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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】供給対象とする部品の大きさが変わっても安定
した達成率および供給能力が得られる部品供給装置を提
供する。
【解決手段】トラック（螺旋状搬送路）６の途中に設け
られた部品判別部の部品判別ブロック１１に、上下方向
に延びるスリット形状のエア吹出口１２ａを有するエア
吹出部材１２を取り付け、この縦長のエア吹出口１２ａ
からエアがほぼ均等に吹き出すようにすることにより、
供給対象とする部品の大きさに合わせてエア吹出口の上
下方向位置を変えるための部品判別ブロックの交換を不
要とし、対象部品変更時の姿勢判別精度の低下を防止し
て、常時安定した達成率および供給能力が得られるよう
にした。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　部品搬送部材の搬送路の途中に設けた部品判別部で部品の姿勢を判別し、所定姿勢でな
い部品に搬送路の側壁に設けたエア吹出口からエアを吹き付けて、その部品を反転または
排除するようにした部品供給装置において、前記エア吹出口を上下方向に延びるスリット
形状に形成したことを特徴とする部品供給装置。
【請求項２】
　前記スリット形状のエア吹出口を、このエア吹出口よりも広く形成した流路調整空間を
介してエア供給路に連通させ、前記流路調整空間にエア吹出口を覆うように流路調整板を
設けて、前記エア供給路から流路調整空間に供給されたエアが前記流路調整板を迂回して
エア吹出口に到達するようにしたことを特徴とする請求項１に記載の部品供給装置。
【請求項３】
　前記搬送路の一部を形成し、前記スリット形状のエア吹出口を有するエア吹出部材を、
前記部品搬送部材と別体に形成したことを特徴とする請求項１または２に記載の部品供給
装置。
【請求項４】
　前記搬送路が螺旋状に形成されたボウルフィーダを備えており、その螺旋状搬送路に前
記部品判別部を設けたことを特徴とする請求項１乃至３のいずれかに記載の部品供給装置
。
【請求項５】
　前記搬送路が直線状に形成された直進フィーダを備えており、その直線状搬送路に前記
部品判別部を設けたことを特徴とする請求項１乃至３のいずれかに記載の部品供給装置。
【請求項６】
　前記搬送路がベルトコンベヤで形成されており、そのベルトコンベヤ上に前記部品判別
部を設けたことを特徴とする請求項１乃至３のいずれかに記載の部品供給装置。
【請求項７】
　大きさの異なる複数種類の部品の供給に兼用されることを特徴とする請求項１乃至６の
いずれかに記載の部品供給装置。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、搬送路の途中で部品を所定の姿勢に揃えて次工程に供給する部品供給装置に
関する。
【背景技術】
【０００２】
　表裏や長手方向等で方向性のあるチップ電子部品等の小型の部品を搬送しながら整列さ
せて次工程に供給する部品供給装置では、一般に、部品搬送部材の搬送路の途中に設けた
部品判別部で、搬送中の部品の姿勢を光電センサや画像処理機器を用いて判別し、その判
別結果に基づいて部品の姿勢を変えたり部品を選別したりして、部品の姿勢を揃えるよう
にしている。また、その部品の姿勢変換や選別の手段としては、所定姿勢でない部品に搬
送路の側壁に設けた小さな円形のエア吹出口からエアを吹き付けて、その部品を反転また
は排除するようにしたものが多い（例えば、特許文献１参照。）。
【特許文献１】特開２０００－１５９３３４号公報
【０００３】
　そして、上記のように部品にエアを吹き付けて部品の姿勢変換や選別を行う部品供給装
置を、大きさの異なる複数種類の部品の整列供給に兼用する場合には、供給対象となる部
品の大きさに合わせてエア吹出口の上下方向位置を変える必要があるため、通常、エア吹
出口の上下方向位置のみが異なる複数の部品判別ブロックを交換しながら使用している。
【０００４】
　ところが、部品判別ブロックを交換した際には、交換後の部品判別ブロックの搬送路が
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光電センサ等による姿勢判別の位置から僅かにずれ、姿勢判別精度が低下しやすいという
問題がある。姿勢判別精度が低下すると、所定の姿勢でない部品が次工程に多く供給され
たり、選別時に所定の姿勢の部品が排除されたりするケースが増え、達成率（正常供給さ
れた部品の個数の全供給個数に対する割合）および供給能力の低下をまねく。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　本発明の課題は、供給対象とする部品の大きさが変わっても安定した達成率および供給
能力が得られる部品供給装置を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　上記の課題を解決するため、本発明は、部品搬送部材の搬送路の途中に設けた部品判別
部で部品の姿勢を判別し、所定姿勢でない部品に搬送路の側壁に設けたエア吹出口からエ
アを吹き付けて、その部品を反転または排除するようにした部品供給装置において、前記
エア吹出口を上下方向に延びるスリット形状に形成した構成を採用した。
【０００７】
　すなわち、部品判別部のエア吹出口を上下方向に延びるスリット形状に形成することに
より、供給対象とする部品の大きさに合わせてエア吹出口の上下方向位置を変えるための
部品判別ブロックの交換を不要とし、対象部品変更時の姿勢判別精度の低下を防止できる
ようにしたのである。
【０００８】
　上記の構成において、前記スリット形状のエア吹出口を、このエア吹出口よりも広く形
成した流路調整空間を介してエア供給路に連通させ、前記流路調整空間にエア吹出口を覆
うように流路調整板を設けて、前記エア供給路から流路調整空間に供給されたエアが前記
流路調整板を迂回してエア吹出口に到達するようにすれば、エア吹出口からエアがほぼ均
等に吹き出し、種々の大きさの部品をより確実に反転または排除することができる。
【０００９】
　また、前記搬送路の一部を形成し、前記スリット形状のエア吹出口を有するエア吹出部
材を、前記部品搬送部材と別体に形成すれば、エア供給路の出口がエア吹出口となってい
る従来の装置からの改造を容易に行うことができる。
【００１０】
　そして、部品供給装置が、前記搬送路が螺旋状に形成されたボウルフィーダを備えてい
る場合は、その螺旋状搬送路に前記部品判別部を設けることができ、前記搬送路が直線状
に形成された直進フィーダを備えている場合は、その直線状搬送路に前記部品判別部を設
けることができる。また、前記搬送路がベルトコンベヤで形成されている場合は、そのベ
ルトコンベヤ上に前記部品判別部を設けることができる。
【００１１】
　本発明は、大きさの異なる複数種類の部品の供給に兼用される部品供給装置に対して、
特に有効に適用できる。
【発明の効果】
【００１２】
　本発明の部品供給装置は、上述したように、部品判別部のエア吹出口を上下方向に延び
るスリット形状に形成したものであるから、供給対象とする部品の大きさが変わっても、
エア吹出口の上下方向位置を変えるために部品判別ブロックを交換する必要がない。従っ
て、対象部品変更時の姿勢判別精度の低下を防止でき、常時安定した達成率および供給能
力が得られる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１３】
　以下、図面に基づき、本発明の実施形態を説明する。この部品供給装置は、図１に示す
ように、振動式のボウルフィーダ１に振動式の直進フィーダ２を接続したもので、直方体
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形状で表裏の方向性のあるチップ電子部品（以下、単に「部品」と記す。）を整列供給の
対象とし、大きさの異なる複数種類の部品の供給に兼用される。そのボウルフィーダ１お
よび直進フィーダ２は、それぞれ基台３上に設けた振動体（図示省略）に部品搬送部材と
してのボウル４およびシュート５が連結されており、ボウル４の底部に投入された部品を
ボウル４およびシュート５の振動により搬送しながら、後述するように表面が上向きの姿
勢に揃えて次工程に供給するようになっている。
【００１４】
　前記ボウルフィーダ１は、ボウル４の内側にその底部から螺旋状に上昇する搬送路とし
てのトラック６が形成されており、このトラック６の最上部の排出端が、前記直進フィー
ダ２のシュート５の供給端に接続されている。また、ボウル４のトラック６の途中には、
上流側から順に、部品を単列単層でかつ長手方向が搬送方向に向くように整列させて搬送
する整列搬送部７、部品の姿勢を判別して裏面が上向きの部品にエアを吹き付けてその部
品を反転する第１の部品判別部８、および部品の姿勢を判別して裏面が上向きの部品をト
ラック６から排除する第２の部品判別部９が設けられている。
【００１５】
　前記第１の部品判別部８は、部品の姿勢を判別するための光電センサ１０と、トラック
６の一部を形成する部品判別ブロック１１とからなる。部品判別ブロック１１には、この
ブロック１１と別体に形成されたエア吹出部材１２が取り付けられている。
【００１６】
　図２および図３に示すように、前記エア吹出部材１２は、矩形板状で、断面Ｗ字状のト
ラック６の外側の側壁の一部を形成しており、その表面（側壁の内側面）に上下方向に延
びるスリット形状のエア吹出口１２ａを有している。エア吹出口１２ａは、エア吹出部材
１２の裏面側に形成された流路調整空間１２ｂを介して部品判別ブロック１１のエア供給
路１１ａに連通している。また、流路調整空間１２ｂはエア吹出口１２ａよりも広く形成
され、その内部にエア吹出口１２ａを覆うように流路調整板１３が設けられている。これ
により、エア供給路１１ａから流路調整空間１２ｂに供給されたエアが、流路調整板１３
に当たって拡散した後、流路調整板１３を迂回してエア吹出口１２ａに到達し、エア吹出
口１２ａからほぼ均等に吹き出すようになっている。
【００１７】
　ここで、エア吹出口１２ａは、部品の種類によらず、すなわちこの装置が供給対象とす
る幅寸法最小の部品Ｐから幅寸法最大の部品Ｐ’までのすべての種類の部品について、表
面または裏面をトラック６の外側の側壁に沿わせて搬送されてくる部品に確実にエアを吹
き付けられる長さに形成されている。従って、この装置では、供給対象とする部品の大き
さが変わっても、従来のようにエア吹出口の位置を変えるために部品判別ブロックを交換
する必要がない。
【００１８】
　そして、光電センサ１０による姿勢判別の結果、部品Ｐ（Ｐ’）がその裏面を上向きに
した姿勢となっている場合にのみ、エアがエア供給路１１ａから流路調整空間１２ｂに供
給されてエア吹出口１２ａから吹き出し、その部品Ｐ（Ｐ’）を反転して表面が上向きの
姿勢に変えるようになっている。
【００１９】
　この部品供給装置は、上記の構成であり、供給対象とする部品の大きさが変わっても、
従来のように部品判別ブロックの交換によって姿勢判別精度が低下するおそれがなく、安
定した達成率および供給能力が得られる。
【００２０】
　また、従来の装置に比べると、対象部品変更の際に部品判別ブロックを交換する手間が
省けるし、部品判別ブロックの保有数を減らせる分だけコストを削減できる。さらに、エ
ア吹出部材がボウルの部品判別ブロックと別体に形成されているので、エア供給路の出口
がエア吹出口となっている従来の装置からの改造も容易である。
【００２１】
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　なお、上述した実施形態では第１の部品判別部に本発明を適用したが、第２の部品判別
部にも本発明を適用できる。その場合の第２の部品判別部の部品判別ブロックは、例えば
、図２に示した第１の部品判別部８の部品判別ブロック１１の内側の側壁をなくして、裏
面が上向きの部品Ｐ（Ｐ’）をトラック６から排除する形態とすることができる。また、
第１および第２の部品判別部は、直進フィーダのシュートの直線状搬送路に設けるように
してもよい。
【００２２】
　さらに、本発明は、搬送路がベルトコンベヤで形成された部品供給装置にも適用でき、
その場合はスリット形状のエア吹出口を有する部品判別部をベルトコンベヤ上に設ければ
よい。
【図面の簡単な説明】
【００２３】
【図１】実施形態の部品供給装置の平面図
【図２】図１のII－II線に沿った断面図
【図３】図２のIII－III線に沿った断面図
【符号の説明】
【００２４】
１　ボウルフィーダ
２　直進フィーダ
３　基台
４　ボウル
５　シュート
６　トラック
７　整列搬送部
８、９　部品判別部
１０　光電センサ
１１　部品判別ブロック
１１ａ　エア供給路
１２　エア吹出部材
１２ａ　エア吹出口
１２ｂ　流路調整空間
１３　流路調整板
Ｐ、Ｐ’　部品
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