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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ステージの上に散在された状態で部品を供給する部品供給システムであって、
　当該部品供給システムが、
　前記ステージに散在された部品を保持する保持具と、
　前記保持具による保持対象の部品である対象部品を撮像する撮像装置と、
　制御装置と
　を備え、
　前記制御装置が、
　前記撮像装置による前記対象部品の撮像データに基づいて、前記対象部品の側面の大き
さを指標する指標値を演算する第１演算部と、
　前記第１演算部により演算された前記指標値が設定値と一致するか否かを判断する第１
判断部と、
　前記第１判断部により前記指標値が前記設定値と一致すると判断された場合に、前記対
象部品を前記保持具により保持するように、前記保持具の作動を制御する制御部と
　を有することを特徴とする部品供給システム。
【請求項２】
　前記設定値が、
　前記ステージ上での前記対象部品の位置における主光線と、前記撮像装置の光軸とのズ
レにより生じる視差に基づいて設定されたことを特徴とする請求項１に記載の部品供給シ
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ステム。
【請求項３】
　前記制御装置が、
　前記撮像装置によって任意の対象物を異なる高さで複数回撮像し、それら複数回の撮像
に応じた複数の撮像データを作成する作成部と、
　前記作成部により作成された複数の撮像データの画像における前記対象物の位置ズレに
基づいて、前記設定値を演算する第２演算部と
　を有することを特徴とする請求項１または請求項２に記載の部品供給システム。
【請求項４】
　前記制御装置が、
　前記撮像装置による前記対象部品の撮像データに基づいて、前記対象部品の上面の形状
を演算する第３演算部と、
　前記第３演算部により演算された前記対象部品の上面の形状が、予め設定された形状と
一致するか否かを判断する第２判断部と
　を有し、
　前記制御部が、
　前記第１判断部により前記指標値が前記設定値と一致すると判断されるとともに、前記
第２判断部により前記対象部品の上面の形状が前記予め設定された形状と一致すると判断
された場合に、前記保持具の作動を制御することを特徴とする請求項１ないし請求項３の
いずれか１つに記載の部品供給システム。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ステージの上に散在させた状態で部品を供給する部品供給システムに関する
ものである。
【背景技術】
【０００２】
　部品供給システムには、ステージの上に散在させた状態で部品を供給するシステムが存
在する。このようなシステムでは、ステージ上に散在された部品の姿勢，部品同士の間隔
等に応じて、保持具により部品を保持可能であるか否かを判断する必要がある。下記特許
文献には、散在された部品を保持可能であるか否かを判断する手法について記載されてい
る。
【０００３】
【特許文献１】再公表国際公開第２０１３／００２０９９号
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　上記特許文献に記載の技術を利用すれば、ある程度、散在された部品を保持可能である
か否かを判断することが可能となる。しかしながら、更に好適に、散在された部品を保持
可能であるか否かを判断することが望まれている。本発明は、そのような実情に鑑みてな
されたものであり、散在された部品を保持可能であるか否かを適切に判断することを課題
とする。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　上記課題を解決するために、本発明に記載の部品供給システムは、ステージの上に散在
された状態で部品を供給する部品供給システムであって、当該部品供給システムが、前記
ステージに散在された部品を保持する保持具と、前記保持具による保持対象の部品である
対象部品を撮像する撮像装置と、制御装置とを備え、前記制御装置が、前記撮像装置によ
る前記対象部品の撮像データに基づいて、前記対象部品の側面の大きさを指標する指標値
を演算する第１演算部と、前記第１演算部により演算された前記指標値が設定値と一致す
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るか否かを判断する第１判断部と、前記第１判断部により前記指標値が前記設定値と一致
すると判断された場合に、前記対象部品を前記保持具により保持するように、前記保持具
の作動を制御する制御部とを有することを特徴とする。
【発明の効果】
【０００６】
　本発明に記載の部品供給システムでは、撮像装置による部品の撮像データに基づいて、
部品の側面の大きさを指標する指標値が演算される。そして、演算された指標値が設定値
と一致する場合に、その部品を保持することが可能であると判断される。つまり、複数の
部品同士の間の距離が、ある程度、存在する場合において、部品の側面が撮像されること
から、部品の側面の大きさを指標する指標値が設定値と一致する場合に、その部品を保持
することが可能であると判断される。これにより、ステージ上に散在された部品を保持可
能であるか否かを適切に判断することが可能となる。
【図面の簡単な説明】
【０００７】
【図１】部品実装機を示す斜視図である。
【図２】部品実装機の部品装着装置を示す斜視図である。
【図３】ばら部品供給装置を示す斜視図である。
【図４】部品供給ユニットを示す斜視図である。
【図５】部品供給ユニットを示す透過図である。
【図６】部品供給ユニットを示す透過図である。
【図７】部品散在装置を示す斜視図である。
【図８】部品散在装置を示す斜視図である。
【図９】部品保持ヘッドを示す斜視図である。
【図１０】チャックを示す図である。
【図１１】リード部品が収納された状態の部品受け部材を示す図である。
【図１２】部品実装機の制御装置を示すブロック図である。
【図１３】ステージの上にリード部品が散在された状態を示す図である。
【図１４】パターンマッチングにより認識されるリード部品を示す図である。
【図１５】視野角が０度より大きなカメラによりリード部品が撮像される状態を示す概略
図である。
【図１６】隣り合う２個のリード部品を示す概略図である。
【図１７】隣り合う２個のリード部品を示す概略図である。
【図１８】隣り合う２個のリード部品を示す概略図である。
【図１９】視野角が０度より大きなカメラによりリード部品が撮像される状態を示す概略
図である。
【図２０】視野角が０度より大きなカメラによりリード部品が撮像される状態を示す概略
図である。
【図２１】プレートを示す平面図である。
【図２２】視野角が０度より大きなカメラによりプレートの対象物が撮像される状態を示
す概略図である。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００８】
　以下、本発明を実施するための形態として、本発明の実施例を、図を参照しつつ詳しく
説明する。
【０００９】
　＜部品実装機の構成＞
　図１に、部品実装機１０を示す。部品実装機１０は、回路基材１２に対する部品の実装
作業を実行するための装置である。部品実装機１０は、装置本体２０、基材搬送保持装置
２２、部品装着装置２４、撮像装置２６，２８、部品供給装置３０、ばら部品供給装置３
２、制御装置（図１２参照）３４を備えている。なお、回路基材１２として、回路基板、
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三次元構造の基材等が挙げられ、回路基板として、プリント配線板、プリント回路板等が
挙げられる。
【００１０】
　装置本体２０は、フレーム部４０と、そのフレーム部４０に上架されたビーム部４２と
によって構成されている。基材搬送保持装置２２は、フレーム部４０の前後方向の中央に
配設されており、搬送装置５０とクランプ装置５２とを有している。搬送装置５０は、回
路基材１２を搬送する装置であり、クランプ装置５２は、回路基材１２を保持する装置で
ある。これにより、基材搬送保持装置２２は、回路基材１２を搬送するとともに、所定の
位置において、回路基材１２を固定的に保持する。なお、以下の説明において、回路基材
１２の搬送方向をＸ方向と称し、その方向に直角な水平の方向をＹ方向と称し、鉛直方向
をＺ方向と称する。つまり、部品実装機１０の幅方向は、Ｘ方向であり、前後方向は、Ｙ
方向である。
【００１１】
　部品装着装置２４は、ビーム部４２に配設されており、２台の作業ヘッド６０，６２と
作業ヘッド移動装置６４とを有している。各作業ヘッド６０，６２は、吸着ノズル（図２
参照）６６を有しており、吸着ノズル６６によって部品を保持する。また、作業ヘッド移
動装置６４は、Ｘ方向移動装置６８とＹ方向移動装置７０とＺ方向移動装置７２とを有し
ている。そして、Ｘ方向移動装置６８とＹ方向移動装置７０とによって、２台の作業ヘッ
ド６０，６２は、一体的にフレーム部４０上の任意の位置に移動させられる。また、各作
業ヘッド６０，６２は、図２に示すように、スライダ７４，７６に着脱可能に装着されて
おり、Ｚ方向移動装置７２は、スライダ７４，７６を個別に上下方向に移動させる。つま
り、作業ヘッド６０，６２は、Ｚ方向移動装置７２によって、個別に上下方向に移動させ
られる。
【００１２】
　撮像装置２６は、下方を向いた状態でスライダ７４に取り付けられており、作業ヘッド
６０とともに、Ｘ方向，Ｙ方向およびＺ方向に移動させられる。これにより、撮像装置２
６は、フレーム部４０上の任意の位置を撮像する。撮像装置２８は、図１に示すように、
フレーム部４０上の基材搬送保持装置２２と部品供給装置３０との間に、上を向いた状態
で配設されている。これにより、撮像装置２８は、作業ヘッド６０，６２の吸着ノズル６
６に保持された部品を撮像する。
【００１３】
　部品供給装置３０は、フレーム部４０の前後方向での一方側の端部に配設されている。
部品供給装置３０は、トレイ型部品供給装置７８とフィーダ型部品供給装置（図示省略）
とを有している。トレイ型部品供給装置７８は、トレイ上に載置された状態の部品を供給
する装置である。フィーダ型部品供給装置は、テープフィーダ（図示省略）、スティック
フィーダ（図示省略）によって部品を供給する装置である。
【００１４】
　ばら部品供給装置３２は、フレーム部４０の前後方向での他方側の端部に配設されてい
る。ばら部品供給装置３２は、ばらばらに散在された状態の複数の部品を整列させて、整
列させた状態で部品を供給する装置である。つまり、任意の姿勢の複数の部品を、所定の
姿勢に整列させて、所定の姿勢の部品を供給する装置である。以下に、部品供給装置３２
の構成について詳しく説明する。なお、部品供給装置３０および、ばら部品供給装置３２
によって供給される部品として、電子回路部品，太陽電池の構成部品，パワーモジュール
の構成部品等が挙げられる。また、電子回路部品には、リードを有する部品，リードを有
さない部品等が有る。
【００１５】
　ばら部品供給装置３２は、図３に示すように、本体８０と、部品供給ユニット８２と、
撮像装置８４と、部品引渡し装置８６とを有している。
【００１６】
　（ａ）部品供給ユニット
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　部品供給ユニット８２は、部品供給器８８と部品散在装置（図４参照）９０と部品戻し
装置（図５参照）９２とを含み、それら部品供給器８８と部品散在装置９０と部品戻し装
置９２とが一体的に構成されたものである。部品供給ユニット８２は、本体８０のベース
９６に着脱可能に組み付けられており、ばら部品供給装置３２では、５台の部品供給ユニ
ット８２が、Ｘ方向に１列に並んで配設されている。
【００１７】
　（i）部品供給器
　部品供給器８８は、概して直方体の箱形状をなし、図４及び図５に示すように、Ｙ方向
に延びるように配設されている。なお、Ｙ方向を部品供給器８８の前後方向と記載し、図
５での左方向を前方と、図５での右方向を後方と記載する場合がある。つまり、部品供給
ユニット８２において、部品戻し装置９２が配設されている側に向かう方向を、前方と記
載し、部品供給器８８が配設されている側に向かう方向を、後方と記載する場合がある。
【００１８】
　部品供給器８８は、上面と前面とにおいて開口しており、上面の開口は、部品の投入口
９７とされ、前面の開口は部品の排出口９８とされている。部品供給器８８では、投入口
９７の下方に、傾斜板１０４が配設されている。傾斜板１０４は、部品供給器８８の後方
側の端面から中央方向に向かって、部品供給器８８の幅方向（Ｘ方向）の全体に配設され
ており、前方側の端部が下方に位置するように傾斜している。
【００１９】
　また、傾斜板１０４の前方側には、図５に示すように、コンベア装置１０６が配設され
ている。コンベア装置１０６は、１対のローラ１０８，１１０とコンベアベルト１１２と
を有している。１対のローラ１０８，１１０の各々は、部品供給器８８の内部において、
部品供給器８８の幅方向に延びるように配設されており、部品供給器８８の幅方向の全体
に架け渡されている。また、ローラ１０８は、傾斜板１０４の前方側の端部、つまり、傾
斜板１０４の最も下方に位置する端部とクリアランスのある状態で対向している。なお、
傾斜板１０４の前方側の端部とローラ１０８とのクリアランスは、部品供給器８８によっ
て供給される部品より小さくされている。また、ローラ１１０は、ローラ１０８の前方側
の斜め上方に配設されている。そして、コンベアベルト１１２が、１対のローラ１０８，
１１０に巻き掛けられている。なお、コンベアベルト１１２は、幅広とされており、コン
ベアベルト１１２の幅方向の寸法は、部品供給器８８の幅方向の内寸より僅かに小さくさ
れている。
【００２０】
　また、１対のローラ１０８，１１０は軸心周りに回転可能とされており、回転装置１１
４の作動により制御可能に回転する。なお、各ローラ１０８，１１０の回転方向は、図５
での反時計回りの方向とされている。これにより、コンベアベルト１１２が、１対のロー
ラ１０８，１１０の間において、図５での反時計回りに回転する。つまり、コンベアベル
ト１１２による搬送方向は、傾斜板１０４の前端部から前方に向かって斜め上方とされて
いる。なお、コンベアベルト１１２の表面、つまり、搬送面には、コンベアベルト１１２
の幅方向に延びるように、複数の突起部１１５が形成されている。複数の突起部１１５は
、コンベアベルト１１２の回転方向において一定の間隔で形成されており、その間隔は、
部品供給器８８によって供給される部品の長さ方向の寸法より長くされている。
【００２１】
　また、コンベア装置１０６のローラ１１０の前方側の斜め上方には、ブラシ保持部１２
３が配設されている。ブラシ保持部１２３は、部品供給器８８の幅方向に延びるように配
設されており、部品供給器８８の幅方向の全体に架け渡されている。そして、そのブラシ
保持部１２３の下端部には、コンベア装置１０６のローラ１１０に向かって延び出すよう
に、幅広のブラシ１２４が取り付けられている。なお、ブラシ１２４の幅方向の寸法は、
部品供給器８８の幅方向の内寸より僅かに小さくされており、ローラ１１０に巻き掛けら
れているコンベアベルト１１２と、部品供給器８８の幅方向の全体に渡って、クリアラン
スのある状態で対向している。なお、ブラシ１２４の先端と、ローラ１１０に巻き掛けら
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れているコンベアベルト１１２とのクリアランスは、部品供給器８８によって供給される
部品の厚さ方向の寸法より長く、厚さ方向の寸法の２倍未満とされている。
【００２２】
　また、コンベア装置１０６のローラ１１０の前方側の斜め下方には、傾斜板１２６が配
設されている。傾斜板１２６は、部品供給器８８の前方側の端面からローラ１１０の下方
に向かって、部品供給器８８の幅方向の全体に配設されており、後方側の端部が下方に位
置するように傾斜している。さらに、その傾斜板１２６の下方にも、傾斜板１２８が配設
されている。傾斜板１２８は、コンベア装置１０６の中央部の下方から部品供給器８８の
排出口９８に向かって、部品供給器８８の幅方向の全体に配設されており、前方側の端部
が下方に位置するように傾斜している。なお、傾斜板１２８の後方側の端部は、傾斜板１
２６の後方側の端部より後方に位置しており、その傾斜板１２８の後方側の端部は、上方
に向かって直角に屈曲されている。また、傾斜板１２８の前方側の端部は、概して水平と
なるように後方に向かって屈曲されている。
【００２３】
　なお、ベース９６には、図４に示すように、１対のサイドフレーム部１３０が組み付け
られている。１対のサイドフレーム部１３０は、対向した状態で互いに平行且つ、Ｙ方向
に延びるように立設されている。そして、1対のサイドフレーム部１３０の間の距離は、
部品供給器８８の幅方向の寸法より僅かに大きくされており、１対のサイドフレーム部１
３０の間に、部品供給器８８が着脱可能に装着されている。
【００２４】
　（ii）部品散在装置
　部品散在装置９０は、部品支持部材１５０と部品支持部材移動装置１５２とを含む。部
品支持部材１５０は、ステージ１５６と１対の側壁部１５８とによって構成されている。
ステージ１５６は、概して長手形状の板形状をなし、１対のサイドフレーム部１３０の間
に装着された部品供給器８８の下方から前方に延び出すように、配設されている。なお、
ステージ１５６の上面は、概して水平とされており、図５に示すように、部品供給器８８
の傾斜板１２８の屈曲された前方側の端部と僅かなクリアランスのある状態で配設されて
いる。また、１対の側壁部１５８は、図４に示すように、ステージ１５６の長手方向の両
側部に立設された状態で固定されており、各側壁部１５８の上端は、ステージ１５６の上
面より上方に延び出している。
【００２５】
　また、部品支持部材移動装置１５２は、図５に示すように、ガイドレール１６０とスラ
イダ１６２とを含む。ガイドレール１６０は、部品支持部材１５０の下方において、ステ
ージ１５６の長手方向に延びるように配設されている。スライダ１６２は、ガイドレール
１６０にスライド可能に取り付けられており、電磁モータ（図１２参照）１６６の作動に
より、任意の位置にスライドする。また、部品支持部材１５０のステージ１５６は、連結
機構１６８を介してスライダ１６２に連結されている。これにより、部品支持部材１５０
は、部品支持部材移動装置１５２の作動によりＹ方向に移動し、部品供給器８８の下方に
格納された格納状態（図６参照）と、部品供給器８８の下方から露出した露出状態（図５
参照）との間で移動する。
【００２６】
　（iii）部品戻し装置
　部品戻し装置９２は、図７に示すように、部品回収容器１８０と容器搖動装置１８１と
を含む。部品回収容器１８０は、概して箱状をなし、底面が円弧形状とされている。部品
回収容器１８０は、部品支持部材１５０のステージ１５６の前方側の端部において搖動可
能に保持されており、容器搖動装置１８１の作動により、揺動する。この際、部品回収容
器１８０は、開口を上方に向けた回収姿勢（図７参照）と、開口を部品支持部材１５０の
ステージ１５６の上面に向けた戻し姿勢（図８参照）との間で搖動する。
【００２７】
　（ｂ）撮像装置
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　撮像装置８４は、図３に示すように、カメラ２９０とカメラ移動装置２９２とを含む。
カメラ移動装置２９２は、ガイドレール２９６とスライダ２９８とを含む。ガイドレール
２９６は、部品供給器８８の上方において、ばら部品供給装置３２の幅方向（Ｘ方向）に
延びるように、本体８０に固定されている。スライダ２９８は、ガイドレール２９６にス
ライド可能に取り付けられており、電磁モータ（図１２参照）２９９の作動により、任意
の位置にスライドする。また、カメラ２９０は、下方を向いた状態でスライダ２９８に装
着されている。
【００２８】
　（ｃ）部品引渡し装置
　部品引渡し装置８６は、図３に示すように、部品保持ヘッド移動装置３００と部品保持
ヘッド３０２と２台のシャトル装置３０４とを含む。
【００２９】
　部品保持ヘッド移動装置３００は、Ｘ方向移動装置３１０とＹ方向移動装置３１２とＺ
方向移動装置３１４とを含む。Ｙ方向移動装置３１２は、Ｘ方向に延びるように、部品供
給ユニット８２の上方に配設されたＹスライダ３１６を有しており、Ｙスライダ３１６は
、電磁モータ（図１２参照）３１９の駆動により、Ｙ方向の任意の位置に移動する。Ｘ方
向移動装置３１０は、Ｙスライダ３１６の側面に配設されたＸスライダ３２０を有してお
り、Ｘスライダ３２０は、電磁モータ（図１２参照）３２１の駆動により、Ｘ方向の任意
の位置に移動する。Ｚ方向移動装置３１４は、Ｘスライダ３２０の側面に配設されたＺス
ライダ３２２を有しており、Ｚスライダ３２２は、電磁モータ（図１２参照）３２３の駆
動により、Ｚ方向の任意の位置に移動する。
【００３０】
　部品保持ヘッド３０２は、図９に示すように、ヘッド本体３３０とチャック３３２と旋
回装置３３４と回転装置３３５とを含む。ヘッド本体３３０は、Ｚスライダ３２２と一体
的に形成されている。チャック３３２は、図１０に示すように、本体部３３７と１対の爪
部３３８とを含む。１対の爪部３３８は、本体部３３７の下面から下方に延び出すように
配設されており、互いに接近・離間可能にスライドする。これにより、チャック３３２は
、１対の爪部３３８を接近させることで、１対の爪部３３８によって部品を狭持し、１対
の爪部３３８を離間させることで、１対の爪部３３８の間から部品を離脱する。なお、チ
ャック３３２は、図９に示すように、ホルダ３４０の下端部に着脱可能に装着される。
【００３１】
　ホルダ３４０は、支持軸３４４において屈曲可能とされており、旋回装置３３４の作動
により、ホルダ３４０が上方向に９０度屈曲する。これにより、ホルダ３４０の下端部に
装着されているチャック３３２は、９０度旋回し、旋回位置に位置する。つまり、チャッ
ク３３２は、旋回装置３３４の作動により、非旋回位置と旋回位置との間で旋回する。ま
た、回転装置３３５は、チャック３３２を軸心周りに回転させる。
【００３２】
　また、２台のシャトル装置３０４の各々は、図３に示すように、部品キャリヤ３８８と
部品キャリヤ移動装置３９０とを含み、部品供給ユニット８２の前方側に横方向に並んで
、本体８０に固定されている。部品キャリヤ３８８には、５個の部品受け部材３９２が、
横方向に一列に並んだ状態で装着されており、各部品受け部材３９２に、部品が載置され
る。
【００３３】
　詳しくは、ばら部品供給装置３２で供給される部品は、図１１に示すように、リードを
有する電子回路部品（以下、「リード部品」と略す場合がある）４１０であり、リード部
品４１０は、直方体形状の部品本体４１２と、部品本体４１２の底面から突出する２本の
リード４１４とから構成されている。また、部品受け部材３９２には、部品受容凹部４１
６が形成されている。部品受容凹部４１６は、段付き形状の凹部であり、部品受け部材３
９２の上面に開口する本体部受容凹部４１８と、その本体部受容凹部４１８の底面に開口
するリード受容凹部４２０とから構成されている。そして、リード部品４１０は、リード
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４１４が下方を向く姿勢で、部品受容凹部４１６の内部に挿入される。これにより、リー
ド４１４がリード受容凹部４２０に挿入されるとともに、部品本体４１２が本体部受容凹
部４１８に挿入された状態で、リード部品４１０が部品受容凹部４１６の内部に載置され
る。
【００３４】
　また、部品キャリヤ移動装置３９０は、図３に示すように、板状の長手部材であり、前
後方向に延びるように、部品供給ユニット８２の前方側に配設されている。部品キャリヤ
移動装置３９０の上面には、部品キャリヤ３８８が前後方向にスライド可能に配設されて
おり、電磁モータ（図１２参照）４３０の駆動により、前後方向の任意の位置にスライド
する。なお、部品キャリヤ３８８が、部品供給ユニット８２に接近する方向にスライドし
た際には、部品保持ヘッド移動装置３００による部品保持ヘッド３０２の移動範囲内に位
置する部品受取位置までスライドする。一方、部品キャリヤ３８８が、部品供給ユニット
８２から離れる方向にスライドした際には、作業ヘッド移動装置６４による作業ヘッド６
０，６２の移動範囲内に位置する部品供給位置までスライドする。
【００３５】
　また、制御装置３４は、図１２に示すように、統括制御装置４５０と、複数の個別制御
装置（図では１つのみ図示されている）４５２と、画像処理装置４５４と、記憶装置４５
６とを含む。統括制御装置４５０は、コンピュータを主体として構成されたものであり、
基材搬送保持装置２２，部品装着装置２４，撮像装置２６，撮像装置２８，部品供給装置
３０，ばら部品供給装置３２に接続されている。これにより、統括制御装置４５０は、基
材搬送保持装置２２，部品装着装置２４，撮像装置２６，撮像装置２８，部品供給装置３
０，ばら部品供給装置３２を統括して制御する。複数の個別制御装置４５２は、コンピュ
ータを主体として構成されたものであり、基材搬送保持装置２２，部品装着装置２４，撮
像装置２６，撮像装置２８，部品供給装置３０，ばら部品供給装置３２に対応して設けら
れている（図では、ばら部品供給装置３２に対応する個別制御装置４５２のみが図示され
ている）。ばら部品供給装置３２の個別制御装置４５２は、部品散在装置９０，部品戻し
装置９２，カメラ移動装置２９２，部品保持ヘッド移動装置３００，部品保持ヘッド３０
２，シャトル装置３０４に接続されている。これにより、ばら部品供給装置３２の個別制
御装置４５２は、部品散在装置９０，部品戻し装置９２，カメラ移動装置２９２，部品保
持ヘッド移動装置３００，部品保持ヘッド３０２，シャトル装置３０４を制御する。また
、画像処理装置４５４は、撮像装置８４に接続されており、撮像装置８４により撮像され
た撮像データを処理する。その画像処理装置４５４は、ばら部品供給装置３２の個別制御
装置４５２に接続されている。これにより、ばら部品供給装置３２の個別制御装置４５２
は、撮像装置８４により撮像された撮像データを取得する。また、記憶装置４５６は、各
種データを記憶しており、個別制御装置４５２に接続されている。これにより、個別制御
装置４５２は、記憶装置４５６から各種データを取得する。
【００３６】
　＜部品実装機の作動＞
　部品実装機１０は、上述した構成によって、基材搬送保持装置２２に保持された回路基
材１２に対して部品の装着作業が行われる。具体的には、回路基材１２が、作業位置まで
搬送され、その位置において、クランプ装置５２によって固定的に保持される。次に、撮
像装置２６が、回路基材１２の上方に移動し、回路基材１２を撮像する。これにより、回
路基材１２の保持位置の誤差に関する情報が得られる。また、部品供給装置３０若しくは
、ばら部品供給装置３２は、所定の供給位置において、部品を供給する。なお、ばら部品
供給装置３２による部品の供給に関しては、後で詳しく説明する。そして、作業ヘッド６
０，６２の何れかが、部品の供給位置の上方に移動し、吸着ノズル６６によって部品を保
持する。続いて、部品を保持した作業ヘッド６０，６２が、撮像装置２８の上方に移動し
、撮像装置２８によって、吸着ノズル６６に保持された部品が撮像される。これにより、
部品の保持位置の誤差に関する情報が得られる。そして、部品を保持した作業ヘッド６０
，６２が、回路基材１２の上方に移動し、保持している部品を、回路基材１２の保持位置
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の誤差，部品の保持位置の誤差等を補正し、回路基材１２上に装着する。
【００３７】
　＜ばら部品供給装置の作動＞
　（ａ）ばら部品供給装置によるリード部品の供給
　ばら部品供給装置３２では、リード部品４１０が、作業者によって部品供給器８８の投
入口９７から投入され、その投入されたリード部品４１０が、部品供給ユニット８２，部
品引渡し装置８６の作動により、部品キャリヤ３８８の部品受け部材３９２に載置された
状態で供給される。詳しくは、作業者は、部品供給器８８の上面の投入口９７から、リー
ド部品４１０を投入する。この際、部品支持部材１５０は、部品支持部材移動装置１５２
の作動により、部品供給器８８の下方に移動しており、格納状態とされる（図６参照）。
なお、部品支持部材１５０が格納状態とされている際に、部品支持部材１５０の前方側の
端部に配設された部品回収容器１８０は、部品供給器８８の前方に位置しており、部品回
収容器１８０の開口を上方に向けた姿勢（回収姿勢：図７参照）とされている。
【００３８】
　部品供給器８８の投入口９７から投入されたリード部品４１０は、部品供給器８８の傾
斜板１０４の上に落下し、傾斜板１０４の前方側の下端まで転がり落ちる。この際、傾斜
板１０４の前方側の下端まで転がり落ちたリード部品４１０は、傾斜板１０４の前方側の
下端と、コンベア装置１０６の後方側の下端との間に山積される。つまり、傾斜板１０４
の前方側の下端と、コンベア装置１０６の後方側の下端との間が、リード部品４１０を収
容するための収容部１００として機能している。そして、コンベア装置１０６の回転装置
１１４が作動されることで、コンベア装置１０６のコンベアベルト１１２が図６での反時
計回りに周回する。これにより、収容部１００に山積されたリード部品４１０が、コンベ
アベルト１１２によって前方側の斜め上方に向かって搬送される。
【００３９】
　そして、コンベアベルト１１２によって斜め上方に向かって搬送されたリード部品４１
０は、コンベア装置１０６の前方側の上端とブラシ１２４との間を通過し、コンベア装置
１０６の前方側の上端とブラシ１２４との下方に配設された傾斜板１２６の上に落下する
。その傾斜板１２６の上に落下したリード部品４１０は、傾斜板１２６の上を後方に向か
って転がり落ち、傾斜板１２６の下方に配設された傾斜板１２８に上に落下する。その傾
斜板１２８の上に落下したリード部品４１０は前方に向かって転がり落ち、部品供給器８
８の前方側の排出口９８から排出される。このように、コンベア装置１０６の前方側の上
端から落下したリード部品４１０は、一旦、傾斜板１２６の上に落下し、その後に、傾斜
板１２８に上に落下する。そして、部品供給器８８の排出口９８からリード部品４１０が
排出される。これにより、リード部品４１０の落下によるダメージを低減することが可能
となる。
【００４０】
　また、部品支持部材１５０は、部品供給器８８の排出口９８からリード部品４１０が排
出されるタイミングに合わせて、部品支持部材移動装置１５２の作動により、部品供給器
８８の下方から前方に向かって移動させられる。これにより、部品供給器８８の排出口９
８から排出されたリード部品４１０が、部品支持部材１５０のステージ１５６の上面に排
出される。
【００４１】
　なお、部品供給器８８からステージ１５６の上に排出されたリード部品４１０が前方に
向かって転がり、ステージ１５６の前端から転がり落ちた場合には、部品回収容器１８０
に収納される。また、部品供給器８８からステージ１５６の上に排出されたリード部品４
１０が側方に向かって転がった場合には、部品支持部材１５０の側壁部１５８によって、
ステージ１５６からのリード部品４１０の落下が防止される。
【００４２】
　そして、部品支持部材１５０が、格納状態から前方に向かって移動させられ、露出状態
に至ると、部品支持部材１５０の移動が停止される。これにより、ステージ１５６の上面
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全体にリード部品４１０が散在される。なお、部品供給器８８では、部品支持部材１５０
の移動が停止するタイミングに合わせて、部品供給器８８からリード部品４１０が最後に
排出されるように、コンベア装置１０６の作動が停止される。
【００４３】
　なお、部品供給器８８から部品支持部材１５０のステージ１５６の上にリード部品４１
０が散在されると、図１３に示すように、リード部品４１０は、概ね３つの姿勢でステー
ジ１５６の上に散在される。具体的には、リード部品４１０は、リード４１４の延び出す
面が側方を向き、その２本のリード４１４が概して水平方向に並んだ状態の姿勢（以下、
「第１姿勢」と記載する場合がある）と、リード４１４の延び出す面が側方を向き、その
２本のリード４１４が概して鉛直方向に並んだ状態の姿勢（以下、「第２姿勢」と記載す
る場合がある）と、リード４１４の延び出す面が上方を向いた状態の姿勢（以下、「第３
姿勢」と記載する場合がある）との３つの姿勢で、ステージ１５６の上に散在される。な
お、リード部品４１０を散在される姿勢によって区別する際に、第１姿勢のリード部品４
１０ａ、第２姿勢のリード部品４１０ｂ、第１姿勢のリード部品４１０ｃと記載する。
【００４４】
　リード部品４１０が、上述したようにステージ１５６の上に散在されると、撮像装置８
４のカメラ２９０が、カメラ移動装置２９２の作動により、部品支持部材１５０の上方に
移動し、リード部品４１０を撮像する。そして、カメラ２９０により撮像された撮像デー
タに基づいて、ピックアップの対象となるリード部品（以下、「ピックアップ対象部品」
と略す場合がある）が、パターンマッチングによって特定される。
【００４５】
　具体的には、カメラ２９０によるリード部品４１０の撮像データに基づいて、リード部
品４１０の外形線（アウトライン）が特定され、リード部品４１０の上面の形状、つまり
、リード部品４１０の上方からの視点における形状が演算される。さらに、撮像データに
基づいて、リード部品４１０の位置も演算される。一方、記憶装置４５６には、図１４に
示すように、第１姿勢のリード部品４１０ａの外形線に応じた形状の画像データ（以下、
「第１姿勢部品画像データ」と略する場合がある）と、第２姿勢のリード部品４１０ｂの
外形線に応じた形状の画像データ（以下、「第２姿勢部品画像データ」と略する場合があ
る）とが記憶されている。
【００４６】
　そして、撮像データに基づいて演算されたリード部品４１０の上面の形状（以下、「撮
像部品形状」と記載する場合がある）が、第１姿勢部品画像データに基づくリード部品４
１０の形状（以下、「第１記憶部品形状」と記載する場合がある）、若しくは、第２姿勢
部品画像データに基づくリード部品４１０の形状（以下、「第２記憶部品形状」と記載す
る場合がある）と一致するか否かが判断される。そして、撮像部品形状が第１記憶部品形
状、若しくは、第２記憶部品形状と一致すると判断された場合に、その撮像部品形状に応
じたリード部品４１０が、ピックアップ対象部品として設定される。つまり、第１姿勢の
リード部品４１０ａおよび、第２姿勢のリード部品４１０ｂが、ピックアップ対象部品と
して設定され、第３姿勢のリード部品４１０ｃは、ピックアップ対象部品として設定され
ない。これは、第３姿勢のリード部品４１０ｃでは、上面にリード４１４が配設されてお
り、リード４１４が邪魔になり、リード部品４１０をチャック３３２により適切に保持で
きないためである。
【００４７】
　ただし、第１姿勢のリード部品４１０ａおよび、第２姿勢のリード部品４１０ｂであっ
ても、チャック３３２により適切に保持できない場合がある。具体的に、図１３に示すよ
うにリード部品４１０が散在されている場合について説明する。図１３での左側の上方に
位置する２個の第１姿勢のリード部品４１０ａの隙間は、ある程度、大きい。このため、
それら２個のリード部品４１０ａのうちの一方のリード部品４１０ａをチャック３３２に
よりピックアップする際に、チャック３３２が他方のリード部品４１０ａに干渉しないと
想定されるため、適切なピックアップが担保される。一方、図１３での右側に位置する２
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個の第１姿勢のリード部品４１０ａの隙間は、比較的小さい。このため、それら２個のリ
ード部品４１０ａのうちの一方のリード部品４１０ａをチャック３３２によりピックアッ
プする際に、チャック３３２が他方のリード部品４１０ａに干渉する虞があり、適切なピ
ックアップを担保することができない。
【００４８】
　このため、従来の手法では、ピックアップ対象部品に設定されたリード部品４１０の部
品本体４１２の外形線から設定距離、離れた個所に、保持不能範囲４６０が設定されてい
た。そして、ピックアップ対象部品と設定されたリード部品４１０の保持不能範囲４６０
に、他のリード部品４１０等が存在するか否かが判断され、保持不能範囲４６０に他のリ
ード部品４１０等がある場合には、ピックアップ対象部品としての設定がキャンセルされ
る。一方、保持不能範囲４６０に他のリード部品４１０等がない場合に、ピックアップ対
象部品として設定が維持される。これにより、ピックアップ時にチャック３３２が他の部
材と干渉する虞が無くなり、適切なピックアップを担保することが可能となる。
【００４９】
　しかしながら、リード部品４１０を撮像するカメラ２９０は、視野角（画角）が０度で
ないカメラであるため、撮像時にリード部品４１０の側面が写り込み、その側面によって
、保持不能範囲４６０に他の部材が存在するか否かを適切に判断できない場合がある。詳
しくは、カメラ２９０では、図１５に示すように、視野角が０度でなく、α（＞０）とさ
れており、撮像時にカメラ２９０に入射する主光線４７０は、カメラ２９０の光軸４７２
と平行とならない。なお、主光線４７０は、撮像時にカメラ２９０のレンズの焦点中心を
通る光線である。このため、図に示すように、リード部品４１０の撮像時に、リード部品
４１０の側面により反射した光線が、カメラ２９０に入射し、リード部品４１０の側面が
撮像される。ちなみに、テレセントリックレンズ等を使用したカメラでは、視野角が０度
であり、主光線と光軸とが平行となるため、リード部品４１０を撮像した場合に、リード
部品４１０の側面は撮像されない。
【００５０】
　このように、リード部品４１０の側面が撮像されると、その撮像データに基づく画像は
、図１６に示すようになる。この画像において、リード部品４１０の部品本体４１２の上
面を基準に、保持不能範囲４６０を記した場合には、点線で示す保持不能範囲４６０とな
る。そして、点線で示す保持不能範囲４６０内に、他のリード部品４１０は、存在してい
ないため、このリード部品４１０は、ピックアップ対象部品として設定することが可能で
ある。つまり、部品本体４１２は、直方体形状であるため、部品本体４１２の上面を基準
とした保持不能範囲４６０内に、他のリード部品４１０が存在していない場合には、その
部品本体４１２をチャックにより保持した場合であっても、他のリード部品４１０と干渉
しない。
【００５１】
　しかしながら、上述したように、保持不能範囲４６０は部品本体４１２の外形線から設
定距離、離れた個所に設定される。このため、ピックアップ対象部品の判定に用いられる
保持不能範囲４６０は、部品本体４１２の上面を基準に設定されず、部品本体４１２の外
形線を基準に設定される。部品本体４１２の外形線は、部品本体４１２の上面だけでなく
、側面も含まれるため、部品本体４１２の外形線を基準に、保持不能範囲４６０を記した
場合には、一点鎖線で示す保持不能範囲４６０となる。そして、一点鎖線で示す保持不能
範囲４６０内に、他のリード部品４１０は、存在している。このため、部品本体４１２の
外形線を基準に設定された保持不能範囲４６０に基づいて判定されたリード部品４１０は
、ピックアップ対象部品としての設定がキャンセルされる。つまり、実際はピックアップ
可能な部品であるにも関わらず、ピックアップ対象部品として設定されず、ステージ１５
６に残存される。このように、ピックアップ可能な部品がステージ１５６に残存されてい
ては、部品のピックアップ効率が低下する。
【００５２】
　このようなことに鑑みて、ばら部品供給装置３２では、リード部品４１０の撮像時に画
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像に映り込む側面を利用して、ピックアップ対象部品の判定を行っている。詳しくは、リ
ード部品４１０の撮像データに基づいて、判定対象部品の側面の上下方向の長さが演算さ
れる。この演算される側面の上下方向の長さ（以下、「演算側面長さ」と記載する場合が
ある）Ｌは、図１７に示すように、リード部品４１０の側面の上縁と下縁との間の長さと
されている。そして、演算側面長さＬが、推定側面長さと一致するか否かが判断される。
なお、推定側面長さは、後に詳しく説明するが、リード部品４１０の側面が他の部材によ
り遮られることなく、撮像された場合に画像に映り込むと推定される側面の上下方向の長
さとされている。
【００５３】
　このため、演算側面長さＬが推定側面長さと一致する場合には、図１７に示すように、
判定の対象となるリード部品４１０の側面は、他のリード部品４１０により遮られておら
ず、判定対象のリード部品４１０と他のリード部品４１０との間には、ある程度、隙間が
存在する。つまり、演算側面長さＬが推定側面長さと一致するリード部品４１０であれば
、ピックアップ時に他の部材と干渉することなく、適切にピックアップすることが可能で
ある。そこで、演算側面長さＬが推定側面長さと一致するリード部品４１０は、ピックア
ップ対象部品としての設定が維持される。
【００５４】
　一方、図１８に示すように、判定の対象となるリード部品４１０と他のリード部品４１
０との間が非常に狭い場合には、判定対象のリード部品４１０の側面が、他のリード部品
４１０により遮られて、演算側面長さＬが短くなり、演算側面長さＬが推定側面長さと一
致しない。このため、演算側面長さＬが推定側面長さと一致しないリード部品４１０では
、ピックアップ時に他の部材と干渉する虞があり、適切なピックアップを担保することが
できない。そこで、演算側面長さＬが推定側面長さと一致しないリード部品４１０は、ピ
ックアップ対象部品としての設定がキャンセルされる。
【００５５】
　このように、リード部品４１０の撮像時に画像に映り込む側面を利用して、ピックアッ
プ対象部品の判定を行うことで、ピックアップ可能な部品を、適切にピックアップ対象部
品として設定することが可能となる。詳しくは、図１６に示すリード部品４１０の配置と
、図１７に示すリード部品４１０の配置とは同じである。そして、従来の手法（保持不能
範囲４６０を利用した手法）では、図１６に示す状況のリード部品４１０は、ピックアッ
プ対象部品として設定されないが、本発明の手法（画像に映り込む側面を利用した手法）
では、図１７に示す状況のリード部品４１０が、ピックアップ対象部品として設定される
。これにより、適切にピックアップ対象部品を設定することが可能となり、ピックアップ
不能な部品としてステージ１５６に残存する部品の数を少なくし、部品のピックアップ効
率を向上させることが可能となる。
【００５６】
　また、リード部品４１０の撮像時に画像に映り込む側面を利用して、ピックアップ対象
部品の判定を行うことで、ステージ１５６の上に散在されたリード部品４１０が重なって
いる場合であっても、ピックアップ対象部品の判定を適切に行うことが可能となる。詳し
くは、図１３の右側の下方には、重なった状態で散在されたリード部品４１０が記されて
いる。このように、重なった状態のリード部品４１０では、リード部品４１０の上に積層
されたリード部品が、ピックアップ予定位置より上方に位置するため、適切にピックアッ
プできない虞がある。このため、このようなリード部品４１０は、ピックアップ対象部品
として設定するべきでない。
【００５７】
　しかしながら、パターンマッチングによる判定において、リード部品４１０の撮像によ
る画像では、リード部品４１０がピックアップ予定位置より僅かに上方に位置するため、
リード部品４１０の外形線が僅かに小さくなるが、外形線の形状は略同じであるため、ピ
ックアップ対象部品として設定される場合がある。一方、リード部品４１０の撮像による
画像では、カメラ２９０の光軸と主光線とのズレにより生じる視差の影響で、撮像される
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リード部品４１０の高さに応じて、側面の大きさが異なる。
【００５８】
　具体的には、図１９に示すように、カメラ２９０では、焦点４７６を通過する主光線４
７０と、カメラ２９０の光軸４７２とはズレている。そして、リード部品４１０の側面で
反射し、カメラ２９０に入射する主光線４７０により得られる画像では、リード部品４１
０が上方に位置するほど、リード部品４１０の側面の画像は大きくなる。図では、上方に
位置するリード部品４１０の側面の画像寸法（Ｓ２）は、下方に位置するリード部品４１
０の側面の画像寸法（Ｓ１）より大きい。これは、撮像位置が上方に移動するほど、主光
線４７０と光軸４７２とのなす角度が大きくなるためである。このように、撮像位置が上
方に移動するほど、リード部品４１０の側面の画像寸法が大きくなる場合には、リード部
品４１０の撮像データに基づいて演算されたリード部品４１０の側面の長さ、つまり、演
算側面長さＬも長くなる。このため、リード部品４１０がピックアップ予定位置より上方
に位置している場合には、演算側面長さＬが推定側面長さと異なる。つまり、演算側面長
さＬが推定側面長さと異なる場合に、ピックアップ対象部品としての設定をキャンセルす
ることで、重なった状態のリード部品４１０を、ピックアップ対象部品から除外すること
が可能となる。
【００５９】
　また、ばら部品供給装置３２では、推定側面長さが、カメラ２９０の光軸と主光線との
ズレにより生じる視差に基づいて設定されている。具体的には、図２０に示すように、光
軸４７２から離れるほど、主光線４７０の傾きは、大きくなる。このため、リード部品４
１０の側面で反射し、カメラ２９０に入射する主光線４７０により得られる画像では、リ
ード部品４１０が光軸４７２から離れるほど、リード部品４１０の側面の画像は大きくな
る。図では、光軸４７２から遠くに位置するリード部品４１０の側面の画像寸法（Ｓ４）
は、光軸４７２の近くに位置するリード部品４１０の側面の画像寸法（Ｓ３）より大きい
。つまり、撮像対象のリード部品４１０のステージ１５６上での位置に応じて、推定側面
長さを変更する必要がある。
【００６０】
　このようなことに鑑みて、図２１に示す測定用のプレート４８０を用いて、視差により
生じる位置ズレが演算される。具体的には、プレート４８０には、Ｎ行×Ｍ列で複数の黒
丸印４８２が記されている。ただし、プレート４８０の中央の箇所にのみ、白丸印４８４
が記されている。そして、ばら部品供給装置３２による部品供給が開始される前に、前準
備として、白丸印４８４がカメラ２９０の光軸４７２と一致するように、プレート４８０
がステージ１５６の上面に載置され、そのプレート４８０がカメラ２９０により撮像され
る。次に、そのプレート４８０をステージ１５６の上面から１０ｍｍ上昇させた状態で、
カメラ２９０により撮像する。続いて、プレート４８０をステージ１５６の上面から２０
ｍｍ上昇させた状態で、カメラ２９０により撮像する。さらに、プレート４８０をステー
ジ１５６の上面から３０ｍｍ上昇させた状態で、カメラ２９０により撮像する。
【００６１】
　このように、撮像位置を上下方向において１０ｍｍ間隔で移動させて、複数回、カメラ
２９０により撮像することで、図２２に示すように、黒丸印４８２の撮像位置の位置ズレ
を演算することが可能となる。詳しくは、ステージ１５６の上面に載置されたプレート４
８０の撮像による所定の黒丸印４８２の位置は、Ｘ１として演算され、ステージ１５６の
上面から１０ｍｍ上方に位置するプレート４８０の撮像による所定の黒丸印４８２の位置
は、Ｘ２として演算される。また、ステージ１５６の上面から２０ｍｍ上方に位置するプ
レート４８０の撮像による所定の黒丸印４８２の位置は、Ｘ３として演算され、ステージ
１５６の上面から３０ｍｍ上方に位置するプレート４８０の撮像による所定の黒丸印４８
２の位置は、Ｘ４として演算される。なお、黒丸印４８２の位置ズレは、カメラ２９０の
光軸４７２と主光線４７０とのズレによる視差の影響で生じる。
【００６２】
　そして、黒丸印４８２の位置ズレとプレート４８０の撮像位置の高さとの相関関係が演
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算され、リード部品４１０の厚み、つまり、第１姿勢、若しくは第２姿勢でステージ１５
６の上に散在されたリード部品４１０の側面高さに応じて、推定側面長さが演算される。
具体的には、黒丸印４８２の位置ズレ量をＬとし、プレート４８０の撮像位置の高さをＨ
とした場合には、黒丸印４８２の位置ズレとプレート４８０の撮像位置の高さとの相関関
係は、下記式で示される。
　Ｌ＝ｆ（Ｈ）
そして、リード部品４１０の側面高さをｈとした場合に、推定側面長さがｆ（ｈ）として
演算される。なお、黒丸印４８２は、図２１に示すように、Ｎ行×Ｍ列で複数、記されて
おり、複数の黒丸印４８２毎に、推定側面長さが演算される。これにより、ステージ１５
６の上に散在されるリード部品４１０の位置毎に、適切な推定側面長さを演算することが
可能となる。そして、このように演算された推定側面長さを用いて、先に説明した手法に
従って、ピックアップ対象部品の判定が行われる。これにより、推定側面長さを、適宜、
キャリブレーションし、キャリブレーションされた推定側面長さを用いて、ピックアップ
対象部品の判定を行うことで、適切なピックアップを担保することが可能となる。なお、
推定側面長さは、特定の数値であってもよく、所定の範囲を示す数値であってもよい。
【００６３】
　そして、上記手法に従ってピックアップ対象部品が設定されると、その設定されたピッ
クアップ対象部品がチャック３３２により保持される。なお、チャック３３２によってピ
ックアップ対象部品が保持される際に、チャック３３２は、非旋回位置に位置している。
そして、リード部品４１０がチャック３３２によって保持された後に、部品保持ヘッド３
０２が部品キャリヤ３８８の上方に移動させられる。この際、部品キャリヤ３８８は、部
品キャリヤ移動装置３９０の作動により、部品受取位置に移動する。また、部品保持ヘッ
ド３０２が部品キャリヤ３８８の上方に移動する際に、チャック３３２は、旋回位置に旋
回される。なお、旋回位置のチャック３３２に保持されたリード部品４１０のリード４１
４が、鉛直方向での下方を向くように、チャック３３２は、回転装置３３５の作動により
、回転される。
【００６４】
　部品保持ヘッド３０２が部品キャリヤ３８８の上方に移動すると、リード４１４が鉛直
方向での下方を向いた状態のリード部品４１０が、部品受け部材３９２の部品受容凹部４
１６内に挿入される。これにより、リード部品４１０は、図１１に示すように、リード４
１４を鉛直方向での下方に向けた状態で、部品受け部材３９２に載置される。
【００６５】
　そして、リード部品４１０が部品受け部材３９２に載置されると、部品キャリヤ３８８
は、部品キャリヤ移動装置３９０の作動により、部品供給位置に移動する。部品供給位置
に移動した部品キャリヤ３８８は、作業ヘッド６０，６２の移動範囲に位置しているため
、ばら部品供給装置３２では、この位置においてリード部品４１０が供給される。このよ
うに、ばら部品供給装置３２では、リード４１４が下方を向き、リード４１４が接続され
た底面と対向する上面が上方を向いた状態で、リード部品４１０が供給される。このため
、作業ヘッド６０，６２の吸着ノズル６６は、適切にリード部品４１０を保持することが
可能となる。
【００６６】
　（ｂ）リード部品の回収、及び補給
　ばら部品供給装置３２では、パターンマッチング及び、撮像されたリード部品４１０の
側面を利用したピックアップ対象部品の判定により、ステージ１５６の上にピックアップ
対象部品が存在すると判定された場合には、ピックアップ対象部品のピックアップが繰り
返され、ピックアップされたピックアップ対象部品が部品受け部材３９２に載置される。
そして、部品受け部材３９２の装着された部品キャリヤ３８８が部品供給位置に移動され
ることで、リード部品４１０の供給が行われる。ただし、ピックアップ対象部品の判定に
より、ステージ１５６の上にピックアップ対象部品が存在していないと判定された場合、
つまり、ピックアップ可能なリード部品４１０が全てピックアップされ、ピックアップ不
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能なリード部品４１０のみがステージ１５６の上に残存している場合には、ステージ１５
６の上に残存しているリード部品４１０が部品回収容器１８０に回収される。そして、部
品回収容器１８０に回収されたリード部品４１０が、ステージ１５６の上に、再度、散在
され、リード部品４１０の姿勢が変化されることで、ステージ１５６からのリード部品４
１０のピックアップが再開される。
【００６７】
　具体的には、ピックアップ不能なリード部品４１０が散在された部品支持部材１５０が
、部品供給器８８の下方に向かって移動する。つまり、部品支持部材１５０が、露出状態
（図５参照）から格納状態（図６参照）に向かって移動する。この際、部品支持部材１５
０の前端部に配設されている部品回収容器１８０は、開口を上方に向けた姿勢、つまり、
回収姿勢とされている。このため、部品支持部材１５０の移動に伴って、部品支持部材１
５０のステージ１５６上のリード部品４１０は、部品供給器８８の傾斜板１２８の前方側
の端部によって堰き止められる。さらに、部品支持部材１５０が、図６に示すように、格
納状態に至るまで移動させられると、ステージ１５６上のリード部品４１０が、部品回収
容器１８０の内部に掻き落とされる。これにより、ステージ１５６の上に残存しているリ
ード部品４１０が、部品回収容器１８０に回収される。
【００６８】
　続いて、部品回収容器１８０にリード部品４１０が回収されると、その回収されたリー
ド部品４１０が、ステージ１５６の上に散在される。詳しくは、部品回収容器１８０への
リード部品４１０の回収が完了した際に、部品支持部材１５０は、図６に示すように、格
納状態とされている。そして、部品支持部材１５０が、部品支持部材移動装置１５２の作
動により、格納状態から前方に向かって移動させられる。次に、部品支持部材１５０が格
納状態から所定量、前方に向かって移動したタイミングで、部品戻し装置９２の容器搖動
装置１８１が作動し、部品回収容器１８０が搖動する。なお、部品回収容器１８０が搖動
する際においても、部品支持部材１５０の移動は停止しない。つまり、部品支持部材１５
０が移動しながら、部品回収容器１８０が搖動する。
【００６９】
　この際、部品回収容器１８０の姿勢が、部品回収容器１８０の搖動により、開口を上方
に向けた姿勢（回収姿勢）から、開口をステージ１５６に向けた姿勢（戻し姿勢）に変化
する。これにより、部品回収容器１８０に回収されたリード部品４１０が、ステージ１５
６の上に散在される。なお、部品支持部材１５０は、上述したように、部品回収容器１８
０が搖動している際も、移動しており、露出状態に至ると、部品支持部材１５０の移動が
停止する。これにより、部品回収容器１８０からステージ１５６の上にリード部品４１０
が散在されることで、リード部品４１０の姿勢が変更され、ステージ１５６の上から、再
度、リード部品４１０がピックアップされる。ちなみに、部品回収容器１８０からステー
ジ１５６の上にリード部品４１０が散在された後に、部品回収容器１８０の姿勢が、開口
をステージ１５６に向けた姿勢（戻し姿勢）から、開口を上方に向けた姿勢（回収姿勢）
に戻される。
【００７０】
　なお、部品回収容器１８０からステージ１５６の上に散在されるリード部品４１０の数
が少ない場合には、部品回収容器１８０と部品供給器８８との両方からリード部品４１０
が、ステージ１５６の上に補給される。詳しくは、部品支持部材１５０が、部品供給器８
８の下方に向かって移動させられる際に、部品供給器８８から部品支持部材１５０のステ
ージ１５６の上にリード部品４１０が排出される。なお、部品供給器８８からのリード部
品４１０の排出は、上述した手順と同様であるため、説明を省略する。
【００７１】
　部品供給器８８からのリード部品４１０の排出により、ステージ１５６の上には、部品
供給器８８からのリード部品４１０の排出前にステージ１５６の上に残存していたリード
部品４１０と、部品供給器８８から排出されたリード部品４１０とが存在する。このため
、部品支持部材１５０が格納状態に至るまで移動すると、部品供給器８８から排出された
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リード部品４１０と、部品供給器８８からリード部品４１０が排出される前にステージ１
５６の上に残存していたリード部品４１０とが、部品回収容器１８０に回収される。そし
て、先に説明したように、部品支持部材１５０が格納状態から移動状態に移動され、その
際に、部品回収容器１８０が搖動される。これにより、ステージ１５６の上には、ピック
アップ不能な部品としてステージ１５６の上に残存していたリード部品４１０と、部品供
給器８８から排出されたリード部品４１０とが、散在される。これにより、多くのリード
部品４１０がステージ１５６の上に散在される。
【００７２】
　なお、ばら部品供給装置３２の個別制御装置４５２は、図１２に示すように、第１演算
部５００と、第１判断部５０２と、作成部５０４と、第２演算部５０６と、第３演算部５
０８と、第２判断部５１０と、制御部５１２とを有している。第１演算部５００は、リー
ド部品４１０の撮像データに基づいて、演算側面長さＬを演算するための機能部である。
第１判断部５０２は、演算側面長さＬが推定側面長さと一致するか否かを判断するための
機能部である。作成部５０４は、プレート４８０を異なる高さで複数回撮像し、それら複
数回の撮像に応じた撮像データを作成するための機能部である。第２演算部５０６は、黒
丸印４８２の位置ズレに基づいて、推定側面長さを演算するための機能部である。第３演
算部５０８は、リード部品４１０の撮像データに基づいて、パターンマッチングで用いら
れるリード部品４１０の上面形状、つまり、リード部品４１０の外形線を演算するための
機能部である。第２判断部５１０は、演算されたリード部品４１０の外形線が、記憶装置
４５６に記憶された画像データに基づくリード部品４１０の外形線と一致するか否かを判
断するための機能部である。制御部５１２は、第１判断部５０２および第２判断部５１０
により一致すると判断された場合に、チャック３３２によりピックアップ対象部品を保持
するための機能部である。
【００７３】
　ちなみに、ばら部品供給装置３２は、部品供給システムの一例である。撮像装置８４は
、撮像装置の一例である。ステージ１５６は、ステージの一例である。チャック３３２は
、保持具の一例である。個別制御装置４５２は、制御装置の一例である。黒丸印４８２は
、対象物の一例である。第１演算部５００は、第１演算部の一例である。第１判断部５０
２は、第１判断部の一例である。作成部５０４は、作成部の一例である。第２演算部５０
６は、第２演算部の一例である。第３演算部５０８は、第３演算部の一例である。第２判
断部５１０は、第２判断部の一例である。制御部５１２は、制御部の一例である。演算側
面長さＬは、指標値の一例である。推定側面長さは、設定値の一例である。
【００７４】
　なお、本発明は、上記実施例に限定されるものではなく、当業者の知識に基づいて種々
の変更、改良を施した種々の態様で実施することが可能である。具体的には、例えば、上
記実施例では、リード部品４１０の側面の大きさを指標する指標値として、側面の長さが
採用されているが、側面の面積，側面の形状等を採用することが可能である。
【００７５】
　また、上記実施例では、推定側面長さがプレート４８０の撮像により演算されているが
、カメラ２９０の視野角等に基づいて、推定側面長さを予め演算しておいて、その演算さ
れた推定側面長さを記憶装置４５６に記憶させておいてもよい。これにより、個別制御装
置４５２による演算の負担を軽減することが可能となる。
【００７６】
　また、上記実施例では、リードを有する部品に本発明が適用されているが、種々の種類
の部品に本発明を適用することが可能である。具体的には、例えば、太陽電池の構成部品
，パワーモジュールの構成部品，リードを有さない電子回路部品等に、本発明を適用する
ことが可能である。また、部品を保持する保持具として、チャック３３２だけでなく、吸
着ノズル等、種々の保持具を採用することが可能である。
【符号の説明】
【００７７】



(17) JP 6754437 B2 2020.9.9

　３２：ばら部品供給装置（部品供給システム）　　８４：撮像装置　　１５６：ステー
ジ　　３３２：チャック（保持具）　　４５２：個別制御装置（制御装置）　　４８２：
黒丸印（対象物）　　５００：第１演算部　　５０２：第１判断部　　５０４：作成部　
　５０６：第２演算部　　５０８：第３演算部　　５１０：第２判断部　　５１２：制御
部
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