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(57)【要約】
【課題】停止位置精度を安定化し、且つ、ピンの上下移
動量を小さくして、送り時間を早くする。
【解決手段】電子部品供給装置において、部品供給テー
プ１の経路を挟んで対向配置された、少なくともテープ
送り方向へ互いに独立して移動可能な第１及び第２の送
りピン１０、２０と、該第１及び第２の送りピンを、そ
れぞれテープ送り方向に駆動するための駆動源３１、３
３と、両方の送りピンが垂直線上に並んだ位置を基準と
して、両方の送りピンが互いに反対方向に同じ量だけ同
期して移動するよう、各ピンの移動量に応じて、各駆動
源を、それぞれフィードバック制御することにより、各
送りピンをテープ送り方向に平行移動させる手段と、前
記平行移動に際して、送りピンの一方のみがテープ送り
穴２へ挿入されるよう、両方の送りピンを同じ上下間隔
で同じ方向に同じ量だけテープに対して垂直方向へ移動
させる手段５９とを備える。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　電子部品を所定のピッチで収納した部品供給テープが装着され、その送り穴に送りピン
を噛み合わせて、送りピンで部品供給テープを引張ることで、部品供給テープを所定の距
離だけ移動し、電子部品をピックアップ位置へ供給するように構成された電子部品供給装
置において、
　部品供給テープの経路を挟んで対向配置された、少なくともテープ送り方向へ互いに独
立して移動可能な第１及び第２の送りピンと、
　該第１及び第２の送りピンを、それぞれテープ送り方向に駆動するための駆動源と、
　両方の送りピンが垂直線上に並んだ位置を基準として、両方の送りピンが互いに反対方
向に同じ量だけ同期して移動するよう、各ピンの移動量に応じて、各駆動源を、それぞれ
フィードバック制御することにより、各送りピンをテープ送り方向に平行移動させる手段
と、
　前記平行移動に際して、送りピンの一方のみがテープ送り穴へ挿入されるよう、両方の
送りピンを同じ上下間隔で同じ方向に同じ量だけテープに対して垂直方向へ移動させる手
段と、
　を備えたことを特徴とする電子部品供給装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、電子部品供給装置に係り、特に、電子部品を基板に装着する電子部品実装装
置（マウンタとも称する）へ電子部品を供給する際に用いるのに好適な、電子部品が収納
された部品供給テープ（単にテープとも称する）を所定の距離だけ移動して、電子部品を
マウンタ等のピックアップ位置へ供給するための電子部品供給装置の改良に関する。
【背景技術】
【０００２】
　テープに収納された電子部品をマウンタに供給するための電子部品供給装置（テープフ
ィーダとも称する）として、特許文献１の図３や特許文献２には、図１に要部を示す如く
、テープ１の送り方向の前後に、テープ送り穴２のピッチＰ１と同じ間隔で並べて配置し
た２組の櫛状体７０、７１を設けて、カム（図示省略）の回転により、テープ１を所定の
ピッチで送るものが記載されている。
【０００３】
　その一つは、図１（Ａ）に示す如く、一方（図１では左方）の櫛状体７０をその場で上
下動させて、突起部をテープ送り穴２に挿入することで位置決めに用い、他方（図１では
右方）の櫛状体７１をその場で平行四辺形状に移動させてテープ１の送り穴２に突起部を
挿入し、テープ送り穴２のピッチＰ１の間隔と同じ距離だけテープを送る方式（特許文献
１の図３、特許文献２の図１）である。
【０００４】
　もう一つは、図１（Ｂ）に示す如く、両方の櫛状体７０、７１を共にその場で１８０°
の位相差を持たせて平行四辺形状に移動させ、テープ１の送り穴２に交互に突起部を下か
ら挿入して、順次送り方向へテープを送る方式（特許文献２の図４、図５）である。図２
（Ｂ）の例では、送り部材としての櫛状体７０、７１が２組あるので、テープ送り穴２の
ピッチＰ１の半分の距離でテープ１を移動し、位置決めすることもできる。
【０００５】
　カムの駆動にはモータを使用し、速度制御などが可能となっている。
【０００６】
【特許文献１】特開２００７－１５０１４５号公報（図１４、図３）
【特許文献２】特許第３７０６２１０号公報（図１、図４、図５）
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
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【０００７】
　近年、テープに収納して供給される電子部品の大きさが微細になるに従い、テープの停
止位置には、より高い精度が要求されている。又、複数の供給装置間でのテープの停止位
置の補正が必要となる場合もある。更に、電子部品小さくなることで、部品の収納される
間隔も短くなっている。
【０００８】
　しかしながら、特許文献１や２に記載の装置では、テープの送り量が２つの突起部の間
隔Ｐ１や、その半分に限定されるので、自由度が少ない。又、送り部材の位置はカムによ
り決められてしまい、位置の微調整を行うことができない。
【０００９】
　更に、テープ送り穴のピッチＰ１にはテープごとにばらつきが有るが、突起部の間隔は
固定されており、送り穴ピッチの誤差に応じた間隔に調整することはできない。送り穴径
に対して突起部の大きさを小さくすることで、送り穴の間隔の誤差を吸収することは可能
であるが、送り穴と突起部との隙間により、テープの停止位置の精度は悪くなる。カムに
より進退運動と昇降運動の動作タイミングが決められており、テープの停止位置の補正は
できない。
【００１０】
　図１（Ｂ）の例では、テープ送り穴ピッチの半分の距離でテープを移動し、位置決めが
できるが、テープの移動距離を更に小さくする場合、送り部材の数を更に増やす必要があ
り、機構が複雑になる。２組の突起部は共にテープの下から挿入する構成となっており、
テープ送り方向に並列配置されているので、送り穴への送り部材の挿入は別々の位置で行
われ、電子部品の停止位置（吸着位置）に対し異なる位置でテープを保持することになり
、停止位置精度の低下の原因となる。
【００１１】
　本発明は、前記従来の問題点を解消するべくなされたもので、テープの送り穴の間隔の
誤差を吸収して、テープを安定して送れるようにすると共に、停止位置精度を安定化し、
且つ、ピンの上下移動量を小さくして、送り時間を早くすることを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　本発明は、電子部品を所定のピッチで収納した部品供給テープが装着され、その送り穴
に送りピンを噛み合わせて、送りピンで部品供給テープを引張ることで、部品供給テープ
を所定の距離だけ移動し、電子部品をピックアップ位置へ供給するように構成された電子
部品供給装置において、部品供給テープの経路を挟んで対向配置された、少なくともテー
プ送り方向へ互いに独立して移動可能な第１及び第２の送りピンと、該第１及び第２の送
りピンを、それぞれテープ送り方向に駆動するための駆動源と、両方の送りピンが垂直線
上に並んだ位置を基準として、両方の送りピンが互いに反対方向に同じ量だけ同期して移
動するよう、各ピンの移動量に応じて、各駆動源を、それぞれフィードバック制御するこ
とにより、各送りピンをテープ送り方向に平行移動させる手段と、前記平行移動に際して
、送りピンの一方のみがテープ送り穴へ挿入されるよう、両方の送りピンを同じ上下間隔
で同じ方向に同じ量だけテープに対して垂直方向へ移動させる手段とを備えることにより
、前記課題を解決したものである。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明によれば、第１と第２の送りピンを設け、テープ送り穴に対して、送りピンをテ
ープの送り方向に垂直に挿入し、挿入したピンをテープ送り方向と平行に移動させてテー
プを送るようにしたので、送りピンの形状をテープ送り穴と同じ形状、サイズとすること
ができ、送り穴と送りピンの隙間を小さくして、ピン１本でも送り穴に確実に噛み合わせ
ることができるので、部品供給テープを精度良く、安定して送ることができる。
【００１４】
　又、第１の送りピンと第２の送りピンに専用のテープ送り方向駆動源（例えばモータ）
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を設け、反転駆動させることで、それぞれのピンの送り動作と戻し動作を同時に行うので
、各駆動源を制御することで、ピンの移動距離を正確に決める事ができる。従って、送り
ピンの形状を送り穴径と同じ外径の円柱状のピンで構成しても、テープの送り穴ピッチの
誤差に応じた間隔でピンの位置を制御できるので、ピンを送り穴に正確に挿入でき、安定
した部品供給テープの送り動作を実現できる。更に、二つの送りピンは単独で駆動源によ
り制御されており、他の供給装置とテープの停止位置を合わせる等の位置補正が容易に可
能である。
【００１５】
　又、２つの送りピンは原点位置から往復移動するので、原点位置を基準とした送りピン
の移動距離を設定すれば、同じ距離の往復の繰り返しで、テープの送り穴ピッチと同じ移
動量の送り動作を繰り返し行う事が出来、ピンを送る毎に原点位置を検出する必要が無く
、単純で応答性の速い駆動源の制御が行えるので、繰り返し精度の高いテープ送り動作が
容易に実現できる。
【００１６】
　又、例えば駆動源に設けたエンコーダのパルスカウントでピンの移動量を検出して、送
りピンをフィードバック制御するようにしているので、テープに収容された部品を常に安
定して正確な位置に停止することができる。
【００１７】
　更に、第１の送りピンと第２の送りピンとを、部品供給テープの経路を挟んで対向して
配置したので、第１の送りピンと第２の送りピンとが同一のガイド上に案内されており、
干渉すること無く、同じ原点位置を基準として互いに反対方向へ往復動作を行えるので、
部品の停止位置とピンの位置関係が同じとなり、停止位置精度が安定している。
【００１８】
　又、第１の送りピンと第２の送りピンとを、部品供給テープの経路を挟んで対向して配
置したので、送りピンの切り替えの為の上下移動量を短くすることが出来（最低限テープ
の厚さがあれば良い）、送り時間を早くすることができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１９】
　以下図面を参照して、本発明の実施形態を詳細に説明する。
【００２０】
　図２、図３は、本発明の第１実施形態のテープフィーダのテープ送り機構の全体構成を
示す図、図４は送りピンの動作を示す正面図、図５は同じく側面図、図６は、動作機構の
詳細を示す図、図７はマウンタによるピックアップ状態を示す図である。
【００２１】
　本実施形態においては、テープ送り穴にテープ上下から交互に挿入する、下向きの第１
の送りピン１０と、上向きの第２の送りピン２０が、水平方向に同期して反対に動き、上
下方向には一緒に動くように構成されている。
【００２２】
　図において、１は部品供給テープ、２は部品供給テープのテープ送り穴（図７参照）、
３は部品供給テープに収容されている電子部品（図７参照）、４は部品供給テープから剥
がされたカバーテープ、５はテープガイド部のカバー、６はテープガイド部のガイド、７
はマウンタのノズル（図５参照）、８はテープフィーダのフレーム、９はピンブロックの
上下動ベース、１０は第１の送りピン、１１は第１の送りピンのピンブロックＡ、１２は
上下動ベースの上下動ガイド、１３はピンブロックＡの水平移動ガイド、１４はピンブロ
ックＡのヒンジ、１５は上下動ベースの上下動案内溝、１６は第１の送りピンの水平駆動
リンクＡ、１７は第１の送りピンの水平駆動リンクＡのヒンジ、１８は扇歯車の回転中心
軸、１９は扇歯車、２０は第２の送りピン、２１は第２の送りピンのピンブロックＢ、２
４はピンブロックＢのヒンジ、２６は第２の送りピンの水平駆動リンクＢ、２７は第２の
送りピンの水平駆動リンクＢのヒンジ、３０はノズルに吸着された電子部品（図７参照）
、３１は第１の送りピン水平駆動モータ、３２は第１の送りピン水平駆動モータ歯車、３
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３は第２の送りピン水平駆動モータ、３４は第２の送りピン水平駆動モータ歯車、３５は
部品供給テープの導入経路、３６は部品供給テープの排出経路、３７は電子部品をノズル
で吸着して取り出すための開口部（図７参照）、４２は上下動ベースの上下動案内ローラ
Ａ、５１は上下動ベースレバー、５２は上下動ベースレバー回転軸、５３は上下動ベース
上下駆動リンクのヒンジ、５４は上下駆動リンク、５５は上下駆動リンク案内ローラ、５
６は上下駆動リンク案内溝、５７は上下駆動カム溝、５８は上下駆動ローラカム、５９は
上下動ベース上下駆動モータ、６３は上下動ベースの上昇検出センサー、６４は上下動ベ
ースの下降検出センサー、６５は第１の送りピンの原点検出センサー、６６は第２の送り
ピンの原点検出センサーである。
【００２３】
　まず水平方向の移動機構の構成について説明する。第１の送りピン水平駆動モータ３１
が時計方向に回転すると、第１の水平駆動モータ歯車３２により動力が伝えられて、扇歯
車１９は回転中心軸１８を軸として、ａ方向へ回転する。水平駆動リンクＡ１６は、回転
動作をピンブロックＡ１１に伝え、水平移動ガイド１３によりガイドされて、テープを送
る方向へ移動する。
【００２４】
　図２では、第１の送りピン１０及び第２の送りピン２０が共に下降位置で、第１の送り
ピン１０のみが、部品供給テープ１の送り穴に上から挿入されており、テープの送り完了
（ピンの水平移動完了）の状態を示している。ピンの移動量はモータに内蔵されたエンコ
ーダによりモータの回転量をパルスカウントして検出することができる。この時、第２の
送りピン水平駆動モータ３３は時計方向に回転制御され、第２の水平駆動モータ歯車３４
により動力が伝えられて、扇歯車２９は回転中心軸２８を軸としてｂ方向へ回転する。水
平駆動リンクＢ２６は回転動作をピンブロックＢ２１に伝え、水平移動ガイド１３により
ガイドされて、原点位置へ戻る方向へ移動する。図２では第２の送りピン２０も下降位置
で部品供給テープ１の送り穴から抜けており、送りピンの原点位置へ復帰した状態を示し
ている。第１の送りピン１０と第２の送りピン２０は、送りピン水平駆動モータ３１、３
３の駆動により、常に同期して互いに反対方向へ水平移動される。図３は、第１の送りピ
ン１０及び第２の送りピン２０が共に上昇位置で、第２の送りピン２０のみが部品供給テ
ープ１の送り穴に下から挿入され、テープ送り完了位置に停止している状態を示している
。
【００２５】
　次に、上下方向の移動機構の構成について説明する。上下動ベース上下駆動モータ５９
は、上下駆動ローラカム５８を回転させ、時計の３時の位置（図２）、または９時の位置
（図３）に停止する動作をする。図２ではローラカム５８は３時の位置に停止している。
上下駆動カム溝５７の作用により、上下駆動リンク５４はｃ方向へ移動している。上下動
ベースレバー５１は上下駆動リンク５４に押されて、回転軸５２を軸として反時計方向に
回転した位置で停止している。この時、上下動ベース下降検出センサー６４がＯＮする。
上下動ベースレバー５１の先端に設けられている上下動案内ローラ４２が下降し、上下動
ベース５１が下降することで、第１の送りピン１０はテープ送り穴に挿入され、第２の送
りピン２０はテープ送り穴から抜ける。送りピン１０、２０は、上下動ベースレバー５１
の回転による案内ローラの上下移動に連動して、同時に上昇または下降の動作をする。
【００２６】
　上下動ベース上に設けられた水平移動ガイド１３により、それぞれのピンブロックは、
上昇位置または下降位置を保持したまま水平移動が可能であり、上下動ベース下降検出セ
ンサー６４により下降を検出した時に水平移動する。また、第１の送りピン１０と第２の
送りピン２０は水平移動ガイド１３に案内されているので、高さ方向の相対位置は常に同
じ距離を持って配置されており、水平移動時に干渉することはない。
【００２７】
　第１の送りピン１０と第２の送りピン２０は、図４（Ａ）～（Ｄ）に示すように、順次
互いの位置を前後に移動しながら、電子部品供給テープ１の送り穴にどちらか一方が挿入
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されており、テープの送り動作を行い、停止位置に保持する働きをする。動作機構の詳細
を図６に拡大して示す。
【００２８】
　送られてきた電子部品３は、図７に示す如く、開口部３７（ピックアップ位置）に停止
し、マウンタのノズル７で例えば吸着され、取り出される。
【００２９】
　図８は、供給装置への供給テープの装着または取り外しの状態を示す。ピンブロック１
１が通常位置より前方のテープ排出経路まで移動し、送りピン２０からテープ送り穴が抜
ける高さまでテープガイド部６を上げると、供給テープ１は両方のピンから抜け、送り方
向に自由となり、テープの装着または取り外しが可能となる。なお、ピンブロック１１の
代りにピンブロック２１を後退させたり、１１、２１を両方移動してもよい。
【００３０】
　図９は、第１の送りピンと第２の送りピンとの水平移動動作を表すタイミングチャート
である。ピンの戻り位置を原点位置とした場合は、原点検出センサーによりスタート位置
が決められ、制御指令部から入力された移動量だけ送り方向に移動し、同じ量だけ戻るこ
とで、一定の距離を往復動作してテープを送り続けることができる。
【００３１】
　図１０は、テープの停止位置を調整して送り動作を行う時のタイミングチャートである
。原点位置からの調整量だけオフセットした位置をスタート位置とし、図９と同様に同じ
距離だけ往復動作することで、部品の吸着位置を調整しても、原点位置に戻る事無くテー
プの送り動作を続けることができる。
【００３２】
　図１１は、テープの送りピッチを半分にして動作させた場合のタイミングチャートであ
る。これにオフセット量を入れて吸着位置の調整をすることも出来る。送りピッチを更に
分割することも容易にできる。
【００３３】
　例えばモータのエンコーダによりモータの回転量をカウントし、フィードバック制御を
行うことにより、ピンの停止位置精度を安定して制御することが可能である。
【００３４】
　図１２に示す第２実施形態のように、図１３に詳細に示す如く、送りピン１０、２０よ
りも送り方向の寸法が小さいサポートピン１０ｍ、２０ｍをピンブロック１１、１２の送
りピン１０、２０の後方又は前方にそれぞれ設ければ、送りピン１０とサポートピン１０
ｍ、送りピン２０とサポートピン２０ｍとでテープの２個の送り穴を案内できるので、テ
ープ幅方向の姿勢をより安定させることができる。サポートピン１０ｍ、２０ｍの寸法は
、吸収すべき送り穴のピッチ誤差に応じて決めることができる。また、サポートピンを送
りピンの前後両方に設けて、３本のピンでテープを送ることもできる。
【００３５】
　なお、ピンの往復動作機構は、リードねじやボールねじによる直線動作に置き換えても
よい。
【００３６】
　又、水平駆動用モータだけでなく、上下駆動用のモータも、第１の送りピンと第２の送
りピンで分けても良い。
【００３７】
　更に、マウンタのノズルによる電子部品のピックアップ方法も、吸着に限定されない。
【図面の簡単な説明】
【００３８】
【図１】従来の櫛状体を用いたテープフィーダのテープ送り機構を示す正面図
【図２】本発明の第１実施形態のテープ送り機構で送りピンが下降位置にある場合を示す
正面図
【図３】同じく送りピンが上昇位置にある場合を示す正面図
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【図４】同じく送りピンの動作を示す要部正面図
【図５】同じく側面図
【図６】同じく詳細を示す拡大図
【図７】第１実施形態のテープ、電子部品及びノズルの関係を示す（Ａ）平面図及び（Ｂ
）正面図
【図８】同じく供給装置への供給テープの装着又は取外しの状態を示す要部正面図
【図９】動作の一例のタイミングチャート
【図１０】動作の他の例のタイミングチャート
【図１１】動作の更に他の例のタイミングチャート
【図１２】本発明の第２実施形態を示す（Ａ）平面図及び（Ｂ）要部正面図
【図１３】第２実施形態のサポートピンの形状を示す断面図
【符号の説明】
【００３９】
　１…部品供給テープ
　２…テープ送り穴
　３、３０…電子部品
　７…マウンタのノズル
　８…フレーム
　９…上下動ベース
　１０…第１の送りピン
　１０ｍ、２０ｍ…サポートピン
　１１、２１…ピンブロック
　１２…上下動ガイド
　１３…水平移動ガイド
　１５…上下動案内溝
　１６、２６…ピン水平駆動リンク
　１９…扇歯車
　２０…第２の送りピン
　３１、３３…送りピン水平駆動モータ
　５１…上下動ベースレバー
　５４…上下駆動リンク
　５５…上下駆動リンク案内ローラ
　５６…上下駆動リンク案内溝
　５８…上下駆動ローラカム
　５９…上下動ベース上下駆動モータ
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