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【公報種別】特許法第１７条の２の規定による補正の掲載
【部門区分】第７部門第２区分
【発行日】平成30年11月29日(2018.11.29)

【公開番号】特開2017-98287(P2017-98287A)
【公開日】平成29年6月1日(2017.6.1)
【年通号数】公開・登録公報2017-020
【出願番号】特願2015-225468(P2015-225468)
【国際特許分類】
   Ｈ０５Ｋ  13/04     (2006.01)
   Ｈ０１Ｌ  21/67     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｈ０５Ｋ   13/04     　　　Ｂ
   Ｈ０１Ｌ   21/68     　　　Ｅ

【手続補正書】
【提出日】平成30年10月15日(2018.10.15)
【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】
　機台と、
　突き上げ位置まで上昇して上面にウエハ部品を保持した部品保持シートを突き上げ、前
記ウエハ部品の供給を可能にする突き上げポット、および、前記突き上げ位置の突き上げ
ポットの上面高さの基準となる供給側基準高さに対する相対的な高さを測定可能な接触式
高さセンサを有して、前記機台に着脱可能に装備されるウエハ部品供給装置と、
　吸着位置まで下降して前記ウエハ部品供給装置から供給される前記ウエハ部品を吸着し
、基板に装着する吸着ノズル、および、前記吸着位置の吸着ノズルの下面高さの基準とな
る吸着側基準高さに対する相対的な高さを測定可能な非接触式高さセンサを有して、前記
機台に装備された部品移載装置と、
　前記ウエハ部品供給装置および前記部品移載装置を制御する制御装置と、を備えた部品
実装機であって、
　前記制御装置は、
　前記接触式高さセンサを用いて、前記ウエハ部品供給装置に設けられた測定点の高さで
ある供給側高さを測定する供給側測定部と、
　前記非接触式高さセンサを用いて、前記測定点の高さである吸着側高さを測定する吸着
側測定部と、
　前記供給側高さと前記吸着側高さとの差分である基準高さずれ量を演算する基準高さず
れ量演算部と、
　前記基準高さずれ量に基づいて、前記突き上げポットが前記突き上げ位置まで上昇する
ときの上昇量、および前記吸着ノズルが前記吸着位置まで下降するときの下降量の少なく
とも一方を調整する吸着高さ調整部と、を有する部品実装機。
【請求項２】
　前記制御装置は、
　前記接触式高さセンサを用いて、前記部品保持シートが無い状態における前記突き上げ
位置の突き上げポットの上面高さを測定し、該上面高さの前記供給側基準高さからのずれ
量であるポット高さずれ量を演算するポット高さずれ量測定部をさらに有し、
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　前記吸着高さ調整部は、前記基準高さずれ量および前記ポット高さずれ量に基づいて、
前記突き上げポットが前記突き上げ位置まで上昇するときの上昇量、および前記吸着ノズ
ルが前記吸着位置まで下降するときの下降量の少なくとも一方を調整する請求項１に記載
の部品実装機。
【請求項３】
　前記ウエハ部品供給装置は、前記突き上げ位置の突き上げポットの上面高さから上方に
突出寸法だけ突出して、前記部品保持シートを介し前記ウエハ部品をさらに突き上げる突
き上げピンを有するとともに、前記突出寸法の基準となる基準突出寸法が設定されており
、
　前記制御装置は、
　前記接触式高さセンサを用いて、前記部品保持シートが無い状態における前記突き上げ
位置の突き上げポットの上面高さ、および前記突出した突き上げピンの上面高さを測定し
、測定結果に基づいて実際の突出寸法を演算するとともに、該実際の突出寸法が前記基準
突出寸法から変化したピン突出ずれ量を演算するピン突出ずれ量測定部と、
　前記突き上げピンが突出するときの前記突出寸法を調整して、前記ピン突出ずれ量を補
償するピン突出寸法調整部と、をさらに有する請求項１または２に記載の部品実装機。
【請求項４】
　前記吸着側測定部は、前記非接触式高さセンサを用いて、複数箇所の前記測定点の各前
記吸着側高さを測定するとともに、各前記吸着側高さを相互に比較して、前記ウエハ部品
供給装置が前記機台に水平に装備されているか否かを判定する請求項１～３のいずれか一
項に記載の部品実装機。
【請求項５】
　前記非接触式高さセンサは、レーザ高さセンサとされ、前記基板の反りを検査する用途
に兼用されている請求項１～４のいずれか一項に記載の部品実装機。
【請求項６】
　機台と、
　突き上げ位置まで上昇して上面にウエハ部品を保持した部品保持シートを突き上げ、前
記ウエハ部品の供給を可能にする突き上げポット、および、前記突き上げ位置の突き上げ
ポットの上面高さの基準となる供給側基準高さに対する相対的な高さを測定可能な接触式
高さセンサを有して、前記機台に着脱可能に装備されるウエハ部品供給装置と、
　吸着位置まで下降して前記ウエハ部品供給装置から供給される前記ウエハ部品を吸着し
、基板に装着する吸着ノズル、および、前記吸着位置の吸着ノズルの下面高さの基準とな
る吸着側基準高さに対する相対的な高さを測定可能な非接触式高さセンサを有して、前記
機台に固定して装備された部品移載装置と、
　前記ウエハ部品供給装置および前記部品移載装置を制御する制御装置と、を備えた部品
実装機のウエハ部品吸着高さ調整方法であって、
　前記接触式高さセンサを用いて、前記ウエハ部品供給装置に設けられた測定点の高さで
ある供給側高さを測定する供給側測定ステップと、
　前記非接触式高さセンサを用いて、前記測定点の高さである吸着側高さを測定する吸着
側測定ステップと、
　前記供給側高さと前記吸着側高さとの差分である基準高さずれ量を演算する基準高さず
れ量演算ステップと、
　前記基準高さずれ量に基づいて、前記突き上げポットが前記突き上げ位置まで上昇する
ときの上昇量、および前記吸着ノズルが前記吸着位置まで下降するときの下降量の少なく
とも一方を調整する吸着高さ調整ステップと、を有する部品実装機のウエハ部品吸着高さ
調整方法。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０００８
【補正方法】変更
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【補正の内容】
【０００８】
　上記課題を解決する本発明の部品実装機は、機台と、突き上げ位置まで上昇して上面に
ウエハ部品を保持した部品保持シートを突き上げ、前記ウエハ部品の供給を可能にする突
き上げポット、および、前記突き上げ位置の突き上げポットの上面高さの基準となる供給
側基準高さに対する相対的な高さを測定可能な接触式高さセンサを有して、前記機台に着
脱可能に装備されるウエハ部品供給装置と、吸着位置まで下降して前記ウエハ部品供給装
置から供給される前記ウエハ部品を吸着し、基板に装着する吸着ノズル、および、前記吸
着位置の吸着ノズルの下面高さの基準となる吸着側基準高さに対する相対的な高さを測定
可能な非接触式高さセンサを有して、前記機台に装備された部品移載装置と、前記ウエハ
部品供給装置および前記部品移載装置を制御する制御装置と、を備えた部品実装機であっ
て、前記制御装置は、前記接触式高さセンサを用いて、前記ウエハ部品供給装置に設けら
れた測定点の高さである供給側高さを測定する供給側測定部と、前記非接触式高さセンサ
を用いて、前記測定点の高さである吸着側高さを測定する吸着側測定部と、前記供給側高
さと前記吸着側高さとの差分である基準高さずれ量を演算する基準高さずれ量演算部と、
前記基準高さずれ量に基づいて、前記突き上げポットが前記突き上げ位置まで上昇すると
きの上昇量、および前記吸着ノズルが前記吸着位置まで下降するときの下降量の少なくと
も一方を調整する吸着高さ調整部と、を有する。
【手続補正３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０００９
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０００９】
　また、本発明の部品実装機のウエハ部品吸着高さ調整方法は、機台と、突き上げ位置ま
で上昇して上面にウエハ部品を保持した部品保持シートを突き上げ、前記ウエハ部品の供
給を可能にする突き上げポット、および、前記突き上げ位置の突き上げポットの上面高さ
の基準となる供給側基準高さに対する相対的な高さを測定可能な接触式高さセンサを有し
て、前記機台に着脱可能に装備されるウエハ部品供給装置と、吸着位置まで下降して前記
ウエハ部品供給装置から供給される前記ウエハ部品を吸着し、基板に装着する吸着ノズル
、および、前記吸着位置の吸着ノズルの下面高さの基準となる吸着側基準高さに対する相
対的な高さを測定可能な非接触式高さセンサを有して、前記機台に固定して装備された部
品移載装置と、前記ウエハ部品供給装置および前記部品移載装置を制御する制御装置と、
を備えた部品実装機のウエハ部品吸着高さ調整方法であって、前記接触式高さセンサを用
いて、前記ウエハ部品供給装置に設けられた測定点の高さである供給側高さを測定する供
給側測定ステップと、前記非接触式高さセンサを用いて、前記測定点の高さである吸着側
高さを測定する吸着側測定ステップと、前記供給側高さと前記吸着側高さとの差分である
基準高さずれ量を演算する基準高さずれ量演算ステップと、前記基準高さずれ量に基づい
て、前記突き上げポットが前記突き上げ位置まで上昇するときの上昇量、および前記吸着
ノズルが前記吸着位置まで下降するときの下降量の少なくとも一方を調整する吸着高さ調
整ステップと、を有する。
【手続補正４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２３】
　図４は、ウエハ部品供給装置３の突き上げポット３４が部品保持シートＳを突き上げ、
さらに突き上げピン３５がウエハ部品Ｐを突き上げた状態を示す本体部３３１の内部の側
面図である。突き上げポット３４は、部品供給位置のウエハパレット３２の下側、換言す



(4) JP 2017-98287 A5 2018.11.29

ると本体部３３１の内部に配設されている。突き上げポット３４は、ウエハパレット３２
が部品供給位置まで搬送された後に、ポット駆動部３４１によって上昇駆動される。ポッ
ト駆動部３４１として、例えば、上昇量を高精度に調整可能なステッピングモータを用い
ることができ、これに限定されない。上昇する突き上げポット３４は、上面３４２で部品
保持シートＳを突き上げる。突き上げ位置の突き上げポット３４の上面３４２の高さが供
給側基準高さＨｓとなる。
【手続補正５】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３８】
　また、突き上げ位置の突き上げポット３４の上面３４２の高さは、供給側基準高さＨｓ
に一致するとは限らず、誤差としてポット高さずれ量ΔＰを考慮する必要がある。さらに
、突き上げピン３５の実際の突出寸法Ｌは、基準突出寸法Ｌ０に一致するとは限らず、誤
差としてピン突出ずれ量ΔＬを考慮する必要がある。一方、下降位置の吸着ノズル４３の
下面４３２の高さと、吸着側基準高さＨｃとの間に関しては、前述したように較正が行わ
れるので、誤差を考慮する必要がない。
【手続補正６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５１】
　（３．実施形態の部品実装機１の態様および効果）
　実施形態の部品実装機１は、機台９と、突き上げ位置まで上昇して上面にウエハ部品Ｐ
を保持した部品保持シートＳを突き上げ、ウエハ部品Ｐの供給を可能にする突き上げポッ
ト３４、および、突き上げ位置の突き上げポット３４の上面３４２の高さの基準となる供
給側基準高さＨｓに対する相対的な高さを測定可能な接触式高さセンサ３６を有して、機
台９に着脱可能に装備されるウエハ部品供給装置３と、吸着位置まで下降してウエハ部品
供給装置３から供給されるウエハ部品Ｐを吸着し、基板Ｋに装着する吸着ノズル４３、お
よび、吸着位置の吸着ノズル４３の下面４３２の高さの基準となる吸着側基準高さＨｃに
対する相対的な高さを測定可能な非接触式高さセンサ４６を有して、機台９に装備された
部品移載装置４と、ウエハ部品供給装置３および部品移載装置４を制御する制御装置６と
、を備えた部品実装機１であって、制御装置６は、接触式高さセンサ３６を用いて、ウエ
ハ部品供給装置３に設けられた測定点３７の高さである供給側高さｈｔを測定する供給側
測定部７１と、非接触式高さセンサ４６を用いて、測定点３７の高さである吸着側高さｈ
ｄを測定する吸着側測定部７２と、供給側高さｈｔと吸着側高さｈｄとの差分である基準
高さずれ量ｈｏｆｆを演算する基準高さずれ量演算部７３と、基準高さずれ量ｈｏｆｆに
基づいて、突き上げポット３４が突き上げ位置まで上昇するときの上昇量、および吸着ノ
ズル４３が吸着位置まで下降するときの下降量の少なくとも一方を調整する吸着高さ調整
部７７と、を有する。
【手続補正７】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５４
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５４】
　さらに、制御装置６は、接触式高さセンサ３６を用いて、部品保持シートＳが無い状態
における突き上げ位置の突き上げポット３４の上面３４２の高さを測定し、上面３４２の
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高さの供給側基準高さＨｓからのずれ量であるポット高さずれ量ΔＰを演算するポット高
さずれ量測定部７４をさらに有し、吸着高さ調整部７７は、基準高さずれ量ｈｏｆｆおよ
びポット高さずれ量ΔＰに基づいて、突き上げポット３４が突き上げ位置まで上昇すると
きの上昇量、および吸着ノズル４３が吸着位置まで下降するときの下降量の少なくとも一
方を調整する。
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