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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　部品を収納したテープをフィーダーによりピッチ送りして部品を部品供給位置に送給し
て部品実装を行うための生産プログラムを作成する生産プログラム作成装置であって、
　部品または当該部品を収納するテープと、当該テープのピッチ送り量とを関連付けた相
関データを記憶する記憶手段と、
　フィーダーによりピッチ送りされるテープまたは当該テープに収納された部品に対応す
る相関データが前記記憶手段に記憶されていない、データ未登録状態のときには、前記フ
ィーダーの記憶部に記憶されているピッチ送り量を生産プログラムに登録する送り量登録
手段と
を備えたことを特徴とする生産プログラム作成装置。
【請求項２】
　前記フィーダーの記憶部に記憶されているピッチ送り量と、前記フィーダーにより送給
されるテープまたは当該テープに収納された部品とを関連付けた相関データを前記記憶手
段に書き込むデータ書込手段をさらに備え、
　前記送り量登録手段は、前記記憶手段に書き込まれた前記相関データに基づきピッチ送
り量を生産プログラムに登録する請求項１記載の生産プログラム作成装置。
【請求項３】
　前記ピッチ送り量は、前記フィーダーと電気的に接続されたフィーダー段取りステーシ
ョンに設けられたデータ取込部、前記フィーダーが装着されて前記フィーダーにより前記
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部品供給位置に送給された部品を基板に実装する実装機に設けられたデータ取込部、また
は前記フィーダーに設けられたデータ取込部を介して前記記憶部に書き込まれる請求項１
あるいは２に記載の生産プログラム作成装置。
【請求項４】
　部品を収納したテープをピッチ送りして部品を部品供給位置に送給するフィーダーを装
着部に着脱自在に構成され、前記装着部に装着されたフィーダーにより前記部品供給位置
に送給される部品を基板に実装する実装機と、
　部品または当該部品を収納するテープと、当該テープのピッチ送り量とを関連付けた相
関データを記憶する記憶手段を有しており、前記記憶手段に記憶されている相関データに
基づき前記フィーダーによりテープを送給して部品実装を行うための生産プログラムを作
成し、当該生産プログラムを前記実装機に与えて前記フィーダーによるテープ送りを制御
する制御装置とを備え、
　前記フィーダーは前記テープのピッチ送り量を記憶する記憶部を有し、
　前記実装機は、前記フィーダーによりピッチ送りされるテープまたは当該テープに収納
された部品に対応する相関データが前記記憶手段に記憶されていない、データ未登録状態
のときには、前記記憶部に記憶されているピッチ送り量を生産プログラムに登録すること
を特徴とする実装システム。
【請求項５】
　部品を収納したテープをピッチ送りして部品を部品供給位置に送給するフィーダーを装
着部に着脱自在に構成され、前記装着部に装着されたフィーダーにより前記部品供給位置
に送給される部品を基板に実装する実装機と、
　部品または当該部品を収納するテープと、当該テープのピッチ送り量とを関連付けた相
関データを記憶する記憶手段を有しており、前記記憶手段に記憶されている相関データに
基づき前記フィーダーによりテープを送給して部品実装を行うための生産プログラムを作
成し、当該生産プログラムを前記実装機に与えて前記フィーダーによるテープ送りを制御
する制御装置とを備え、
　前記フィーダーは前記テープのピッチ送り量を記憶する記憶部を有し、
　前記実装機は、前記フィーダーによりピッチ送りされるテープまたは当該テープに収納
された部品に対応する相関データが前記記憶手段に記憶されていない、データ未登録状態
のときには、前記記憶部に記憶されているピッチ送り量を前記テープまたは前記テープに
収納された部品に関連付けてなる相関データを前記制御装置の前記記憶手段に書き込み、
　前記制御装置は前記実装機により書き込まれた相関データに基づき前記記憶部に記憶さ
れているピッチ送り量を生産プログラムに登録することを特徴とする実装システム。
【請求項６】
　部品を収納したテープをピッチ送りして部品を部品供給位置に送給するフィーダーを装
着部に着脱自在に構成され、前記装着部に装着されたフィーダーにより生産プログラムに
登録されたピッチ送り量で前記部品供給位置に送給される部品を基板に実装する実装機に
おいて、
　記憶手段と、
　部品または当該部品を収納するテープと、当該テープのピッチ送り量とを関連付けた相
関データが前記記憶手段に記憶されていない、データ未登録状態のときには前記フィーダ
ーの記憶部に記憶されているピッチ送り量に基づき前記フィーダーによる当該テープのピ
ッチ送りを制御して部品実装を行うとともに、前記ピッチ送り量を生産プログラムに登録
する制御手段と
を備えたことを特徴とする実装機。
【請求項７】
　部品を収納したテープをピッチ送りして部品を部品供給位置に送給するフィーダーを装
着部に着脱自在に構成され、前記装着部に装着されたフィーダーにより前記部品供給位置
に送給される部品を基板に実装する実装機において、
　部品または当該部品を収納するテープと、当該テープのピッチ送り量とを関連付けた相
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関データを記憶する記憶手段と、
　前記フィーダーによりピッチ送りされるテープまたは当該テープに収納された部品に対
応する相関データが前記記憶手段に記憶されていない、データ未登録状態のときには前記
フィーダーの記憶部に記憶されているピッチ送り量に基づき前記フィーダーによる当該テ
ープのピッチ送りを制御して部品実装を行うとともに、前記ピッチ送り量を当該テープま
たは当該テープに収納された部品に関連付けてなる相関データとして前記記憶手段に書き
込む制御手段と
を備えたことを特徴とする実装機。
【請求項８】
　前記記憶手段に記憶された前記相関データを出力する出力手段をさらに備えた請求項７
記載の実装機。
【請求項９】
　前記部品供給位置を撮像する撮像手段をさらに備え、
　前記データ未登録状態では、前記制御手段は前記フィーダーにより前記テープを所定の
ピッチ送り量で送給しながら前記撮像手段により撮像された前記部品供給位置の画像に基
づき前記部品供給位置への部品の到達を検出し、ピッチ送り開始から部品到達までの移動
量を当該部品のピッチ送り量として前記フィーダーの前記記憶部に書き込む請求項６ない
し８のいずれか一項に記載の実装機。
【請求項１０】
　前記送り量登録手段は、前記フィーダーの記憶部に記憶されているピッチ送り量で部品
を前記部品供給位置に送給して部品実装を行っている間に、前記ピッチ送り量を生産プロ
グラムに登録する請求項１ないし３のいずれか一項に記載の生産プログラム作成装置。
【請求項１１】
　前記実装機は、前記データ未登録状態のときには前記記憶部に記憶されているピッチ送
り量で部品を前記部品供給位置に送給して部品実装を行いながら前記ピッチ送り量を生産
プログラムに登録する一方、前記ピッチ送り量を生産プログラムに登録した後では当該生
産プログラムのピッチ送り量で部品を前記部品供給位置に送給して部品実装を行う請求項
４に記載の実装システム。
【請求項１２】
　前記制御手段は、前記データ未登録状態のときには前記記憶部に記憶されているピッチ
送り量で部品を前記部品供給位置に送給して部品実装を行いながら前記ピッチ送り量を生
産プログラムに登録する一方、前記ピッチ送り量を生産プログラムに登録した後では当該
生産プログラムのピッチ送り量で部品を前記部品供給位置に送給して部品実装を行う請求
項６に記載の実装機。
【請求項１３】
　前記実装機を複数台有する請求項４または５に記載の実装システムであって、
　前記制御装置は、前記複数の実装機のうちいずれか１つの実装機の装着されたフィーダ
ーの記憶部に記憶されているピッチ送り量が生産プログラムに登録されると、当該生産プ
ログラムを他の実装機に与えて前記他の実装機により当該生産プログラムのピッチ送り量
で部品を前記部品供給位置に送給して部品実装を行う実装システム。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、部品を収納したテープをフィーダーによりピッチ送りすることで部品供給
位置に送給された部品を基板に実装する実装システムおよび実装機、並びに部品を部品供
給位置に送給して部品実装を行うための生産プログラムを作成する生産プログラム作成装
置に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来から、実装機において実装用の部品を供給する装置としてテープフィーダーが一般
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に知られている（例えば特許文献１参照）。このテープフィーダーは、一定間隔おきに部
品を収納したテープをリールに巻回した状態で保持し、このリールから予め設定された部
品供給位置に向けてテープを所定のピッチ送り量で送り出す。そして、部品供給位置にお
いて、当該テープに収納された部品が実装機のヘッドにより吸着保持されてテープから取
り出される。また、この部品取出の完了に伴い、テープ送り指令がテープフィーダーに与
えられる。この指令に応じてテープ送り機構によりテープが上記ピッチ送り量で送出方向
に送り出されて次の部品が部品供給位置に供給される。
【０００３】
　このようにテープに収納された部品を部品供給位置に確実に送給するためには、テープ
または当該テープに収納された部品に対応したピッチ送り量でテープをピッチ送りする必
要がある。そこで、実装機による部品実装を制御するための生産プログラムに、例えば実
装機に装着されたフィーダーにより送給される部品と当該部品に対応するピッチ送り量と
が登録され、実装機本体や実装システムを総括する制御装置の記憶装置に記憶され、テー
プフィーダーが実装機に搭載された後、さらにピッチ送り量がテープフィーダーの不揮発
性メモリなどの記憶手段に記憶される。そして、テープフィーダーは実装機本体からのテ
ープ送り指令を受ける毎に生産プログラムに登録されたピッチ送り量でテープを送り出し
ていた。このため、テープに収納された部品を部品供給位置に正確に位置決めすることが
でき、部品実装を良好に行うことが可能となっていた。
【０００４】
【特許文献１】特開２００３－１２４６８８号公報（段落０００９、００１０、図２，３
）
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　ところで、ピッチ送り量はテープに収納された部品の大きさによって異なる。このため
、実装機に取り付けられるフィーダーに応じてピッチ送り量を調整する必要があり、生産
プログラムには部品または当該部品を収納するテープに応じたピッチ送り量を設定する必
要がある。そこで、部品毎に部品とピッチ送り量を関連付けた相関データを作成し、それ
らの相関データを例えばリスト形式で実装機本体や実装システムを総括する制御装置の記
憶装置に記憶させる一方、相関データを適宜参照して生産プログラムを作成している。そ
して、実装機本体や実装システムを総括する制御装置の記憶装置に記憶されたそれらの相
関データに基づき、実装機にテープフィーダーが搭載された後、そのテープフィーダーに
対応するピッチ送り量がテープフィーダー内の記憶部に記憶されるようにしていた。
【０００６】
　しかしながら、相関データが記憶手段に記憶されていない部品については、上記方法に
より生産プログラムを作成することができない。この場合、次のようにして当該部品を収
納したテープのピッチ送り量を設定し、生産を実行可能としている。すなわち、当該部品
を収納したテープをフィーダーに取り付ける作業、いわゆる段取り作業において、段取り
作業者がテープの実物を確認した上でフィーダー段取りステーションにおいて確認済のピ
ッチ送り量をフィーダー内に設けられた不揮発性メモリ等の記憶部に書き込む。そして、
段取り作業を終えた後にテープ取付済のフィーダーを実装機のフィーダー装着部に装着す
る。なお、生産作業を開始した後においては、当該フィーダーは実装機本体からのテープ
送り指令に応じてフィーダー内の記憶部に記憶されているピッチ送り量だけテープを送り
出す。
【０００７】
　このようにフィーダーによりピッチ送りされるテープまたは当該テープに収納された部
品に対応する相関データが記憶手段に記憶されていない状態（本明細書では、「データ未
登録状態」という）のときには、毎回、作業者は段取り作業中にピッチ送り量の確認を行
う必要があり、このことが生産効率を低下させる主要因のひとつとなっていた。
【０００８】
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　この発明は上記課題に鑑みなされたものであり、フィーダーの記憶部に記憶されたピッ
チ送り量を利用して生産効率を高めることができる生産プログラム作成装置、実装システ
ムおよび実装機を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　この発明にかかる生産プログラム作成装置は、部品を収納したテープをフィーダーによ
りピッチ送りして部品を部品供給位置に送給して部品実装を行うための生産プログラムを
作成する生産プログラム作成装置であって、上記目的を達成するため、部品または当該部
品を収納するテープと、当該テープのピッチ送り量とを関連付けた相関データを記憶する
記憶手段と、フィーダーによりピッチ送りされるテープまたは当該テープに収納された部
品に対応する相関データが記憶手段に記憶されていない、データ未登録状態のときには、
フィーダーの記憶部に記憶されているピッチ送り量を生産プログラムに登録する送り量登
録手段とを備えたことを特徴としている。
【００１０】
　このように構成された生産プログラム作成装置では、データ未登録状態においては、フ
ィーダーの記憶部に記憶されているピッチ送り量が生産プログラムに登録される。このた
め、登録後においては当該生産プログラムにしたがってテープをピッチ送りすることで部
品を部品供給位置に送給して部品実装を行うことができる。このようにフィーダーの記憶
部に記憶されているピッチ送り量が有効利用されて効率的な生産が可能となる。また、こ
うして作成された生産プログラムを記憶手段に登録しておき、次回以降の生産に供しても
よく、これによって生産効率をさらに高めることができる。また、フィーダーの記憶部か
ら読み出されたピッチ送り量と、フィーダーにより送給されるテープまたは当該テープに
収納された部品とを関連付けた相関データを記憶手段に書き込んでもよい。この場合、当
該相関データの書き込み後、記憶手段に記憶された相関データに基づき生産プログラムに
ピッチ送り量を登録することができる。このように相関データを追加していくことで記憶
手段に記憶された相関データの個数が増大していき、データ未登録状態の発生頻度を抑え
て生産効率をさらに高めることができる。
【００１１】
　この発明にかかる実装システムの第１態様は、上記目的を達成するため、部品を収納し
たテープをピッチ送りして部品を部品供給位置に送給するフィーダーを装着部に着脱自在
に構成され、装着部に装着されたフィーダーにより部品供給位置に送給される部品を基板
に実装する実装機と、部品または当該部品を収納するテープと、当該テープのピッチ送り
量とを関連付けた相関データを記憶する記憶手段を有しており、記憶手段に記憶されてい
る相関データに基づきフィーダーによりテープを送給して部品実装を行うための生産プロ
グラムを作成し、当該生産プログラムを実装機に与えてフィーダーによるテープ送りを制
御する制御装置とを備えており、フィーダーはテープのピッチ送り量を記憶する記憶部を
有し、実装機は、フィーダーによりピッチ送りされるテープまたは当該テープに収納され
た部品に対応する相関データが記憶手段に記憶されていない、データ未登録状態のときに
は、記憶部に記憶されているピッチ送り量を生産プログラムに登録することを特徴として
いる。
【００１２】
　また、発明にかかる実装機の第１態様は、部品を収納したテープをピッチ送りして部品
を部品供給位置に送給するフィーダーを装着部に着脱自在に構成され、装着部に装着され
たフィーダーにより生産プログラムに登録されたピッチ送り量で部品供給位置に送給され
る部品を基板に実装する実装機であって、上記目的を達成するため、記憶手段と、部品ま
たは当該部品を収納するテープと、当該テープのピッチ送り量とを関連付けた相関データ
が記憶手段に記憶されていない、データ未登録状態のときにはフィーダーの記憶部に記憶
されているピッチ送り量に基づきフィーダーによる当該テープのピッチ送りを制御して部
品実装を行うとともに、ピッチ送り量を生産プログラムに登録する制御手段を備えたこと
を特徴としている。
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【００１３】
　このように構成された発明（実装システムおよび実装機）では、データ未登録状態にお
いて、実装機がフィーダーの記憶部に記憶されているピッチ送り量を生産プログラムに登
録する。このため、登録後においては当該生産プログラムにしたがってテープをフィーダ
ーによりピッチ送りすることで部品を部品供給位置に送給して部品実装を行うことができ
る。このようにフィーダーの記憶部に記憶されているピッチ送り量が有効利用されて効率
的な生産が可能となる。また、こうして作成された生産プログラムを実装機が記憶手段に
登録して次回以降の生産に供してもよく、これによって生産効率をさらに高めることがで
きる。
【００１４】
　この発明にかかる実装システムの第２態様は、上記目的を達成するため、部品を収納し
たテープをピッチ送りして部品を部品供給位置に送給するフィーダーを装着部に着脱自在
に構成され、装着部に装着されたフィーダーにより部品供給位置に送給される部品を基板
に実装する実装機と、部品または当該部品を収納するテープと、当該テープのピッチ送り
量とを関連付けた相関データを記憶する記憶手段を有しており、記憶手段に記憶されてい
る相関データに基づきフィーダーによりテープを送給して部品実装を行うための生産プロ
グラムを作成し、当該生産プログラムを実装機に与えてフィーダーによるテープ送りを制
御する制御装置とを備え、フィーダーはテープのピッチ送り量を記憶する記憶部を有し、
実装機は、フィーダーによりピッチ送りされるテープまたは当該テープに収納された部品
に対応する相関データが記憶手段に記憶されていない、データ未登録状態のときには、記
憶部に記憶されているピッチ送り量をテープまたはテープに収納された部品に関連付けて
なる相関データを制御装置の記憶手段に書き込み、制御装置は実装機により書き込まれた
相関データに基づき記憶部に記憶されているピッチ送り量を生産プログラムに登録するこ
とを特徴としている。
【００１５】
　また、この発明にかかる実装機の第２態様は、部品を収納したテープをピッチ送りして
部品を部品供給位置に送給するフィーダーを装着部に着脱自在に構成され、装着部に装着
されたフィーダーにより部品供給位置に送給される部品を基板に実装する実装機であって
、上記目的を達成するため、部品または当該部品を収納するテープと、当該テープのピッ
チ送り量とを関連付けた相関データを記憶する記憶手段と、フィーダーによりピッチ送り
されるテープまたは当該テープに収納された部品に対応する相関データが記憶手段に記憶
されていない、データ未登録状態のときにはフィーダーの記憶部に記憶されているピッチ
送り量に基づきフィーダーによる当該テープのピッチ送りを制御して部品実装を行うとと
もに、ピッチ送り量を当該テープまたは当該テープに収納された部品に関連付けてなる相
関データを記憶手段に書き込む制御手段とを備えたことを特徴としている。
【００１６】
　このように構成された発明（実装システムおよび実装機）では、データ未登録状態にお
いては、実装機が記憶部に記憶されているピッチ送り量をテープまたはテープに収納され
た部品に関連付けてなる相関データを制御装置の記憶手段に書き込む一方、制御装置が書
き込まれた相関データに基づき記憶部に記憶されているピッチ送り量を生産プログラムに
登録している。したがって、登録後においては当該生産プログラムにしたがって実装機に
よる部品実装が可能となる。このようにフィーダーの記憶部に記憶されているピッチ送り
量が有効利用されて効率的な生産が可能となる。また、相関データを追加していくことで
記憶手段に記憶された相関データの個数が増大していき、データ未登録状態の発生頻度を
抑えて生産効率をさらに高めることができる。また、上記のようにして作成された生産プ
ログラムを制御装置の記憶手段に追加登録して次回以降の生産に供してもよく、これによ
って生産効率をさらに高めることができる。
【００１７】
　ここで、フィーダーの記憶部にピッチ送り量を書き込むための具体的な構成としては、
種々のものを採用することができるが、次のような構成を用いることで効率的な書き込み
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を行うことができる。例えばフィーダーにテープを装着するためにフィーダー段取りステ
ーションが用いられるが、そのフィーダー段取りステーションとフィーダーを電気的に接
続し、当該フィーダー段取りステーションに設けられたデータ取込部を介して書き込むよ
うに構成してもよい。この場合、フィーダーの段取り作業と並行してピッチ送り量の書込
を行うことができる。また、フィーダーを実装機に装着した状態で当該実装機に設けられ
たデータ取込部を介してピッチ送り量を書き込んでもよい。さらに、フィーダーにデータ
取込部が設けられている場合には、当該データ取込部を介してピッチ送り量を書き込んで
もよい。
【００１８】
　また、フィーダーによりピッチ送りされるテープまたは当該テープに収納された部品に
対応するピッチ送り量として仮ピッチ送り量を記憶手段に記憶させておき、仮ピッチ送り
量を利用して真のピッチ送り量を求めて記憶部の記憶内容（ピッチ送り量）を更新しても
よい。すなわち、仮ピッチ送り量を記憶部に書き込んで仮ピッチ送り量に基づきフィーダ
ーによるテープの送給を実行させるとともに、当該テープ送給の開始から部品が部品供給
位置に送給されるまでの送り量を真のピッチ送り量とし、記憶部に記憶されているピッチ
送り量を書き換えて更新してもよい。
【発明の効果】
【００１９】
　以上のように、従来装置やシステムにおいてはデータ未登録状態では生産プログラムに
よる部品実装を行うことができないが、本発明によれば、フィーダーの記憶部に記憶され
ているピッチ送り量を生産プログラムに登録しているので、その登録後においては当該生
産プログラムを用いて部品実装を行うことができる。このように、記憶部に記憶されてい
るピッチ送り量を利用することで生産効率を高めることができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２０】
　（第１実施形態）
　図１は本発明にかかる実装システムの第１実施形態を示す図であり、同図（ａ）は実装
機を単体で作動させる小規模な実装システムであり、同図（ｂ）は複数の実装機を組み合
わせて作動させる中・大規模な実装システムである。この小規模実装システムでは、１台
の実装機１０に対してパーソナルコンピュータなどの制御装置１がLANケーブル等により
接続されている。この制御装置１は後で詳述するように部品名とフィーダー５１によるピ
ッチ送り量を関連付けた相関データに基づき生産プログラムを作成し、当該生産プログラ
ムを実装機１０に送信可能となっている。一方、実装機１０では、２種類の生産方法が実
行可能となっている。それらのうち生産方法（１）は制御装置１から読み込んだ生産プロ
グラム（部品あるいは部品を収納するテープとピッチ送り量との相関データのみでなく、
テープが搭載されたフィーダー取り付け番地、部品吸着が実施される部品供給位置、吸着
動作する吸着ノズル、部品実装位置、装着時のノズル下降量等、部品実装に関わる全ての
データが登録されている。）にしたがって部品実装を実行するための方法であり、同生産
方法（１）を実行することで部品実装を自動的に行うことが可能となっている。もう一方
の生産方法（２）は、実装機１０により基板に表面実装しようとする部品の全部または一
部についてピッチ送り量が未入手であり、データ未登録状態となっている場合に対応した
部品実装方法である。この生産方法（２）では、上記「発明が解決しようとする課題」の
項で説明したように、フィーダー段取りステーション１００で当該部品を収納したテープ
をフィーダー５１に取り付ける段取り作業を行うとともに、その段取り作業中にフィーダ
ー段取りステーション１００に取り付けられたフィーダー５１の記憶部にピッチ送り量を
書き込み、その情報に基づきフィーダー段取りステーション１００から実装機に移動・装
着されたフィーダー５１を用いて基板への部品実装を行う。なお、実装システムの詳しい
動作については、後で詳述する。
【００２１】
　また、同図（ｂ）に示す中・大規模実装システムでは、複数台の実装機１０がローカル
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エリアネットワークＬＡＮに接続されている。また、このローカルエリアネットワークＬ
ＡＮには、実装システム全体を制御する制御装置（サーバーＰＣ）１が接続されている。
そして、制御装置１と実装機１０の間で生産プログラムや相関データなどの各種情報がロ
ーカルエリアネットワークＬＡＮを介して通信可能となっている。各実装機１０では、小
規模実装システムと同様に、２種類の生産方法（１）、（２）が実行可能となっている。
なお、この実施形態では、有線ＬＡＮにより制御装置１と実装機１０の間での通信を行っ
ているが、通信方式や態様はこれに限定されるものではない。
【００２２】
　制御装置１、実装機１０およびフィーダー段取りステーション１００の基本的な動作は
実装システムの規模にかかわらず同一であるため、以下においては、中・大規模実装シス
テムに基づき実施形態の説明を行う。
【００２３】
　次に、図２ないし図６を参照しつつ実装システムの構成について詳述する。図２は本発
明にかかる実装機の第１実施形態の概略構成を示す平面図である。なお、同図及び後で説
明する図面では、各図の方向関係を明確にするために、ＸＹＺ直角座標軸が示されている
。
【００２４】
　この実装機１０では、基台１１上に基板搬送機構２０が配置されており、基板３０を所
定の搬送方向Ｘに搬送可能となっている。より詳しくは、基板搬送機構２０は、基台１１
上において基板３０を図１の右側から左側へ搬送する一対のコンベア２１、２１を有して
いる。これらのコンベア２１、２１は実装機１０全体を制御するコントローラ４０（図４
参照）により制御される。すなわち、コンベア２１，２１はコントローラ４０からの駆動
指令に応じて作動し、搬入されてきた基板３０を所定の実装作業位置（図２に示す基板３
０の位置）で停止させる。また、当該基板３０は図略の保持装置により固定保持される。
そして、この基板３０に対して部品収容部５０から供給される電子部品（図示省略）がヘ
ッドユニット６０に複数搭載された吸着ノズル６１により移載される。このようにヘッド
ユニット６０が部品収容部５０の上方と基板３０の上方の間を複数回往復して基板３０に
実装すべき部品の全部について実装処理が完了すると、基板搬送機構２０はコントローラ
４０からの駆動指令に応じて基板３０を搬出する。
【００２５】
　基板搬送機構２０の両側には、上記した部品収容部５０が配置されている。これらの部
品収容部５０は多数のフィーダー５１を備えている。また、部品収容部５０では、各フィ
ーダー５１に対応して電子部品を一定ピッチで収納・保持したテープＴＰ（後の図３参照
）を巻回したリール（図示省略）が配置されており、各フィーダー５１による電子部品の
供給が可能となっている。すなわち、フィーダー５１がリールからテープＴＰを部品に対
応するピッチ送り量すなわち電子部品の収納ピッチ分ずつヘッドユニット６０側に送り出
すことによって該テープＴＰ内の電子部品が間欠的に繰り出され、その結果、ヘッドユニ
ット６０の吸着ノズル６１による電子部品のピックアップが可能となる。なお、この実施
形態では、部品収容部５０は、コンベア２１，２１に対してフロント（＋Ｙ）側とリア（
－Ｙ）側のそれぞれ上流部と下流部の合計４箇所に設けられており、各部品収容部５０で
は複数のフィーダー５１が装着されている。
【００２６】
　図３はフィーダーの構成を概略的に示す図である。各フィーダー５１は電動式のテープ
フィーダーとして構成されており、実装機本体に対して着脱可能となっている。このフィ
ーダー５１は、図３に示すように、幅方向（Ｘ方向）に扁平なボックス型のフィーダー本
体５１１を有している。このフィーダー本体５１１はテープガイド部５１２を前後方向に
備えている。そして、フィーダー５１の先端側（同図の右手側）、すなわちフィーダー本
体５１１をコンベア２１（図２）側に向けた状態で、フィーダー５１は実装機本体のフィ
ーダー装着部５２にセットされ、クランプ機構５３により装着部５２に対して着脱可能に
固定されている。なお、図３ではフィーダー本体５１１の側面が開放された状態（後で説
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明するテープ送り機構５１３や引取り機構５１４が露出した状態）で示しているが、通常
は、この部分に側板（図示省略）が装着されることによりテープ送り機構等がフィーダー
本体５１１の内部に隠蔽される。
【００２７】
　テープガイド部５１２の後方（図３の左端部）には、テープＴＰを巻回したリール（図
示省略）が回転可能に保持されており、このリールから前方のフィーダー本体５１１へテ
ープＴＰが導出されている。このテープＴＰは、従来から周知のように、ＩＣ、トランジ
スタ、コンデンサ等の小片状の部品を一定間隔置きに収納、保持するものであり、キャリ
アテープ（図３中の符号ＣＲ）とこれに貼着されるカバーテープ（図３中の符号ＣＶ）と
から構成されている。より具体的に説明すると、キャリアテープＣＲは上方に開口した空
洞状の部品収納部を一定間隔置きに有しており、各部品収納部にＩＣ等の部品が収納され
ている。また、キャリアテープＣＲの一辺側には、その縁部に沿ってテープ厚み方向に貫
通する係合孔が一定間隔で設けられており、テープ送り機構５１３のスプロケット５１３
ａと係合可能となっている。一方、カバーテープＣＶは、部品収納部が開口する部分を覆
うようにキャリアテープＣＲの上面に接着されている。
【００２８】
　また、図３に示すように、フィーダー本体５１１の上部には、前後方向（Ｙ方向）に延
びるテープガイド５１５が設けられるとともに、その上部を覆うようにカバー部材が設け
られている。そして、リールから導出されたテープＴＰはテープガイド５１５に沿ってカ
バー部材の下方に案内される。
【００２９】
　フィーダー５１には、テープＴＰをリールから引出しつつテープガイド５１５に沿って
送り出すために、テープ送り機構５１３がフィーダー本体５１１内に設けられている。こ
のテープ送り機構５１３では、ヘッドユニット６０により部品をピックアップする位置、
つまり部品供給位置５１６の下方にスプロケット５１３ａが配置されている。そして、そ
の外縁部分の一部がフィーダー本体５１１の内側天井部分に形成される開口部を介してテ
ープガイド５１５に臨むとともに、その外周に設けられたピンの一部がテープＴＰの係合
孔に嵌合することによりテープＴＰに係合している。そして、テープ送り機構５１３にお
ける駆動源たる送りモータ５１３ｂによりスプロケット５１３ａが回転駆動されると、こ
の回転に伴いリールからテープＴＰが引出されつつ、テープＴＰの部品収納部のピッチに
対応する一定のピッチ送り量でテープＴＰが間欠的に送出される。
【００３０】
　また、部品供給位置５１６での部品供給を可能とするため、部品供給位置５１６の上流
側でテープＴＰからカバーテープＣＶが引き剥がされる。つまり、部品供給位置５１６の
上流側（同図の左手側）では、テープガイド５１５に沿って案内されるテープＴＰからカ
バーテープＣＶがカバー部材の一部によって引き剥がされて後方側に折り返される。これ
によって、テープＴＰ（キャリアテープＣＲ）の部品収納部が上方に開放されて、その状
態のまま部品供給位置５１６に送られてヘッドユニット６０による部品吸着が可能となっ
ている。一方、上記のようにして折り返されたカバーテープＣＶは引取り機構５１４によ
って後方側に送られ、さらに後方のカバーテープ収容部５１７内に送られる。
【００３１】
　引取り機構５１４はフィーダー本体５１１においてテープ送り機構５１３よりも後側（
図３の左手側）に設けられており、引取りモータ５１４ａと、引取りギア対５１４ｂ，５
１４ｃと、引取りモータ５１４ａの回転駆動力を引取りギア対５１４ｂ，５１４ｃに伝達
するギア等から構成されている。そして、引取りギア対５１４ｂ，５１４ｃの間にテープ
ＴＰから引き剥がされたカバーテープＣＶが案内されており、部品供給時には、引取りモ
ータ５１４ａの作動により引取りギア対５１４ｂ，５１４ｃが回転駆動され、その引取力
（回転力）によってカバーテープＣＶがキャリアテープＣＲから引き剥がされるようにな
っている。
【００３２】
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　また、上記のように構成されたフィーダー５１が装着される実装機本体側では、基板搬
送機構２０の他に、ヘッド駆動機構７０が設けられている。このヘッド駆動機構７０はヘ
ッドユニット６０を基台１１の所定範囲にわたりＸ軸方向及びＹ軸方向（Ｘ軸及びＺ軸方
向と直交する方向）に移動するための機構である。そして、ヘッドユニット６０の移動に
より吸着ノズル６１で吸着された電子部品が部品収容部５０の上方位置から基板３０の上
方位置に搬送される。すなわち、ヘッド駆動機構７０は、Ｘ軸方向に延びる実装用ヘッド
支持部材７１を有しており、この実装用ヘッド支持部材７１はヘッドユニット６０をＸ軸
に沿って移動可能に支持している。また、実装用ヘッド支持部材７１は、両端部が基板搬
送機構２０の上方に位置するＹ軸方向の固定レール７２に支持され、この固定レール７２
に沿ってＹ軸方向に移動可能になっている。さらに、ヘッド駆動機構７０は、ヘッドユニ
ット６０をＸ軸方向に駆動する駆動源たるＸ軸サーボモータ７３と、ヘッドユニット６０
をＹ軸方向に駆動する駆動源たるＹ軸サーボモータ７４とを有している。モータ７３はボ
ールねじ７５に連結されており、コントローラ４０のモータ制御部４３（図４）からの動
作指令に応じてモータ７３が作動することでヘッドユニット６０がボールねじ７５を介し
てＸ軸方向に駆動される。一方、モータ７４はボールねじ７６に連結されており、コント
ローラ４０のモータ制御部４３（図４）からの動作指令に応じてモータ７４が作動するこ
とで実装用ヘッド支持部材７１がボールねじ７６を介してＹ軸方向へ駆動される。
【００３３】
　ヘッド駆動機構７０によりヘッドユニット６０は電子部品を吸着ノズルにより吸着保持
したまま基板３０に搬送するとともに、所定位置に移載する。すなわち、このヘッドユニ
ット６０では、鉛直方向Ｚに延設された不図示の実装用ヘッドが８本、Ｘ軸方向（基板搬
送機構２０による基板３０の搬送方向）に等間隔で列状配置されている。実装用ヘッドの
それぞれの先端部には、吸着ノズル６１が装着されている。ヘッドユニット６０には後述
するZ軸モータ６５及びR軸モータ６６が配置されている。ヘッド駆動機構７０によってヘ
ッドユニット６０が部品収容部５０の上方に移動し、吸着ノズル６１が吸着対象部品を搭
載するフィーダーの部品吸着位置上方に位置されるとともに、Z軸モータ６５により吸着
ノズル６１が下降して部品収容部５０から供給される電子部品に対して吸着ノズル６１の
先端部が接して吸着保持し、吸着ノズル６１が上昇する。こうして吸着ノズル６１で電子
部品を吸着保持したままヘッドユニット６０が基板３０の上方に搬送され、R軸モータ６
６及びZ軸モータ６５により所定位置において所定方向に向けて電子部品を基板３０に移
載する。
【００３４】
　また、このように構成されたヘッドユニット６０では、Ｘ軸方向両側の各側面に撮像面
を下に向けた状態で基板認識カメラ６２、６３が固定されている。これら基板認識カメラ
６２、６３は実装作業位置上にある基板３０の複数のフィデューシャルマークを撮影して
基板位置、基板方向を画像認識する機能を有している。また、ヘッドユニット６０をフィ
ーダー５１の部品供給位置上方に移動させることで基板認識カメラ６２、６３によりフィ
ーダー５１により送給されてくる部品やテープの部品収納部などを上方から撮像可能とな
っている。さらに、ヘッドユニット６０に対し部品の吸着状態を撮像する部品認識カメラ
６４がＸ軸方向に移動可能に配置されている。
【００３５】
　次に、実装システムの電気的構成について図４ないし図６を参照しながら説明する。図
４は制御装置および実装機を制御するための電気的構成を示すブロック図である。また、
図５はフィーダーを制御するコントローラの電気的構成を示すブロック図である。さらに
、図６はフィーダー段取りステーションの電気的構成を示すブロック図である。制御装置
１は実装システム全体を制御するコントローラ２を有している。このコントローラ２は、
ＣＰＵ等により構成される演算処理部２ａと、ハードディスクドライブなどの記憶部２ｂ
と、通信制御部２ｃとを備えている。記憶部２ｂには、部品名とフィーダー５１によるピ
ッチ送り量を関連付けた相関データがリスト形式で記憶され、本発明の「記憶手段」とし
ての機能を果たしている（後の図１２～図１４参照）。そして、演算処理部２ａが記憶部
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２ｂ内の基板データ（部品及び実装位置、実装方向のデータ等）及び相関データを参照し
て実装機１０に対して部品実装を実行するための生産プログラム（フィーダー５１の配置
段取り、ヘッドユニット６０の実装動作サイクル別の吸着ノズル６１別の吸着位置、装着
位置及び方向、実装時の吸着ノズル下降量、各動作タイミング等を含んで構成される）を
作成し、通信制御部２ｃを介して同プログラムを実行する実装機１０に送信可能となって
いる。このように通信制御部２ｃは生産プログラムを実装機１０に出力する出力部として
機能するのみならず、後述するように実装機１０からピッチ送り量などの各種データをコ
ントローラ２内に入力するための入力部としても機能する。また、上記のようにして作成
された生産プログラムは記憶部２ｂに登録され、必要に応じて実装機１０に読み込まれて
部品実装が可能となる。なお、同図中の符号３は演算処理部２ａにより作成された生産プ
ログラムや相関データリストなどを表示したり、作業者がコントローラ２に対して各種デ
ータや指令などの情報を入力するための表示／操作ユニットである。
【００３６】
　各実装機１０には、実装機全体を制御するコントローラ４０が設けられている。このコ
ントローラ４０は、演算処理部４１と、ハードディスクドライブなどの記憶部４２と、モ
ータ制御部４３と、画像処理部４４と、フィーダー通信制御部４５と、サーバー通信制御
部４６とを備えており、本発明の「送り量登録手段」、「データ書込手段」、「データ更
新手段」としての機能を果たす。この演算処理部４１はＣＰＵ等により構成されており、
記憶部４２に予め記憶されているプログラムにしたがって実装機各部を制御して生産方法
（１）、（２）を実行する。また、記憶部４２には、実装機１０により行う生産プログラ
ムが記憶可能となっている。例えば、生産方法（１）を実行する際には制御装置１から読
み込んだ生産プログラムが記憶部４２に記憶される一方、生産方法（２）を実行する場合
にはフィーダー５１の記憶部５１８ｂ（図５）に記憶されたピッチ送り量を読み出し生産
プログラムに登録する。なお、生産方法（１）および（２）の詳細については後で説明す
る。
【００３７】
　モータ制御部４３には、上記Ｘ軸サーボモータ７３およびＹ軸サーボモータ７４以外に
ヘッドユニット６０内で各吸着ノズル６１を昇降駆動するＺ軸モータ６５、各吸着ノズル
６１を上下軸周りで回動するＲ軸モータ６６が電気的に接続されており、各モータを駆動
制御する。また、これらのモータ６５、６６、７３、７４にはモータの回転状況に応じた
パルス信号を出力するエンコーダ（図示省略）がそれぞれ付設されている。各エンコーダ
から出力されるパルス信号はコントローラ４０に取り込まれる構成となっており、これら
の信号を受けた演算処理部４１が各軸モータ６５、６６、７３、７４の回転量に関する情
報を取得し、モータ制御部４３と共に各軸モータ６５、６６、７３、７４を制御して、吸
着ノズル６１を基台１１上の任意の位置に移動できる構成となっている。
【００３８】
　また、画像処理部４４には基板認識カメラ６２、６３および部品認識カメラ６４が電気
的に接続されており、これら各カメラ６２～６４から出力される撮像信号がそれぞれ画像
処理部４４に取り込まれるようになっている。そして、画像処理部４４では、取り込まれ
た撮像信号に基づいて、部品画像の解析並びに基板画像の解析がそれぞれ行われるように
なっている。また、部品や部品収納部と部品供給位置５１６との位置関係を認識可能とな
っており、これにより部品供給位置５１６に対する部品等の位置ズレを検出したり、部品
供給位置５１６に部品が送給されるのを検出することができる。
【００３９】
　なお、この実装機１０では、実装機１０のコントローラ４０と、フィーダー５１の記憶
部５１８ｂとの間で各種データの授受を行うためにフィーダー通信制御部４５が設けられ
るとともに、制御装置（サーバー）１との間で生産プログラムやピッチ送り量などの各種
データの授受を行うためにサーバー通信制御部４６が設けられている。また、同図中の符
号４７は生産プログラムや相関データリストなどを表示したり、作業者がコントローラ４
０に対して各種データや指令などの情報を入力するための表示／操作ユニットである。
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【００４０】
　各フィーダー５１は、図５に示すように、フィーダー５１を制御するコントローラ５１
８を有している。このコントローラ５１８は、ＣＰＵ等により構成される演算処理部５１
８ａと、不揮発性メモリなどの記憶部５１８ｂと、モータ制御部５１８ｃと、通信制御部
５１８ｄとを備えている。なお、図５中の符号５１８ｅは作業者に対して各種情報や指示
などを表示したり、作業者がコントローラ５１８に対して各種データや指令などの情報を
入力するための表示／操作ユニットである。
【００４１】
　この演算処理部５１８ａはＣＰＵ等により構成されている。そして、記憶部５１８ｂに
記憶されているプログラムにしたがって演算処理部５１８ａはフィーダー全体を制御して
実装機１０からのテープ送り指令に応じてテープＴＰ（図３）を送り出したり、フィーダ
ー段取りステーション１００により設定されるピッチ送り量を記憶部５１８ｂに書き込む
。
【００４２】
　また、モータ制御部５１８ｃには、送りモータ５１３ｂ、５１４ａが電気的に接続され
ており、各モータを駆動制御してテープＴＰのピッチ送りならびにカバーテープＣＶの引
き取りを行う。
【００４３】
　また、このフィーダー５１では、実装機１０およびフィーダー段取りステーション１０
０の間で各種データの授受を行うために通信制御部５１８ｄが設けられている。つまり、
フィーダー５１を実装機本体のフィーダー装着部５２に装着すると、通信制御部５１８ｄ
が実装機１０のフィーダー通信制御部４５と通信可能な状態となり、両者の間でのピッチ
送り量の双方向通信が可能となる。一方、フィーダー５１を次に説明するフィーダー段取
りステーション１００のフィーダー装着部（図示省略）に装着すると、図６に示すように
、通信制御部５１８ｄがフィーダー段取りステーション１００のフィーダー通信制御部１
０３と通信可能な状態となり、フィーダー段取りステーション１００からフィーダー５１
へのピッチ送り量のデータ通信が可能となる。なお、フィーダー５１と実装機１０および
フィーダー段取りステーション１００との間で行われる通信の方式は有線方式でも無線方
式でも可能であり、通信態様も任意である。
【００４４】
　フィーダー段取りステーション１００はテープＴＰをフィーダー５１に取り付ける段取
り作業を行うためのステーションである。また、その段取り作業中にピッチ送り量を設定
することができるように、次のような電気的構成を有している。すなわち、フィーダー段
取りステーション１００には、図６に示すように、ステーション全体を制御するためのコ
ントローラ１０１が設けられている。このコントローラ１０１はＣＰＵ等により構成され
た演算処理部１０２と、フィーダー通信制御部１０３とを備えている。また、コントロー
ラ１０１には、ピッチ送り量インジケータ１０４およびピッチ送り量設定ボタン１０５が
接続されている。そして、作業者がピッチ送り量インジケータ１０４でテープＴＰの送り
量を確認しながらピッチ送り量設定ボタン１０５を操作することでテープＴＰに収納され
た部品に対応するピッチ送り量を目視により設定することが可能となっている。また、こ
うして設定されたピッチ送り量はフィーダー通信制御部１０３を介してフィーダー５１に
伝送されて記憶部５１８ｂに書き込まれる。
【００４５】
　次に、上記のように構成された実装システムの動作について図７ないし図９を参照しな
がら詳述する。図７は本発明にかかる実装システムの第１実施形態における実装機の動作
を示すフローチャートである。また、図８および図９は第１実施形態におけるシステム各
部の動作を示す模式図である。なお、図８、図９並びに後で説明する図１２～図１４、図
１７中の「制御装置１」の欄では記憶部２ｂに記憶される生産プログラムや相関データリ
ストが模式的に示され、「実装機本体」の欄では記憶部４２に記憶される生産プログラム
や相関データリストが模式的に示され、「各フィーダー５１」の欄では記憶部５１８ｂに
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記憶されるピッチ送り量が模式的に示されている。また、これらの図面中の「送り量」は
ピッチ送り量を意味している。
【００４６】
　この実装システムでは、上記したように２種類の生産方法（１）、（２）が準備されて
いる。図７のフローチャートにおいて、上記したように実装機１０により基板に表面実装
しようとする部品の全部または一部についてピッチ送り量が未入手であり、データ未登録
状態となっている場合に対応するためであり、表面実装しようとする部品の全部について
ピッチ送り量が既に生産プログラムに登録されているか否かに基づき生産方法が選択され
る（ステップＳ１）。すなわち、全部品についてピッチ送り量が生産プログラムに登録さ
れている場合には、生産方法（１）が選択されて自動部品実装が実行される（ステップＳ
１１～Ｓ１７）。逆に、データ未登録状態となっている場合には、生産方法（２）が選択
される（ステップＳ２１～Ｓ２９）。
【００４７】
　生産方法（１）が選択された場合には、コントローラ４０が装置各部を以下のように制
御して自動部品実装を実行する。ここでは、部品名「ＡＡＡＡＡ」、「ＢＢＢＢＢ」、「
ＣＣＣＣＣ」などのようにピッチ送り量が既に入手されている部品を基板３０に実装する
場合を例示して説明する。このような場合には、これらの部品と各部品を収納したテープ
のピッチ送り量とを関連付けた相関データは既に相関データリストに登録され、さらに、
これらの部品を基板３０に実装するための生産プログラムＡにピッチ送り量が制御装置１
により登録されており、当該生産プログラムＡは記憶部２ｂに記憶されている。そこで、
実装機１０のコントローラ４０は生産プログラムＡを制御装置１から読み込み（ステップ
Ｓ１１）、以下のステップＳ１２～Ｓ１５を実行して生産開始準備を行う。
【００４８】
　ステップＳ１２では、フィーダー５１を装着するセット位置を示す変数ｎが初期値「１
」にセットされる。そして、第１番目のセット位置（フィーダー装着部５２）に部品名「
ＡＡＡＡＡ」に対応するフィーダー５１が装着される（ステップＳ１３）と、コントロー
ラ４０は生産プログラムＡに登録されている部品名「ＡＡＡＡＡ」に対応するピッチ送り
量を当該フィーダー５１に送信する（ステップＳ１４）。これを受けてフィーダー５１の
コントローラ５１８はピッチ送り量を記憶部５１８ｂに書き込む。これによって、フィー
ダー５１は所定のピッチ送り量で部品名「ＡＡＡＡＡ」の部品を部品供給位置に供給可能
となる。
【００４９】
　次のステップＳ１５では全フィーダー５１の装着が完了したか否かを判断し、生産プロ
グラムＡの実行に必要な全フィーダー５１が装着されるまで変数ｎを「１」だけインクリ
メントした（ステップＳ１６）上でステップＳ１２に戻り、第２番目、第３番目、…のフ
ィーダー５１について同様の処理を実行してピッチ送り量を各フィーダー５１の記憶部５
１８ｂに書き込んでいく。また、ステップＳ１５で「ＹＥＳ」と判断されて生産開始準備
が整う（図８の最上段参照）と、生産プログラムＡにしたがって基板３０への部品の実装
を実行する（ステップＳ１７）。
【００５０】
　一方、ピッチ送り量が不明な部品（ここでは、部品名「ＸＸＸＸＸ」の部品）を基板３
０に実装する必要があり、データ未登録状態となっている場合には、生産方法（２）が選
択されて以下のステップＳ２１～Ｓ２９が実行される。このステップＳ２１では、変数ｎ
が初期値「１」にセットされる。そして、図８の中段に示すように、第１番目のセット位
置に装着すべきフィーダー５１がフィーダー段取りステーション１００のフィーダー装着
部（図示省略）に装着され（ステップＳ２２）、テープＴＰをフィーダー５１に取り付け
るための段取り作業が実行される（ステップＳ２３）。この段取り作業中に作業者により
ピッチ送り量が設定され、フィーダー５１の記憶部５１８ｂに書き込まれる（ステップＳ
２４）。こうして記憶部５１８ｂにピッチ送り量がセットされたフィーダー５１は第１番
目のセット位置（フィーダー装着部５２）に装着される（ステップＳ２５）。そのときの
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状態が図８の最下段に示されている。
【００５１】
　次のステップＳ２６では全フィーダー５１についてピッチ送り量の設定と実装機本体へ
の装着が完了したか否かを判断し、生産の実行に必要な全フィーダー５１が装着されるま
で変数ｎを「１」だけインクリメントした（ステップＳ２７）上でステップＳ２２に戻り
、第２番目、第３番目、…のフィーダー５１について同様の処理を実行して記憶部５１８
ｂへのピッチ送り量の書込および実装機本体への装着を行う。また、ステップＳ２６で「
ＹＥＳ」と判断されて全フィーダー５１へのピッチ送り量の設定が完了して生産準備が完
了すると、基板３０への部品の実装を実行する（ステップＳ２８）。
【００５２】
　ところで、この時点で全フィーダー５１に対してピッチ送り量がそれぞれ適切に記憶部
５１８ｂに記憶されていることから、図９の上段に示すように、本実施形態では基板３０
への部品実装を実行している間に、コントローラ４０は各フィーダー５１の記憶部５１８
ｂに記憶されているピッチ送り量を読み出し、上記生産のための生産プログラムＢに登録
する（ステップＳ２９）。これによって生産プログラムＢには、全部品「ＡＡＡＡＡ」、
「ＢＢＢＢＢ」、「ＸＸＸＸＸ」に対応するピッチ送り量が登録されることとなり、それ
以降の生産において、同生産プログラムＢを用いて部品名「ＡＡＡＡＡ」、「ＢＢＢＢＢ
」、「ＸＸＸＸＸ」の部品を基板３０に実装することができる、つまり生産方法（１）に
よる自動部品実装を実行することができる。なお、このピッチ送り量の読出・登録処理に
ついては、生産完了までの任意のタイミングで行うことができる。また、本実施形態では
上記読出・登録処理を全フィーダー５１について同一タイミングで行っているが、各フィ
ーダー５１を実装機本体のフィーダー装着部５２に装着した段階で個別に行ってもよい。
また、コントローラ４０は生産プログラムＢを制御装置１の記憶部２ｂに追加登録する（
図９の中段参照）。
【００５３】
　以上のように、本発明の第１実施形態では、データ未登録状態（部品「ＸＸＸＸＸ」の
ピッチ送り量が不明である）であるが、生産方法（２）を実行することで各フィーダー５
１の記憶部５１８ｂには適切なピッチ送り量が記憶される。そして、各ピッチ送り量が生
産プログラムＢに登録されて（ステップＳ２９）、次回以降においては当該生産プログラ
ムＢを用いて自動部品実装を行うことができる。このため、実装機１０の記憶部４２に生
産プログラムＢが記憶されている間、実装機１０は当該生産プログラムＢを用いて部品「
ＡＡＡＡＡ」、「ＢＢＢＢＢ」、「ＸＸＸＸＸ」を基板３０に実装する動作を自動的に行
うことができる。このように、第１実施形態によれば、フィーダー５１の記憶部５１８ｂ
に記憶されたピッチ送り量を効果的に利用して生産効率を高めることができる。
【００５４】
　また、第１実施形態では、上記のようにしてピッチ送り量が登録された生産プログラム
Ｂは実装機１０から制御装置１の記憶部２ｂに追加登録されるため、記憶部２ｂから生産
プログラムＢを適宜読み込んで生産方法（１）により自動部品実装を行うことができ、生
産効率をさらに高めることができる。例えば実装機１０の記憶部４２から生産プログラム
Ｂが削除された場合であっても、図９の最下段に示すように、実装機１０のコントローラ
４０が制御装置１の記憶部２ｂから生産プログラムＢを読み込むことで、フィーダー５１
の記憶部５１８ｂへのピッチ送り量の書込処理（ステップＳ２４）を行うことなく、当該
実装機１０によって部品「ＡＡＡＡＡ」、「ＢＢＢＢＢ」、「ＸＸＸＸＸ」を基板３０に
実装する動作を自動的に行うことができる。また、ローカルエリアネットワークＬＡＮを
介して制御装置１に接続されている他の実装機１０においては、制御装置１の記憶部２ｂ
に記憶されている生産プログラムＢを読み込んで部品「ＡＡＡＡＡ」、「ＢＢＢＢＢ」、
「ＸＸＸＸＸ」の基板３０への自動実装を行うことができる。
【００５５】
　なお、実装機１０により基板に表面実装しようとする部品の一部についてピッチ送り量
が未入手であり、データ未登録状態となっている場合の生産方法として、生産方法（１）
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と生産方法（２）を組み合わせた生産方法がある。すなわち、データ未登録状態となって
いる部品１～ｍについて、生産方法（２）のステップS２２～ステップS２４を順次実施し
、部品１～ｍに対応する全フィーダーの装着を完了させる。一方、データ登録状態となっ
ている部品　ｍ＋１～ｎについては、これらの部品を搭載する各フィーダーについて生産
方法（１）のステップS１３～ステップS１５を順次実施し、各フィーダーの記憶部へのピ
ッチ送り量の書きこみ、及び部品　ｍ＋１～ｎに対応する全フィーダーの装着を完了させ
る。部品１～ｎに対応する全フィーダーの装着が完了した後、生産を実行しつつデータ未
登録状態となっている部品１～ｍについて、記憶部に書き込まれたピッチ送り量を生産プ
ログラムに登録する。
【００５６】
　（第２実施形態）
　ところで、上記第１実施形態では、データ未登録状態においてフィーダー５１の記憶部
５１８ｂに記憶されているピッチ送り量を生産プログラムに登録する処理が実装機１０の
コントローラ４０により行われているが、この登録処理を制御装置１で実行するように構
成してもよい。つまり、実装システムの構成を変更することなく、システム各部で実行さ
れる動作を一部変更することで登録処理を制御装置１で実行することができる。以下、図
１０ないし図１４を参照しつつ本発明の第２実施形態について説明する。
【００５７】
　図１０は本発明にかかる実装システムの第２実施形態における実装機の動作を示すフロ
ーチャートである。また、図１１は制御装置による生産プログラムへのピッチ送り量の登
録動作を示すフローチャートである。さらに、図１２ないし図１４は第２実施形態におけ
るシステム各部の動作を示す模式図である。
【００５８】
　この第２実施形態においては、まず表面実装しようとする部品の全部についてピッチ送
り量が既に記憶部２ｂの相関データリストに登録されているか否かに基づき生産方法が選
択される（ステップＳ１）。そして、生産方法（１）が選択された場合には、第１実施形
態と同様に生産プログラムにしたがって部品実装が自動的に実行される。例えば、部品名
「ＡＡＡＡＡ」、「ＢＢＢＢＢ」、「ＣＣＣＣＣ」などのようにピッチ送り量が既に入手
されている部品を基板３０に実装する場合には、図１２の最上段、つまり生産方法（１）
の欄に示されているように、相関データリストを参照して各ピッチ送り量が生産プログラ
ムＡに登録されている。この登録処理は制御装置１により実行される。ここでは、第２実
施形態における実装機１０の動作に先立って、図１１および図１２を参照しつつ登録処理
について説明する。
【００５９】
　ピッチ送り量を生産プログラムＡに登録するために、制御装置１のコントローラ２は本
発明の「送り量登録手段」として機能し、以下のステップＳ３１～Ｓ３６を実行する。ま
ず、フィーダー５１を装着するセット位置を示す変数ｎが初期値「１」にセットされる（
ステップＳ３１）。そして、第１番目のセット位置に対応する部品名「ＡＡＡＡＡ」を検
索キーとして相関データリスト内が検索されて部品「ＡＡＡＡＡ」を収納するテープＴＰ
のピッチ送り量が検索される（ステップＳ３２）。こうして検索されたピッチ送り量は記
憶部２ｂから読み出され（ステップＳ３３）、生産プログラムＡに登録される。
【００６０】
　次のステップＳ３５では全部品について生産プログラムＡへのピッチ送り量の登録が完
了したか否かを判断し、登録完了まで変数ｎを「１」だけインクリメントした（ステップ
Ｓ３６）上でステップＳ３２に戻り、第２番目、第３番目、…のセット位置に対応する部
品「ＢＢＢＢＢ」、「ＣＣＣＣＣ」について同様の処理を実行して各ピッチ送り量を生産
プログラムＡに登録する。
【００６１】
　図１０に戻って実装機１０の動作説明を続ける。ステップＳ１において生産方法（１）
が選択された後実装機１０は、生産方法（１）による部品実装を実行するために、全ピッ
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チ送り量が登録された生産プログラムＡを制御装置１の記憶部２ｂから読み込む（ステッ
プＳ１１）。そして、第１実施形態と同様にして部品実装を自動的に行う。
【００６２】
　一方、ピッチ送り量が不明な部品（ここでは、部品名「ＸＸＸＸＸ」の部品）を基板３
０に実装する必要があり、データ未登録状態となっている場合には、生産方法（２）が選
択されて第１実施形態と同様にステップＳ２１～Ｓ２７が実行されて全フィーダー５１へ
のピッチ送り量の設定が完了して生産準備が完了する。すると、基板３０への部品の実装
が開始される（ステップＳ２８）。また、この第２実施形態では、図１３の上段、つまり
「生産方法（２）－３」の欄に示すように、実装機１０のコントローラ４０は各フィーダ
ー５１の記憶部５１８ｂに記憶されているピッチ送り量を読み出し、各部品と関連付けた
相関データをリスト形式で記憶部４２に書き込んで相関データリストを形成する。こうし
て、記憶部４２に相関データリストが記憶される（ステップＳ３０）。なお、このピッチ
送り量の読出・リスト作成処理については、生産完了までの任意のタイミングで行うこと
ができる。また、本実施形態では上記読出・リスト作成処理を全フィーダー５１について
同一タイミングで行っているが、各フィーダー５１を実装機本体のフィーダー装着部５２
に装着した段階で個別に相関データを記憶部４２に書き込んでもよい。また、図１３の下
段（「生産方法（２）－４」の欄）に示すように、コントローラ４０はこうして得られる
相関データを制御装置１の記憶部２ｂに追加登録する。
【００６３】
　上記生産方法（２）が実行されるまで未登録であった相関データが追加登録された制御
装置１では、新しく生産プログラムBに基づき表面実装を実施しようとする場合、コント
ローラ２が図１１のピッチ送り量の登録処理を実行して部品「ＸＸＸＸＸ」のピッチ送り
量を生産プログラムＢに登録する（図１４）。したがって、次回以降においては当該生産
プログラムＢを用いて自動部品実装を行うことができる。
【００６４】
　以上のように、本発明の第２実施形態では、データ未登録状態（部品「ＸＸＸＸＸ」の
ピッチ送り量が不明である）であるが、生産方法（２）を実行することで各フィーダー５
１の記憶部５１８ｂには適切なピッチ送り量が記憶される。そして、記憶部５１８ｂに記
憶されているピッチ送り量をテープＴＰに収納された部品に関連付けてなる相関データが
実装機１０を介して制御装置１の記憶部２ｂに書き込まれる。これによって、新たな生産
プログラムＢに基づき表面実装を実施しようとする場合、追加の相関データが書き込まれ
た相関データリストに基づき、制御装置１が追加されたピッチ送り量を生産プログラムＢ
に登録するようにする。したがって、登録後においては当該生産プログラムＢにしたがっ
て実装機１０による自動部品実装が可能となる。このようにフィーダー５１の記憶部５１
８ｂに記憶されているピッチ送り量が有効利用されて効率的な生産が可能となる。
【００６５】
　また、相関データが追加されていくことで記憶部２ｂに記憶された相関データの個数が
増大していき、データ未登録状態の発生頻度を抑えて生産効率をさらに高めることができ
る。また、上記のようにして作成された生産プログラムＢを制御装置１の記憶部２ｂに追
加登録して次回以降の生産に供してもよく、これによって生産効率をさらに高めることが
できる。
【００６６】
　なお、上記第２実施形態では、実装機１０の記憶部４２に相関データリストを登録した
後で相関データを制御装置１に送信しているが、各フィーダー５１の記憶部５１８ｂから
読み出したピッチ送り量をそのまま制御装置１に送信するとともに、制御装置１側で当該
ピッチ送り量を生産プログラムＢに登録したり、ピッチ送り量を部品名「ＸＸＸＸＸ」と
関連付けた相関データを相関データリストに追加登録を行うようにしてもよい。
【００６７】
　（第３実施形態）
　上記第１および第２実施形態では、フィーダー段取りステーション１００を用いてフィ
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ーダー５１の記憶部５１８ｂにピッチ送り量を書き込んでいるが、記憶部５１８ｂにピッ
チ送り量を書き込むためにピッチ送り量を取り込む取り込み手段、つまり本発明の「デー
タ取込部」の構成は、フィーダー段取りステーション１００のピッチ送り量設定ボタン１
０５に限定されるものではなく、種々の構成を用いることができる。例えばフィーダー５
１の表示／操作ユニット５１８ｅや実装機１０の表示／操作ユニット３を本発明の「デー
タ取込部」として用いてもよい。また、ピッチ送り量が不明な部品、例えば上記実施形態
における部品「ＸＸＸＸＸ」のピッチ送り量として仮データを登録する、あるいはｎｕｌ
ｌ（空値）を設定しておき、実装機１０でテープＴＰを部品供給位置５１６に向けて仮デ
ータ等に基づいてピッチ送りしながら真のピッチ送り量を自動的に計測し、記憶部５１８
ｂに書き込んでもよい。このような構成を採用した本発明の第３実施形態について図１５
ないし図１７を参照しつつ詳述する。
【００６８】
　図１５は本発明にかかる実装システムの第３実施形態における実装機の動作を示すフロ
ーチャートである。また、図１６はピッチ送り量の測定動作を示すフローチャートである
。さらに、図１７は第３実施形態におけるシステム各部の動作を示す模式図である。この
実施形態では、生産プログラムに登録されているピッチ送り量が仮データやｎｕｌｌ値で
あるのか、真のピッチ送り量であるのかを区別するために、図１７に示すように属性デー
タが追加登録されている。すなわち、部品「ＡＡＡＡＡ」や「ＢＢＢＢＢ」のように予め
ピッチ送り量が既知であり、真のピッチ送り量として登録される場合には「属性」として
「０」が設定される。一方、部品「ＸＸＸＸＸ」のようにピッチ送り量が不明であり、仮
のピッチ送り量を登録したり、ｎｕｌｌ値を登録する場合には「属性」として「１」が設
定される。なお、上記区別を行うための具体的な手段は「属性データ」に限定されるもの
ではなく、任意のものを採用することができる。
【００６９】
　この実施形態では、実装機１０のコントローラ４０は第１および第２実施形態と同様に
制御装置１から生産プログラムを読み込む（ステップＳ１１）。ここでは、図１７に示す
ように、部品「ＸＸＸＸＸ」のピッチ送り量として仮データが登録される、あるいはｎｕ
ｌｌ値が登録された生産プログラムＢを用いて部品実装を行う場合を例示して説明する。
なお、前者については同図の上段に図示される一方、後者については同図の下段に図示さ
れている。
【００７０】
　生産プログラムＢの読込に続いて、コントローラ４０はステップＳ１２～Ｓ１６を実行
する。つまり、生産プログラムＢの実行に必要なフィーダー５１が順次フィーダー装着部
５２に装着される毎にコントローラ４０はピッチ送り量をフィーダー５１の記憶部５１８
ｂに書き込んでいく。そして、生産プログラムＢを実行するために必要な全フィーダー５
１の装着が完了すると、ステップＳ４１～Ｓ４６を実行してヘッドユニット６０に搭載さ
れているａ個（この実施形態では８個）の吸着ノズル６１に順次部品を吸着させる。すな
わち、ステップＳ４１で吸着ノズル６１の番号ｍを初期値「１」にセットした後、第１番
目吸着ノズル６１の吸着対象となる部品を供給するフィーダー５１の部品供給位置５１６
上方に第１番目吸着ノズル６１が位置するようにヘッドユニット６０が移動する（ステッ
プＳ４２）。そして、第１番目吸着ノズル６１が降下して部品供給位置５１６に位置決め
された部品を吸着する（ステップＳ４３）。この部品吸着後に吸着ノズル６１は上方に上
昇する。
【００７１】
　次のステップＳ４４では、第１番目吸着ノズル６１に吸着すべき部品に関し、コントロ
ーラ４０は記憶部４２に取り込まれた生産プログラムB中の属性データに基づき属性を判
別して真のピッチ送り量があるか否かを判断する。この判断の結果、属性が「０」に設定
されて真のピッチ送り量が登録されている部品についてコントローラ４０はフィーダー５
１にテープ送り指令をフィーダー５１に送信し、フィーダー５１のコントローラ５１８は
記憶部５１８ｂに書き込まれたピッチ送り量に基づき、当該部品を収納するテープＴＰを
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１ピッチ分だけ送給する（ステップＳ４５）。これによって次の部品が部品供給位置５１
６に位置決めされて次の部品吸着が可能となる。一方、属性が「１」に設定されている部
品を収納するテープＴＰについてはテープ送りを実行することができないため、ステップ
Ｓ４６に進んでテープＴＰのピッチ送りを中止する。
【００７２】
　次のステップＳ４６では、変数ｍと、吸着ノズル６１の個数ａとを比較し、（ｍ＜ａ）
の関係が満足されている間、つまり部品を吸着していない吸着ノズル６１がある場合には
、全吸着ノズル６１による部品吸着が完了するまで変数ｍを「１」だけインクリメントし
た（ステップＳ４７）上でステップＳ４２に戻り、第２番目、第３番目、…の吸着ノズル
６１による部品吸着を実行する。
【００７３】
　こうして全吸着ノズル６１において部品吸着が完了すると、ステップＳ４８～Ｓ５０が
実行されて各吸着ノズル６１に吸着保持されている部品が、順次基板３０の各装着位置に
おいて所定の方向に装着される。そして、ステップＳ５０でヘッドユニット６０に吸着保
持されていた全ての部品を基板３０に装着したと判断されると、それらの部品に仮データ
あるはｎｕｌｌ値がピッチ送り量として登録されているもの（属性データが１のもの）が
存在し、そのままピッチ送りを行うことができない場合（ステップＳ５１で「ＮＯ」と判
断した場合）には、真のピッチ送り量を測定して記憶部５１８ｂに書き込む（ステップＳ
５２）。なお、このピッチ送り量測定処理については後で詳述する。
【００７４】
　一方、部品装着した部品（ヘッドユニット６０の部品収納部５０から基板上への１回の
移動において部品装着した部品）全てに対して真のピッチ送り量が登録されている場合（
属性データが０の場合）には、既にステップＳ４５にて正しいピッチ送りされているため
、ステップＳ５３に進んで装着対象の全部品を基板３０に装着したか否かの判断が実行さ
れる。このステップＳ５３で「ＮＯ」と判断された場合には、ステップＳ４１に戻って残
りの部品装着を実行する。なお、全部品を基板３０に装着して部品実装が完了する（ステ
ップＳ５３でＹＥＳと判断）と、各ピッチ送り量を生産プログラムＢに登録する（ステッ
プＳ５４）。なお、ステップS５４と並行し実装の終了した基板３０の搬出が行われると
ともに、さらに実装対象の基板３０が存在するかの判断がされ、基板３０が存在すれば新
しい基板３０の搬入が行われステップＳ４１以降の実装動作が再び実施される。基板３０
が存在しなければ、実装動作が終了する。
【００７５】
　上記したピッチ送り量測定処理は実装機１０において次のようにして行われる。まずス
テップＳ５２１では、ピッチ送り量を測定すべきフィーダー５１（この実施形態では、部
品「ＸＸＸＸＸ」を供給するためのフィーダー）の部品供給位置５１６の上方に基板認識
カメラ６２（または６３）が位置するようにヘッドユニット６０を移動する。そして、当
該フィーダー５１によりテープＴＰを所定量だけピッチ送りする（ステップＳ５２２）。
ここでは、ピッチ送り量の設定が仮データの場合と、ｎｕｌｌ値の場合とで所定量の設定
が相違する。すなわち、各種テープＴＰに対応するピッチ送り量が例えば２ｍｍ、４ｍｍ
、８ｍｍ、…と複数存在する場合、仮データの場合には最小値の２ｍｍだけピッチ送りす
るのが望ましい。これに対し、ｎｕｌｌ値の場合には各種テープＴＰに対応するピッチ送
り量の最大公約数でピッチ送りするのが望ましい。例えば上記のように２ｍｍ、４ｍｍ、
８ｍｍ、…が存在する場合には２ｍｍに設定し、２ｍｍ、５ｍｍ、…が存在する場合には
１ｍｍに設定する。このように設定することで１回のピッチ送りで部品を部品供給位置５
１６に送給できないとしても複数回繰り返すことで部品を確実に、しかも少ないピッチ送
り回数で部品供給位置５１６に送ることができる。このようにピッチ送り回数を抑えるこ
とで基板認識カメラ６２による部品供給位置５１６の撮像回数も抑制することができる。
【００７６】
　このように部品供給位置５１６を撮像する理由は、フィーダー５１の上方から部品供給
位置５１６を撮像することで所定量のピッチ送りにより部品が部品供給位置５１６に送り
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込まれたか否かを判定するためである。すなわち、基板認識カメラ６２による撮像（ステ
ップＳ５２３）により得られた画像を解析することでテープＴＰの部品収納部の中心位置
を算出することができる（ステップＳ５２４）。そして、その中心位置と画像中心のズレ
量を算出し、これをテープＴＰの部品収納部が部品供給位置５１６に送り込まれたか否か
の判断基準とする（ステップＳ５２５）。つまり、テープＴＰの部品収納部が部品供給位
置５１６に送り込まれた際にはズレ量は所定値以下に収まる。そこで、本実施形態では、
ステップＳ５２６でズレ量が所定値以下か否かを判断し、ズレ量が所定値を超えている場
合（ステップＳ５２５でＮＯ）、ステップＳ５２２に戻って上記動作（ステップＳ５２２
～Ｓ５２６）を繰り返す。ステップＳ５２５で「ＹＥＳ」と判断されるまで、上記一連の
処理を繰り返すことで真のピッチ送り量を求めることができる。すなわち、テープＴＰの
ピッチ送りを開始してから基板認識カメラ６２の撮像画像により部品収納部（部品）が部
品供給位置５１６に送給されるのを確認するまでの送り量を真のピッチ送り量として求め
ることができる。また、部品収納部（部品）が部品供給位置５１６に送給されるのを確認
した時点で部品は部品供給位置５１６に位置するため、そのまま吸着ノズル６１による部
品「ＸＸＸＸＸ」の吸着を行うことができる。
【００７７】
　次に、こうして求められたピッチ送り量をフィーダー５１の記憶部５１８ｂに書き込ん
で仮データやｎｕｌｌ値を真のピッチ送り量に書き換えて更新する。また、同一部品を収
納するテープについても、上記のようにして求めた送り量が真のピッチ送り量となるため
、
そのテープをピッチ送りする、部品供給部５０に装着された他のフィーダー５１の記憶部
５１８ｂにも書き込みデータ更新を行う（ステップＳ５２７）。これによって、より少な
い測定で次回の吸着において部品送りが可能となる。
【００７８】
　また、コントローラ４０は、記憶部４２に読込まれている生産プログラムＢに対して、
上記のようにして求めたピッチ送り量を仮データと書き換えたり、ｎｕｌｌ値に登録する
とともに、対応する属性データを１から０に書き換える。（ステップＳ５２８）。これら
一連の工程（ステップＳ５２１～Ｓ５２８）は、図１５の実装動作フローのステップＳ５
２において実施されるので、ヘッドユニット６０の部品収納部５０から基板上への１回の
移動において部品装着した部品を供給したフィーダ５１の内、仮データやｎｕｌｌ値が登
録され、生産プログラムＢにおける属性データが１のフィーダー５１の全部について実行
される（ステップＳ５２９）。
【００７９】
　（その他）
　なお、本発明は上記した実施形態に限定されるものではなく、その趣旨を逸脱しない限
りにおいて上述したもの以外に種々の変更を行うことが可能である。例えば上記実施形態
では、テープＴＰに収納された部品の部品名と当該テープＴＰのピッチ送り量とを関連付
けたデータ（図１２～図１４）を相関データとして用いているが、部品名以外に部品コー
ドや部品ＩＤなどの部品特定情報とピッチ送り量を関連付けたデータを本発明の「相関デ
ータ」として用いることができる。また、テープＴＰを特定する情報（テープコードやテ
ープＩＤなど）と当該テープのピッチ送り量を関連付けたデータを本発明の「相関データ
」として用いてもよい。
【００８０】
　また、上記実施形態では、制御装置１において複数の生産プログラムを用意しておき、
制御装置１から生産プログラムを実装機１０に読み込んで当該実装機１０により部品実装
を行っているが、実装機１０の記憶部４２に生産プログラムを随時記憶していき、実装機
１０が記憶部４２から生産プログラムを選択して部品実装を行うように構成してもよい。
【００８１】
　さらに、上記実施形態では、生産プログラムは制御装置１で作成されており、制御装置
１単体あるは実装システムが本発明の「プログラム作成装置」として機能しているが、実
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装機１０のコントローラ４０に対して生産プログラムを作成させる機能を付加してもよい
。
【図面の簡単な説明】
【００８２】
【図１】本発明にかかる実装システムの第１実施形態を示す図である。
【図２】本発明にかかる実装機の第１実施形態の概略構成を示す平面図である。
【図３】フィーダーの構成を概略的に示す図である。
【図４】制御装置および実装機を制御するための電気的構成を示すブロック図である。
【図５】フィーダーを制御するコントローラの電気的構成を示すブロック図である。
【図６】フィーダー段取りステーションの電気的構成を示すブロック図である。
【図７】本発明にかかる実装システムの第１実施形態における実装機の動作を示すフロー
チャートである。
【図８】第１実施形態におけるシステム各部の動作を示す模式図である。
【図９】第１実施形態におけるシステム各部の動作を示す模式図である。
【図１０】本発明にかかる実装システムの第２実施形態における実装機の動作を示すフロ
ーチャートである。
【図１１】制御装置による生産プログラムへのピッチ送り量の登録動作を示すフローチャ
ートである。
【図１２】第２実施形態におけるシステム各部の動作を示す模式図である。
【図１３】第２実施形態におけるシステム各部の動作を示す模式図である。
【図１４】第２実施形態におけるシステム各部の動作を示す模式図である。
【図１５】本発明にかかる実装システムの第３実施形態における実装機の動作を示すフロ
ーチャートである。
【図１６】ピッチ送り量の測定動作を示すフローチャートである。
【図１７】第３実施形態におけるシステム各部の動作を示す模式図である。
【符号の説明】
【００８３】
　１…制御装置
　２…コントローラ
　２ａ…演算処理部
　２ｂ…記憶部（記憶手段）
　２ｃ…通信制御部
　１０…実装機
　３０…基板
　４０…コントローラ
　４１…演算処理部
　４２…記憶部
　４５…フィーダー通信制御部
　４６…サーバー通信制御部
　５１…フィーダー
　５２…フィーダー装着部
　１００…フィーダー段取りステーション
　１０４…ピッチ送り量インジケータ
　１０５…ピッチ送り量設定ボタン
　５１６…部品供給位置
　５１８…コントローラ
　５１８ａ…演算処理部
　５１８ｂ…記憶部
　５１８ｄ…通信制御部
　Ａ、Ｂ…生産プログラム
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【図１０】 【図１１】

【図１２】 【図１３】
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【図１６】 【図１７】
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