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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
複数の送り孔がテープ長手方向に並んでそれぞれ形成されているキャリアテープを、キャ
リアテープに収納された部品を部品実装装置の移載ヘッドに対して供給する部品供給位置
へ送る部品供給装置において、
本体部と、
前記本体部に形成され、キャリアテープを前記部品供給位置へ案内するテープ経路と、
前記テープ経路のテープ投入口に投入された先行のキャリアテープとこの先行のキャリア
テープに続いて次に部品を供給する予定の後続のキャリアテープを、順次、前記部品供給
位置へ送るキャリアテープ送り機構と、
前記先行のキャリアテープの上に先端部が重なった状態で前記テープ投入口に投入された
前記後続のキャリアテープを、前記先行のキャリアテープから上方に離れた位置で保持す
るテープ保持ユニットとを備え、
前記テープ保持ユニットは、前記後続のキャリアテープの複数の送り孔に対して一方側の
下面の部分を支持するとともに前記一方側の側面をガイドする第１のテープガイド部と、
前記送り孔に対して他方側の下面の部分を支持するとともに前記他方側の側面をガイドす
る第２のテープガイド部とを有し、
前記第１のテープガイド部と前記第２のテープガイド部は、前記後続のキャリアテープの
幅方向に互いに対向した状態で且つ間隔をあけて設けられた、部品供給装置。
【請求項２】
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前記第２のテープガイド部は、前記第１のテープガイド部に対して相対的にテープ厚み方
向へ移動可能である、請求項１に記載の部品供給装置。
【請求項３】
前記第２のテープガイド部は、キャリアテープの幅方向に延在する回転中心線を中心に旋
回可能である、請求項２に記載の部品供給装置。
【請求項４】
前記第２のテープガイド部のテープ送り方向の上流側の端が、前記第１のテープガイド部
のテープ送り方向の上流側端に比べてテープ送り方向の下流側にずれて配置されている、
請求項１～３のいずれか一項に記載の部品供給装置。
【請求項５】
前記第１のテープガイド部および前記第２のテープガイド部の少なくとも一方が、テープ
幅方向に弾性変形可能な材料から作製されている、請求項１に記載の部品供給装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、キャリアテープの部品収容部に収容された部品を供給する部品供給装置に関
する。
【背景技術】
【０００２】
　従来より、基板に部品を実装する部品実装装置の移戴ヘッドのノズルに部品を供給する
ために、キャリアテープが使用されている。キャリアテープは、部品を収容する凹部状ま
たはエンボス状の複数の部品収容部がテープ長手方向に並んで形成された主面を有するベ
ーステープと、部品が収容された状態の複数の部品収容部を覆うようにベーステープの主
面に貼り付けられたトップテープとを備える。部品実装装置の移戴ヘッドのノズルがキャ
リアテープの部品収容部内の部品を吸着できるように、トップテープはベーステープの主
面から剥離される。
【０００３】
　例えば、特許文献１には、刃先を備えるトップテープ剥離部材を用いることによってベ
ーステープからトップテープを剥離することが開示されている。具体的には、テープ長手
方向（テープ送り方向）に送られるキャリアテープのテープ経路上にトップテープ剥離部
材が配置されている。テープ送り方向に移動中のキャリアテープの前端側からトップテー
プとベーステープとの間にテープ送り方向にトップテープ剥離部材の刃先が進入すること
により、トップテープがベーステープから剥離される。
【０００４】
　また、例えば特許文献１に記載された部品供給装置は、複数のキャリアテープを順次テ
ープ長手方向に送るように構成されている。具体的には、キャリアテープは、その裏面（
主面に対して反対側のベーステープの面）と対向するガイド部材によってガイドされ、部
品実装装置に対して部品を供給する位置である部品供給位置に向かってテープ長手方向（
テープ送り方向）に送られる。部品供給位置で部品実装装置に対して部品を供給している
先のキャリアテープ（先行キャリアテープ）の主面に重なる状態で、先のキャリアテープ
の次に部品供給位置で部品を供給する予定の後のキャリアテープ（後続キャリアテープ）
が待機する。先行キャリアテープの主面に裏面が重なる状態で配置されている後続キャリ
アテープが先行キャリアテープとともに移動しないように、後続キャリアテープのテープ
送り方向の前端にストッパー部材が接触している。なお、先行キャリアテープは、ストッ
パー部材の下方を通過して部品供給位置に向かって移動している。
【０００５】
　先行キャリアテープのテープ送り方向の後端が後続キャリアテープのテープ送り方向の
前端を通過すると（先行のキャリアテープと後続のキャリアテープの重なりが解消すると
）、後続キャリアテープがキャリアテープの裏面をガイドするガイド部材上に配置される
。具体的には、待機中の後続キャリアテープが先行キャリアテープ（すなわち先行キャリ
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アテープの裏面をテープ厚み方向にガイドするガイド部材）に向かってテープ付勢部材に
よってテープ厚み方向に付勢されている（言い換えると、先行キャリアテープと後続キャ
リアテープがテープ付勢部材とガイド部材との間にテープ厚み方向に挟持されている）。
先行キャリアテープのテープ送り方向の後端が後続キャリアテープのテープ送り方向の前
端を通過すると、後続キャリアテープがテープ付勢部材にテープ厚み方向に付勢されてガ
イド部材上に配置される。その結果、後続キャリアテープが、先行キャリアテープに続い
て、ガイド部材にガイドされながら部品供給位置に向かって送られる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開２０１１－２１１１６９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　ところで、特許文献１に記載された部品供給装置では、テープ付勢部材とガイド部材と
の間に先行キャリアテープとともに挟持された状態で待機しているので、後続キャリアテ
ープは不安定である。
【０００８】
　そこで、本発明は、部品実装装置に対して先行して部品を供給している先行のキャリア
テープに続いて、次に部品を供給する予定の後続のキャリアテープを部品供給位置に向か
って送る部品供給装置において、後続のキャリアテープを安定した状態で待機させること
ができる部品供給装置を提供することを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　上述の課題を解決するために、本発明の第１の態様によれば、
　複数の送り孔がテープ長手方向に並んでそれぞれ形成されているキャリアテープを、キ
ャリアテープに収納された部品を部品実装装置の移載ヘッドに対して供給する部品供給位
置へ送る部品供給装置において、
　本体部と、
　前記本体部に形成され、キャリアテープを前記部品供給位置へ案内するテープ経路と、
　前記テープ経路のテープ投入口に投入された先行のキャリアテープとこの先行のキャリ
アテープに続いて次に部品を供給する予定の後続のキャリアテープを、順次、前記部品供
給位置へ送るキャリアテープ送り機構と、
　前記先行のキャリアテープの上に先端部が重なった状態で前記テープ投入口に投入され
た前記後続のキャリアテープを、前記先行のキャリアテープから上方に離れた位置で保持
するテープ保持ユニットとを備えた、部品供給装置が提供される。
【００１０】
　本発明の第２の態様によれば、
　前記テープ保持ユニットは、前記後続のキャリアテープの複数の送り孔に対して一方側
の下面の部分を支持するとともに前記一方側の側面をガイドする第１のテープガイド部と
、前記送り孔に対して他方側の下面の部分を支持するとともに前記他方側の側面をガイド
する第２のテープガイド部とを有し、
　前記第１のテープガイド部と前記第２のテープガイド部は、前記後続のキャリアテープ
の幅方向に互いに対向した状態で且つ間隔をあけて設けられている、第１の態様に記載の
部品供給装置が提供される。
【００１１】
　本発明の第３の態様によれば、
　前記第２のテープガイド部は、前記第１のテープガイド部に対して相対的にテープ厚み
方向へ移動可能である、第２の態様に記載の部品供給装置が提供される。
【００１２】
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　本発明の第４の態様によれば、
　前記第２のテープガイド部は、キャリアテープの幅方向に延在する回転中心線を中心に
旋回可能である、第３の態様に記載の部品供給装置が提供される。
【００１３】
　本発明の第５の態様によれば、
　前記第２のテープガイド部のテープ送り方向の上流側の端が、前記第１のテープガイド
部のテープ送り方向の上流側端に比べてテープ送り方向の下流側にずれて配置されている
、第２から第４の態様のいずれか一に記載の部品供給装置が提供される。
【００１４】
　本発明の第６の態様によれば、
　前記第１のテープガイド部および前記第２のテープガイド部の少なくとも一方が、テー
プ幅方向に弾性変形可能な材料から作製されている、第２の態様に記載の部品供給装置が
提供される。
【発明の効果】
【００１５】
　本発明によれば、部品実装装置に対して先行して部品を供給している先行のキャリアテ
ープに続いて、次に部品を供給する予定の後続のキャリアテープを部品供給位置に向かっ
て送る部品供給装置において、後続のキャリアテープを安定した状態で待機させることが
できる部品供給装置を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１６】
【図１】本発明の一実施の形態に係る部品供給装置の概略的構成図
【図２】キャリアテープをテープ厚み方向に見た図
【図３】部品供給装置の本体部にキャリアテープが投入されていない状態であって、図１
に示す部品供給装置の部品投入口近傍の拡大図
【図４】図３に示すＢ－Ｂ線断面図
【図５】一部の図示が省略されたテープ保持ユニットの斜視図
【図６】一本のキャリアテープが部品供給装置の本体部に投入されている状態を示す、部
品供給装置の部品投入口近傍の拡大図
【図７】テープ厚み方向の上方向に相対的に移動中のキャリアテープの状態を示すテープ
保持ユニットの断面図
【図８】図７に続く状態であって、第１の副テープ経路から第２の副テープ経路に向かっ
てテープ厚み方向の下方向に移動中のキャリアテープの状態を示すテープ保持ユニットの
断面図
【図９】図８に続く状態であって、第１の副テープ経路から第２の副テープ経路への移動
が完了したキャリアテープの状態を示すテープ保持ユニットの断面図
【図１０】図９に対応する部品供給装置の部品投入口近傍の拡大図
【図１１】二本のキャリアテープが部品供給装置の本体部に投入されている状態を示す、
部品供給装置の部品特入口近傍の拡大図
【図１２】別の実施の形態に係る、一部の図示が省略されたテープ保持ユニットの斜視図
【発明を実施するための形態】
【００１７】
　以下、本発明の実施の形態について、図面を参照しながら説明する。
【００１８】
　図１は、本実施の形態の部品供給装置の構成を概略的に示している。
【００１９】
　本実施の形態の部品供給装置１０は、部品実装装置の移戴ヘッド１００のノズル１０２
に対して部品を供給するように構成されている。具体的には、部品供給装置１０は、図２
に示すキャリアテープ２００をその長手方向（テープ送り方向Ａ）に部品供給位置Ｑ１に
向かって送り、その部品供給位置Ｑ１でキャリアテープ２００に収容された部品を移戴ヘ
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ッド１００のノズル１０２に供給するように構成されている。
【００２０】
　なお、本実施の形態においては、詳細は後述するが、部品供給位置Ｑ１に向かって送ら
れるキャリアテープ２００が移動する複数のテープ経路が存在する。複数のテープ経路そ
れぞれにおけるキャリアテープ２００の「テープ送り方向Ａ」は、部品実装装置の移載ヘ
ッド１００のノズル１０２に対して部品を供給する位置である部品供給位置Ｑ１に向かっ
てキャリアテープ２００が送られるテープ送り方向を意味する。
【００２１】
　図２は、キャリアテープ２００の前端側部分（テープ送り方向Ａへのテープの移動時に
おいて前側になる端側部分（前端２１０））を示している。なお、図２に示す直交座標系
ｕ－ｖ－ｗにおいて、ｕ軸方向はテープ幅方向に対応し、ｖ軸方向はテープ長手方向に対
応し、ｗ軸方向はテープ厚み方向に対応している。
【００２２】
　図２に示すように、キャリアテープ２００は、部品実装装置の移戴ヘッド１００のノズ
ル１０２に供給される部品を収容する複数の部品収容部２０２がテープ長手方向（ｖ軸方
向）に並んで形成された主面２０４ａを備えるベーステープ２０４と、部品を収容した状
態の部品収容部２０２を覆うようにベーステープ２０４の主面２０４ａに貼り付けられた
トップテープ２０６とを有する。また、キャリアテープ２００は、そのベーステープ２０
４にテープ長手方向に並んで形成され、テープ厚み方向（ｗ軸方向）に貫通する複数の送
り孔２０８を有する。
【００２３】
　図２に示すように、トップテープ２０６は、送り孔２０８が形成された部分を除くベー
ステープ２０４の主面２０４ａの部分に貼り付けられている。
【００２４】
　図１に戻り、部品供給装置１０は、本体部１２と、本体部１２内に形成された主テープ
経路Ｐ０と、主テープ経路Ｐ０に沿ってキャリアテープ２００をテープ長手方向のテープ
送り方向Ａに送るためのテープ送り機構としての複数のスプロケット１４～１８と、ベー
ステープ２０４からトップテープ２０６を剥離するためのトップテープ剥離部２０とを有
する。
【００２５】
　部品供給装置１０の本体部１２の主テープ経路Ｐ０の始端側（テープ送り方向Ａの上流
側の端側）には、キャリアテープ２００を本体部１２内に投入するためのテープ投入口１
２ａが設けられている。なお、キャリアテープ２００は、トップテープ２０６が貼り付け
られた側であるベーステープ２０４の主面２０４ａを上方に向けた状態でテープ長手方向
（テープ送り方向Ａ）にテープ投入口１２ａに投入される。
【００２６】
　また、トップテープ剥離部２０によってトップテープ２０６を剥離されたベーステープ
２０４における部品収容部２０２内の部品を部品実装装置の移戴ヘッド１００のノズル１
０２が上方から吸着できるように、主テープ経路Ｐ０の上方に配置された部品取り出し口
１２ｂを部品供給装置１０は備える。すなわち、部品取り出し口１２ｂが、移戴ヘッド１
００のノズル１０２が部品を吸着する位置である部品供給位置Ｑ１に設けられている。
【００２７】
　複数のスプロケット１４～１８は、主テープ経路Ｐ０に沿ってキャリアテープ２００を
テープ長手方向であるテープ送り方向Ａに送るために、主テープ経路Ｐ０に設けられてい
る。複数のスプロケット１４～１８は、その歯１４ａ～１８ａがキャリアテープ２００の
送り孔２０８に係合した状態で回転することにより、キャリアテープ２００を主テープ経
路Ｐ０に沿ってテープ送り方向Ａに、部品取り出し口１２ｂ（部品供給位置Ｑ１）に向か
って送る。
【００２８】
　部品供給装置１０のトップテープ剥離部２０は、トップテープ２０６を剥離するための
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ブレード状部材であって、部品供給位置Ｑ１で移載ヘッド１００のノズル１０２が部品を
吸着できるように、部品供給位置Ｑ１に対してテープ送り方向Ａの上流側のトップテープ
剥離位置Ｑ２でベーステープ２０４からトップテープ２０６を順次、剥離する。
【００２９】
　具体的には、トップテープ剥離部２０は、トップテープ剥離位置Ｑ２に配置された刃先
２０ａを備える。トップテープ剥離部２０の刃先２０ａは、スプロケット１６によって主
テープ経路Ｐ０に沿ってテープ送り方向Ａに送られているキャリアテープ２００のテープ
送り方向Ａの前端２１０側から、ベーステープ２０４とトップテープ２０６との間に進入
する。トップテープ剥離部２０の刃先２０ａがベーステープ２０４とトップテープ２０６
との間に進入した状態で、キャリアテープ２００がテープ送り方向Ａに送られることによ
り、トップテープ２０６がベーステープ２０４から連続的に剥離される。それにより、部
品収容部２０２に収容されている部品が外部に露出する。その結果、部品実装装置の移載
ヘッド１００のノズル１０２が、トップテープ剥離位置Ｑ２に対してテープ送り方向Ａの
下流側に位置する部品供給位置Ｑ１で、外部に露出した部品を部品取り出し口１２ｂを介
して取り出すことができる。
【００３０】
　なお、トップテープ２０６は、部品収容部２０２に収容されている部品が外部に露出す
るように、そのテープ幅方向全体がベーステープ２０４から剥離されてもよいし、または
、テープ幅方向の一部がベーステープ２０４から部分的に剥離されてもよい。剥離に代わ
って、トップテープ２０６は、切断されて開封されてもよい。すなわち、部品収容部２０
２内から部品を移載ヘッド１００のノズル１０２が取り出すことができるように、部品が
収容されている部品収容部２０２上からトップテープ２０４を取り除くことができればよ
い。
【００３１】
　また、本実施の形態の部品供給装置１０は、複数のキャリアテープ２００を、順次、部
品供給位置Ｑ１に向かってテープ送り方向Ａに送るように構成されている。すなわち、部
品供給位置Ｑ１で部品を部品実装装置の移載ヘッド１００のノズル１０２に供給している
最中の先行のキャリアテープ（先行キャリアテープ）２００に続いて、次に部品を供給す
る予定の後続のキャリアテープ（後続キャリアテープ）２００を送るように、部品供給装
置１０は構成されている。以下、先行のキャリアテープと後続のキャリアテープとを区別
して説明する必要がある場合、先行のキャリアテープの符号には「Ａ」を付与し、後続の
キャリアテープの符号には「Ｂ」を付与する。
【００３２】
　図３は、部品供給装置１０の部品投入口１２ａ近傍の拡大図である。なお、図３は、部
品供給装置１０の本体部１２にキャリアテープが投入されていない状態を示している。
【００３３】
　複数のキャリアテープ２００を、順次、部品供給位置Ｑ１に向かってテープ送り方向Ａ
に送るために、本実施の形態の部品供給装置１０は、図３に示すように、主テープ経路Ｐ
０のテープ送り方向Ａの上流側端にそれぞれ接続された第１および第２の副テープ経路Ｐ
１およびＰ２を有する。
【００３４】
　具体的には、主テープ経路Ｐ０は、部品供給装置１０の本体１２のテープ投入口１２ａ
側から部品供給位置Ｑ１に向かってテープ送り方向Ａに延在する。第１の副テープ経路Ｐ
１は、図示しないテープリール（キャリアテープの第１の供給リール）からテープ投入口
１２ａにおける主テープ経路Ｐ０のテープ送り方向Ａの上流側端Ｐ０’に向かって延在す
る。一方、第２の副テープ経路Ｐ２は、図示しない別のテープリール（キャリアテープの
第２の供給リール）から主テープ経路Ｐ１のテープ送り方向Ａの上流側端Ｐ０’に向かっ
て延在する。すなわち、第１および第２のテープ経路Ｐ１、Ｐ２は、主テープ経路Ｐ０の
テープ送り方向Ａの上流側端Ｐ０’で合流する。
【００３５】
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　また、テープ投入口１２ａの近傍において、第１の副テープ経路Ｐ１は、第２の副テー
プ経路Ｐ２の上方に位置する。
【００３６】
　本実施の形態の場合、第１の副テープ経路Ｐ１は、主テープ経路Ｐ０のテープ送り方向
Ａの上流側端Ｐ０’に対して、例えば水平方向（Ｙ軸方向）に接続する。一方、第２の副
テープ経路Ｐ２は、第１の副テープ経路Ｐ１の下方に位置し、主テープ経路Ｐ０のテープ
送り方向Ａの上流側端Ｐ０’に対してテープ送り方向Ａで、例えば斜め上方向（鉛直方向
であるＺ軸方向と水平方向であるＹ軸方向の間の方向）に接続する。すなわち、第１の副
テープ経路Ｐ１と第２のテープ経路Ｐ２は、テープ厚み方向（Ｚ軸方向）の異なる位置に
それぞれ配置されている。
【００３７】
　詳細は後述するが、先行キャリアテープ２００Ａおよび後続キャリアテープ２００Ｂの
両方が部品供給装置１０の本体部１２に配置されている場合、先行キャリアテープ２００
Ａは第２の副テープ経路Ｐ２上に配置され、後続キャリアテープ２００Ｂは第１の副テー
プ経路Ｐ１上に配置される。
【００３８】
　図３に示すように、部品供給装置１０は、テープ投入口１２ａのテープ送り方向Ａの上
流側に、第１の副テープ経路Ｐ１上に配置されたキャリアテープ２００をテープ送り方向
Ａに移動可能に保持するテープ保持ユニット３０を有する。
【００３９】
　図４は、図３に示すＢ－Ｂ線断面図であって、具体的には、第１の副テープ経路Ｐ１上
のキャリアテープ２００のテープ長手方向と直交する（テープ送り方向Ａに見た）テープ
保持ユニット３０の断面を示している。図５は、一部の図示が省略されたテープ保持ユニ
ット３０の斜視図である。
【００４０】
　テープ保持ユニット３０は、第１の副テープ経路Ｐ１に沿ってキャリアテープ２００が
移動するように該キャリアテープ２００をガイドする第１および第２のテープガイド部３
２Ｌ、３２Ｒと、第１の副テープ経路Ｐ１上にてテープ送り方向Ａに移動されるキャリア
テープ２００を保持するピンローラ３４とを有する。
【００４１】
　図４および図５に示すように、本実施の形態の場合、第１および第２のテープガイド部
３２Ｌ、３２Ｒは、キャリアテープ２００の少なくともテープ厚み方向（Ｚ軸方向）のガ
イドを行うテープガイドとして機能するガイドブロック３６Ｌ、３６Ｒと、キャリアテー
プ２００のテープ幅方向（Ｘ軸方向）のガイドまたは案内を行うテープガイドとして機能
する固定ブラケット３８および可動ブラケット４０（特許請求の範囲の「ピンローラ支持
部」に対応）とによって構成されている。
【００４２】
　ガイドブロック３６Ｌ、３６Ｒは、ブロック状の部材であって、図４に示すように、第
１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００におけるベーステープ２０４の裏面（主
面２０４ａと反対側の面）２０４ｂ側に配置され、第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリア
テープ２００を下方側よりそれぞれガイドする。具体的には、送り孔２０８側であるキャ
リアテープ２００のテープ幅方向（ｘ軸方向）の一方側がガイドブロック３６Ｌ上に載置
され、一方、送り孔２０８側に対して反対側であるテープ幅方向の他方側がガイドブロッ
ク３６Ｒ上に載置される。
【００４３】
　また、理由は後述するが、第１および第２のテープガイド部３２Ｌ、３２Ｒ（ガイドブ
ロック３６Ｌ、３６Ｒ）は、第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００における
テープ幅方向（ｘ軸方向）に互いに対向した状態で且つ間隔をあけてテープ保持ユニット
３０に設けられている。
【００４４】
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　図３～図５に示すように、第１のテープガイド部３２Ｌとして機能する固定ブラケット
３８は、プレート状であって、第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００の送り
孔２０８側を水平方向（Ｙ軸方向）にテープ送り方向Ａに延在するように配置され、部品
供給装置１０の本体部側１２に固定されている、固定ブラケット３８はまた、第１の副テ
ープ経路Ｐ１に配置されたキャリアテープ２００におけるテープ幅方向（Ｘ軸方向）の送
り孔２０８側の端面（側面）２０４ｃに対向する内側面３８ａを備える。その固定ブラケ
ット３８の内側面３８ａにガイドブロック３６Ｌは取り付けられている。
【００４５】
　一方、第２のテープガイド部３２Ｒとして機能する可動ブラケット４０は、部品供給装
置１０の本体部１２に対して移動可能に支持されている。具体的には、可動ブラケット４
０は、図４に示すように、例えば薄板を折り曲げることによって構成され、それにより、
キャリアテープ２００のテープ幅方向（Ｘ軸方向）に対向する２つの側壁部４０ａ、４０
ｂと、側壁部４０ａ、４０ｂを連結する天板部４０ｃとを備える。すなわち、天板部４０
ｃのテープ幅方向の両端それぞれから下方に向かって側壁部４０ａ、４０ｂが延在してい
る。
【００４６】
　可動ブラケット４０の側壁部４０ｂは、第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２
００における送り孔２０８側とは反対側のテープ幅方向（Ｘ軸方向）の端面（側面）２０
４ｄに対向する内側面４０ｄを備える。その可動ブラケット４０の側壁部４０ｂの内側面
４０ｄにガイドブロック３６Ｒは取り付けられている。
【００４７】
　また、固定ブラケット３８の内側面３８ａおよび可動ブラケット４０における側壁部４
０ｂの内側面４０ｄは、キャリアテープ２００のテープ幅方向位置（Ｘ軸方向位置）を位
置決めし、第１の副テープ経路Ｐに沿ってキャリアテープ２００が案内されてテープ送り
方向Ａに移動するようにガイドする。
【００４８】
　このような第１および第２のテープガイド部３２Ｌ、３２Ｒは、テープ幅方向のガイド
（固定ブラケット３８の内側面３８ａおよび可動ブラケット４０における側壁部４０ｂの
内側面４０ｄ）とテープ厚さ方向のガイド（ガイドブロック３６Ｌ、３６Ｒ）とをするこ
とにより、キャリアテープ２００は第１の副テープ経路Ｐ１に沿ってテープ送り方向Ａに
移動することができる。
【００４９】
　なお、理由は後述するが、ピンローラ３４が設けられる可動ブラケット４０は、第１の
副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００におけるテープ幅方向（Ｘ軸方向）に延在す
る回転中心線Ｃ１を中心として旋回可能に、部品供給装置１０の本体部１２のテープ投入
口１２ａのテープ送り方向Ａの上流側に支持されている。具体的には、図３に示すように
、可動ブラケット４０は、側壁部４０ａから延在するアーム部４０ｅを備え、このアーム
部４０ｅを介して部品供給装置１０の本体部１２に旋回可能（第１の副テープ経路Ｐ１上
のキャリアテープ２００に対して上方向に離れる方向に移動可能）に支持されている。
【００５０】
　図３および図４に示すように、ピンローラ３４は、ローラ本体部３４ａと、ローラ本体
部３４ａの外周部３４ｂに設けられて第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００
における送り孔２０８に係合する複数のピン（歯）３４ｃとを備える。
【００５１】
　本実施の形態の場合、第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００に対してテー
プ厚み方向の上方向に相対的に移動可能なピンローラ３４のローラ本体部３４ａは、円筒
形状であって、第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００におけるテープ幅方向
（Ｘ軸方向）に延在する回転中心線Ｃ２を中心として回転する。ピンローラ３４のローラ
本体部３４ａはまた、第１のテープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００におけるベーステ
ープ２０４の主面２０４ａに対向する外周部３４ｂを備える。その外周部３４ｂと第１お
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よび第２のテープガイド部３２Ｌ、３２Ｒのガイドブロック３６Ｌ、３６Ｒとの間に予め
キャリアテープ２００が通過可能な間隙ｌを形成するように、ピンローラ３４はテープ保
持ユニット３０に配置されている。例えば、部品供給装置１０に使用される可能性がある
特に薄いキャリアテープ（例えば０．２５～０.６ｍｍ）が通過可能なテープ厚み方向（
Ｚ軸方向）の寸法（例えば、０．１５～０．５ｍｍ）を備える間隙が形成される。すなわ
ち、ピンローラ３４のローラ本体部３４ａとガイドブロック３６Ｌ、３６Ｒとの間の間隙
は、薄いキャリアテープ２００が容易に通過してテープ詰まりが発生しにくいテープ厚み
方向の寸法（少なくとも０．１５ｍｍ以上の相対的な間隔ｌ）を備える。なお、間隙ｌは
少なくともキャリアテープ２００の送り孔２０８側であるテープ幅方向の一方側のガイド
ブロック３６Ｌとピンローラ本体部３４ａとの間に形成されればよく、一方、テープ幅方
向の他方側のガイドブロック３６Ｒとピンローラ本体部３４ａとの間の間隙は、間隙ｌ以
上の寸法（例えば、間隙ｌの寸法＋０．５ｍｍ）であればよい。
【００５２】
　図４に示すように、ピンローラ３４のローラ本体部３４ａの外周部３４ｂに、第１の副
テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００の送り孔２０８と係合する複数のピン（歯）３
４ｃが設けられている。複数のピン３４ｃは、図３に示すように、ローラ本体部３４ａの
回転中心線Ｃ２に対して放射方向に該ローラ本体部３４ａから突出している。このピン３
４ｃが送り孔２０８に係合した状態でピンローラ３４のローラ本体部３４ａが回転中心線
Ｃ２を中心としてキャリアテープ２００をテープ送り方向Ａへ送るように回転すると、キ
ャリアテープ２００が第１の副テープ経路Ｐ１に沿って移動する。
【００５３】
　なお、テープ投入口１２ａのテープ送り方向Ａの上流側に位置するピンローラ３４のピ
ン３４ｃにキャリアテープ２００の送り孔２０８が容易に係合するように、第１および第
２のテープガイド部３２Ｌ、３２Ｒは、第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２０
０の送り孔２０８に係合されるピンローラ３４のピン３４に対してテープ送り方向Ａの上
流側からキャリアテープ２００を案内するようにガイドするのが好ましい。
【００５４】
　すなわち、好ましくは、第１および第２のテープガイド部３２Ｌ、３２Ｒにおけるガイ
ドブロック３６Ｌ、３６Ｒと固定ブラケット３８の内側面３８ａおよび可動ブラケット４
０における側壁部４０ｂの内側面４０ｄとが、ピンローラ３４に対してテープ送り方向Ａ
の上流側からテープ送り方向Ａに延在するように構成される。
【００５５】
　特に、第１および第２のテープガイド部３２Ｌ、３２Ｒは、テープ幅方向のガイドとし
て機能する固定ブラケット３８の内側面３８ａおよび可動ブラケット４０における側壁部
４０ｂの内側面４０ｄを、キャリアテープ２００の送り孔２０８と係合されるピンローラ
３４のピン３４ｃに対してテープ送り方向Ａの上流側に少なくとも備えるのが好ましい。
これにより、ピンローラ３４のピン３４ｃとキャリアテープ２００の送り孔２０８とのテ
ープ幅方向の位置（Ｘ軸方向位置）を合わせた（案内させた）状態で該キャリアテープ２
００をピンローラ３４の下方を通過させることができる。その結果、ピンローラ３４のピ
ン３４ｃにキャリアテープ２００の送り孔２０８を容易に係合させることができる。
【００５６】
　また、ピンローラ３４は、送り孔２０８にピン３４ｃが係合しているキャリアテープ２
００のテープ送り方向Ａに対する逆方向の移動を規制するように構成されている。具体的
には、送り孔２０８にピン３４ｃが係合しているキャリアテープ２００のテープ送り方向
Ａへの移動によって回転するピンローラ３４のローラ本体部３４ａの回転方向（図３にお
いて反時計回り方向）に対する逆方向に、ピンローラ３４のローラ本体部３４は回転不可
能に構成されている。
【００５７】
　本実施の形態の場合、ピンローラ３４のローラ本体部３４ａは、その内部に収容された
クラッチ機構（ワンウェイクラッチ）４２を介して支持シャフト４４に支持されている。
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支持シャフト４４は、第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００におけるテープ
幅方向（Ｘ軸方向）に延在する。また、シャフト４４の両端はそれぞれ、図４に示すよう
に可動ブラケット４０の側壁部４０ａ、４０ｂに支持されている。
【００５８】
　クラッチ機構４２は、支持シャフト４４に対するピンローラ３４のローラ本体部３４ａ
の回転方向を一方向に制限するように構成されている。すなわち、送り孔２０８にピン３
４ｃが係合しているキャリアテープ２００がテープ送り方向Ａに移動することができる方
向のローラ本体部３４ａの回転のみ許容するようにクラッチ機構４２は構成されている。
【００５９】
　このようなピンローラ３４により、第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００
は、テープ送り方向Ａに対する逆方向への移動が規制される。すなわち、第１の副テープ
経路Ｐ１上のキャリアテープ２００が、テープ送り方向Ａに対する逆方向に移動すること
により、部品供給装置１０の本体部１２から意図せず抜けることが抑制される。その結果
、キャリアテープ２００を第１の副テープ経路Ｐ１上に確実に待機させることができる。
なお、キャリアテープ２００を意図して抜きたい場合、ピンローラ３４が設けられている
可動ブラケット４０をテープ厚み方向に相対的に移動させて、キャリアテープ２００の上
方へ離間させるように移動させることにより、ピン３４ｃとキャリアテープ２００の送り
孔２０８の係合がはずれ、それによりキャリアテープ２００を意図して容易に抜くことが
できる。
【００６０】
　また、図４に示すように、ピンローラ３４のローラ本体部３４は、第１の副テープ経路
上のキャリアテープ２００の概ねテープ幅方向（Ｘ軸方向）全体にわたってそのベーステ
ープ２０４の主面２０４ａと対向する外周部３４ｂを備えるが、本発明の実施の形態はこ
れに限らない。例えば、ローラ本体部３４の外周部３４ｂは、第１の副テープ経路Ｐ１上
のキャリアテープ２００における送り孔２０８のみに対向するように構成してもよい。例
えばスプロケットのように、ローラ本体部３４ａは、複数のピン３４ｃを形成することが
可能な最小限のテープ幅方向（Ｘ軸方向）の大きさを備えてもよい。
【００６１】
　上述したような第１および第２の副テープ経路Ｐ１およびＰ２を用いて、複数のキャリ
アテープ２００を、順次、部品供給位置Ｑ１に向かってテープ送り方向Ａに送る方法につ
いて説明する。
【００６２】
　前提として、本実施の形態の部品供給装置１０は、部品供給装置１０の本体部１２にキ
ャリアテープ２００を投入するとき、第１の副テープ経路Ｐ１を使用するように構成され
ている。例えば、図３に示すように、キャリアテープ２００が投入されていない状態の部
品供給装置１０の本体部１２に対してキャリアテープ２００（すなわち先行キャリアテー
プ２００Ａ）を投入するときに、第１の副テープ経路Ｐ１が使用される。また例えば、部
品供給装置１０の本体部１２に既に投入されているキャリアテープ２００（先行キャリア
テープ２００Ａ）に続くキャリアテープ２００（後続キャリアテープ２００Ｂ）を部品供
給装置１０の本体部１２に投入するときに、第１の副テープ経路Ｐ１が使用される。
【００６３】
　図３に示すように、例えば作業者の手作業により、キャリアテープ２００（先行キャリ
アテープ２００Ａ）が第１の副テープ経路Ｐ１上に配置される。具体的には、まず、キャ
リアテープ２００（先行キャリアテープ２００Ａ）のテープ送り方向Ａの前端部が、テー
プ保持ユニット３０の第１および第２のテープガイド部３２Ｌ、３２Ｒのガイドブロック
３６Ｌ、３６Ｒ上に配置される。
【００６４】
　テープ保持ユニット３０の第１および第２のテープガイド部３２Ｌ、３２Ｒのガイドブ
ロック３６Ｌ、３６Ｒ上に配置されたキャリアテープ２００（先行キャリアテープ２００
Ａ）が、作業者の手作業によってテープ送り方向Ａに送られる。作業者によってテープ送
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り方向Ａに送られたキャリアテープ２００（先行キャリアテープ２００Ａ）は、テープガ
イド３６Ｌ、３６Ｒとピンローラ３４との間（間隙ｌ）に進入し、その送り孔２０８がピ
ンローラ３４のピン３４ｃに係合する。送り孔２０８がピンローラ３４のピン３４ｃに係
合すると、キャリアテープ２００（先行キャリアテープ２００Ａ）は、部品供給装置１０
から意図せず抜けることがなくなる。
【００６５】
　送り孔２０８にピン３４ｃが係合した状態のピンローラ３４を作業者がキャリアテープ
２００をテープ送り方向Ａに送るように回転させると、キャリアテープ２００（先行キャ
リアテープ２００Ａ）が第１の副テープ経路Ｐ１に沿ってテープ送り方向Ａに部品供給装
置１０の本体部１２の投入口１２ａ内に向かって送られる。
【００６６】
　投入口１２ａを通過したキャリアテープ２００（先行キャリアテープ２００Ａ）は、作
業者の手作業によるピンローラ３４の回転により、薄いキャリアテープであっても、テー
プ送り方向Ａに向かって確実に送られ、主テープ経路Ｐ０に沿ってテープ送り方向Ａの最
も上流側に位置するスプロケット１４に向かう。
【００６７】
　図６に示すように、スプロケット１４の歯１４ａにキャリアテープ２００（先行キャリ
アテープ２００Ａ）の送り孔２０８が係合すると、ピンローラ３４によるテープ送りが完
了する。例えば作業者が「テープセット完了ボタン」等のボタンを押すことにより、また
例えば送り孔２０８がスプロケット１４の歯１４ａに係合する主テープ経路Ｐ０上の位置
にキャリアテープ２００が到達したことをセンサ（図示せず）が検出することにより、さ
らに例えば、ピンローラ３４の回転によって移動中のキャリアテープ２００によるスプロ
ケット１４の回転の開始を検出することにより、歯１４ａにキャリアテープ２００（先行
キャリアテープ２００Ａ）の送り孔２０８に係合した状態のスプロケット１４が回転し始
める。
【００６８】
　スプロケット１４の回転により、図６に示すように、キャリアテープ２００（先行キャ
リアテープ２００Ａ）は主テープ経路Ｐ０に沿ってテープ送り方向Ａにさらに下流側に位
置するスプロケット１６に向かって送られる。スプロケット１６の歯１６ａにキャリアテ
ープ２００（先行キャリアテープ２００Ａ）の送り孔２０８が係合すると、スプロケット
１４は回転を停止し、自由に回転可能な自由回転状態（スプロケット１４を駆動するモー
タ（図示せず）の励磁が解除された状態）に移行する。
【００６９】
　スプロケット１６によってテープ送り方向Ａに送られるキャリアテープ２００（先行キ
ャリアテープ２００Ａ）は、図１に示すように、トップテープ剥離位置Ｑ１でトップテー
プ剥離部２０の刃先２０ａによってそのトップテープ２０６が剥離され、続いてトップテ
ープ剥離部２０と部品供給位置Ｑ１との間に位置するスプロケット１８の歯１８ａにその
送り孔２０８が係合する。そして、２つのスプロケット１６、１８によってキャリアテー
プ２００（先行キャリアテープ２００Ａ）はテープ送り方向Ａに部品供給位置Ｑ１に向か
って送られる。
【００７０】
　２つのスプロケット１６、１８によってテープ送り方向Ａに送られるキャリアテープ２
００（先行キャリアテープ２００Ａ）は、図１に示すように、部品供給位置Ｑ１で部品実
装装置の移載ヘッド１００のノズル１０２に対してトップテープ２０６の剥離によって外
部に露出した部品を供給する。
【００７１】
　先行キャリアテープ２００が部品実装装置の移載ヘッド１００のノズル１０２に対して
部品を供給している最中の任意のタイミングに、先行キャリアテープ２００Ａに続いて次
に部品を供給する予定の後続キャリアテープ２００Ｂが本体部１２に配置される。具体的
には、図６に示すように第１の副テープ経路Ｐ１上を移動する先行キャリアテープ２００
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Ａが第２の副テープ経路Ｐ２に移動され、それにより空いた第１の副テープ経路Ｐ１に後
続キャリアテープ２００Ｂが配置される。このことについて説明する。
【００７２】
　先行キャリアテープ２００Ａの第１の副テープ経路Ｐ１から第２の副テープ経路Ｐ２へ
の移動は、テープ保持ユニット３０の可動ブラケット４０を回転中心線Ｃ１を中心として
旋回させることによって実行される。
【００７３】
　図６に示すように先行キャリアテープ２００Ａが第１の副テープ経路Ｐ１上をテープ送
り方向Ａに移動している状態から、作業者がテープ保持ユニット３０の可動ブラケット４
０を回転中心線Ｃ１を中心として旋回させる。
【００７４】
　先行キャリアテープ２００Ａの主面２０４ａ側に配置されたテープ保持ユニット３０の
可動ブラケット４０の旋回により、図７に示すように、可動ブラケット４０に支持されて
いるピンローラ３４および第２のテープガイド部３２Ｒが上昇する、すなわち第１の副テ
ープ経路Ｐ１上の先行キャリアテープ２００Ａの主面２０４ａ側から離間する方向に移動
する。
【００７５】
　テープ保持ユニット３０の可動ブラケット４０の旋回によってピンローラ３４が上昇す
ると、固定ブラケット３８の第１のテープガイド部３２Ｌ（ガイドブロック３６Ｌ）がピ
ンローラ３４に対して相対的にテープ厚み方向（Ｚ軸方向）に離間する方向に移動する。
それにより、先行キャリアテープ２００Ａの送り孔２０８に係合しているピンローラ３４
のピン３４ｃが（図４参照）、図７に示すように第１の副テープ経路Ｐ１上の先行キャリ
アテープ２００Ａの送り孔２０８内から相対的に退避する。その結果、先行キャリテープ
２００Ａは、送り孔２０８側の第１のテープガイド部３２Ｌ（ガイドブロック３６Ｌ）と
ピンローラ３４のローラ本体部３４ａとの間からテープ幅方向（Ｘ軸方向）に移動可能な
状態にされる。
【００７６】
　また、テープ保持ユニット３０の可動ブラケット４０の旋回によって第２のテープガイ
ド部３２Ｒ（ガイドブロック３６Ｒ）が先行キャリアテープ２００Ａの主面２０４ａ側か
ら離間する方向に上昇すると、ガイドブロック３６Ｒ上に載置されている先行キャリアテ
ープ２００Ａのテープ幅方向の他方側（送り孔２０８側の反対側）が持ち上げられる。こ
れにより、先行キャリアテープ２００Ａは部分的にねじれる（図７において、点線はねじ
れる前の先行キャリアテープ２００Ａを示す）。具体的には、先行キャリアテープ２００
Ａは、第２のテープガイド部３２Ｒ近傍を中心として旋回し、第２のテープガイド部３２
Ｒ（ガイドブロック３６Ｒ）近傍の部分が他の部分に比べてねじれる。
【００７７】
　図７に示すように送り孔２０８側とは反対側であるテープ幅方向の他方側が持ち上がる
ように先行キャリアテープ２００Ａがねじれた状態からさらに可動ブラケット４０の第２
のテープガイド部３２Ｒ（ガイドブロック３６Ｒ）が上昇すると、図８に示すように、先
行キャリアテープ２００Ａのテープ幅方向の他方側が、ガイドブロック３６Ｒ上からすべ
り落ち、ねじれを解消しつつガイドブロック３６Ｒの下方に移動する。
【００７８】
　図８に示すように、第２のテープガイド部３２Ｒが先行キャリアテープ２００Ａより上
に相対的に上昇し、送り孔２０８側とは反対側である先行キャリアテープ２００Ａのテー
プ幅方向の他方側が第２のテープガイド部３２Ｒ（ガイドブロック３６Ｒ）の支持を失う
と、先行キャリアテープ２００Ａは下方に落下する。すなわち、第１の副テープ経路Ｐ１
上の先行キャリアテープ２００Ａは、第１および第２のテープガイド部３２Ｌ、３２Ｒの
間を通過し、第１の副テープ経路Ｐ１の下方に存在する第２の副テープ経路Ｐ２に向かっ
て移動する。これにより、図９および図１０に示すように、先行キャリアテープ２００Ａ
は、第１の副テープ経路Ｐ１から第２の副テープ経路Ｐ２に移動される。
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【００７９】
　ここで、第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００を下方側よりガイド（支持
）するためのガイド部材が、テープ保持ユニット３０の第１および第２のテープガイド部
３２Ｌ、３２Ｒ（ガイドブロック３６Ｌ、３６Ｒ）とに分かれている理由について説明す
る。
【００８０】
　例えば、第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００を下方側より１つのガイド
部材がガイド（支持）する場合を考える。この場合、第１の副テープ経路Ｐ１上からその
下方に位置する第２の副テープ経路Ｐ２上にキャリアテープ２００を移動させるとき、第
１および第２の副テープ経路Ｐ１、Ｐ２の間に位置する１つのガイド部材を迂回するよう
にキャリアテープ２００を移動させる必要がある。すなわち、キャリアテープ２００のテ
ープ幅方向位置（Ｘ軸方向位置）を大きく変える必要がある。そのために、１つのガイド
部材をキャリアテープ２００が迂回するためのスペースを確保する必要がある。
【００８１】
　このような１つのガイド部材をキャリアテープ２００が迂回するためのスペースを設け
ると、部品供給装置１０のテープ幅方向（Ｘ軸方向）のサイズを必然的に大きくする必要
がある。その結果、１台の部品実装装置に対してテープ幅方向（Ｘ軸方向）に密に並べた
状態で搭載される部品供給装置１０の搭載数は減少する。
【００８２】
　一方、図４に示すように、第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００をテープ
幅方向（Ｘ軸方向）に分かれた第１および第２のテープガイド部３２Ｌ、３２Ｒ（ガイド
ブロック３６Ｌ、３６Ｒ）がテープ幅方向の両端側の下方からガイド（支持）する場合、
第１の副テープ経路Ｐ１上からその下方に位置する第２の副テープ経路Ｐ２上にキャリア
テープ２００を移動させるとき、そのキャリアテープ２００は、第１および第２のテープ
ガイド部３２Ｌ、３２Ｒの間を通るように容易に通過することができる。すなわち、キャ
リアテープ２００は、テープ幅方向位置（Ｘ軸方向位置）を大きく変えることなく、第１
の副テープ経路Ｐ１上からその下方の第２の副テープ経路Ｐ２上に移動することができる
。したがって、部品供給装置１０のテープ幅方向（Ｘ軸方向）のサイズを小さくすること
ができる。
【００８３】
　なお、テープ保持ユニット３０の可動ブラケット４０の旋回によってピンローラ３４が
上昇するときに、そのピン３４ｃが第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００（
先行キャリアテープ２００Ａ）の送り孔２０８内からテープ厚み方向（Ｚ軸方向）に確実
に退避できる（係合が解除される）ようにするのが好ましい。
【００８４】
　本実施の形態の場合、図７に示すように、第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ
２００（先行キャリアテープ２００Ａ）の送り孔２０８内からテープ厚み方向（Ｚ軸方向
）にピンローラ３４のピン３４ｃが上昇して退避するときに、ピン３４ｃの退避方向（す
なわちテープ厚み方向）側のキャリアテープ２００Ａの主面２０４ａ側で、送り孔２０８
側であるキャリテープのテープ幅方向（Ｘ軸方向）の一方側を押さえるテープ押さえ部４
６を有する。
【００８５】
　テープ押さえ部４６は、図４に示すように、テープ保持ユニット３０の固定ブラケット
３８の内側面３８ａから、第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００の送り孔２
０８の上方に向かって延在する部材（または固定ブラケット３８の部分）である。テープ
押さえ部４６はまた、本実施の形態の場合、図３に示すように、第１のテープ押さえ部３
２Ｌに対してテープ送り方向Ａの下流側に位置する。
【００８６】
　テープ保持ユニット３０の可動ブラケット４０の旋回によってピンローラ３４および第
２のテープガイド部３２Ｒが上昇するときに、テープ押さえ部４６がキャリアテープ２０
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０（先行キャリアテープ２００Ａ）をその上方から押さえることにより、ピンローラ３４
のピン３４ｃがキャリアテープ２００（先行キャリアテープ２００Ａ）の送り孔２０８か
ら確実に退避することができる。すなわち、ピンローラ３４および第２のテープガイド部
３２Ｒとともに、キャリアテープ２００（先行キャリアテープ２００Ａ）が第１の副テー
プ経路Ｐ１から上方に移動することが抑制される。
【００８７】
　また、図８に示すようにテープ保持ユニット３０の可動ブラケット４０の旋回によって
第２のテープガイド部３２Ｒがキャリアテープ２００（先行キャリアテープ２００Ａ）の
下方側から上方側に移動した後、可動ブラケット４０を逆方向に旋回させることにより、
第２のテープガイド部３２Ｒによってキャリアテープ２００（先行キャリアテープ２００
Ａ）を下方の第２の副テープ経路Ｐ２に向かって押し下げてもよい。これは、例えば、第
２のテープガイド部３２Ｒがキャリアテープ２００（先行キャリアテープ２００Ａ）の下
方側から上方側に移動した後に、そのキャリアテープ２００（先行キャリアテープ２００
Ａ）が自然落下しにくい場合に（例えば大きいテープ厚さを備えるキャリアテープの場合
に）有効である。
【００８８】
　図９および図１０に示すように、先行キャリアテープ２００Ａが第１の副テープ経路Ｐ
１から第２の副テープ経路Ｐ２上に移動すると、空いた第１の副テープ経路Ｐ１に後続キ
ャリアテープ２００Ｂを配置することが可能になる。
【００８９】
　後続キャリアテープ２００Ｂは、先行キャリアテープ２００Ａと同様に、作業者の手作
業により、そのテープ送り方向前端部が、テープ保持ユニット３０の第１および第２のテ
ープガイド部３２Ｌ、３２Ｒのガイドブロック３６Ｌ、３６Ｒ上に載置される。ガイドブ
ロック３６Ｌ、３６Ｒに載置された後続キャリアテープ２００Ｂは、作業者の手作業によ
るテープ送り方向Ａへのテープ送りにより、ピンローラ３４の下方を通過し、その送り孔
２０８にピンローラ３４のピン３４ｃが係合する。これにより、後続キャリアテープ２０
０Ｂは、意図せず抜けることなく第１の副テープ経路Ｐ１上で確実に待機可能である。
【００９０】
　なお、本実施の形態の部品供給装置１０は、第２の副テープ経路Ｐ２および主テープ経
路Ｐ０に沿ってテープ送り方向Ａに送られている先行キャリアテープ２００Ａに続いて、
第１の副テープ経路Ｐ１上で待機する後続キャリアテープ２００Ｂを自動的に送り始める
自動テープ送り機構５０を有する。
【００９１】
　まず、後続キャリアテープ２００Ｂの送りを自動テープ送り機構５０によって自動的に
開始するために、図１１に示すように、後続キャリアテープ２００Ｂのテープ送り方向Ａ
の前端２１０Ｂが第１の副テープ経路Ｐ１から主テープ経路Ｐ０に入った状態で、後続キ
ャリアテープ２００Ｂは待機する。具体的には、作業者がピンローラ３４を回転させるこ
とにより、後続キャリアテープ２００Ｂのテープ送り方向Ａの前端２１０Ｂが第１の副テ
ープ経路Ｐ１から主テープ経路Ｐ０に入れられる。
【００９２】
　また、主テープ経路Ｐ０に入った後続キャリアテープ２００Ｂのテープ送り方向Ａの前
端２１０Ｂが第２の副テープ経路Ｐ２および第１の副テープ経路Ｐ１に沿ってテープ送り
方向Ａに送られている先行キャリアテープ２００Ａに重なった状態で、後続キャリアテー
プ２００Ｂは待機する。
【００９３】
　そのために、主テープ経路Ｐ０上のキャリアテープ２００に対して上方に配置されて対
向する本体部１２の上側ガイド面１２ｃおよび該キャリアテープ２００に対して下方に配
置されて対向する下側ガイド面１２ｄは、テープ投入口１２ａの近傍において、テープ厚
み方向に重なり合う二本のキャリアテープ２００が通過可能な間隙をあけている。
【００９４】
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　図１１に示すように、自動テープ送り機構５０は、テープ送り方向Ａの最も上流側に配
置されたスプロケット１４と、主テープ経路Ｐ０上のキャリアテープ２００をスプロケッ
ト１４に向かって付勢する付勢ブロック５２と、後続キャリアテープ２００Ｂを待機させ
るストッパー５４とを有する。
【００９５】
　自動テープ送り機構５０の付勢ブロック５２は、主テープ経路Ｐ０を挟んでスプロケッ
ト１４に対向するように配置され、主テープ経路Ｐ０上（すなわち本体部１２の上側ガイ
ド面１２ｃと下側ガイド面１２ｄとの間に配置された）キャリアテープ２００をスプロケ
ット１４に向かって付勢するように構成されている。具体的には、図３に示すように、付
勢ブロック５２は、下側ガイド面１２ｄからスプロケット１４に向かって進退可能であっ
て、図示しない付勢部材（例えばバネ）によってスプロケット１４に向かって付勢されて
いる。図３の二点鎖線は、下側ガイド面１２ｄから後退した状態の付勢ブロック５２を示
している。
【００９６】
　一方、付勢ブロック５２に対向するスプロケット１４の歯１４ａは、図３に示すように
、上側ガイド面１２ｃから付勢ブロック５２に向かって突出している。
【００９７】
　上側ガイド面１２ｃと下側ガイド面１２ｄとの間に配置されたキャリアテープ２００は
、付勢ブロック５２に付勢されて上側ガイド面１２ｃに当接し、その送り孔２０８がスプ
ロケット１４の歯１４ａに係合する。
【００９８】
　なお、付勢ブロック５２とスプロケット１４との間に、先行キャリアテープ２００Ａと
後続キャリアテープ２００Ｂとが重なり合う状態で存在する場合、上側の後続キャリアテ
ープ２００Ｂの送り孔２０８にスプロケット１４の歯１４ａが係合する。
【００９９】
　自動テープ送り機構５０のストッパー５４は、本体部１２の上側ガイド面１２ｃから下
側ガイド面１２ｄに向かって進退可能なテープ係止部５４ａを備える。
【０１００】
　図１１に示すように、第２の副テープ経路Ｐ２および主テープ経路Ｐ０に沿ってスプロ
ケット１６（またはスプロケット１６、１８）（図１参照）によってテープ送り方向Ａに
送られている先行キャリアテープ２００Ａ上に重なる後続キャリアテープ２００Ｂのテー
プ送り方向Ａの前端２１０Ｂに、ストッパー５４のテープ係止部５４ａが接触する。その
結果、先行キャリアテープ２００Ａのテープ送り方向Ａへの移動とともに、後続キャリア
テープ２００Ｂが部品供給位置Ｑ１に向かって移動することが抑制される。
【０１０１】
　付勢ブロック５２とスプロケット１４との間にキャリアテープ２００が存在しない場合
または一本のキャリアテープ２００のみ存在する場合、ストッパー５４のテープ係止部５
４ａは、図３および図６に示すように、上側ガイド面１２ｃから後退している。
【０１０２】
　なお、例えば、ストッパー５４のテープ係止部５４ａの進退は、付勢ブロック５２の進
退に連動して実行される。例えば、付勢ブロック５４とスプロケット１４との間に二本の
キャリアテープ２００が存在するときの位置に付勢ブロック５２が下がり、それによりス
トッパー５４のテープ係止部５４ａは上側ガイド面１２ｃから下方に突出する。
【０１０３】
　このような自動テープ送り機構５０を部品供給装置１０が有することにより、第１の副
テープ経路Ｐ１上で待機している後続キャリアテープ２００Ｂを、第２の副テープ経路Ｐ
２および主テープ経路Ｐ０に沿ってテープ送り方向Ａに送られている先行キャリアテープ
２００Ａに続いて自動的に送ることができる。
【０１０４】
　以上、本実施の形態によれば、部品実装装置の移載ヘッド１００のノズル１０２に対し
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て先行して部品を供給している先行のキャリアテープ２００Ａに続いて、次に部品を供給
する予定の後続のキャリアテープ２００Ｂを部品供給位置にＱ１に向かって送ることがで
きるように、キャリアテープ２００が薄い場合であっても、部品供給位置Ｑ１に向かう第
１の副テープ経路Ｐ１上に後続のキャリアテープ２００Ｂを確実に待機させることができ
る。
【０１０５】
　上述の実施の形態を挙げて本発明を説明したが、本発明は上述の実施の形態に限定され
ない。
【０１０６】
　例えば、上述の実施の形態の部品供給装置１０の場合、図５に示すように、テープ保持
ユニット３０の第１および第２のテープガイド部３２Ｌ、３２Ｒは、テープ幅方向（Ｘ軸
方向）に対向するが、本発明の実施の形態はこれに限らない。
【０１０７】
　例えば別の実施の形態に係る部品供給装置のテープ保持部１３０の場合、図１２に示す
ように、第２のテープガイド部１３２Ｒ（それに支持されたガイドブロック３６Ｒ）のテ
ープ送り方向Ａの上流側端が、第１のテープガイド部１３２Ｌ（それに支持されたガイド
ブロック３６Ｌ）のテープ送り方向Ａの上流側端に比べてテープ送り方向Ａの下流側にず
れて配置される。これにより、第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００は、第
１および第２のテープガイド部１３２Ｌ、１３２Ｒの間をテープ厚み方向（上下方向）に
通過しやすくなり、第１の副テープ経路Ｐ１の下方に位置する第２の副テープ経路Ｐ２に
落ちやすく（移動しやすく）なる（第１および第２のテープガイド部がテープ幅方向に対
向する場合に比べて）。
【０１０８】
　また、テープ保持ユニット３０の第１および第２のテープガイド部３２Ｌ、３２Ｒの間
を、第１の副テープ経路Ｐ１上のキャリアテープ２００が第２の副テープ経路Ｐ２に向か
って容易に通過できるように、第１および第２のテープガイド部３２Ｌ、３２Ｒの少なく
とも一方を、テープ幅方向（Ｘ軸方向）に弾性変形可能な材料を用いて作製してもよい。
例えば、上述の実施の形態の場合、テープ保持ユニット３０の固定ブラケット３８および
可動ブラケット４０の少なくとも一方が、樹脂材料から作製されてもよい。
【０１０９】
　さらに、第１の副テープ経路Ｐ１上に待機する後続キャリアテープ２００Ｂを、第２の
副テープ経路Ｐ２および主テープ経路Ｐ０に沿ってテープ送り方向Ａに送られている先行
キャリアテープ２００Ａに続いて自動的に送る自動テープ送り機構は、上述の実施の形態
の自動テープ送り機構に限らない。
【０１１０】
　例えば、別の形態の自動テープ送り機構は、第２の副テープ経路Ｐ２および主テープ経
路Ｐ０に沿ってテープ送り方向に送られている先行キャリアテープ２００Ａのテープ送り
方向Ａの後端を検出し、部品供給装置１０の本体部１２のテープ投入口１２ａに設けられ
たセンサ（図示せず）と、テープ保持ユニット３０のピンローラ３４を回転させるための
モータ（図示せず）とを有する。
【０１１１】
　テープ投入口１２ａに設けられたセンサが先行キャリアテープ２００Ａの後端を検出す
ると、モータがピンローラ３４を回転させる。これにより、第１の副テープ経路Ｐ１上に
待機する後続キャリアテープ２００Ｂが、先行キャリアテープ２００Ａに続いて部品供給
位置Ｑ１に向かって送られる。
【０１１２】
　さらに上述の実施の形態の部品供給装置１０の場合、第１の副テープ経路Ｐ１上からそ
の下方の第２の副テープ経路Ｐ２上への先行キャリアテープ２００Ａの移動は、テープ保
持ユニット３０の可動ブラケット４０を手作業で旋回させることによって実行される。こ
れに代わって、モータなどの駆動源が可動ブラケット４０を旋回させてもよい。
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【０１１３】
　加えて、上述の実施の形態の場合、テープ保持ユニット３０の可動ブラケット４０の旋
回により、図７に示すように、第１の副テープ経路Ｐ１上の先行キャリアテープ２００Ａ
の送り孔２０８にピン３４ｃが係合しているピンローラ３４とともに、送り孔２０８とは
反対側の先行キャリアテープ２００Ａのテープ幅方向（Ｘ軸方向）の他方側を下方からガ
イドする第２のテープガイド部３２Ｒ（ガイドブロック３６Ｒ）が上昇する。しかし、本
発明の実施の形態は、これに限らない。
【０１１４】
　別の実施の形態の部品供給装置は、ピンローラ３４のみが第１の副テープ経路Ｐ１上の
先行キャリアテープ２００Ａから上方向に離間するように構成されている。例えば、作業
者は、ピンローラ３４を移動させることにより、ピンローラ３４のピン３４ｃを先行キャ
リアテープ２００Ａの送り孔２０８内から退避させる。次に、作業者は、先行キャリアテ
ープ２００Ａをつかみ、つかんだ先行キャリアテープ２００Ａを第１および第２のテープ
ガイド部３２Ｌ、３２Ｒの間を通過させ、第２の副テープ経路Ｐ２上に配置する。これに
より、第１の副テープ経路Ｐ１からその下方に位置する第２の副テープ経路Ｐ２への先行
キャリアテープ２００Ａの移動が完了する。
【０１１５】
　すなわち、本発明は、広義には、複数の送り孔がテープ長手方向に並んでそれぞれ形成
されているキャリアテープを、キャリアテープに収納された部品を部品実装装置の移載ヘ
ッドに対して供給する部品供給位置へ送る部品供給装置において、本体部と、前記本体部
に形成され、キャリアテープを前記部品供給位置へ案内するテープ経路と、前記テープ経
路のテープ投入口に投入された先行のキャリアテープとこの先行のキャリアテープに続い
て次に部品を供給する予定の後続のキャリアテープを、順次、前記部品供給位置へ送るキ
ャリアテープ送り機構と、前記先行のキャリアテープの上に先端部が重なった状態で前記
テープ投入口に投入された前記後続のキャリアテープを、前記先行のキャリアテープから
上方に離れた位置で保持するテープ保持ユニットとを備えた、部品供給装置である。
【産業上の利用可能性】
【０１１６】
　本発明は、キャリアテープをテープ経路に沿って送りつつ、テープ経路上に配置された
トップテープ剥離部の刃先がキャリアテープのテープ送り方向の前端側からベーステープ
とトップテープとの間に進入することによってベーステープからトップテープを少なくと
も部分的に剥離する部品供給装置であれば適用可能である。
【符号の説明】
【０１１７】
　１０　　　　　部品供給装置
　３２Ｌ　　　　第１のテープガイド部
　３２Ｒ　　　　第２のテープガイド部
　３４　　　　　ピンローラ
　３４ａ　　　　ローラ本体部
　３４ｂ　　　　外周部
　３４ｃ　　　　ピン
　３８ａ　　　　　テープ幅方向ガイド部（固定ブラケットの内側面）
　４０　　　　　ピンローラ支持部（可動ブラケット）
　４０ａ　　　　テープ幅方向ガイド部（可動ブラケットの内側面）
　２００　　　　キャリアテープ
　２０８　　　　送り孔
　Ａ　　　　　　テープ送り方向
　Ｐ０　　　　　主テープ経路
　Ｐ１　　　　　副テープ経路
　Ｐ２　　　　　副テープ経路
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