
(57)【要約】

【課題】　

　離型をよくするために、テープ受けを設けた成形機を

使って、複雑な形状のキャリアテープが製造できる装置

及び方法を提供すること。

【解決手段】　

　運送途中の小型電子部品リード曲がり等の不具合を無

くすため、小型電子部品の形状に沿ったデザインのキャ

リアテープの製造が可能となるように、テープと金型の

離型を補助するテープ受けを、テープの流れ方向に対し

平行に、少なくとも1つ成形金型の上型に設けたことを

特徴としたキャリアテープの製造装置及び製造方法。

【選択図】【図６】
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 キ ャ リ ア テ ー プ の 成 形 機 に お い て 、 成 形 金 型 の 上 型 に テ ー プ 流 れ 方 向 に 対 し 平 行 に 、 少
な く と も 片 側 に テ ー プ 受 け を 設 け た こ と を 特 徴 と す る キ ャ リ ア テ ー プ の 製 造 装 置 。
【 請 求 項 ２ 】
　 請 求 項 １ 記 載 の 製 造 装 置 で 製 造 さ れ る キ ャ リ ア テ ー プ の 製 造 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 　 本 発 明 は 、 小 型 電 子 部 品 な ど を 収 納 す る ポ ケ ッ ト を エ ン ボ ス 成 形 に よ り テ ー プ 長 手 方
法 に 連 続 的 に 設 け た キ ャ リ ア テ ー プ の 製 造 装 置 及 び 製 造 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 キ ャ リ ア テ ー プ は Ｉ Ｃ 、 ト ラ ン ジ ス タ 、 ダ イ オ ー ド 、 コ ン デ ン サ な ど の 表 面 実 装 用 小 型
電 子 部 品 を 電 子 機 器 の 自 動 組 立 ラ イ ン に 供 給 す る た め に 、 小 型 電 子 部 品 を 長 尺 な テ ー プ に
設 け ら れ た 収 納 ボ ッ ク ス に １ 個 ず つ 収 納 で き る よ う に し た も の で あ っ て 、 収 納 ポ ケ ッ ト そ
れ ぞ れ に 同 じ 小 型 電 子 部 品 を 収 納 配 置 し て な る こ の キ ャ リ ア テ ー プ を 実 装 機 械 へ 巡 回 さ せ
、 所 定 位 置 で 前 記 小 型 部 品 を 取 り 出 し て 電 子 回 路 基 板 へ 表 面 実 装 す る 自 動 実 装 が 行 え る よ
う に し て い る 。 こ の 種 の キ ャ リ ア テ ー プ の 製 造 方 法 と し て は 広 幅 の 熱 可 塑 性 樹 脂 製 テ ー プ
を 成 形 機 に 間 欠 的 に 供 給 し 、 予 熱 工 程 で 所 定 の 温 度 に 加 熱 し 、 エ ン ボ ス 成 形 に よ っ て 収 納
ボ ッ ク ス を 成 形 し 、 ス プ ロ ケ ッ ト 孔 を 穿 孔 し 、 所 定 の 幅 に ス リ ッ ト し て 巻 き 取 る 方 法 が 取
ら れ て お り 、 特 許 文 献 １ 及 び ２ な ど に 提 案 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 と こ ろ で 、 エ ン ボ ス 成 形 に よ っ て 収 納 ボ ッ ク ス を 成 形 す る 工 程 に お い て は 、 収 納 ボ ッ ク
ス の 形 状 が 複 雑 で あ っ た 場 合 に 、 成 形 し た 収 納 ボ ッ ク ス が 成 形 金 型 か ら 離 型 で き ず 潰 れ が
生 じ る 。 ま た 、 離 型 が 悪 い と そ の 部 分 の テ ー プ に 弛 み が 生 じ テ ー プ 送 り の 際 、 所 定 の 距 離
を 送 れ ず テ ー プ 長 手 方 向 の 寸 法 が 規 格 外 れ と な る 問 題 が あ っ た 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 ２ ０ ０ ２ － １ ２ ８ ０ １ ８ 号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】 特 開 ２ ０ ０ ２ － １ ２ ７ ２ ４ １ 号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 本 発 明 は 、 こ の よ う な 従 来 の キ ャ リ ア テ ー プ の 欠 点 を 解 決 す る た め に な さ れ た も の で 、
そ の 目 的 と す る と こ ろ は 、 離 型 を よ く す る こ と に よ り 、 複 雑 な デ ザ イ ン の キ ャ リ ア テ ー プ
を 規 格 ど お り に 成 形 で き る 製 造 装 置 及 び 製 造 方 法 を 提 供 す る も の で あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
本 発 明 は 、
（ １ ） キ ャ リ ア テ ー プ の 成 形 機 に お い て 、 成 形 金 型 の 上 型 に テ ー プ 流 れ 方 向 に 対 し 平 行 に
、 少 な く と も 片 側 に テ ー プ 受 け を 設 け た こ と を 特 徴 と す る キ ャ リ ア テ ー プ の 製 造 装 置 、
（ ２ ） （ １ ） 項 記 載 の 製 造 装 置 で 製 造 さ れ る キ ャ リ ア テ ー プ の 製 造 方 法 、
で あ る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 本 発 明 の 方 法 に 従 う と 、 複 雑 な 形 状 の 成 形 が 可 能 と な り 、 小 型 電 子 部 品 の 形 状 に 沿 っ た
デ ザ イ ン の キ ャ リ ア テ ー プ の 製 造 装 置 及 び 製 造 方 法 を 提 供 す る こ と が で き る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 本 発 明 を 実 施 の 形 態 に 基 づ い て 図 １ ～ 図 ６ に 沿 っ て 詳 細 に 説 明 す る 。
　 図 １ は 、 従 来 の 成 形 方 式 を 示 し た 模 式 図 で あ り 、 図 ２ 、 図 ３ 、 図 ４ は 図 １ の Ａ － Ａ 、 Ｂ
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－ Ｂ 、 Ｃ － Ｃ 各 部 の 断 面 図 で あ る 。 入 り 口 テ ー プ ガ イ ド １ と 出 口 テ ー プ ガ イ ド ２ で テ ー プ
６ が 下 方 に 行 か な い よ う 保 持 し て い る 。 予 熱 工 程 で 所 定 の 温 度 に 加 熱 し た テ ー プ ６ が 上 型
３ と 下 型 ４ の 間 に 間 欠 的 に 送 ら れ た 後 、 下 型 ４ が 上 昇 し 、 テ ー プ ６ を ク ラ ン プ し て 上 型 ３
よ り ０ ． １ ～ ０ ． ５ Ｍ Ｐ ａ の 圧 縮 空 気 を 供 給 し 、 テ ー プ ６ を 下 型 ４ に 沿 っ て 成 形 す る 。 そ
の 後 、 下 型 ４ が 下 降 し 成 形 し た テ ー プ ６ と 下 型 ４ の 引 き 離 し を 行 う 。 こ の と き 、 ポ ケ ッ ト
形 状 が 多 面 で 複 雑 な 形 状 の 場 合 、 引 き 離 し が で き ず 、 下 型 ４ に テ ー プ ６ が 引 っ 張 ら れ 、 上
型 ３ と 下 型 ４ の 中 間 で テ ー プ に 弛 み が 生 じ 、 次 に テ ー プ ６ を 間 欠 で 送 っ た 際 、 ス ト ロ ー ク
が 安 定 せ ず 、 長 手 方 向 の 寸 法 が 規 格 外 と な る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 図 ５ 、 ６ は 本 発 明 の ひ と つ の 実 施 例 を 示 す も の で あ る 。
　 テ ー プ 流 れ 方 向 に 対 し 両 側 に 、 テ ー プ 受 け ７ ,８ を 設 け た も の で あ る 。 テ ー プ 受 け ７ ,８
は 上 型 ３ に 固 定 し 図 ６ の よ う に 、 コ の 字 状 の 隙 間 に テ ー プ ６ を 通 す こ と に よ り 、 成 形 後 下
型 ４ と テ ー プ ６ の 離 型 を 補 助 す る 。
　 こ の コ の 字 状 の 隙 間 は 、 テ ー プ 厚 み ０ ． ２ ～ ０ ． ４ ｍ ｍ に 対 し 、 ０ ． ３ ～ ０ ． ６ ｍ ｍ が
好 ま し く 、 あ ま り 隙 間 が 大 き す ぎ て も テ ー プ が 外 れ て し ま い 、 効 果 が な い 。
　 　 ま た 、 テ ー プ を 受 け る 寸 法 と し て は 、 テ ー プ 端 面 よ り 内 側 に 大 き く 受 け た 方 が 効 果 あ
る が 、 テ ー プ の 規 格 幅 及 び ポ ケ ッ ト 寸 法 の 関 係 で ０ ． ５ ～ ２ ． ０ ｍ ｍ が 原 料 の ロ ス も 少 な
く 好 ま し い 。
　 ま た 、 片 側 の み に 設 置 す る こ と も で き 、 設 置 方 向 は キ ャ リ ア テ ー プ の ス プ ロ ケ ッ ト 孔 側
が テ ー プ 端 面 か ら ポ ケ ッ ト ま で の 距 離 が あ り 、 上 型 ３ 及 び 下 型 ４ を 加 工 し 易 い 。
【 実 施 例 】
【 ０ ０ ０ ９ 】
＜ 実 施 例 １ ～ ２ 及 び 比 較 例 １ ＞
　 図 ７ 、 ８ の キ ャ リ ア テ ー プ 形 状 で の 、 図 ６ に 示 し た 本 発 明 の テ ー プ 受 け ７ ， ８ の 有 無 に
よ る 成 形 結 果 を 表 １ に ま と め た 。 こ こ で 、 テ ー プ 厚 み は ０ ． ３ ｍ ｍ 、 コ の 字 状 隙 間 ０ ． ５
ｍ ｍ 、 テ ー プ 受 け ７ の 長 さ ２ ． ０ ｍ ｍ 、 テ ー プ 受 け ８ の 長 さ １ ． ２ ｍ ｍ で あ っ た 。
　 表 １ 中 の 記 号 は 下 記 の よ う な 結 果 を 示 し た 。
　 　 × ： 離 型 で き ず テ ー プ 詰 ま り が 発 生
　 　 ○ ： 離 型 が 良 好 で テ ー プ 送 り も ス ム ー ズ
【 ０ ０ １ ０ 】
【 表 １ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 産 業 上 の 利 用 可 能 性 】
【 ０ ０ １ １ 】
　 本 発 明 に よ る と 複 雑 な 形 状 の 成 形 が 可 能 と な り 、 小 型 電 子 部 品 の 形 状 に 沿 っ た デ ザ イ ン
の キ ャ リ ア テ ー プ を 供 給 す る こ と が で き 、 つ い て は 、 小 型 電 子 部 品 を 挿 入 後 、 運 送 途 中 で
発 生 し て い る リ ー ド 曲 が り 等 の ト ラ ブ ル を 無 く す こ と が で き る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ １ ２ 】
【 図 １ 】 従 来 の 成 形 方 式 を 示 し た 模 式 図
【 図 ２ 】 図 1の Ａ － Ａ 部 の 断 面 図
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【 図 ３ 】 図 1の Ｂ ― Ｂ 部 の 断 面 図
【 図 ４ 】 図 1の Ｃ ― Ｃ 部 の 断 面 図
【 図 ５ 】 本 発 明 の ひ と つ の 実 施 例 を 示 し た 模 式 図 。
【 図 ６ 】 図 5の Ｄ ― Ｄ 部 の 断 面 図
【 図 ７ 】 キ ャ リ ア テ ー プ 形 状 １
【 図 ８ 】 キ ャ リ ア テ ー プ 形 状 ２
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ １ ３ 】
１ 　 入 り 口 テ ー プ ガ イ ド
　 2　 出 口 テ ー プ ガ イ ド
　 3　 上 型
　 4　 下 型
　 5　 予 熱 ヒ ー タ ー
　 6　 テ ー プ
　 7　 テ ー プ 受 け
　 8　 テ ー プ 受 け
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】

【 図 ６ 】
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【 図 ７ 】

【 図 ８ 】
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