８１は、ワーク保持体３に保持されたワーク２を複数のフィンガ８２に
よって把持し、持ち上げる。これによりワーク２の２つの貫通孔２１Ｈがワーク保持体３
の２つの突起３２から離脱したら、姿勢変更ヘッド８１は上下軸回りに回転して、ワーク
２を延出部２２の軸芯回りに（すなわちワーク保持孔３１の上下中心軸回りに）９０度回
転させる（図１８（ａ）→図１８（ｂ））。そして、ワーク２を下降させ、２つの貫通孔
２１Ｈが先程とは異なる２つの突起３２に嵌入するようにする。これによりワーク保持体
３に対するワーク２の姿勢が変更された状態となる。このように本実施の形態において、
姿勢変更ヘッド８１は、ワーク２のワーク保持体３における姿勢を変更する姿勢変更手段
となっている。
【００４３】
　次に、第１実施形態における部品実装システム１が行う部品実装作業の流れを説明する
。第１実施形態における部品実装システム１では、先ず、印刷装置１０により各ワーク２
に対する粘性体の印刷作業を行った後に塗布装置１１による各ワーク２に対する塗布作業
を行い、次いで、２つの実装装置１２（実装装置１２Ａ及び実装装置１２Ｂ）による各ワ
ーク２に対する部品ＰＴの実装作業を行う。
【００４４】
　部品実装作業では先ず、複数（ここでは３つ）のワーク２が「第１の姿勢」（図５（ａ
））になるように取り付けられた２つのワーク保持体３が用意される。そして、これら２
つのワーク保持体３が載置されたキャリア４を搬送路１４が搬送し、印刷装置１０が備え
る作業ステージ５１の上方の印刷作業位置に位置される。
【００４５】
　２つのワーク保持体３が印刷装置１０の印刷作業位置に位置したら、ステージ移動機構
５１Ｍが作動して作業ステージ５１を上昇させ、作業ステージ５１が備える４つの支持突
起７６を２つのワーク保持体３それぞれが備える２つの対ステージ係止孔３６に下方から
嵌入させる。そして、作業ステージ５１は更に上昇して２つのワーク保持体３を持ち上げ
、２つのワーク保持体３をキャリア４から離間させる。
【００４６】
　２つのワーク保持体３がキャリア４から離間したら、搬送路１４がキャリア４をわずか
にＸ軸方向に移動させ、２つのワーク保持体３をキャリア４に対してＸ軸方向に相対移動
させた後（図９（ａ）中に示す矢印Ａ）、印刷装置１０のステージ移動機構５１Ｍが作業
ステージ５１を下降させる（図９（ｂ）中に示す矢印Ｂ）。これにより２つのワーク保持
体３がキャリア４の下方に引き抜かれ（図９（ｂ））、２つのワーク保持体３はキャリア
４から分離する。２つのワーク保持体３がキャリア４から分離したら、搬送路１４はキャ
リア４をＸ軸方向に移動させて、キャリア４を作業ステージ５１から退避させて待機状態
にする（図１０）。
【００４７】
　キャリア４が待機状態になったら、印刷装置１０のステージ移動機構５１Ｍが作業ステ
ージ５１を上昇させる。この状態では各ワーク２の第１面２３ａが水平姿勢となっており
、粘性体が印刷される所定の被作業方向である上方を向いているので（図１５（ａ））、
印刷装置１０は先ず、各ワーク２の第１面２３ａに粘性体を印刷する。
【００４８】
　印刷装置１０により各ワーク２の第１面２３ａに粘性体を印刷するには、先ず、ステー
ジ移動機構５１Ｍが作業ステージ５１を移動させ、２つのワーク保持体３のそれぞれに保
持された各ワーク２の第１面２３ａをマスク５２の第１パターン５２ａの下方に位置させ
る。各ワーク２の第１面２３ａがマスク５２の第１パターン５２ａの下方に位置したら、
ステージ移動機構５１Ｍが作業ステージ５１を上昇させ、各ワーク２の第１面２３ａをマ
スク５２の下面に接触させて位置合わせする。
【００４９】
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　各ワーク２の第１面２３ａがマスク５２の下面に接触したら、スキージ昇降部５３Ｌが
一方のスキージ５３Ｓを下降させてマスク５２に当接させ、Ｙ軸方向に移動させる。これ
によりスキージ５３Ｓはマスク５２上を摺動し、予めマスク５２の上面に供給されていた
粘性体（図１０において符号Ｐｓｔで示す）がマスク５２上で掻き寄せられることによっ
て第１パターン５２ａの第１マスク開口に充填され、これにより各ワーク２の第１面２３
ａに粘性体が印刷される。各ワーク２の第１面２３ａに粘性体が印刷されたら、スキージ
昇降部５３Ｌがスキージ５３Ｓを上昇させたうえで、ステージ移動機構５１Ｍが作業ステ
ージ５１を下降させ、各ワーク２の第１面２３ａをマスク５２の下面から離間させる。こ
れにより印刷装置１０による各ワーク２の第１面２３ａへの粘性体のスクリーン印刷が終
了する。
【００５０】
　印刷装置１０が各ワーク２の第１面２３ａに粘性体を印刷したら、揺動モータ６２が作
動して２つの同期駆動機構６４を駆動し、２つのワーク保持体３をそれぞれ揺動軸ＹＪ回
りに揺動させる。このとき２つのワーク保持体３は同期して同方向に同角度（図１５（ｂ
）中に示す角度θ１）だけ揺動する。これにより２つのワーク保持体３に保持された複数
のワーク２は一括して姿勢の調整がなされ、各ワーク２の第２面２３ｂが水平姿勢となっ
て被作業方向（上方）を向く（図１５（ｂ））。各ワーク２の第２面２３ｂが被作業方向
を向いたら、印刷装置１０は各ワーク２の第２面２３ｂに粘性体を印刷する。
【００５１】
　印刷装置１０により各ワーク２の第２面２３ｂに粘性体を印刷するには、第１面２３ａ
に対する粘性体の印刷の場合と同様に、先ず、ステージ移動機構５１Ｍが作業ステージ５
１を移動させ、２つのワーク保持体３のそれぞれに保持された各ワーク２の第２面２３ｂ
をマスク５２の第２パターン５２ｂの下方に位置させる。各ワーク２の第２面２３ｂがマ
スク５２の第２パターン５２ｂの下方に位置したら、ステージ移動機構５１Ｍが作業ステ
ージ５１を上昇させ、各ワーク２の第２面２３ｂをマスク５２の下面に接触させて位置合
わせする。
【００５２】
　各ワーク２の第２面２３ｂがマスク５２の下面に接触したら、スキージ昇降部５３Ｌが
他の一方のスキージ５３Ｓを下降させてマスク５２に当接させ、Ｙ軸方向に移動させる。
これによりスキージ５３Ｓはマスク５２上を摺動し、予めマスク５２の上面に供給されて
いた粘性体がマスク５２上で掻き寄せられることによって第２パターン５２ｂの第２マス
ク開口に充填され、これにより各ワーク２の第２面２３ｂに粘性体が印刷される。各ワー
ク２の第２面２３ｂに粘性体が印刷されたら、スキージ昇降部５３Ｌがスキージ５３Ｓを
上昇させたうえで、ステージ移動機構５１Ｍが作業ステージ５１を下降させ、各ワーク２
の第２面２３ｂをマスク５２の下面から離間させる。これにより印刷装置１０による各ワ
ーク２の第２面２３ｂへの粘性体のスクリーン印刷が終了する。
【００５３】
　印刷装置１０が各ワーク２の第２面２３ｂに粘性体を印刷したら、揺動モータ６２が作
動して２つのワーク保持体３を逆方向に角度θ１だけ揺動させ、各ワーク２を元の姿勢に
戻す。そして、作業ステージ５１と搬送路１４が前述の手順とは逆の手順で作動し、印刷
作業位置に位置したキャリア４に２つのワーク保持体３を載置させる。キャリア４に２つ
のワーク保持体３が載置されたら搬送路１４が作動してキャリア４を下流側に搬送し、２
つのワーク保持体３を姿勢変更装置１３Ａの姿勢変更作業位置に位置させる。
【００５４】
　２つのワーク保持体３が姿勢変更装置１３Ａの姿勢変更作業位置に位置したら、姿勢変
更装置１３Ａの姿勢変更ヘッド８１が作動し、２つのワーク保持体３に保持された各ワー
ク２の姿勢を「第１の姿勢」（図５（ａ））から「第２の姿勢」（図５（ｂ））に変更す
る。そして、２つのワーク保持体３が保持する全てのワーク２の姿勢変更が終了したら、
搬送路１４はキャリア４を下流側に搬送し、２つのワーク保持体３を、塗布装置１１が備
える作業ステージ５１の上方の塗布作業位置に位置させる。２つのワーク保持体３が塗布
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装置１１の塗布作業位置に位置したら、塗布装置１１は、２つのワーク保持体３をキャリ
ア４から離間させてキャリア４を待機状態にする（図１１）。
【００５５】
　キャリア４が待機状態になったら、塗布装置１１のステージ移動機構５１Ｍが作業ステ
ージ５１を上昇させる。この状態では各ワーク２の第３面２３ｃが水平姿勢となって被作
業方向（上方）を向いているので（図１６（ａ））、塗布装置１１の塗布ヘッド５５は先
ず、各ワーク２の第３面２３ｃに粘性体を塗布する。塗布装置１１の塗布ヘッド５５が各
ワーク２の第３面２３ｃに粘性体を塗布したら、揺動モータ６２が作動して２つの同期駆
動機構６４を駆動し、２つのワーク保持体３をそれぞれ揺動軸ＹＪ回りに揺動させる。こ
のとき２つのワーク保持体３は同期して同方向に同角度（図１６（ｂ）中に示す角度θ２
）だけ揺動する。これにより２つのワーク保持体３に保持された複数のワーク２は一括し
て姿勢の調整がなされ、各ワーク２の第４面２３ｄが水平姿勢となって被作業方向を向く
（図１６（ｂ））。各ワーク２の第４面２３ｄが被作業方向を向いたら、塗布ヘッド５５
は各ワーク２の第４面２３ｄに粘性体を塗布する。
【００５６】
　塗布装置１１の塗布ヘッド５５が各ワーク２の第４面２３ｄに粘性体を塗布したら、揺
動モータ６２が作動して２つのワーク保持体３を逆方向に角度θ２だけ揺動させ、各ワー
ク２を元の姿勢に戻す。そして、作業ステージ５１と搬送路１４が逆の手順で作動し、塗
布作業位置に位置したキャリア４に２つのワーク保持体３を載置させる。キャリア４に２
つのワーク保持体３が載置されたら搬送路１４が作動してキャリア４を下流側に搬送し、
２つのワーク保持体３を実装装置１２Ａが備える作業ステージ５１の上方の実装作業位置
に位置させる。
【００５７】
　２つのワーク保持体３が実装装置１２Ａの実装作業位置に位置したら、実装装置１２Ａ
は塗布装置１１と同様の動作によって２つのワーク保持体３をキャリア４から引き抜き、
キャリア４を待機状態にする（図１２）。キャリア４が待機状態になったら、実装装置１
２Ａのステージ移動機構５１Ｍが作業ステージ５１を上昇させる。この状態では各ワーク
２の第３面２３ｃが水平姿勢となっており、被作業方向（上方）を向いているので（図１
６（ａ））、実装装置１２Ａの実装ヘッド５７は先ず、各ワーク２の第３面２３ｃに部品
ＰＴを実装する。
【００５８】
　部品ＰＴの実装では、先ず、部品供給部５６が部品ＰＴを供給し、実装ヘッド５７が吸
着ノズル５７ａにより部品ＰＴをピックアップする。そして、実装ヘッド５７は部品カメ
ラ５８の上方を通過し、部品カメラ５８に各部品ＰＴを認識させる。実装ヘッド５７は各
部品ＰＴを部品カメラ５８に認識させたら、作業ステージ５１に保持されたワーク保持体
３の上方に移動し、ワーク２の実装面２３に部品ＰＴを実装する。
【００５９】
　実装装置１２Ａの実装ヘッド５７が各ワーク２の第３面２３ｃに部品ＰＴを実装したら
、揺動モータ６２が作動して２つの同期駆動機構６４を駆動し、２つのワーク保持体３を
それぞれ揺動軸ＹＪ回りに揺動させる。このとき２つのワーク保持体３は同期して同方向
に同角度（図１６（ｂ）中に示す角度θ２）だけ揺動する。これにより２つのワーク保持
体３に保持された複数のワーク２は一括して姿勢の調整がなされ、各ワーク２の第４面２
３ｄが水平姿勢となって被作業方向（上方）を向く（図１６（ｂ））。各ワーク２の第４
面２３ｄが被作業方向を向いたら、実装装置１２Ａの実装ヘッド５７は各ワーク２の第４
面２３ｄに部品ＰＴを実装する。
【００６０】
　実装装置１２Ａの実装ヘッド５７が各ワーク２の第４面２３ｄに部品ＰＴを実装したら
、揺動モータ６２が作動して２つのワーク保持体３を逆方向に角度θ２だけ揺動させ、各
ワーク２を元の姿勢に戻す。そして、作業ステージ５１と搬送路１４が逆の手順で作動し
、塗布作業位置に位置したキャリア４に２つのワーク保持体３を載置させる。キャリア４
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に２つのワーク保持体３が載置されたら搬送路１４が作動してキャリア４を下流側に搬送
し、２つのワーク保持体３を姿勢変更装置１３Ｂの姿勢変更作業位置に位置させる。
【００６１】
　２つのワーク保持体３が姿勢変更装置１３Ｂの姿勢変更作業位置に位置したら、姿勢変
更装置１３Ｂは姿勢変更ヘッド８１を作動させ、２つのワーク保持体３に保持された各ワ
ーク２の姿勢を「第２の姿勢」（図５（ｂ））から「第１の姿勢」（図５（ａ））に変更
する。そして、２つのワーク保持体３が保持する全てのワーク２の姿勢変更が終了したら
、搬送路１４はキャリア４を下流側に搬送し、２つのワーク保持体３を、実装装置１２Ｂ
が備える作業ステージ５１の上方の実装作業位置に位置させる。
【００６２】
　２つのワーク保持体３が実装装置１２Ｂの実装作業位置に位置したら、実装装置１２Ｂ
は実装装置１２Ａと同様の動作によって２つのワーク保持体３をキャリア４から引き抜き
、キャリア４を待機状態にする。キャリア４が待機状態になったら、実装装置１２Ｂのス
テージ移動機構５１Ｍが作業ステージ５１を上昇させる。この状態では各ワーク２の第１
面２３ａが水平姿勢となって被作業方向（上方）を向いているので（図１５（ａ））、実
装装置１２Ｂの実装ヘッド５７は先ず、各ワーク２の第１面２３ａに部品ＰＴを実装する
。
【００６３】
　実装装置１２Ｂの実装ヘッド５７が各ワーク２の第１面２３ａに部品ＰＴを実装したら
、揺動モータ６２が作動して２つの同期駆動機構６４を駆動し、２つのワーク保持体３を
それぞれ揺動軸ＹＪ回りに揺動させる。このとき２つのワーク保持体３は同期して同方向
に同角度（図１５（ｂ）中に示す角度θ１）だけ揺動する。これにより２つのワーク保持
体３に保持された複数のワーク２は一括して姿勢の調整がなされ、各ワーク２の第２面２
３ｂが水平姿勢となって被作業方向（上方）を向く（図１５（ｂ））。各ワーク２の第２
面２３ｂが被作業方向を向いたら、実装装置１２Ｂの実装ヘッド５７は各ワーク２の第２
面２３ｂに部品ＰＴを実装する。
【００６４】
　実装装置１２Ｂの実装ヘッド５７が各ワーク２の第２面２３ｂに部品ＰＴを実装したら
、揺動モータ６２が作動して２つのワーク保持体３を逆方向に角度θ１だけ揺動させ、各
ワーク２を元の姿勢に戻す。そして、作業ステージ５１と搬送路１４が逆の手順で作動し
、実装作業位置に位置したキャリア４に２つのワーク保持体３を載置させる。キャリア４
に２つのワーク保持体３が載置されたら搬送路１４が作動してキャリア４を下流側に搬送
する。これによりキャリア４の１つ分（ワーク保持体３の２つ分）の複数のワーク２に対
する部品実装作業が終了する。
【００６５】
　このように、第１実施形態における部品実装システム１において、印刷装置１０が備え
る作業ステージ５１は、ワーク２を保持したワーク保持体３を横向きの揺動軸ＹＪ回りに
揺動させてワーク２の一の実装面２３（第１面２３ａ）が所定の被作業方向を向くように
ワーク２を位置決めする位置決め機構となっている。また、印刷装置１０が備える印刷機
構５４は、印刷装置１０が備える作業ステージ５１（位置決め機構）により被作業方向を
向くように位置決めされたワーク２の上記一の実装面２３を第１パターン５２ａに位置合
わせして粘性体を印刷するものとなっている。そして、印刷装置１０の作業ステージ５１
は、一の実装面２３（第１面２３ａ）に粘性体が印刷された後、ワーク保持体３を揺動軸
ＹＪ回りに揺動させてワーク２の他の実装面２３（第２面２３ｂ）が被作業方向を向くよ
うにワーク２を位置決めし、印刷機構５４は、作業ステージ５１により被作業方向を向く
ように位置決めされたワーク２の上記他の実装面２３を第２パターン５２ｂに位置合わせ
して粘性体を印刷するようになっている。
【００６６】
　このような構成を有する第１実施形態における部品実装システム１により立体形状を有
するワーク２に粘性体を供給して部品ＰＴを実装する部品実装方法では、ワーク２を保持
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したワーク保持体３を横向きの揺動軸ＹＪ回りに揺動させてワーク２の一の実装面２３（
第１面２３ａ）が所定の被作業方向を向くようにワーク２を位置決めし（第１の位置決め
工程）、その位置決めしたワーク２の上記一の実装面２３に粘性体を印刷する（第１の印
刷工程）。そして、ワーク保持体３を揺動軸ＹＪ回りに揺動させて一の実装面２３（第１
面２３ａ）に粘性体が印刷されたワーク２の他の実装面２３（第２面２３ｂ）が被作業方
向を向くようにワーク２を位置決めしたうえで（第２の位置決め工程）、その位置決めし
たワーク２の上記他の実装面２３に粘性体を印刷する（第２の印刷工程）。
【００６７】
（第２実施形態）
　次に、本発明の第２実施形態を説明する。図１９及び図２０は本発明の第２実施形態に
おける部品実装システム１０２を示している。第２実施形態における部品実装システム１
０２は、上流側から順に、印刷装置１０、塗布装置１１１及び実装装置１１２を備えてい
る。各装置は、第１実施形態の場合と同様に、搬送路１４で繋がっている。
【００６８】
　第２実施形態における部品実装システム１０２において、塗布装置１１１は、第１実施
形態の場合と異なり、塗布ヘッド５５に姿勢変更手段としての姿勢変更ヘッド８１を備え
ている（図２０及び図２１）。実装装置１１２も、実装ヘッド５７に姿勢変更ヘッド８１
を備えている（図２０及び図２２）。
【００６９】
　第２実施形態における部品実装システム１０２では、印刷装置１０の動作は第１実施形
態の場合と同様であり、ワーク２の４つの実装面２３のうちの第１面２３ａと第２面２３
ｂに粘性体を印刷する。塗布装置１１１は、印刷装置１０から２つのワーク保持体３を作
業ステージ５１によって受け取ったうえで、塗布ヘッド５５に設けられた姿勢変更ヘッド
８１によって、２つのワーク保持体３に保持された各ワーク２の姿勢を順次、「第１の姿
勢」から「第２の姿勢」へ変更する。この状態は、各ワーク２の第３面２３ｃが水平姿勢
となって被作業方向（上方）を向いているので（図１６（ａ））、塗布装置１１１の塗布
ヘッド５５は先ず、各ワーク２の第３面２３ｃに粘性体を塗布する。塗布装置１１１の塗
布ヘッド５５が各ワーク２の第３面２３ｃに粘性体を塗布したら、第１実施形態の場合と
同様の要領によって、塗布ヘッド５５が、各ワーク２の第４面２３ｄに粘性体を塗布する
。そして、第１実施形態の場合と同様の要領によって各ワーク２を元の姿勢に戻す。
【００７０】
　塗布装置１１１は、各ワーク２の第３面２３ｃと第４面２３ｄに粘性体を塗布したら、
ワーク保持体３が載置されたキャリア４を下流側の実装装置１１２に搬出する。実装装置
１１２は塗布装置１１１よりキャリア４を受け取り、ワーク保持体３を作業ステージ５１
によって揺動軸ＹＪ回りに揺動させ、第３面２３ｃと第４面２３ｄを順次被作業方向に向
けながら、実装ヘッド５７により、各ワーク２の第３面２３ｃと第４面２３ｄに順次、部
品ＰＴを実装する。
【００７１】
　実装装置１１２は、各ワーク２の第３面２３ｃと第４面２３ｄに部品ＰＴを実装したら
、実装ヘッド５７に設けられた姿勢変更ヘッド８１により、各ワーク２のワーク保持体３
に対する姿勢を「第２の姿勢」から「第１の姿勢」へ変更する。そして、姿勢を変更した
ワーク２を保持したワーク保持体３を作業ステージ５１によって揺動軸ＹＪ回りに揺動さ
せ、第１面２３ａと第２面２３ｂを順次被作業方向に向けながら、実装ヘッド５７により
、各ワーク２の第１面２３ａと第２面２３ｂに順次、部品ＰＴを実装する。
【００７２】
　このように、第２実施形態における部品実装システム１０２においても、第１実施形態
の場合と同様に、印刷装置１０が備える作業ステージ５１は、ワーク２を保持したワーク
保持体３を横向きの揺動軸ＹＪ回りに揺動させてワーク２の一の実装面２３（第１面２３
ａ）が所定の被作業方向を向くようにワーク２を位置決めする位置決め機構となっている
。また、印刷装置１０が備える印刷機構５４は、印刷装置１０が備える作業ステージ５１
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（位置決め機構）により被作業方向を向くように位置決めされたワーク２の上記一の実装
面２３に粘性体を印刷するものとなっている。そして、印刷装置１０の作業ステージ５１
は、一の実装面２３（第１面２３ａ）に粘性体が印刷された後、ワーク保持体３を揺動軸
ＹＪ回りに揺動させてワーク２の他の実装面２３（第２面２３ｂ）が被作業方向を向くよ
うにワーク２を位置決めし、印刷機構５４は、作業ステージ５１により被作業方向を向く
ように位置決めされたワーク２の上記他の実装面２３に粘性体を印刷するようになってい
る。
【００７３】
　このような構成を有する第２実施形態における部品実装システム１０２により立体形状
を有するワーク２に粘性体を供給して部品ＰＴを実装する部品実装方法でも、第１実施形
態の場合と同様に、ワーク２を保持したワーク保持体３を横向きの揺動軸ＹＪ回りに揺動
させてワーク２の一の実装面２３（第１面２３ａ）が所定の被作業方向を向くようにワー
ク２を位置決めし（第１の位置決め工程）、その位置決めしたワーク２の上記一の実装面
２３に粘性体を印刷する（第１の印刷工程）。そして、ワーク保持体３を揺動軸ＹＪ回り
に揺動させて一の実装面２３（第１面２３ａ）に粘性体が印刷されたワーク２の他の実装
面２３（第２面２３ｂ）が被作業方向を向くようにワーク２を位置決めしたうえで（第２
の位置決め工程）、その位置決めしたワーク２の上記他の実装面２３に粘性体を印刷する
（第２の印刷工程）。
【００７４】
　第２実施形態における部品実装システム１０２では、第１実施形態における部品実装シ
ステム１において、姿勢変更手段である姿勢変更ヘッド８１が塗布ヘッド５５に設けられ
た構成となっているため、第１実施形態における部品実装システム１よりも少ない工程で
ワーク２の第３面２３ｃ及び第４面２３ｄに粘性体を塗布することができ、ワーク２への
粘性体の供給に要する時間を短縮することができる。また、実装装置１１２は実装ヘッド
５７に設けられた姿勢変更ヘッド８１によってワーク保持体３におけるワーク２の姿勢変
更をでき、一つの実装ヘッド５７でワーク２の全ての実装面２３に部品ＰＴの実装を行う
ことができ、部品ＰＴの実装に要する時間も短縮することができる。
【００７５】
　以上説明したように、第１及び第２実施の形態における部品実装システム１，１０２で
は、立体形状を有するワーク２を保持したワーク保持体３を横向きの揺動軸ＹＪ回りに揺
動させることによってワーク２が有する一の実装面２３（第１面２３ａ）と他の実装面２
３（第２面２３ｂ）をそれぞれ所定の被作業方向に向けることができる。このため、立体
形状を有するワーク２の実装面２３に対し、簡単な構成で効率よく粘性体の供給を行うこ
とができる。また、本発明の部品実装システム１，１０２は公知文献のような複雑な構成
ではないので製造コストを安価にすることができる。
【産業上の利用可能性】
【００７６】
　立体形状を有するワークへ粘性体の塗布を簡単な構成で行うことができる部品実装シス
テム及び部品実装方法を提供する。
【符号の説明】
【００７７】
　１，１０２　部品実装システム
　２　ワーク
　３　ワーク保持体
　２３　実装面
　５１　作業ステージ（位置決め機構）
　５２　マスク
　５２ａ　第１パターン
　５２ｂ　第２パターン
　５３Ｓ　スキージ
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　５４　印刷機構
　ＹＪ　揺動軸
　ＰＴ　部品

【図１】 【図２】
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【図３】 【図４】

【図５】 【図６】
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【図７】 【図８】

【図９】 【図１０】
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【図１１】 【図１２】

【図１３】 【図１４】
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【図１５】 【図１６】

【図１７】 【図１８】
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【図１９】 【図２０】

【図２１】 【図２２】
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