
JP 4486259 B2 2010.6.23

10

20

(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　部品テープ情報を部品取付機に移転する方法において、
　前記部品テープをテープガイドに装填する段階であって、前記テープガイドは前記部品
テープを取上げ位置に向けて供給するために前記部品取付機に設けられた供給手段を受け
入れるようになっており、前記部品テープには、部品テープ情報を伴なうテープ情報手段
が設けられ、前記テープガイドは、テープガイド情報を伴なう第１識別手段を有し、前記
テープガイド情報が、前記テープガイドの識別子を含む、前記装填する段階と、
　前記テープガイドの識別子を前記部品テープ情報に関連付ける段階と、
　前記テープガイドを前記部品取付機に装着し、
　前記テープガイドに設けた第２識別手段を、対応する識別子検出手段に接続することに
よって、前記部品テープ情報および前記テープガイド情報を伴なう前記テープガイドの識
別子に関する情報を前記テープガイドから前記部品取付機に移転する段階とを含み、
　前記第２識別手段が、前記テープガイドの識別子の情報を保持し、
　前記識別子検出手段が前記部品取付機に設けられている部品テープ情報を部品取付機に
移転する方法。
【請求項２】
　前記第２識別手段が識別回路であって、かつ前記対応する識別子検出手段が識別子受信
回路である請求項１に記載された方法。
【請求項３】
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　前記情報を移転する段階が、前記部品取付機に前記テープガイドを装着した時に自動的
に達成される請求項１または２に記載された方法。
【請求項４】
　前記テープガイドを前記部品取付機に装着後、前記テープガイドが装着された前記部品
取付機内の位置を検知する段階を更に含む請求項１ないし請求項３のいずれか一項に記載
された部品テープ情報を部品取付機に移転する方法。
【請求項５】
　部品テープ情報を部品取付機に移転する方法において、
　部品テープをテープガイドに装填する段階であって、前記テープガイドは前記部品テー
プを取上げ位置に向けて供給するために前記部品取付機に設けられた供給手段を受け入れ
るようになっており、前記部品テープには、部品テープ情報を伴なうテープ情報手段が設
けられ、前記テープガイドは、テープガイド情報を伴なう第１識別手段を有し、前記テー
プガイド情報が、前記テープガイドの識別子を含む、前記装填する段階と、
　前記テープガイドの識別子を前記部品テープ情報に関連付ける段階と、
　前記テープガイドをテープガイドマガジンに装着する段階であって、複数の前記テープ
ガイドを収容するようになっている前記テープガイドをテープガイドマガジンに装着する
段階と、
　１または複数のマガジンを収容するようになされた部品取付機に、前記テープガイドマ
ガジンを挿入する段階と、
　前記テープガイドに設けた第２識別手段を、対応する識別子検出手段に接続することに
よって、前記テープガイドの識別子に関する情報を前記テープガイドから前記部品取付機
に移転し、これによって、前記部品取付機が、前記テープガイドおよび付随する前記部品
テープの識別子と位置に関する情報、およびテープガイド情報を保持する段階とを含み、
　前記第２識別手段が、前記テープガイドの識別子の情報を保持している、部品テープ情
報を部品取付機に移転する方法。
【請求項６】
　前記第２識別手段が識別回路である請求項５に記載された方法。
【請求項７】
　前記識別子検出手段が、前記部品取付機に設けられている請求項５または６に記載され
た方法。
【請求項８】
　前記テープガイドが装着されている前記テープガイドマガジンの位置を検知する段階と
、
　前記テープガイドマガジンに設けた前記識別子検出手段に前記第２識別手段を接続する
ことによって、部品テープ情報を伴なう、テープガイドの識別子に関する情報を、前記テ
ープガイドから前記テープガイドマガジンに移転する段階と、
　前記部品取付機が複数のテープガイドマガジンを収容するようになっている場合に、前
記テープガイドマガジンが挿入されている前記部品取付機内における位置を検知する段階
と、
　前記テープガイドマガジン内の各位置について、前記テープガイドの識別子に関する情
報を前記テープガイドマガジンから前記部品取付機に移転し、これによって、前記部品取
付機が、各テープガイドの識別子および位置に関する情報と、前記関連する部品テープお
よびテープガイド情報とを保持する段階とを含む請求項５ないし請求項７のいずれか一項
に記載された部品テープ情報を部品取付機に移転する方法。
【請求項９】
　前記関連付け段階が、
　前記部品テープおよび前記テープガイドの識別子に関する情報を読取る段階と、
　前記部品テープの情報を、前記テープガイドの識別子と共に保存する段階とを含む請求
項１から請求項８までのいずれか１項に記載された部品テープ情報を部品取付機に移転す
る方法。
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【請求項１０】
　前記テープガイドの識別子および前記部品テープの情報を読取る段階が、
　前記テープガイドに設けたバーコード、および前記部品テープまたは前記部品テープを
収容するテープリールに設けたバーコードを読取る段階を含む請求項９に記載された部品
テープ情報を部品取付機に移転する方法。
【請求項１１】
　前記部品取付機が、テープガイドの識別子に関連付けられた部品テープおよびテープガ
イド情報を取出す段階を含む請求項１から請求項１０までのいずれか１項に記載された部
品テープ情報を部品取付機に移転する方法。
【請求項１２】
　前記部品テープ情報が、部品テープに配設された部品の情報を少なくとも含む請求項１
から請求項１１までのいずれか１項に記載された部品テープ情報を部品取付機に移転する
方法。
【請求項１３】
　前記部品テープ情報が、部品テープ識別子、前記部品テープに残存する部品の数、バッ
チ番号、予定顧客、部品テープ製造者、テープ幅、前記部品テープのピッチ、および部品
特性のうちの１つ以上を含む請求項１２に記載された部品テープ情報を部品取付機に移転
する方法。
【請求項１４】
　前記テープガイド情報が、前記テープガイドの識別子を含む請求項１から請求項１３ま
でのいずれか１項に記載された部品テープ情報を部品取付機に移転する方法。
【請求項１５】
　前記テープガイド情報が、テープガイド幅、収容可能なテープ幅、露出手段の型式、お
よびバッチ番号のうちの１つ以上を含む請求項１４に記載された部品テープ情報を部品取
付機に移転する方法。
【請求項１６】
　カバー（４）で覆われて連続配置された部品（６）を担持する部品テープ（２）を部品
取付機内で案内するテープガイド（１０）において、
　テープガイドの識別子に関する情報を保持する第１および第２識別手段と、
　部品テープ供給手段を有する部品取付機に対するテープガイド（１０）の着脱、または
、部品テープ供給手段を有するとともに部品取付機に挿入されるようになっているテープ
ガイドマガジンに対するテープガイド（１０）の着脱を容易にするための錠止手段（２５
，２６）と、
　前記部品テープ（２）を案内する案内手段（１５）とを有し、
　前記第２識別手段が、前記部品取付機または前記テープガイドマガジンにおける識別子
受信手段に接続されるようになっており、
　前記テープガイドは、前記部品テープ（２）を取上げ位置に向けて供給するために前記
部品取付機に設けられた供給手段（８）を受け入れるようになっている、テープガイド。
【請求項１７】
　前記第２識別手段が、前記識別子受信手段に接続可能なテープガイドボードに設けた回
路である請求項１６に記載されたテープガイド。
【請求項１８】
　第１識別手段が、前記テープガイドに設けたバーコードである請求項１６または請求項
１７に記載されたテープガイド（１０）。
【請求項１９】
　前記部品テープ（２）を案内するための前記案内手段（１５）を具備する互いに対向す
る細長い壁（１２，１３）を有する、端部が開放された細長い形状体と、前記細長い壁（
１２，１３）を結合する基部とによって形成されて成る請求項１６から請求項１８までの
いずれか１項に記載されたテープガイド（１０）。
【請求項２０】



(4) JP 4486259 B2 2010.6.23

10

20

30

40

50

　前記テープガイド（１０）に対する前記部品テープ（２）の位置を保持する部品テープ
保持手段（２０，２０Ｉ）を有する請求項１６から請求項１９までのいずれか１項に記載
されたテープガイド。
【請求項２１】
　前記錠止手段（２５，２６）が、前記部品取付機または前記テープガイドマガジンに設
けた対応錠止手段（４５，４６）とスナップ嵌合するようになっている請求項１６から請
求項２０までのいずれか１項に記載されたテープガイド（１０）。
【請求項２２】
　前記テープガイド（１０）を部品テープリール（９）に取付け可能とする保持手段を有
する請求項１６から請求項２１までのいずれか１項に記載されたテープガイド（１０）。
【請求項２３】
　取上げ位置で部品（６）を露出させる露出手段を具備し、該露出手段が、前記カバー（
４）の側部を前記部品テープ（２）から分離して持上げ、前記カバー（４）の残部を少な
くとも一部が前記部品テープ（２）に取付けられた状態とし、さらに、前記カバー（４）
の持上げられた部分を側方へ押すための分離手段（３０）を有する請求項１６から請求項
２２までのいずれか１項に記載されたテープガイド（１０）。
【請求項２４】
　請求項１６から請求項２３までのいずれか１項に記載された少なくとも１つのテープガ
イド（１０）と、テープマガジン（４０）と、部品（６）を担持する部品テープ（２）を
設けた少なくとも１つのリール（９）との組合せであって、
　前記テープガイドに設けた第２識別手段に接続可能な識別子受信手段を、前記テープマ
ガジン（４０）に設けて成る、テープガイド、テープマガジンおよびリールのシステム。
【請求項２５】
　前記テープマガジンが部品取付機に挿入されるようになされており、前記少なくとも１
つのテープガイドのマガジンにおける識別子および位置に関する情報を前記部品取付機に
設けた情報受信手段に移転するようになっている請求項２４に記載されたテープガイド、
テープマガジンおよびリールのシステム。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
（発明の属する技術分野）
本発明は、広義の概念で言えば、回路基板の製造および組立分野に係わり、具体的には、
部品テープ情報を部品取付機に移転する方法、部品取付機内で部品テープを案内するテー
プガイド、および、テープガイドを収容するテープマガジンに関するものである。
【０００２】
（従来の技術およびその課題）
一般に、回路基板の製造および組立て分野では、電子部品を部品取付機に供給し、これら
の部品を機械的および／または電気的に回路基板に取付ける。これらの表面実装される部
品は、部品テープの長さ方向に沿って間隔をおいて送出されることがあり、このような部
品テープはそれぞれ部品毎の区画室を設けた下側担持テープと、上側カバー、または、カ
バー用テープあるいは保護テープとから形成される。電子部品を対応する区画室内に位置
決めした後、カバー用テープが担持テープに取付けられ、そして、部品テープが部品リー
ルに巻き付けられる。担持テープに対するカバー用テープの取付けは、例えば、カバー用
テープあるいは担持テープに接着剤領域を設けることにより、あるいは、カバー用テープ
を担持テープに融着することにより、行うことができる。この後、部品リールが部品取付
機に移送され、この部品取付機には、部品を特定の予め定めた取上げ位置に供給するため
のフィーダを設けてあり、この位置で、ピックアップヘッドにより部品を取上げあるいは
収集することができる。これに代え、部品リールを部品テープマガジンに移送することが
でき、マガジンは、次に、部品取付機に装填される。前記部品テープの供給を行う供給手
段を有するのは、通常、テープマガジンである。国際公開公報第ＷＯ８６／００７７８号
は、前記方法で使用する部品取付機用のカセットマガジンを開示している。
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【０００３】
一般に、回路基板は多種多様の異部品を提供され、部品取付機は種々の異なる回路基板の
製造に用いることができる。したがって、かなり多くの型式の異部品が部品取付機に提供
され、それぞれの型式の部品が個別の部品テープに収容されている。したがって、部品取
付機、あるいはこの部品取付機のプロセス制御は、この部品取付機の取上げ位置で、いず
れの型式の部品が検出できるかを正確に知る必要がある。従来は、部品テープを部品取付
機あるいはテープマガジンに装填後、各部品テープの部品の位置および型式を、この部品
取付機で使用している記憶手段に手動入力することにより、これを行っている。この時間
を要する処理は、部品取付機に新しい部品テープが装填される毎に行う必要がある。
【０００４】
更に、部品の位置および型式（種類）を手動で入力する際、間違った部品型式あるいは間
違った位置を入力する大きなリスクが常にある。これにより、回路基板が間違って装架さ
れ、あるいは、エラーが修正されるまで、製造プロセスが停止することになる。最近では
、バーコードを使用することで上述の処理が簡略化されている。部品テープが部品取付機
のその位置に装填されると、部品取付機のそれぞれのテープ位置に設けられたバーコード
と、部品テープリールに設けられたバーコードとの双方を読取ることで、部品の位置およ
び型式が入力される。それでも、この処理は新しい部品テープが部品取付機に装填される
毎に繰返す必要があり、バーコードが上述の処理に包含されるリスクを減少するとしても
、部品取付機内の隣接する誤った位置のバーコードを読取るリスクがまだ存在する。
【０００５】
テープマガジンを使用する場合は、マガジン内の多数の異なる位置のそれぞれで部品テー
プリールに装填される。テープリールの位置およびリールに含まれる部品の型式に関する
情報が、マガジンの識別子（identity）と共に、それぞれの位置に対して部品取付機に入
力される。これにより、２つのマガジン間で切り換える際、マガジンが最後に使用されて
から、部品テープの部品の位置および型式が変更されていない場合には、新しいマガジン
の識別子を入力するだけで十分である。変更があった場合には、少なくとも位置および部
品型式を再度入力する必要がある。
【０００６】
更に、部品取付機は、部品取付けプロセスを最適にするために、および、部品テープが部
品をほぼ使いきりそうであることの警報を適時に発するために、多くの部品がテープ上に
残っていることを認識するのが好ましい。この情報は、新しいテープを部品取付機に装填
するときに手動で入力することもできる。次に、部品取付機は、テープから取上げられた
部品数をカウントし、これにより、テープ上に残っている部品数を求めることが可能とな
る。しかし、部品テープが、例えば特定の回路基板に必要な所定の部品の型式に取り換え
られた場合のように、マガジンから除去された場合には、この情報は喪失される。
【０００７】
当該技術分野で一般的に用いられている方法によると、部品取付機への部品テープの装填
は、以下の工程を包含しており、すなわち、部品テープリールを部品取付機のテープホル
ダあるいは部品取付機のテープマガジン内に配置し、部品テープの自由端を部品取付機あ
るいはマガジンに設けられた供給機構内に導き、フィードピンを部品テープに設けられた
対応する孔に係合させ、カバー用テープの端部を手で、カバー用テープがカバー用テープ
取扱手段に係合するのに十分な距離にわたって担持テープの端部から分離し、ロック機構
を担持テープ上に降下して、担持テープをフィード機構に保持させる。
【０００８】
上述から明らかに、部品テープを部品取付機に装填すること、および、部品情報の関連す
る入力は時間のかかるプロセスであり、これは新しい部品を回路基板製造工程に追加する
必要のあるごとに、および、空の部品テープを交換する必要のある時毎に行わなければな
らないものである。このプロセスは、情報の手動入力に多かれ少なかれ関連するエラーに
関するリスクの所定の要素にも関係する。これは、全製造プロセスの時間的効率、したが
って全体のコストに悪影響を与える。
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【０００９】
したがって、本発明の目的は、部品テープの装填および部品取付機への関連する部品情報
の入力に時間を要することの問題を解決することを目的とする。
【００１０】
本発明の他の目的は、部品取付機に部品情報を入力する際に発生するエラーのリスクを大
幅に減少することを目的とする。
【００１１】
本発明の更に他の目的は、部品取付機への部品テープの装填に関する自由度（degree of 
flexibility）を高めることである。
【００１２】
前記および他の目的は、本発明によると、独立請求項に記載された特徴を有する方法、テ
ープガイド、および、テープマガジンにより達成される。好ましい実施形態は、従属請求
項で定義されている。
【００１３】
（課題を解決するための手段）
本発明は、部品取付機から離れて、テープガイドに対する部品テープの着脱が可能な性能
と、テープガイド識別子を保持する識別手段とを有するとともに、部品テープを部品取付
機内で案内するテープガイドを提供するという考え方に基づくものである。本発明によれ
ば、好適には、取外し可能な装填性能は、部品取付機における、または、部品取付機に挿
入されるようになっているテープマガジンにおける、相互作用する錠止手段に対して容易
かつ迅速に着脱される錠止手段と、部品テープを案内する案内手段とをテープガイドに設
けることによって達成される。
【００１４】
テープガイドに部品取付機から離れて、部品テープをテープガイドに装填し、次いで、部
品取付機に装填できるテープガイドを提供することにより、部品取付機に対する部品テー
プの装填が容易となり、部品取付機の休止時間が減少し、これにより、全製造プロセスの
時間的効率が改善される。これは、従来技術に触れて前述したとおり、部品取付機械に部
品テープを装填する時間の要するプロセスが、単に、部品テープリールを部品取付機のテ
ープホルダ内に配置し、テープガイドを部品取付機に装填するという作業に低減化される
という事実によるものである。装填プロセスの残余の部分は、予め部品取付機から離れて
行われる。したがって、部品テープの装填のための部品取付機の休止時間は、テープリー
ルを部品取付機内に配置し、テープガイドを部品取付機に装填するための実際の時間に制
限され、これは、部品取付機の時間効率をかなり高める。
【００１５】
更に、テープガイドに識別手段を設けることにより、テープガイドの識別子は、テープガ
イドに装填されるあるいは装填すべき特定の部品テープに関する情報に関連付けることが
できる。したがって、テープガイドの識別子は、部品取付機に不可欠の情報すなわち部品
テープで担持される部品の型式に対する手がかりである。
【００１６】
本発明によると、テープガイドの識別子は、テープガイドに装填される部品テープに関す
る情報に関連付けられる。上述のように、これは、テープガイドを部品取付機、あるいは
、後で部品取付機に挿入するためにテープガイドマガジンに取付ける前のいつでも部品取
付機から離れて行われる。これにより、情報の入力は、部品取付機への部品テープおよび
テープガイドの装填と干渉しない。
【００１７】
部品テープ情報は、必要な情報を持つバーコードの形態で提供するのが好ましい。このバ
ーコードは部品テープを包含するテープリールに付すのが有益である。したがって、テー
プガイドに、テープガイドの識別子を保持するバーコードを設けるのが好ましい。当業者
に明らかなように、本発明の発明思想から逸脱することなく、他の形態の情報保持手段が
使用可能なことは勿論である。テープガイドの識別子と部品テープ情報との関連付けは、
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単に、バーコードをバーコードリーダで読取り、識別子を部品テープ情報と共に記憶する
ことにより行われる。
【００１８】
他の実施形態では、部品テープのバーコードは、１つあるいは複数のバーコードであって
もよく、バーコードリーダで読取られ、テープリールの識別子に関連付けられる。バーコ
ードは部品テープあるいはテープリールの識別子にのみ関連して形成してもよい。したが
って、部品テープをテープガイドに装填するときに、部品テープあるいはテープリールの
識別子のみが、テープガイドの識別子に関連付けられる必要があり、これは識別子が部品
テープ情報に関連付けられているという事実によるものである。
【００１９】
本発明によると、部品テープ情報は、テープに設けられている部品の型式に関する情報を
備える。好ましくは、情報は更にテープに設けられた部品の数を包含する。しかし、部品
取付プロセスに有益となりうる部品テープに関するより多くの情報がある。これらのデー
タには、例えば部品テープ識別子、バッチ番号、対象顧客、部品テープあるいは部品の製
造者、テープの幅、テープのピッチ、テープ上の部品の特性等が含まれる。部品の特性に
は、抵抗、製造公差等を含めることができる。
【００２０】
本発明によると、テープガイドに関する不可欠な情報は、テープガイドの識別子である。
しかし、これは、例えばテープガイドに装填可能なテープの幅、露出手段の型式、バッチ
番号等のテープガイドの特性と関連付けることができることが好ましい。
【００２１】
先に説明したように、テープガイドは迅速かつ容易に部品取付機あるいはテープガイドマ
ガジンに取付けおよび取外しできる能力を与えられている。本発明の好ましい実施形態で
は、テープガイドの識別子の情報を保持する手段は、部品取付機あるいはマガジンに設け
られた手段に自動的に接続され、テープガイドが部品取付機あるいはマガジンに装填され
たときにその情報を受信する。これは、テープガイドの識別子を保持する回路の形態の識
別手段をテープガイドに設けることにより、行うのが好ましい。この回路は、例えばコン
タクト面に設け、このコンタクト面は部品取付機あるいはマガジンの識別子読取り装置に
連結された対応するコンタクトピンに自動的に接続され、これにより、テープガイドの識
別子が部品取付機あるいはマガジンにより読取られる。この接続は光学的な接続であって
もよく、あるいは、当業者によって実現される他の好適な接続であってもよい。
【００２２】
これは、部品取付機に装備されたテープガイドの識別子に関する情報を受信するだけでな
く、テープガイドの識別子に関連付けられた全ての情報にアクセスすることも意味する。
更に、部品取付機は、テープガイドが部品取付機のどの位置に装填されたかを検知するこ
とができる。これにより、テープガイドの位置を部品取付機に入力する必要がなく、これ
は、誤位置を入力するリスクが排除されることを意味する。更に、テープガイドを部品取
付機の誤った位置に装填するリスクもなく、複数のテープガイドを交換する際に新しいテ
ープガイドを装填する位置は重要ではなくなる。これは、部品取付機にテープガイドを装
填することの柔軟性を増大し、テープガイドを装填する際に誤りを犯すことのリスクを大
きく減少する。したがって、部品取付機に対するコンピュータテープの交換および入力を
より迅速に行うことができ、部品取付機の休止時間を減少することができる。
【００２３】
テープガイドマガジンを使用するときに、マガジンに装填された各テープガイドの位置お
よび識別子が、テープガイドマガジンで読取られる。この情報、すなわちマガジン内にお
ける各位置に対するテープガイド識別子は、マガジンを部品取付機に挿入したときに、こ
の部品取付機に移転される。これに代え、情報は、実際にマガジンで読取ることなく、マ
ガジンに設けられた接続部を介して部品取付機に直接中継される。更に、テープガイドマ
ガジンの識別子に関する情報を、移転情報に追加することも可能である。これは、当業者
に明らかであるように、情報を移転するための適宜の手段で行うことができるものであり
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、詳細な説明は省略する。
【００２４】
部品取付機から離れて部品テープを装填し、その後にテープガイドを部品テープと共に部
品取付機に装填することを可能とするために必要なテープガイドの特徴は、部品取付機に
対してテープガイドを容易かつ迅速に取付けおよび取外しするための錠止手段と、部品テ
ープを部品取付機内で正確に案内するためのガイド手段とを備える。
【００２５】
錠止手段は、テープガイドを部品取付機に容易に、迅速に、かつ正確に装填するために設
けられる。このテープガイドの錠止手段は、部品取付機に設けられた対応する錠止手段と
相互作用するように配置され、したがって、テープガイドの正確な位置決めと確実な装填
との双方を提供する。錠止手段は、例えば部品取付機に設けられた軸と相互作用するテー
プガイド上のラッチおよび凹部の形態、あるいは、テープガイドに設けられた対応する突
起および凹部と相互作用するそれぞれ部品取付機に設けられた受け（catch）および軸の
形態に形成され、弾発的に付勢されたスナップ嵌合式錠止手段（スナップ嵌合：部材の弾
発性を利用した嵌合関係であり、通常、嵌合の際にカチッと音がする）であるのが好まし
い。当業者に明らかなように、各種型式のスナップ嵌合錠止手段、またはその他の型式の
迅速接続手段を用いて容易かつ迅速にテープガイドを部品取付機に取付けおよび取外しす
ることが可能である。
【００２６】
ピックアップヘッドで取上げるべき部品が正確な取上げ位置に達するように、部品テープ
を部品取付機内の正確な位置に案内する案内手段が設けられる。この案内手段は、テープ
ガイドの先端部からその基端部に延びる対向溝の形態であるのが好ましい。
【００２７】
本発明の好ましい実施形態によると、テープガイドに、部品テープが偶発的にテープガイ
ドに対して移動しないように、すなわち部品テープがテープガイドに装填されたときでか
つテープガイドを部品取付機に取付ける前あるいは取外した後、すなわちテープガイドが
部品テープと共に部品取付機から離れて配置されたときに、テープガイドが部品テープの
長さ方向に沿って移動しないように、部品テープを保持する部品テープ保持手段が設けら
れる。
【００２８】
これにより、部品テープをテープガイドに装填し、部品テープの情報をテープガイドの識
別子に関連付けた後、テープガイドは部品テープから偶発的に除去されあるいは部品テー
プの長さ方向に沿って偶発的に移動するのが防止される。これにより、部品テープリール
に収容された部品テープは、テープガイド共に貯蔵され、テープガイドに取付けることが
できる。更に、テープガイドは、テープガイドの識別子を部品テープ情報に関連付けた後
、テープガイドの識別子にその情報が関連付けられたその部品テープを装填されることが
確保される。他の利点は、上述の方法で部品取付機で導かれるように、テープ上に残って
いる多数の部品は、部品テープが再装填されるときに、この部品取付機により、貯蔵され
、取出すことができる。この情報は、同じ情報にアクセスする適宜の部品取付機により取
出すことができることは勿論である。
【００２９】
上述のように、保持手段は、部品テープがテープガイドの長さ方向に沿って偶発的に移動
するのを防止するのが好ましい。これは、部品テープをテープガイドに装填する際、部品
取付機に対する部品テープおよびその部品の所要位置を選択できることを確実にする。こ
のような選択位置は、この後、部品テープがテープガイドから意図的に解放されるまで、
維持される。
【００３０】
本発明の実施形態によると、テープガイドには、取上げ位置で取上げられる部品を露出す
るための手段が設けられる。この露出手段は、カバーの側部を部品テープから分離しかつ
持上げ、カバーの残部を少なくとも部分的に部品テープに取付けた状態のままとし、カバ
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ーの持上げられた部分を側方に配置して取上げられる部品を露出する分離手段を備える。
【００３１】
このような分離手段を用いることで、カバーが部品テープに取付けられた状態を維持する
ために、部品テープから除去した後にカバー用テープを取扱う手段が不要となる。これに
より、装填プロセスが更に容易となり、装填時間が減少し、取付機の休止時間が減少し、
全製造プロセスの効率に好影響を及ぼす。
【００３２】
部品テープがテープガイドに装填された後、本発明の実施形態によると、テープガイドを
テープリールに取付けるためにテープガイド上に保持手段を配置することにより、テープ
ガイドをテープリールに接続することができる。これにより、部品テープリールを巻き戻
すことができず、部品取付機に迅速に装填するために、テープリールをテープガイドと共
に容易に貯蔵することができる。本発明の実施形態によると、保持手段はテープガイドを
テープリールに取付けるためのクリップを備える。他の実施形態によると、保持手段はテ
ープガイド上に一片のVelcro（登録商標）を備え、このVelcro（登録商標）は、テープリ
ールに設けた対応するVelcro（登録商標）と係合する。当業者に明らかなように、本発明
の範囲内では、種々の型式の保持手段が含まれる。
【００３３】
本発明の実施形態では、テープガイドのボディは、対向した細長い壁と、これらの壁部を
接続する基部とを有する細長い開口端の外形形状で形成される。これらの壁は、部品テー
プを案内するための上述の案内手段を設けられる。基部は、供給手段を収容するための開
口を設けられ、この供給手段は、部品取付機に、あるいは、部品取付機に挿入されるよう
になっているテープマガジンに設けられ、開口を介して突起が部品テープに係合し、部品
テープに設けられた供給孔に係合する。したがって、テープガイドは供給機構を全く備え
ておらず、これは、テープガイドのための製造コストを大きく減少する。更に、テープガ
イドの寸法および重量を減じ、テープリールに収容された部品テープと共におよびこれに
取付けられてテープガイドを貯蔵するのを容易とする。
【００３４】
本発明の１つの側面によると、少なくとも１つの本発明によるテープガイドを収容するた
めに、テープマガジンが設けられ、このマガジンはテープガイドに設けられた錠止手段と
相互作用する対応する錠止手段を設けられ、この対応する錠止手段は、あるいは、上述の
ように部品取付機に設けられる。テープマガジンは、部品テープを設けた少なくとも１つ
のテープリールを収容するための手段を更に設けられ、この収容は、テープリールの部品
テープがテープガイドに装填されたときに行われ、更に、取上げ位置に向けて部品テープ
を供給する供給手段が設けられる。上述のように、マガジンは、マガジンに装填されたテ
ープガイドの識別子を受信する手段が、この情報を部品取付機に移転する手段と共に設け
られている。テープマガジンは、部品取付機に挿入、装填あるいは取付けられ、部品テー
プおよびテープリールを装填されたテープガイドと、部品取付機との間の中間装置を形成
し、部品をこの部品取付機のそれぞれの取上げ位置に供給する。
【００３５】
本発明の前記および後述する説明では、上述のように、情報を記憶し、情報を関連付け、
情報を取出すなどのために、少なくとも１つのデータベースを使用し、このデータベース
に部品取付機がアクセスする。しかし、当業者に明らかなように、本発明では適宜の好適
なデータベースが使用可能であるため、データベースの詳細は本発明の一部を形成するも
のではなく、したがってこれ以上の説明は省略する。
【００３６】
本発明の他の詳細および特徴は、添付図面を参照する本発明の実施形態に関する以下の詳
細な説明から明らかとなり、図中、同様な参照番号は全体を通じて同様な部材を指す。
【００３７】
（発明の実施の形態）
図１を見ると、当該技術水準による部品テープ１および部品取付機の部材が概略的な形態
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で示されている。部品６が充填された区画室３が設けられた担持テープ２とカバー用テー
プ４とを備える部品テープ１が、供給機構８内で案内される。供給機構８のピンが、担持
テープ２に設けられた孔５に係合する。カバー用テープ４の端部が、担持テープ２から除
去され、別個の供給機構（図示せず）が設けられた巻取りハブ５０に巻き付けられる。カ
バー用テープ４は、ストリッピングエッジが設けられた第１プレート５４を越えて配置さ
れ、カバー用テープ４は、別個のリール５２で張られ、カバー用テープ４を加圧する。静
電的にカバー用テープ４に粘着されうる小さな部品６が、カバー用テープ４の除去された
部分が離れる方向に供給されるときに、この除去された部分に粘着し、かつ、追随するの
を防止する第２プレート５６が、第１プレート５４の後に設けられる。第２プレート５６
は、部品６がピックアップヘッド７で取上げられる位置まで延びている。
【００３８】
図２～図４を見ると、本発明によるテープガイドの好適例が示されている。テープガイド
１０は、互いに対向する細長い壁１２，１３と、該細長い壁１２，１３を接続する基部（
図示せず）とを有する端部が開放された形状体を有する。壁部１２，１３は、部品テープ
１の挿入を容易とし、部品テープ１を案内する溝１５が設けられる。基部は、部品取付機
にあるいはこの部品取付機に取付けられたテープマガジンに設けられた図４に示す供給装
置８のピンが、担持テープ２の孔５に係合するのを可能とする開口８が設けられる。
【００３９】
テープガイド１０は、部品取付機にあるいはテープマガジンに取外し可能に装填され、部
品テープ１を部品取付機から降ろすときに、部品テープ１と共に取外すことができる。し
たがって、テープガイド１０は、部品取付機に対するテープガイドの取付けおよび取外し
を容易化するハンドル１１が設けられる。さらに、テープガイド１０は、部品取付機に対
するテープガイド１０の容易な取付けおよび取外しを可能とする錠止手段２５，２６が設
けられる。錠止手段２５，２６については、後で、図７ａ、図７ｂを参照しながら説明す
る。
【００４０】
本発明によれば、テープガイドは、好ましくは、接着ラベルに設けられたバーコードの形
態の第１識別手段１６を備える。バーコード１６は、テープガイド１０の識別子に関する
情報を包含する。
【００４１】
本発明の最も好ましい実施形態によれば、テープガイドは、識別回路の形態の第２識別手
段１７も備える。識別回路１７は、テープガイド１０の識別子に関するバーコード１６と
同じ情報を保持する。回路１７は、識別子受信あるいは読取り回路４７に設けられたコン
タクトピンに接続されるコンタクト面が設けられる。識別子受信回路４７は、テープガイ
ドマガジン４０内あるいは部品取付機内に配置される。識別回路１７と識別子受信回路４
７との間の接続は、テープガイド１０をマガジン４０内あるいは部品取付機に装填すると
きに達成される。
【００４２】
本発明による方法を使用して、部品テープ情報が、バーコードの形態で部品テープリール
９に設けられる。バーコードの数は、包含された情報に応じて、テープごとに変えること
ができる。部品テープ１をテープガイド１０に装填するときに、テープのバーコードは、
バーコードリーダーで読取られる。この後、バーコード１６にも設けられたテープガイド
１０の識別子が同様な態様で読取られる。テープガイド１０の識別子は、この後、部品テ
ープ１の情報に関連付けられ、データベースに保存される。部品テープリール９は、次に
、テープガイド１０と共に貯蔵することができあるいはテープマガジン４０にまたは部品
取付機に装填することができる。
【００４３】
説明を容易とするために、次に、テープガイド１０をテープガイドマガジン４０に装填す
る際の本発明による方法について説明する。しかし、テープガイド１０は、部品取付機に
直接装填することができる。
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【００４４】
テープガイド１０をテープマガジン４０に装填後、マガジン４０内でのテープガイド１０
の位置が、検出され、テープガイド１０の識別子が、識別子受信手段４７で受信される。
テープガイドマガジン４０は、一般的にマガジン内の異なる位置で多数のテープガイドを
受入れるために配置されるので、マガジンは、部品取付機から離れてテープガイドを装填
することができる。マガジンを部品取付機に挿入するときに、テープガイドマガジンと部
品取付機との間で情報を移転する手段が自動的に接続される。
【００４５】
移転された情報は、各テープガイド１０が配置されるテープガイドマガジン４０内の位置
と共に、各テープガイド１０の識別子を含む。部品取付機は、この後、テープガイド識別
子、すなわち、利用可能な部品テープ情報およびテープガイド情報の双方に関連付けられ
た全ての情報を取出すことができる。この情報は、部品取付機がアクセスする上述のデー
タベースから取出される。
【００４６】
部品テープから部品を取上げ、それを回路基板に取付けるときに、各取上げられた部品は
、部品取付機でカウントされ、部品取付機は、この情報を、特定の間隔で連続的にあるい
は部品テープを包含するテープガイドが部品取付機から除去されるときに、データベース
に送る。したがって、データベースは、テープガイドに装填された各部品テープに包含さ
れた部品の数に関する最新情報を保持することができる。部品取付機でレジスタされかつ
データベースに送ることができる部品テープに関する他の情報は、不良部品の数、誤配置
された部品の数などを含むことができる。
【００４７】
図面に示した実施形態において、テープガイド１０は、部品テープ１がテープガイド１０
に沿って偶然に移動するのを防止する部品テープ保持手段２０が設けられる。前記保持手
段２０は、テープガイド１０および部品テープ１が部品取付機あるいはテープマガジンに
取付けられていないときに、部品テープ１がテープガイド１０から偶然に分離されるのを
防止するために設けられる。本発明の好ましい実施形態によれば、保持手段は、可撓性支
持ばね２０と（図５に関連して後述の）分離手段３０の形態のカウンタサポート（対向支
持部分）とを備え、部品テープをその間に挿入する。支持ばね２１は、部品テープ１に圧
力を加え、担持テープをカウンタサポートに押圧する。これにより、部品テープ１と保持
手段２０との間の摩擦のために、部品テープ１は、テープガイド１０の長さ方向に沿って
偶発的に移動するのが防止され、これは、テープガイド１０が部品取付機から取外される
ときに、部品テープ１およびテープガイド１０が、取付けられた状態を保持することを意
味する。しかし、摩擦力は、供給手段で形成される供給作用に干渉するには不十分である
。また、支持ばね２０は、部品テープ１を安定化し、この結果、振動が大幅に減少する。
【００４８】
次に図５を見ると、本発明の特定の実施形態が示されている。この実施形態によれば、テ
ープガイドは、カバー用テープ４の側部を担持テープ２から分離し、持上げる分離手段３
０が設けられる。分離手段３０は、第１部分３１と第２部分３４とを備え、第１部分３１
は、分離手段３０の先端部に配置された先端部３２とボデイ部３３とを備える。先端部３
２は、ボデイ部３３から先端部に向けて延び、横方向および垂直方向に丸まった形状を有
し、先端部３２の先端部から後方に延びる方向に厚さが増す。
【００４９】
ボデイ部３３は、細長く、基端部方向に延長部を有している。したがって、各部品６が、
取上げ位置に達するまでに、露出するのを防止するカバープレートを形成する。これによ
り、部品６はそれぞれの区画室３から抜けないことが確保される。さらに、第１部分３１
は、カバー用テープ４に静電的に粘着することがある小さな部品が、カバー用テープ４の
持上げられた部分に粘着しかつ追随するのを防止する。
【００５０】
第２部分３４は、第１部分３１のボデイ部３３に設けられ、第１部分３１から垂直かつ第
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１部分３１にほぼ直角に延びる。この実施形態による分離手段３０は、図５から分かるよ
うに、カバー用テープ４の側部に沿って接着領域または融接領域４ａ，４ｂが設けられた
カバー用テープに特に適している。分離手段３０は、担持テープ２が分離手段３０および
ピックアップヘッド７に対して適切に配置されることを保証するテープガイド１０で支え
られる。
【００５１】
担持テープ２を図２における矢印で示したように、供給方向に供給するときに、先端部３
２は、カバー用テープ４の側方中央でカバー用テープ４を担持テープ２から分離し、持上
げる。ボデイ部３３の一方の側への側方延長部により、カバー用テープ４の対応する側４
ｂが担持テープ２から分離されるのが確保される。カバー用テープ４の他方の側に設けら
れた接着領域４ａは、分離手段３０によって影響されず、カバー用テープ４のその側を、
担持テープ２に取付けられた状態に保持する。カバー用テープ４の一部を担持テープ２か
ら分離後、この部分は、第２部分３４によって、少なくとも取上げ位置の直立位置に配置
される。これにより、部品６は、取上げ位置で完全に露出される。
【００５２】
本発明の実施形態によれば、テープガイド１０は、テープガイド１０をテープリール９に
取付ける保持手段が設けられる。この例が、図６に示されている。ここで、テープガイド
１０は、部品テープ１がテープガイド１０に装填された後、テープガイド１０がテープリ
ール９から偶発的に分離されないことを確保するクリップ２７が設けられる。これにより
、テープリール９は、展開することはできず、テープリール９は、テープガイド１０と共
に容易に貯蔵され、部品取付機に迅速に装填される。代替的実施形態において、保持手段
は、一片のVelcro（登録商標）（図示せず）であり、テープリールに設けられた対応する
Velcro（登録商標）片に係合する。
【００５３】
図７ａ、図７ｂを見ると、テープガイド１０を部品取付機のマガジン４０内への迅速かつ
容易な取付けと第２識別手段１７の識別子受信手段４７への同時の接続とを示す例が概略
的に示されている。図中、部品テープ１が設けられたテープリール９は、既にテープガイ
ド１０に装填されている。テープガイド１０は、細長いテープガイド１０の両端部に設け
られた突起２５および凹部２６の形態の錠止部材が設けられる。これらの錠止部材は、テ
ープマガジン４０に設けられた捕捉式錠止部材４５および軸４６の形態の対応する錠止部
材４５，４６と相互作用する。テープガイド１０をマガジン４０に装填するときに、凹部
２６は、まず軸４６に係合し、この後、テープガイド１０は、軸４６の周りを枢動して、
捕捉式錠止部材４５が突起２５と係合する。同時に、（図４に示す）識別回路１７は、識
別子受信回路４７のコンタクトピンに接触する。図７ｂは、テープガイド１０がマガジン
４０に装填された後のテープリール９とテープガイド１０とテープマガジン４０とを示す
。テープガイド１０をテープマガジン４０から除去するために、捕捉式錠止部材４５は、
解除される必要がある。
【００５４】
本明細書から明らかなように、本発明によるテープガイドは、テープマガジンが部品取付
機に既に挿入されたときに、あるいは、テープマガジンが部品取付機に装填する前に、部
品取付機に直接装填可能であるか、あるいは、テープマガジンに装填可能である。
【図面の簡単な説明】
【図１】　当該技術水準による部品取付機に部品テープを装填する原理を示す概略的側面
図。
【図２】　本発明の好ましい実施形態によるテープガイドを示す斜視図。
【図３】　図２のテープガイドの断面図。
【図４】　テープガイドマガジンあるいは部品取付機に接続されたときの図２のテープガ
イドの断面図。
【図５】　本発明の実施形態によるテープガイドを示す上面図。
【図６】　本発明の実施形態によるテープリールおよびテープガイドの概略図。
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【図７ａ】　テープガイドマジンあるいは部品取付機内への本発明の実施形態によるテー
プガイドの装填を示す概略的側面図。
【図７ｂ】　テープガイドマジンあるいは部品取付機内への本発明の実施形態によるテー
プガイドの装填を示す概略的側面図。
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