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【手続補正書】
【提出日】平成22年9月10日(2010.9.10)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　部材を複数の支持体により支持する部材支持装置であって、
　前記部材の支持される面と対向する位置に設けられた複数の支持体と、
　前記複数の支持体を、前記支持体が前記部材を支持する方向である支持方向に平行な双
方向への移動可能に保持する保持体と、
　前記保持体を前記支持方向に移動させることにより前記複数の支持体それぞれの先端部
を前記部材に当接させる駆動手段と、
　前記駆動手段を制御することで、前記複数の支持体のうちの２以上の支持体それぞれの
先端部の前記支持方向の位置が異なった状態で前記保持体を前記支持方向に移動させるこ
とにより、前記２以上の支持体のそれぞれの先端部が前記部材に当接するタイミングを異
ならせる制御手段と、
　前記複数の支持体それぞれの先端部が前記部材に当接された状態で、前記複数の支持体
の位置を固定する移動制限手段とを備える
　部材支持装置。
【請求項２】
　さらに、前記複数の支持体のそれぞれの前記先端部とは反対側の端部である後端部に当
接する面であって、前記部材の支持される面との距離が一定ではない面である後端当接面
を有する基台を備え、
　前記制御手段は、前記駆動手段を制御することで、前記複数の支持体の後端部と前記当
接面とを当接させることにより、前記２以上の支持体それぞれの先端部の前記支持方向の
位置を異ならせる
　請求項１記載の部材支持装置。
【請求項３】
　前記制御手段はさらに、前記基台の前記部材に対する姿勢を変化させることで、前記後
端当接面を前記部材の支持される面に対して傾かせ、前記駆動手段を制御することで、前
記複数の支持体の後端部と、前記部材の支持される面に対して傾いた状態の前記後端当接
面とを当接させる
　請求項２記載の部材支持装置。
【請求項４】
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　前記２以上の支持体の前記支持方向の長さは互いに異なり、
　前記部材支持装置はさらに、前記複数の支持体のそれぞれの前記先端部とは反対側の端
部である後端部に当接する面であって、前記部材の支持される面との距離が一定である後
端当接面を有する基台を備え、
　前記制御手段は、前記駆動手段を制御することで、前記複数の支持体の後端部と前記当
接面とを当接させることにより、前記２以上の支持体それぞれの先端部の前記支持方向の
位置を異ならせる
　請求項１記載の部材支持装置。
【請求項５】
　前記移動制限手段は、複数の固定手段を含み、
　前記複数の固定手段のそれぞれは、前記複数の支持体のうちの１つの支持体の前記保持
体に対する位置を固定し、
　前記保持体には、複数の支持体ユニットが取り付けられており、
　前記複数の支持体ユニットのそれぞれは、前記支持体を前記支持方向に平行な双方向に
移動可能に保持し、前記固定手段を有し、前記固定手段により前記支持体の前記保持体に
対する位置を固定する
　請求項２～４のいずれか１項に記載の部材支持装置。
【請求項６】
　前記固定手段は、前記支持体の側面に配置された機能性材料と、前記機能性材料に所定
の電圧を印加する電圧印加手段とを含み、
　前記支持体ユニットはさらに、前記機能性材料を前記支持体の側面に押し当てる付勢力
を前記機能性材料に与える付勢手段を有し、
　前記支持体は、前記機能性材料と接触していることにより、前記支持体ユニットに移動
可能に保持されており、
　前記固定手段は、前記機能性材料が前記支持体の側面に押し当てられた状態で、前記機
能性材料に前記所定の電圧が印加されることにより、前記支持体の前記保持体に対する位
置を固定し、
　前記機能性材料は、電気粘性流体、磁気粘性流体、電気粘性ゲル、磁気粘性ゲル、また
は誘電体材料のいずれかである
　請求項５記載の部材支持装置。
【請求項７】
　部材を複数の支持体により支持する部材支持装置であって、
　前記部材の支持される面と対向する位置に設けられた複数の支持体と、
　前記複数の支持体のそれぞれを前記部材の方向に移動させることにより、前記複数の支
持体それぞれの先端部を前記部材に当接させる複数の個別駆動手段と、
　前記複数の個別駆動手段のうちの２以上の個別駆動手段それぞれの支持体を移動させる
タイミングを異ならせることにより、前記複数の支持体のうちの２以上の支持体それぞれ
の先端部が前記部材に当接するタイミングを異ならせる制御手段と、
　前記複数の支持体それぞれの先端部が前記部材に当接された状態で、前記複数の支持体
の位置を固定する移動制限手段とを備える
　部材支持装置。
【請求項８】
　前記移動制限手段は、前記複数の支持体の側面に配置された機能性材料と、前記機能性
材料に所定の電圧を印加する電圧印加手段とを有し、前記機能性材料に前記所定の電圧が
印加されることにより、前記複数の支持体の位置を固定し、
　前記機能性材料は、電気粘性流体、磁気粘性流体、電気粘性ゲル、磁気粘性ゲル、また
は誘電体材料のいずれかである
　請求項７記載の部材支持装置。
【請求項９】
　部品実装基板を製造するための部品実装基板製造装置であって、
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　請求項１～８のいずれか１項に記載の部材支持装置と、
　前記部材支持装置により支持された前記部材である基板に、半田を印刷もしくは塗布す
る半田印刷手段、接着剤を塗布する接着剤塗布手段、または、部品を実装する実装手段と
　を備える部品実装基板製造装置。
【請求項１０】
　複数の支持体により部材を支持する部材支持方法であって、
　前記複数の支持体は、一つの保持体により、前記部材を支持する方向である支持方向に
平行な双方向への移動可能に保持されており、
　前記部材支持方法は、
　前記複数の支持体が前記保持体に保持された状態で、前記複数の支持体のうちの２以上
の支持体の先端部の前記支持方向の位置を異なる位置にする先端部位置決めステップと、
　前記先端部位置決めステップの後に、前記保持体を上昇させて前記複数の支持体の先端
部を前記部材に当接させる当接ステップと、
　前記当接ステップにおいて前記複数の支持体の先端部が前記部材に当接した状態で、前
記複数の支持体の位置を固定する固定ステップと
　を含む部材支持方法。
【請求項１１】
　複数の支持体により部材を支持する部材支持方法であって、
　前記複数の支持体を前記部材の方向に移動させることで、前記複数の支持体それぞれの
先端部を前記部材に当接させる当接ステップと、
　前記当接ステップにおいて前記複数の支持体の先端部が前記部材に当接した状態で、前
記複数の支持体の位置を固定する固定ステップとを含み、
　前記当接ステップは、
　前記複数の支持体のうちの１つの支持体を前記部材の方向に移動させる第一移動ステッ
プと、
　前記第一移動ステップにおける前記１つの支持体の移動のタイミングとは異なるタイミ
ングで、前記１つの支持体以外の支持体を前記部材の方向に移動させる第二移動ステップ
とを含む
　部材支持方法。
【請求項１２】
　部品実装基板を製造するための部品実装基板製造方法であって、
　請求項１０または１１に記載の部材支持方法により基板を支持する支持ステップと、
　前記支持ステップにおいて支持された基板に半田を印刷もしくは塗布する半田印刷ステ
ップ、接着剤を塗布する接着剤塗布ステップ、または、部品を実装する実装ステップと
　を含む部品実装基板製造方法。
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