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요약

전자부품(322)의 4변에 각각 배열되는 리드군의 병렬을 나타내는 직선을 구하고 이 직선으로 구성되는 4
변형의 대각선 및 대각선의 교점을 각각 전자부품의 기존직선 및 기준점으로 하고, 마찬가지로 프린트 
기판(320)의 장착 패드의 외단부의 병렬을 나타내는 직선을 구하고 이 직선으로 구성되는 4변형의 대각
선 및 그 교점을 각각 프린트 기판의 기준선 및 기준점으로 한다.  쌍방의 기준선의 교차각의 평균 θe
와 쌍방의 기준점의 좌표의 차 Xe, Ye로부터 이루어지는 보정량에 의거해서 각도 및 위치 보정을 행하고 
전자부품(322)을 프린트 기판(320)에 정확하게 위치 맞춤해서 장착을 행한다.

대표도

명세서

[발명의 명칭]

전자 부품 장착 시스템 및 장착 방법

[도면의 간단한 설명]

제1도는 본 발명의 제1실시예의 전자 부품의 장착 장치의 구성을 도시한 블록도.

제2(a)도 및 제2(b)도는 각각 제1도의 실시예의 처리를 설명하기 위한 도면으로서, 전자 부품 및 프린트 
기판의 화상의 상세를 나타내는 평면도.

제3도는 제2도의 리드 선단을 예시하는 상세도.

제4도는 전자 부품과 프린트 기판의 각 기준선의 교차각을 나타내는 설명도.

제5도는 본 발명의 제2실시예의 전자 부품의 장착 시스템의 구성을 도시하는 블록도.

제6도는 제5도의 실시예의 처리를 설명하기 위한 도면으로서, 전자부품 및 프린트 기판의 화상의 상세를 
도시하는 평면도.
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제7도는 제5도의 실시예에 있어서 프로파일 처리를 설명하기 위한 도면.

제8도는 제5도의 실시예에 있어서 리드열에 특성을 표시하는 직선을 산출하기 위한 설명도.

제9도는 종래의 전자부품의 장착 시스템의 구성을 나타내는 블록도.

제10도는 제9도의 전자 부품의 장착 장치에 있어서 처리를 설명하기 위한 전자 부품 및 프린트 기판의 
화상을 나타내는 평면도.

제11(a)도 및 제11(b)도는 리드 구부러짐이 생긴 전자 부품의 일례를 도시한 평면도.

* 도면의 주요부분에 대한 부호의 설명

12a, 312a : 프린트 기판 인식 장치              12b, 312b : QFP 인식 장치

15 : 회귀 직선 연산 장치                           18 : 교점 좌표 연산 장치

21 : 직선 연산 장치                                  24 : 각도 연산 장치

26 : 각도 평균화 장치                                28 : 오차 연산 장치

35 : 윈도우내 대표점 연산 장치                    311a, 311b : 촬상 장치

320 : 프린트 기판                                    321 : 흡착 아암               

322 : 전자 부품

[발명의 상세한 설명]

본 발명은 전자 부품의 장착 시스템 및 그 방법에 관하며 특히, QFP(카드 플렛 패키지) 반도체 집적 회
로 장치를 프린트 기판이나 테스트 소켓 등의 장착 기판에 장착하는 시스템 및 그 방법에 관한 것이다.

반도체 집적 회로 장치 등의 전자 부품은 자동 장착 시스템에 의해 프린트 기판이나 테스트용 소켓의 장
착 기판에 장착되어 있으나 양자간의 위치 맞춤이 중요한 과제로 되어 있다.

즉, 전자 부품으로부터 도출된 복수의 리드를 장착 기판에 설치된 대응하는 접촉 단자에 다른 접촉 단자
와 단락 하는 일없이 확실하게 접촉시켜야 한다.  근래, 전자 부품의 리드는 그 개수가 더욱 증대하고 
있으며 그것에 따라서 리드간 피치도 좁아지고 있다.

통상, 전자 부품에서 흡착 아암으로 흡착되고 장착 기판상에 반송되어 장착되므로 전자 부품과 장착 기
판과의 사이의 상대 위치는 어긋나 있으며 따라서, 이같은 어긋남을 보정해서 양자간의 상대 위치를 정
확하게 맞출 필요가 있다.

이같은 위치 때문에, 예컨대, 특공 평 3-3959 호 공보에 나타나 있듯이 종래는 전자 부품의 복수의 리드
중의 몇개를 고르고 해당 선정한 리드와 대응하는 접촉 단자와의 위치 어긋남을 검출하고 전자 부품 및/
또는 장착 기판의 위치를 보정하고 있다.

제9도를  참조하고  이같은  종래  기술을  설명한다.   장착  기판으로서의  프린트  기판(320)고,  흡착 
아암(321)으로 지지되어 있는 전자 부품(322)과는 각각, 대응하는 촬상 장치 (311a) 및 (311b)에 의해서 
그 전체 영상이 촬영되고 각각에 대응하는 프린트 기판 위치 인식 장치(312a) 및 전자 부품(QFP) 위치 
인식 장치(312b)에 입력되며 메모리 어드레스내의 절대 좌표계의 점군으로서 기억된다.

제10도는 프린트 기판 및 전자 부품의 화상을 도시하는 것이며 각각은 x-y좌표계에 배치된 것으로서 도
시되어 있다.  QFP 인식 장치(312b)는 전자 부품(322)의 3변에 각각 배열된 복수의 리드로부터 각각의 
변의 대표 리드로서 가장 끝의 리드인 제1-제3리드(351)-(353)를 선정하고 그 선단의 중심좌표를 각각 
제1-제3리드 위치 데이터(314a)-(314c)로서 기억한다.

한편, 프린트 기판 확인 장치(312a)에 보내진 프린트 기판(320)의 화상부터는 상기 제1-제3리드(351)-
(353)의  선단을  장착해야 할  위치인  제1-제3장착점(361)-(363)의  중심좌표가 검출되어서 각각  좌표가 
제1-제3장착점 위치 데이터(313a)-(313c)로서 기억된다.

이어서, 제1 및 제2리드 위치 데이터(314a), (314b) 및 제1및 제2장착점 위치 데이터(313a), (313b)가 
각각 각도 연산 장치(315)에 입력되어서, 다음 식(1)에 나타내는 각도 θA가 흡착 아암의 회전각으로서 

계산된다.

여기에서 제1리드의 좌표를 (x351,  y351),  제2리드의 좌표를 (x352,  y352),  제1장착점의 좌표를 (x361,  y361), 

제2장착점의 좌표를 (x362, y362)로 하고 있다.

구해진 각도 θA는 그대로 외부에 출력되는 동시에 기준점 연산 장치(316)에 입력되어서 흡착 아암(321)

에 의해서 전자 부품을 각도 θA만큼 회전시켰을 때의 제1리드의 좌표(x371, y371)가 연산되며 제1기준점으

로 된다.  제1기준점은 흡착점 좌표를 (xc, yc)로 하고 흡착점으로부터 제1리드까지의 x 좌표 및 y 좌표

의 차는 (Dx1c, Dy1c)로 하고 다음식(2)으로 계산된다.

y371 = yc-Dy1ccosθA＋Dx1csinθA . . . (2)
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마찬가지로 제2 및 제3리드에 각각 대응하는 제2기준점의 좌표(x372, y372) 및 제3기준점의 좌표(y373, y373)

가 제1기준점의 좌표와 마찬가지로 해서 구해진다.

상기 제1 및 제2기준점의 각 좌표 데이터(317a, 317b)와 제1 및 제2장착점의 좌표 데이터(313a, 313b)가 
YA 연산 장치(319)에 입력되고 또, 제3기준점 및 제3장착점의 각 좌표 데이터(317c, 313c)가 XA 연산 장

치(318)에 입력되고 보정량 YA 및 XA가 다음식(3) 및 (4)에 의해 구해진다.

각 보정량 XA 및 YA는 각각 연산 장치 외부에 출력된다.

상기에서 구해진 각도 θA, 보정량 XA 및 YA에 의거해서 전자 부품(322)의 각도 조절 및 위치 보정을 행

하므로서 전자 부품의 각 리드 선단을 각각에 대응하는 프린트 기판의 장착점에 정확하게 위치맞춤할 수 
있다.

상기 종래의 전자 부품의 장착 기술에선 장착해야할 전자 부품의 소정의 3개의 리드만을 기준으로서 위
치 보정이 행해지므로 해당 리드에 생긴 허용 범위내의 근소한 변형 때문에 전자부품의 장착에 당해서 
정확한 위치 결정이 행해지지 않는다는 문제가 있다.  이하에 그 예를 나타낸다.

제11(a) 및 (b)도는 리드 변형을 갖는 전자 부품을 예시한다.  이 전자 부품에선 각 리드의 길이는 모두 
3㎜이며 리드 선단과 이것에 대응하는 프린트 기판의 장착점과의 사이에는 설계값으로부터 ±0.15㎜의 
장착 허용 범위가 설치되어 있다.  동(a)도에 도시한 바와 같이 전자 부품(322)의 각 대표 리드를 이루
는 제1리드∼제3리드((351b)-(353b))와 제3리드와 같은 변에 병렬되고 가장 끝에 존재하는 리드(끝 리
드)(300)에 각각 근소한 구부러짐이 생기고 있다.  또한, 전자부품을 장착하는 프린트 기판(320)에는 이
상적으로 장착점이 형성되어 있는 것으로 한다.

각  리드의 좌표 및  구부림을 제11(b)도에  도시했다.   제1리드(351b)는  그  부착 밑부분의 중심좌표가 
(110, 43.5)에 대해서 리드 구부림이 Y방향으로 ＋0.1㎜이며, 따라서, 제1리드(351b) 선단의 중심좌표는 
(113, 43.6)이다.  제2리드(352b)는 그 부착 밑부분의 중심 좌표가 (90, 43.5)에 대해서 리드 구부림이 
Y 방향으로 -0.1㎜이며 따라서 제2리드(352b) 선단의 중심 좌표는 (87, 43.40이다.  제3리드(353b)는 그 
부착  밑부분의  중심  좌표가  (90.5,  57)에  대해서  x방향으로  리드  구부림이  -0.1㎜  있고  따라서 
제3리드(353b) 선단의 중심 좌표는 (90.4, 60)이다.  또, 끝리드(300)는 그 부착 밑부분의 중심 좌표가 
(109.5, 57)에 대해서 그 리드 구부림이 x 방향으로 ＋0.1㎜이며 따라서, 끝 리드(300) 선단의 중심 좌
표는 (109.6, 60)이다.

상기의 전자 부품(322)에 대응하는 프린트 기판(320)에선 제1장착점∼제3장착점의 각 중심좌표는 각각 
(113, 43.5), (87, 43.5) 및 (90.5, 60)이며 또, 끝 리드(300)에 대한 장착점의 중심 좌표는 (109.5, 
60)이다.  상기 각 조건을 상기 식(1)-식(4)에 대입해서 계산을 행하면 각도 보정량 θA=0.44, 제1기준점 

좌표가 (112.95, 43.5), 제2기준점 좌표가(86.95, 43.5), 제3기준점 좌표가 (90.48, 60.07), 위치 보정
량 YA = 0, XA = 0.02를 얻는다.

상기 제1기준점∼제3기준점은 어느 것이나 제1∼제3장착점에 대해서 X, Y방향에 더불어 ±0.15㎜의 장착 
허용 범위내에 들어가는데 회전 보정후의 끝리드(300)의 선단의 중심 좌표는 (109.7, 59.27)로 되며 대
응하는 접착점에 대해서 X 방향에서 0.2㎜, Y 방향에서 0.73㎜로 장착 허용 범위내로부터 크게 벗어나게 
된다.

제11(b)도에 도시된 전자부품(322) 리드의 변형 자체는 모두 허용 범위내로 들어가 있어서, 본래 전자부
품의 장착 장치에 의해 바르게 장착되는 것이다.  그러나 상기와 같이, 종래 전자부품 장착 장치에 있어
서는, 기준점 및 각도 산출에 선정된 리드에 구부러짐이 존재하는 전자부품에 관해서는, 프린트 기판에 
바르게 장착할 수 없는 경우가 있고, 전자 부품의 장착 장치가 장착 불량을 만들어내는 원인이 되어 왔
다.

따라서, 본 발명의 목적은, 전자부품 리드에 구부러짐 이나 변형이 있더라도, 장착 기판으로의 정확한 
장착을 가능하게 하는 장착 시스템 및 방법을 제공하는 것을 목적으로 한다.

본 발명의 전자 부품의 장착 시스템은, 전자 부품 리드 및 장착 기판의 장착 위치의 각 위치 데이터를 
형성하는 위치 데이터 형성 수단과, 상기 위치 데이터로 부터 전자부품 리드열의 특성을 대표하는 리드 
직선과, 각 리드 직선에 대응하고 또한 상기 장착 위치열의 특성을 대표하는 장착 직선을 산출하는 직선 
연산 수단과, 상기 리드 직선에 기초하여 상기 전자부품의 기준점 및 기준 직선을 산출함과 동시에 상기 
장착 직선에 기초하여 상기 프린트 기판의 기준점 및 기준 직선을 산출하는 기준 연산 수단과, 상기 전
자 부품 및 상기 프린트 기판의 기준점 상호간의 위치 관계, 및 상기 전자부품 및 프린트 기판의 기준직
선 상호간의 교차각을 산출하는 위치/각도 연산 수단과 상기 위치 관계 및 교차각에 기초하여 상기 전자 
부품과 상기 장착 기판의 상대적 위치 및 각도를 제어하는 위치 각도 제어 수단을 구비하는 것을 특징으
로 한다.

또한, 본 발명에 의한 장착 방법은, 전자부품 리드 및 장착 기판의 장착 위치의 각 위치 데이터를 형성
하는 공정과, 상기 위치 데이터로부터, 상기 각 방향 리드열의 특성을 대표하는 리드 직선 및 각 리드 
직선에 대응하고 또한 상기 장착 위치열의 특성을 대표하는 장착 직선을 산출하는 공정과, 상기 리드 직
선에 기초하여 상기 전자부품의 기준점 및 기준 직선을 산출함과 동시에, 상기 장착 직선에 기초하여 상
기 프린트 기판의 기준점 및 기준 직선을 산출하는 공정과, 상기 전자 부품 및 상기 프린트 기판의 기준
점 상호간의 위치 관계, 및 상기 전자 부품 및 프린트 기판의 기준 직선 상호간의 교차각을 산출하는 공
정과, 상기 위치 관계 및 교차각에 기초하여 상기 전자부품과 상기 장착기판의 상대적 위치 및 각도를 
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제어하는 공정을 포함하는 것을 특징으로 한다.

리드 및 장착 위치의 열을 각각 대표하는 리드 직선 및 장착 직선으로부터 선정된 전자부품 및 장착 기
판의 각 기준점 및 기준직선은, 특정의 리드 또는 장착점의 변형 또는 위치 어긋남에 의해 큰 영향을 받
지 않는다.  따라서, 이들 기준점 상호간 및 기준 직선 상호간에 관련되어 얻어진 보정량에 따라서 전자
부품과 장착기판의 상호 위치 및 각도를 제어하는 것에 따라서 전자부품의 정확한 장착이 가능해진다.

상기 및 다른 목적, 특징 및 이점은 첨부 도면을 참조로 한 본 발명의 설명으로부터 명확해질 것이다.

제1도는 본 발명의 일실시예의 전자부품의 장착 시스템의 구성을 나타내는 블록도이다.  QFP집적회로로
서의 전자부품(322)은 흡착 아암(321)에 의해 지지된다.  이 전자 부품(322)은 네변 각각에 복수의 리드
가 배열되어 있고, 그리고 장착기판으로서의 프린트 기판(320)에 장착된다.

본 시스템에 있어서, 촬상 장치(311a) 및 (311b)는 각각 프린트 기판(320) 및 전자부품(322)의 전체 화
상을 촬영한다.  프린트 기판 인식 장치(12a) 및 전자 부품(QFP) 인식장치(12b)는 각각, 대응하는 촬상 
장치(311a, 311b)의 출력 신호로 부터 프린트 기판(320) 및 전자부품(322)의 계측 윈도우(13a∼13d, 14a
∼14d)를 각 윈도우마다 검색하고, 리드 선단의 중심 좌표 또는 장착 패드외단 위치의 중심 좌표로부터 
이루어지는 소정의 좌표군을 위치 데이터로서 출력한다.

회귀 직선 연산 장치(15)는 프린트 기판(320) 및 전자 부품(322)의 각 검색된 계측 윈도우 마다의 좌표
군으로부터  각각  회귀직선(16a∼16d,  17a∼17d)을  산출한다.   교점  좌표  연산  장치(18)는  프린트 
기판(320) 및 전자부품(322) 각각에 대응하여, 회귀 직선 연산 장치(15)에서 구해진 4개의 회귀직선(16a
∼16d, 17a∼17d)의 교차점(19a∼19d, 20a∼20d) 및 다음의 직선 연산 장치(21)에 의해 구해진 기준 직
선(22a, 22b, 23a, 23b)으로부터 기준점을 이루는 교차점(27a, 27b)을 산출한다.

직선 연산 장치(21)는 교점 좌표 연산 장치(18)에서 구해진 회귀직선(15a∼15d, 16a∼16d)의 각 교차점
을 통과하는 2개의 기준직선(22a, 22b; 23a, 23b)을 각각 프린트 기판 및 전자 부품에 대해서 산출한다.  
각도 연산 장치(24)는 프린트 기판(320)과 전자부품(322)과의 사이에서 대응하는 기준 직선 (22a, 23a; 
22b, 23b) 서로의 교차각(θ1,θ2)을 산출한다.

각도 평균화 장치(26)는, 각도 연산 장치(24)의 2개의 출력의 평균으로부터 보정각(θe)을 산출한다.  
오차  연산  장치(28)는  교차점  좌표  연산  장치(18)의  출력으로부터  프린트  기판  및  전자부품의  각 
기준점(27a, 27b) 상호간의 거리에 상당하는 X 방향 및 Y 방향의 보정거리(Xe, Ye)를 산출한다.

각도 평균화 장치(26) 및 오차 연산 장치(28)의 출력(θe, Xe, Ye)에 기초하여, 도시되지 않은 조작 수
단에 의해 전자 부품이 회전 및 이동을 받아서, 각 리드 선단이 프린트 기판의 장착점에 위치된다.

제2(a)도 및 제2(b)도는 상기 실시예의 전자 부품의 장착 장치에 의한 처리의 상태를 나타내기 위한 전
자 부품 및 프린트 기판의 평면화상이다.  동도에 도시된 바와같이, 전자 부품(322)에는 이 4 변중 한쪽 
방향으로 나아가는 서로 마주보는 2 변 및 다른 방향으로 나아가는 서로 마주보는 2변의 각각의 다수의 
리드가 배열되고 있다.  4 변의 각각 배열된 각 리드에 대응하여 프린트 기판에 다수의 패드가 형성된
다.  이하, 제1도 및 제2도를 참조하여 실제의 처리 수순을 설명한다.

흡착 아암에서 지지된 전자부품(322)은 촬상 수단(311b)에 의해 이 형상이 촬상되어 QFP 인식 장치(12b)
에 입력된다.  QFP 인식 장치(12b)는 입력된 화상 데이터로부터 4개의 각 계측 윈도우(14a, 14d)마다 구
분되어 각 변위 리드에 대하여 이 윈도우에 포함된 모든 리드 선단의 중심 좌표를 검색한다.  검색에 의
해 얻어진 각 리드 선단의 좌표군은 각각 제1내지 제4리드 윈도우(14a∼14d)로서 회귀직선 연산장치(15)
에 입력된다.

또한, 프린트 기판 인식 장치(12a)는 촬상 장치(311a)로부터 입력된 프린트 기판(320)의 화상에서, 상기 
4 변에 나란하게 있는 각 리드의 계측 윈도우(14a∼14d)에 대응한 프린트 기판(320)의 계측 윈도우(13a
∼13d)마다, 각 장착 패드의 외단부 중심 좌표를 검색한다.  얻어진 각 윈도우에 포함된 좌표군은 각각 
제1내지 제4장착 윈도우(13a∼13d)로서 동일하게 회귀직선 연산장치(15)에 입력된다.

회귀직선  연산장치(15)에서는  프린트  기판(320)  및  전자부품(322)의  각  윈도우  마다에 
회귀직선(16a∼16d, 17a∼17d)을 산출한다.  제3도는, 각 리드에 구부러짐 및 변형이 생긴 경우, 전자부
품(322)의 1개의 윈도우(14a)에 있어서 회귀직선의 산출상태를 예시하고 있다.  동도에 도시된 바와 같
이, 각 리드 선단의 중심 좌표(xi, yi)에 의해서 회귀직선(17a)이 산출된다.

회귀직선(17a)은 하기식(5)에 의해 산출된다.  즉, n을 윈도우내의 좌표점수로 하여

회귀직선 연산장치(15)는 상기 식(5)에 따라서, 프린트 기판(320) 및 전자부품(322) 각각의 각 윈도우에 
대하여 각 윈도우마다 회귀직선을 차례로 산출하고, 각각을 제1내지 제4장착직선(16a∼16d), 제1∼제4리
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드 직선(17a∼17d)으로서 기억하고, 이들을 교점 좌표 연산장치(18)에 부여한다.

교점  좌표  연산장치(18)는  프린트  기판(320)  및  전자부품(322)의  각  회귀직선의  교차점(19a∼19d, 
20a∼20d)을 산출한다.

예를 들면, 제2(b)도의 제1장착 직선(16a)이 Y=A1＋B1 X로, 제4장착직선(16d)이 Y=A4＋B4 X로, 각각 주어

진 것으로 하면, 제1장착 교차점(19a)의 좌표(Cx1, Cy1)는 하기식(6)에 의해 구해진다.

이외의 장착교차점 및 리드 교차점도 상기식(6)과 동일하게 (7)로서 구해진다.  여기서, f1을 식(6)의 
연산을 나타내는 관수로 하면, 각 교차점은 대응하는 직선으로부터

제1장착교차점(19a) = f1(제1장착직선(16a), 제4장착직선(16d))

제2장착교차점(19b) = f1(제2장착직선(16b), 제4장착직선(16d))

제3장착교차점(19c) = f1(제2장착직선(16b), 제4장착직선(16c))

제1리드교차점(20a) = f1(제1리드직선(17a), 제4리드직선(17d))

제2리드교차점(20b) = f1(제2리드직선(17b), 제4리드직선(17d))

제3리드교차점(20c) = f1(제2리드직선(17b), 제3리드직선(17c))

제4리드교차점(20d) = f1(제1리드직선(17a), 제3리드직선(17c))

로서 구해진다.  각 교차점은 제2(b)도에 도시된 바와 같이, 4 변형의 대각선을 의미하는 제1 및 제2장
착기판선(22a, 22b) 및 제1 및 제2리드 기준선(23a, 23b)을 산출한다.

예를 들면, 제1장착교차점 및 제3장착교차점의 X 좌표를 각각 (Cx1, Cy1), (Cx3, Cy3)로 하면 제1장착기준

선(22a)은 

로 나타내어진다.

이외의 기준선은 f2를 상기식(7)의 연산을 나타내는 관수로 하면,

제2장착기준선(22b) = f2(제2장착교차점(19b), 제4장착교차점(19d))

제1리드기준선(23a) = f2(제1리드교차점(20a), 제3리드교차점(20c))

제2리드기준선(23b) = f2(제2리드교차점(20b), 제4리드교차점(20d))로서 얻어진다.

각 기준선(22a), (22b), (23a), (23b)는 재차 교점좌표 연산장치(18)에 입력되어서 제1 및 제2장착 기준
선의  교점  및  제1  및  제2리드  기준선의  교점의  좌표,  즉  장착기준점(27a)의  좌표(Mx,  My)  및 
리드기준점(27b)의 좌표(Lx, Ly)가 구해진다.  이 연산은 상기 관수(f1)를 써서 (Mx, My) = f1(제1장착
기준선(22a), 제2장착기준선(22b)) (Lx, Ly) = f1(제1리드기준선(23a), 제2리드기준선(23b))로서 행해진
다.

각도 연산장치(24)는 제1장착기준선(22a)과 제1리드기준선(23a)이 이루는 각도, 및 제2장착기준선(22b)
과 제2리드기준선(23b)이 이루는 교차각(θ1,θ2)를 산출한다.  이 산출은 하기 식(8)에 의거해서 행해진

다.  이 모양을 제4도에 도시했다.

θ2 = tan
-1
{(Cy2-Cy4)/(Cx2-Cx4)}＋tan

-1
{(Ky2-Ky4)/(Kx2-Kx4)}       . . . (8)

여기에서 (Cxn), (Cyn)은 상기와 같이 각 장치기준선의 교점의 좌표를 또, (Kxn), (Kyn)은 각 리드기준
선의 교점의 좌표를 나타낸다.

상기 교차각(θ1) 및 (θ2)는 각도 평균화 장치(26)에 입력되어서 하기식(9)에 의해서 그 산술 평균이 취

해진다.

오차 연산장치(28)는 장착기준점(27a) 및 리드기준점 (27b)의 좌표에서 하기식(10)에 따라서 쌍방의 거
리에 대응하는 (x) 및 (y) 방향의 보정량(Xe), (Ye)를 산출한다.

Ye = Ly - My . . . (10)
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얻어진 (θe), (Xe) 및 (Ye)는 도시생략인 조작부에 입력된다.  조작부는 흡착 아암의 흡착점과는 무관
계로,  장착기준점(27a)과  리드기준점(27b)을  일치시키도록  (Xe)  및  (Ye)의  보정을  행한  후에 
보정각(θe)분의 회전보정을 행하고 그후 전자부품을 프린트 기판에 장착한다.

상기 실시예에 따르면, 예컨대 먼저 제11도를 참조해서 설명한 리드 변형을 갖는 전자부품에 대해서도 
장착에 있어서 그 변형에 의한 영향을 제외할 수 있다.  제11도에 변형량을 표시한 리드 이외의 리드가 
모두 설계대로의 형상을 가지고 있다고 가정하면, 본 실시예의 전자부품의 장착 장치에선 종래 기술에서 
발생한 끝 리드(300)의 극단한 위치 어긋남을 생기지 않는다.  이 경우, 끝 리드(300)는 좌표(109.6, 
60)에 장착할 수 있다.  또, 제1리드∼제3리드도 각각 좌표(113, 43.6), (87, 43.4), (90.4, 60)의 위치
에 장착할 수 있다.  따라서, 대응하는 장착점 좌표에 대해서 어느것이나 0.1㎜ 이내의 허용범위내의 오
차로 억제할 수 있다.

제5도는 본 발명의 제2의 실시예의 전자부품의 장착 장치의 구성을 도시하는 블록도이다.  이 실시예에
선 QFP 위치 인식장치(12b)는 전자부품(322)의 각 리드군마다 설정되는 계측 윈도우에는 프로파일 처리
하는 연산 장치로서 구성되며, 또, 프린트 기판위치 인식장치(12a)는 마찬가지로 장착 패드(320)의 외단 
위치를 프로파일 처리하는 연산장치로서 구성된다.  쌍방의 위치 인식 장치(12a), (12b)의 출력은 윈도
우내 대표점 연산장치(35)에 입력된다.  기타의 장치의 구성은 제1의 실시예와 마찬가지의 구성을 가지
므로 마찬가지 기능을 가지는 장치에는 제1도와 같은 참조부호를 붙이고 그 설명을 생략한다.

제6도는 제2의 실시예의 전자부품의 장착장치에 의해 장착처리가 행해지는 프린트 기판 및 전자부품의 
화상을 도시하는 평면도이다.  또, 제7도 및 제8도는 그 처리의 순서를 설명하기 위한 도면이다.  제6도
에서 전자부품(322)의 계측 윈도우는 리드군을 구성하는 각변에 대해서 그 양단부의 각각에 설정되고, 
또, 프린트 기판(320)의 계측 윈도우와 전자부품의 계측 윈도우에 대해서 장착 패드의 군을 구성하는 각 
변에 대해서 그 양단부의 각각에 설정된다.  예컨대, 전자부품(322)의 제1윈도우(34a)와 제2윈도우(34b)
는 같은 변의 양단부에 설정되어 있다.

QFP  위치  인식장치(12b)는  한쪽의  대향변  배치되는  제1윈도우(34a)  및  제2윈도우(34b)  및 
제5윈도우(34e) 및 제6윈도우(34f)에선, x 방향으로 스캔을 행하고 리드선단의 배열에 대해서 프로파일
을 작성한다.  또, 다른쪽의 대향변에 배치되는 제3윈도우(34c) 및 제4윈도우(34d) 및 제7윈도우 (34g) 
및 제8윈도우(34h)에 있어선, y방향으로 스캔을 행하고 리드선단의 병렬에 대해서의 프로파일을 작성한
다.  프린트기판 위치 인식장치(12a)에서도 프린트 기판(320)의 각 윈도우에 대해서 마찬가지로 장착 패
드 외단부의 스캔을 행하고 그 병렬의 프로파일을 작성한다.  모양을 제7도에 도시한다. 

윈도우내 대표점 연산장치(35)는 각 위치 인식장치(12a), (12b)로부터 입력된 각 윈도우의 프로파일에 
대해서 그 작성된 프로파일상에서 재차 스캔을 행하고 그 데이터로부터 윈도우마다의 평균값 및 표준편
차를 연산한다.  예컨대, 전자부품(322)의 제1, 제2, 제5 및 제6윈도우(34a), (34b), (34e), (34f)에 대
해서 각각 X축을 따라서 재차 Y방향 스캔을 행하고 Y값의 평균값 μ값 표준편차 σ를 각각 산출한다.  
이 평균값 μ을 그 윈도우의 원점 0(x, y)의 y성분에 가한 좌표(x, y+μ)를 해당 윈도우에 있어서의 리
드선단의 대표값으로 한다.

또, 전자부품(322)의 제3, 제4, 제7, 제8윈도우 (34c), (34d), (34g), (34h)에 대해선 마찬가지로 해서 
y축을 따라서 x 방향의 스캔을 행하고 x 값의 평균값 μ 및 표준편차 σ를 산출한다.  이 평균값 μ을 
그 윈도우의 원점 0(x, y)의 X 성분에 가한 좌표(x+μ,y)는 해당 윈도우에 있어서의 리드선단의 대표값
으로 한다.  또, 스캔한 Y 값 또는 X 값중에 μ+3σ를 넘어서는 데이터가 있을 경우에는 그 값을 제외하
고 재차 평균값을 구한다.

윈도우내 대표점 연산장치(35)는 상기와 같이 전자부품(322) 및 프린트 기판(320)의 각 윈도우마다 리드
선단 또는 장착 패드 외단부의 대표값을 산출하고 이것을 직선 연산장치(21)에 입력한다.  직선 연산장
치(21)는 같은 변을 구성하는 2개의 윈도우의 대표값의 좌표로부터 그 변에 있어서의 리드선단 또는 장
착 패드 외단부의 병렬의 특성을 나타내는 직선을 산출한다.  이 연산 수법은 앞의 실시예에 있어서 설
명한 수법과 마찬가지이다.  제8도에 윈도우(34a)와 윈도우(34b)로부터 연산되는 제1리드 직선(17a)을 
예시했다.

각 윈도우의 대표값의 조합으로 기타의 장착 직선 및 리드직선이 각각 정해진다.  즉, 제6도에 도시하듯
이 프린트 기판(320)에선 제1장착직선(16a)은 제1장착 윈도우(33a) 및 제2장착 윈도우(33b)에 의해 제2
장착직선(16b)은  제3장착  직선(33c)  및  제4장착  직선(33d)에  의해  제3장착직선(16c)은  제5장착 
윈도우(33e) 및 제4장착직선(33d)에 의해 각각 정해진다.  또, 전자부품의 제2리드직선(17b)은 제3리드 
윈도우(34c) 및 제4리드 윈도우(34d)에 의해서 제3리드직선(17c)은 제5리드 윈도우(34c) 및 제6리드 윈
도우(34f)에 의해 제4리드 직선(17d)은 제7리드 윈도우(34g) 및 제8리드 윈도우(34h)로 각각 정해진다.

제2의 실시예선 앞의 실시예의 회귀직선의 연산을 대신해서 각변을 구성하는 양단 부근의 리드군 선단 
또는 장착 패드군의 외단 위치의 각 평균값으로부터 리드 직선 또는 장착 직선을 산출한다.  이같은 구
성을 채용하는 것은 대형, 다 핀파인피치의 전자부품을 대상으로 한 경우에는 촬상장치의 분해능이 추종
하지 않으며 모아레 현상을 발생하고 개개의 리드 또는 장착 패드를 인식할 수 없기 때문이다.  상기와 
같은 프로파일 처리에 의하면 개개의 리드 또는 장착 패드를 인식할 필요가 없고 단순히 그 선단 또는 
외단의 위치를 스캔하는 것으로 충분하다.

직선 연산장치(21)에 의해 각 장치 직선 및 리드 직선이 얻어진 후의 처리는 앞의 실시예와 전혀 마찬가
지다.  즉, 교점 연산장치(18)에서 각 장치 직선 및 리드 직선의 교점이 계산되고 이 교점에 의거해거 
대각선을 이루는 기준직선, 기준직선의 교점을 이루는 기준점이 차례로 구해지고 앞의 실시예와 마찬가
지로 해서 보정각 θe 및 보정량 Xe, Ye가 얻어진다.

제2의 실시예의 전자부품의 장착장치에선 각 리드선단 및 장착 패드 외단의 병렬의 특성을 대표하는 각 
4개의 직선을 산출하고 이 직선이 서로 교차하는 각 4개의 교점을 산출하고 그 각 교점을 결부하므로서 
전자부품 및 프린트 기판의 각 대각선을 기준직선으로서 채용하는 동시에 각 2개의 대각선의 교점을 각
각 기준점으로 한다.  이 때문에 개개의 리드선단의 구부림 등의 변형에 불구하고 전체로서 정확한 기준
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점 및 기준직선이 산출되므로 종래 기술같이 특정 리드를 대표시켜서 기준직선 및 기준점을 정하는 방식
에 비해서 보다 정확한 장착이 가능하다.  또한, 기준직선 및 기준점을 반드시 상기 실시예와 같이 대각
선 및 그 교점을 선정하는 것을 필요로 하지 않는다.  예컨대, 연접하는 2변에 배열된 리드군 및 이것들
에 대응하는 장착 위치로부터 각각 리드직선 및 장착직선을 산출하고 이것들 각 2개의 리드직선 및 장착
직선을 각각 기준직선으로서 선정하고 또한 이들 리드직선 상호 및 장착 직선 상호의 교점을 각각 전자 
부품 및 프린트 기판의 기준점으로서 선정할 수도 있다.

리드직선 및 장착 직선으로부터 선정되는 기준직선 및 기준점을 어느것이나 개개의 리드 또는 장착 위치
의 변형 또는 위치 어긋남에 의한 영향이 경감되므로 전자부품 및 프린트 기판의 각도 및 위치는 양호하
게 대표할 수 있다.

본 발명을 그 호적한 양태에 의거해서 설명했지만, 본 발명의 구성은 상기 실시예의 구성으로부터 여러 
가지의 수정 및 변형이 가능하며 본 발명을 상기 실시예의 양태에만 한정하는 것을 의도하는 것은 아니
다.

(57) 청구의 범위

청구항 1 

전자부품을 장착 기판에, 그리고 상기 전자부품의 리드의 각각을 상기 프린트 기판의 접촉 단자의 각각
에 위치 맞춤으로서 장착하는 장착 시스템에 있어서, 상기 리드 및 상기 접촉 단자의 각 위치 데이터를 
형성하는 위치 데이터 형성 수단과, 상기 위치 데이터로부터 상기 전자부품의 상기 리드열의 특성을 대
표하는 리드직선 및 그 리드직선에 대응하는 동시에 상기 접촉단자열의 특성을 대표하는 장치 직선을 산
출하는 직선 연산 수단과, 상기 리드직선에 의거해서 상기 전자부품의 기준점 및 기준직선을 산출하는 
동시에 상기 장치 직선에 의거해서 상기 장착기판의 기준점 및 직선을 산출하는 기준점 기준직선 연산 
수단과, 상기 전자 부품 및 상기 장착기판의 기준점 상호의 위치관계 및 상기 전자부품 및 상기 장착기
판의 기준 직선 상호의 교차각을 각각 산출하는 위치·각도 연산 수단과, 상기 위치 관계 및 교차각에 
의거해서 상기 전자 부품과 상기 장착기판의 상대적 위치 및 각도를 제어하는 위치·각도 제어 수단을 
구비하는 전자부품의 장착 시스템.

청구항 2 

제1항에 있어서, 상기 리드는 전자부품의 4 변에 각각 배열되고 상기 기준점·기준 직선 연산 수단은 상
기 전자부품의 기준직선을 상기 4 변에 대응하는 4변형의 대각선에 상당하는 직선으로서 산출하는 전자
부품의 장착 시스템.

청구항 3 

제2항에 있어서, 상기 기준점·기준직선 연산수단은 상기 전자부품의 기준점을 상기 4변형의 대각선 상
호의 교점으로서 산출하는 전자부품의 장착 시스템.

청구항 4 

제1항, 제2항 또는 제3항중 어느 한 항에 있어서, 상기 직선 연산 수단은 상기 리드 직선 및 장착 직선
을 각각 상기 각 리드 위치 또는 각 접촉단자의 회귀직선으로서 산출하는 전자부품의 장착 시스템.

청구항 5 

전자부품을 장착기판에, 그리고 상기 전자부품의 리드의 각각을 상기 장착기판의 접촉단자에 위치 맞춤
하는 전자부품의 장착 방법에 있어서, 상기 리드 및 상기 접촉 단자의 위치 데이터를 형성하는 공정과, 
상기 위치 데이터로부터 상기 리드열의 특성을 대표하는 리드직선과 그 리드직선에 대응하는 동시에 상
기 접촉 단자열의 특성을 대표하는 장착직선을 산출하는 공정과, 상기 리드직선에 의거해서 상기 전자부
품의 기준점 및 기준직선을 산출하고 또한 장착 직선에 의거해서 상기 장착 기판의 기준점 및 기준직선
을 산출하는 공정과, 상기 전자부품 및 상기 장착기판의 기준점 상호의 위치관계, 및 상기 전자부품 및 
상기 장착기판의 기준직선 상호관계의 교차각을 산출하는 공정과, 상기 위치 관계 및 교차각에 의거해서 
상기 전자 부품과 상기 장착 기판의 상대적 위치 및 각도를 제어하는 순서를 포함하는 전자부품의 장착 
방법.
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