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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　部品供給装置から供給される部品を、順次吸着し、電子回路基板に実装していくための
、搬出部及び搬入部を順次接続して編成した複数の電子部品実装装置を含む、電子回路基
板の投入順序を変更可能な複数の生産ラインの制御を行なう、電子部品実装装置のライン
制御装置において、
　各生産ライン中で最も始めの電子部品実装装置の入側に設けられた、搬入する電子回路
基板をそれぞれ識別するための識別子を読み取る手段と、
　読み取られた識別子情報に基づいて、前記電子回路基板の各生産ラインへの投入順序を
含む生産履歴情報を保存する手段と、
　前記識別子により識別された今回の電子回路基板の当該生産ラインへの投入順序が、生
産条件で設定された当該生産ラインへの投入順序と一致しているかどうかをチェックする
手段と、
　を備えたことを特徴とする電子部品実装装置のライン制御装置。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、電子部品実装装置のライン制御装置に係り、特に、生産設備のいずれか１つ
の生産ラインで生産できない電子回路基板であっても、複数の生産ラインを組み合わせて
生産することができる場合に、生産ライン投入への前後関係を厳密にチェックしながら生
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産を行うことが可能な電子部品実装装置のライン制御装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、部品を基板に実装する２以上の部品実装機からなる生産ラインを対象とし、コン
ピュータにより、部品の実装順動作を最適化する方法として、対象とした任意の１つのラ
インに対して、与えられた生産プログラムの生産タクトを早く、且つ、ラインバランスを
均一化するように処理が行われていた。
【０００３】
　例えば特許文献１では、その図２１に示されるように、まず、部品数の多い順に並べる
ことにより、部品ヒストグラム４０６ａを生成する。次に、生成された部品ヒストグラム
４０６ａから、その一部である部分ヒストグラム４００を取り出して、部品カセットの並
びを横軸（Ｚ軸）、作業ヘッドによる吸着回数を縦軸とする２次元座標に配置する。続い
て、部分ヒストグラム４０１ａ、ｂを配置することにより、横軸方向の幅（部品数）がｎ
（「４」）となるダイヤグラム４０６ｂが生成されるように部品テープを並べていく。こ
れにより、複数の部品を同時に吸着するマルチ装着ヘッドを備える部品実装機を対象とし
、部品の実装動作の最適化が可能となる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２００３－３７３９６号公報（図２１）
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかしながら、従来の最適化方法では、最適化をする対象はあくまでも任意の１つのラ
インである。従って、１ラインで使用可能な搭載点数や部品種数を超えるような基板のデ
ータについては、最適化及び生産を行うことができなかった。そのため、そのような基板
を扱う場合には、１つの生産プログラムをユーザが手動にて複数の生産プログラムに分割
し、１ラインで取り扱い可能なデータとして、各ラインに対する最適化処理を行うか、又
は、１つのラインで生産が可能となるようにライン構成のレイアウト変更行う必要が生じ
るといった問題があった。
【０００６】
　本発明は、前記従来の問題点を解決するべくなされたもので、生産設備のいずれか１つ
の生産ラインで生産できない電子回路基板であっても、複数の生産ラインを組み合わせて
生産することができる場合に、生産ライン投入への前後関係を厳密にチェックしながら生
産を行うことが可能な電子部品実装装置のライン制御装置を提供することを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明は、部品供給装置から供給される部品を、順次吸着し、電子回路基板に実装して
いくための、搬出部及び搬入部を順次接続して編成した複数の電子部品実装装置を含む、
電子回路基板の投入順序を変更可能な複数の生産ラインの制御を行なう、電子部品実装装
置のライン制御装置において、各生産ライン中で最も始めの電子部品実装装置の入側に設
けられた、搬入する電子回路基板をそれぞれ識別するための識別子を読み取る手段と、読
み取られた識別子情報に基づいて、前記電子回路基板の各生産ラインへの投入順序を含む
生産履歴情報を保存する手段と、前記識別子により識別された今回の電子回路基板の当該
生産ラインへの投入順序が、生産条件で設定された当該生産ラインへの投入順序と一致し
ているかどうかをチェックする手段と、を備えたことにより、前記課題を解決したもので
ある。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明によれば、生産ライン投入への前後関係を厳密にチェックしながら生産を行うこ
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とが可能になる。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】本発明が適用された実施形態において生産プログラムを取り扱う情報処理装置の
全体的な構成を示すブロック図
【図２】上記実施形態におけるデータ作成装置のハードウェア構成を示すブロック図
【図３】前記実施形態におけるデータ作成装置の制御構成を示すブロック図
【図４】前記実施形態における生産プログラムのデータ作成処理を示すフローチャート
【図５】前記実施形態における電子部品実装装置設備のレイアウト構成の第１例を示すレ
イアウト図
【図６】前記実施形態において生産しようとするある電子回路基板の生産プログラムの概
要、及び、このレイアウト構成の第１例の能力を示す線図
【図７】前記実施形態のレイアウト構成の第１例における仮想生産ライン構成を示すレイ
アウト図
【図８】前記実施形態において生産しようとするある電子回路基板の生産プログラムの概
要、及び、この仮想生産ライン構成の能力を示す線図
【図９】前記実施形態における生産プログラムの階層構成を示すブロック図
【図１０】前記実施形態のレイアウト構成の第１例における、仮想生産ライン構成の第２
例を示すレイアウト図
【図１１】前記実施形態のレイアウト構成の第２例における生産ライン構成及び仮想生産
ライン構成を示すレイアウト図
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　以下、図を用いて本発明の実施の形態を詳細に説明する。
【００１１】
　図１は、本実施形態において生産プログラムを取り扱う情報処理装置の全体的な構成を
示すブロック図である。
【００１２】
　この図に示されるように、本実施形態において生産プログラムを取り扱う情報処理装置
は、主としてデータ作成装置１０と、最初に生産プログラムを生成するホスト装置１２と
、各電子部品実装装置が内蔵する部品実装装置制御装置１４と、各生産ラインに備えられ
るライン制御装置１６とを備え、これらはネットワーク１８によって互いに接続されてい
る。
【００１３】
　本実施形態では、電子回路基板に電子部品を実装し生産する生産設備として、複数の電
子部品実装装置で構成した生産ラインを複数備えている。これら生産ラインは、いずれも
、複数の電子部品実装装置を備え、これら電子部品実装装置の搬出部及び搬入部を順次接
続して編成し、構成されている。そして、ライン制御装置１６は、このような生産ライン
における電子回路基板の搬入搬出などの制御を行なう。
【００１４】
　ホスト装置１２は、これら生産ラインにおいて、電子部品実装装置に用いられる、該当
の電子回路基板の生産に必要な実装動作を網羅した生産プログラムを生成するものである
。該生産プログラムは、電子部品実装装置において、部品供給装置から供給される部品を
、順次吸着し、電子回路基板に実装していく、該当の電子回路基板の生産に必要な実装動
作を網羅したものである。
【００１５】
　又、データ作成装置１０は、この生産プログラムに対して、適宜、処理を施し、これに
より必要な生産プログラムの生成を行なって、これをホスト装置１２に送り返す。又、電
子回路基板の生産に当たっては、該ホスト装置１２から各電子部品実装装置の部品実装装
置制御装置１４に対して、必要な生産プログラムがネットワーク１８を介して送付される
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。
【００１６】
　ここで、図２は、本実施形態におけるデータ作成装置１０のハードウェア構成を示すブ
ロック図である。
【００１７】
　この図に示されるように、データ作成装置１０は、種々のプログラムを実行するＣＰＵ
（Central　Processing　Unit）２０と、実行するプログラムなどを記憶する主記憶部と
なるＲＡＭ（Random　Access　Memory）２１と、ハードディスク装置などによる大容量の
外部記憶装置２２と、諸装置を接続するＩ／Ｏ（Input　Output）装置２４と、ネットワ
ークＩ／Ｆ（Inter　Face）装置２６とを有している。又、バス２８により、これらはＣ
ＰＵ２０からアクセス可能になっている。
【００１８】
　上記のＩ／Ｏ装置２４には、データ作成装置１０が備えるキーボードやマウス、又画像
表示装置などが接続されている。又、ネットワークＩ／Ｆ装置２６は、データ作成装置１
０がネットワーク１８に接続するためのものであり、該ネットワークＩ／Ｆ装置２６によ
り、ホスト装置１２に対して情報の受渡しが可能になっている。
【００１９】
　本実施形態の記憶手段であるＲＡＭ２１や外部記憶装置３３は、ＣＰＵ２０で実行され
るプログラムや、本実施形態においてアクセスされる諸ファイルやデータが保存され、電
子的にアクセスができるようになっている。又、本実施形態に係るデータ作成装置１０と
しての、動作や機能を実現するための制御を行うためのアプリケーション・プログラムや
、ＯＳ（Operating　System）などのプログラムは、外部記憶装置２２に格納されていて
、実行時には、ＲＡＭ２１に読み出されてＣＰＵ２０によって実行される。
【００２０】
　図３は、本実施形態におけるデータ作成装置１０の制御構成を示すブロック図である。
【００２１】
　この図に示されるように、データ作成装置１０は、データ生成選択判定部３０と、最適
化処理部３２及び３６と、仮想生産ライン編成処理部３４と、適合プログラム生成処理部
３８とを有している。
【００２２】
　まず、最適化処理部３２は、該当の電子回路基板の生産に必要な実装動作を行なうため
の生産プログラムに係り、該生産プログラムによる生産を、本実施形態が備えるいずれか
１つの生産ラインのみで行なえる場合、前記生産プログラムの最適化を行なう。
【００２３】
　データ生成選択判定部３０は、該当の電子回路基板の生産のための前記生産プログラム
を取得し、該生産プログラムの内容から、１つの生産ラインのみで該生産を行なえる生産
ラインが、利用可能な生産設備にあるか否か判定する。
【００２４】
　そして、仮想生産ライン編成処理部３４は、該データ生成選択判定部３０で生産ライン
なしと判定された場合、前記生産設備に含まれるいずれか複数の生産ラインを組み合わせ
ることで、該生産が可能な仮想生産ラインを編成する。又、最適化処理部３６は、該仮想
生産ラインを前提とし、前記生産プログラムの最適化を行なう。又、適合プログラム生成
処理部３８は、該最適化がなされた生産プログラムを、前記生産設備において前記仮想生
産ラインを採用しないこれまでと同様に用いられるように適合化し、これにより該生産設
備用の生産プログラムを生成する。
【００２５】
　本実施形態では、ユーザの保有するいずれのラインにおいても、単一ラインでは生産不
可能な場合には、最適化プログラム内部において、論理的に複数ラインを一つのラインと
して結合し、仕様外の生産プログラムの最適化及び生産を行う。その際、まず、最適化対
象となる生産プログラムの搭載点数及び部品種数に対して、本実施形態が保有する各ライ
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ンの仕様内に収まっているかどうかをチェックする。いずれかのラインで生産可能な場合
には、生産可能なラインの内、もっとも生産タクトの早いラインにて最適化を実施するも
のとする。
【００２６】
　図４は、本実施形態における生産プログラムのデータ作成処理を示すフローチャートで
ある。図５は、本実施形態における電子部品実装装置設備のレイアウト構成の第１例を示
すレイアウト図である。又、図６は、本実施形態において生産しようとするある電子回路
基板の生産プログラムの概要、及び、このレイアウト構成の第１例の能力を示す線図であ
る。
【００２７】
　ここで、このレイアウト構成の第１例において、又後述する第２例において、符合Ａ～
Ｃは、いずれも実施形態が保有する生産ラインである。マシン１～９は、いずれも電子部
品実装装置であり、生産ラインＡ～Ｃのいずれかに属する。符合Ｋ～Ｍは、いずれも本発
明が適用された仮想生産ラインであり、２つ以上の生産ラインＡ～Ｃによって仮想的に編
成されるものである。又、一点鎖線はいずれも生産ラインを、太線の二点鎖線はいずれも
仮想生産ラインを図示するものとする。
【００２８】
　以下、図４のフローチャートに従い、図５のレイアウト構成及び図６の生産プログラム
を例として、本実施形態の作用について説明する。
【００２９】
　まず、図５において、生産設備１は、本実施形態の生産設備の全体を示す。生産設備１
の生産ラインＡは、マシン１～マシン３により構成される。生産ラインＢは、マシン４及
びマシン５により構成される。又、これら生産ラインＡ及び生産ラインＢ又マシン１～マ
シン５それぞれの搭載点数及び部品種数、又、以下の説明に用いる、生産対象の例となる
電子回路基板の搭載点数及び部品種数は、図６に示すとおりである。
【００３０】
　生産ラインＡは搭載点数９０００及び部品種数２４０であり、生産ラインＢは搭載点数
６０００及び部品種数１６０である。従って、生産ラインＡのみ、あるいは生産ラインＢ
のみでは、生産対象の例の電子回路基板が要する搭載点数１００００及び部品種数３５０
に満ちるものではない。いずれのラインにおいても、搭載点数や部品種数が仕様外の件数
になっていて、最適化が不可能となっている。
【００３１】
　以上のような前提で、図４のフローチャートにおいて、まず、ステップＳ１１０では、
データ作成装置１０のデータ生成選択判定部３０は、生産対象の電子回路基板に係る生産
プログラムをホスト装置１２から読み込む。
【００３２】
　次に、ステップＳ１１２において、該データ生成選択判定部３０は、該生産プログラム
から、図６に示したような、該生産プログラムで要する搭載点数及び部品種数を、該生産
プログラムから抽出する。そして、該データ生成選択判定部３０は、該抽出の搭載点数及
び部品種数を、生産設備にあるすべての生産ラインの生産能力、即ち搭載点数及び部品種
数の仕様とつき合わせ、生産可能な生産ラインを見い出すための、ライン生産可能性チェ
ック処理を行う。
【００３３】
　なお、ライン生産可能性チェック処理は、このように搭載点数及び部品種数をつき合わ
せてチェックしているが、具体的にこのようなものに限定されるものではない。例えば、
ある電子部品実装装置には実装する部品が決められているような条件を付与してもよい。
【００３４】
　ステップＳ１１４では、該ライン生産可能性チェック処理の結果、生産可能な生産ライ
ンを見い出された場合、ステップＳ１１６に分岐する。そして、該ステップＳ１１６では
、最適化処理部３２は、見い出された生産ラインを前提とし、今回の生産プログラムの最
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適化分割処理を行う。この処理は、従来から、電子部品実装装置のデータ作成装置におい
て行なわれていたものである。又、該ステップＳ１１６の処理の後には、ステップＳ１１
８において、最適化処理部３２は、最適化分割処理後の生産プログラムをデータ作成装置
１０に対して転送し、この後、この図４の処理をすべて終了する。
【００３５】
　あるいは、ステップＳ１１４では、ステップＳ１１２におけるライン生産可能性チェッ
ク処理の結果、生産可能な生産ラインが見い出されなかった場合、ステップＳ１２０に分
岐する。例えば、図５及び図６の例の場合には、ステップＳ１１４において、ライン生産
可能性チェック処理の結果、生産可能な生産ラインが見い出されなかったとされ、ステッ
プＳ１２０に分岐することになる。
【００３６】
　そして、ステップＳ１２０では、仮想生産ライン編成処理部３４は、生産設備に含まれ
るすべての生産ラインにおいて、２つ以上を組み合わせた、本発明が適用される仮想生産
ラインを生成し、今回の電子回路基板を生産する仮想生産ラインの候補を生成する。例え
ば、図５及び図６の例の場合には、生産ラインＡ及び生産ラインＢを組み合わせた仮想生
産ラインを生成し、今回の電子回路基板を生産する仮想生産ラインの候補として生成する
。
【００３７】
　そして、更に該ステップＳ１２０では、該該仮想生産ライン編成処理部３４は、今回の
生産プログラムで要する搭載点数及び部品種数を、上記のように生成された個々の仮想生
産ラインの生産能力、即ち搭載点数及び部品種数の仕様とつき合わせ、生産可能な仮想生
産ラインを見い出すための、ライン生産可能性チェック処理を行う。
【００３８】
　図７は、本実施形態のレイアウト構成の第１例における仮想生産ライン構成を示すレイ
アウト図である。又、図８は、本実施形態において生産しようとするある電子回路基板の
生産プログラムの概要、及び、この仮想生産ライン構成の能力を示す線図である。
【００３９】
　例えば、今回の図５のレイアウト構成の第１例では、ステップＳ１２０の処理により、
図７の太線の二点鎖線で示される仮想生産ラインＫの候補が生成される。この仮想生産ラ
インＫは、マシン３の後にはマシン４が接続され、合計５台の電子部品実装装置により編
成される仮想的な生産ラインとなる。なお、太線の二点鎖線は、いずれも仮想生産ライン
を図示するものとする。
【００４０】
　ここで、この仮想生産ラインＫの生産能力は、搭載点数１５０００及び部品種数４００
である。従って、上記のステップＳ１２０のライン生産可能性チェック処理によれば、今
回の生産対象の例の電子回路基板が要する搭載点数１００００及び部品種数３５０を、該
仮想生産ラインＫの生産能力が満たすと判定され、該仮想生産ラインＫが生産可能な仮想
生産ラインとして見い出される。
【００４１】
　前述のステップＳ１２０の後、ステップＳ１２４では、最適化処理部３６は、見い出さ
れた仮想生産ラインを前提条件とし、今回の生産プログラムの最適化分割処理を行う。例
えば図７及び図８の例では、マシン１～５をこの順に編成した仮想生産ラインＫを前提と
し、今回の生産プログラムの最適化分割処理を行う。
【００４２】
　この最適化分割処理は、電子部品を実装する動作を最適化するものであり、具体的に限
定されるものではない。例えば、前述の特許文献１のように、複数の部品を同時に吸着す
るマルチ装着ヘッドを備える部品実装機を対象とし、電子回路基板における実装動作の全
体的な時間短縮を図るものであってもよい。
【００４３】
　このようなステップＳ１２４の最適化処理がなされた後の生産プログラムは、基本的に
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、該当の仮想生産ラインを構成する電子部品実装装置の個々で実施される生産プログラム
が、その電子部品実装装置の仮想生産ラインにおける順番の順に並んだ形態で構成されて
いる。
【００４４】
　又、このようなステップＳ１２４の最適化処理の後には、ステップＳ１２６及びステッ
プＳ１２８により、該最適化がなされた生産プログラムを、本実施形態の生産設備におい
て、仮想生産ラインを採用しないこれまでと同様に用いられるように適合化し、これによ
り該生産設備用の生産プログラムを生成する。このような適合化がなされた生産プログラ
ムは、仮想生産ラインといった本発明の適用以前と同様に、生産ラインにおいても、又生
産ラインを構成する電子部品実装装置においても、容易に用いることができる。
【００４５】
　まず、ステップＳ１２６では、適合プログラム生成処理部３８は、最適化分割処理の後
の生産プログラムをマシン１～５毎に分割する。又、ステップＳ１２８では、該適合プロ
グラム生成処理部３８は、該分割の後の個々の電子部品実装装置の生産プログラムを、仮
想生産ラインを構成する生産ライン毎に、その生産ラインにおける個々の電子部品実装装
置の順番の順に合成し構成する。このステップＳ１２８によれば、生産プログラムは、実
際に生産設備として存在する生産ライン毎に編成される。
【００４６】
　又、該編成後、適合プログラム生成処理部３８は、以上のようにして電子部品実装装置
毎に編成され又生産ライン毎に編成された生産プログラムを、ホスト装置１２に対して転
送し、この図４に示されるすべての処理を終了する。
【００４７】
　例えば、今回の仮想生産ラインＫの例では、ステップＳ１２６において、適合プログラ
ム生成処理部３８は、生産プログラムを、マシン１～５それぞれに対応させて、５つに分
割する。次に、ステップＳ１２８において、適合プログラム生成処理部３８は、生産ライ
ンＡの生産プログラムとして、マシン１～３それぞれに対応させて分割されている生産プ
ログラムを、このマシン１～３の順に合成し、構成する。又、適合プログラム生成処理部
３８は、生産ラインＢの生産プログラムとして、マシン４及び５それぞれに対応させて分
割されている生産プログラムを、このマシン４及び５の順に合成し、構成する。
【００４８】
　図９は、本実施形態における生産プログラムの階層構成を示すブロック図である。
【００４９】
　以上のようにして、生産プログラムが生産ライン毎に編成されと、今回の生産プログラ
ムによる生産が可能な生産ラインとして設定された仮想生産ラインを前提とし、各電子部
品実装装置の生産プログラム、該当の電子部品実装装置を含む各生産ラインの生産プログ
ラム、データ生成選択判定部３０がホスト装置１２から読み込んだ元の生産プログラム（
生産プログラム全体）という、図９に示されるような３つの階層構成となる。又、これら
生産プログラムは、このような３つの階層構成でホスト装置１２において格納される。
【００５０】
　従って、生産プログラムを、電子部品実装装置毎に取り扱うことも、生産ライン毎に取
り扱うことも可能である。つまり、生産プログラムの生成過程で仮想生産ラインを設定し
ているが、最終的に得られる生産プログラムでは、このような仮想生産ラインを意識せず
に、従来と同様に、生産プログラムを、電子部品実装装置毎にも生産ライン毎にも取り扱
うことが可能である。
【００５１】
　ここで、前述のステップＳ１２４では、仮想的に結合した生産ラインに対してラインバ
ランス最適化処理を実施するが、最適化結果としては、各々の生産ラインに対するライン
分割プログラム、各マシンに対するマシン分割プログラム、及び元の生産プログラム（生
産プログラム全体）の３層のデータによって構成されるものとなる。
【００５２】
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　ここで、図１０は、本実施形態のレイアウト構成の第１例における、仮想生産ライン構
成の第２例を示すレイアウト図である。
【００５３】
　前述のステップＳ１２０において、仮想生産ライン編成処理部３４は、前述の図７に示
す仮想生産ライン構成に加え、例えば図１０に示す仮想生産ライン構成も、仮想生産ライ
ンとして生成する。図７の仮想生産ライン構成では生産ラインＡの後に生産ラインＢが接
続され、仮想生産ラインＫとされたが、図１０の場合、図７とは逆に、生産ラインＢの後
に生産ラインＡが接続され、仮想生産ラインＬとされる。
【００５４】
　ここで、生産プログラムによっては、搭載レイアなど、搭載部品の前後関係に制約が存
在する場合がある。このため、前述のステップＳ１２０において仮想生産ライン編成処理
部３４は、このような条件を含めて、最終的に採用する仮想生産ラインを選択すればよい
。
【００５５】
　しかしながら、生産プログラムを生成した時の仮想生産ラインにおける生産ラインの順
に、実際の生産時において、電子回路基板が流されない場合も考えられる。例えば、生産
プログラムを生成した時、図７に示すように、仮想生産ラインＫは生産ラインＡの後に生
産ラインＢが続くものとされていたにもかかわらず、実際の生産時には、図１０に示すよ
うに、まず生産ラインＢで生産されてから生産ラインＡに搬入されてしまう場合も考えら
れる。
【００５６】
　従って、生産プログラムにおいて、１つの仮想生産ラインにおける生産ラインの順序の
入れ替えに制約が存在する場合、ある基板の各ラインへの投入の前後関係をチェックする
必要がある。生産ラインの順序を入れ替えると、電子回路基板によっては不具合が生じる
場合、本実施形態では、生産ラインの前後関係を、次のようにチェックする。
【００５７】
　まず、電子回路基板毎にユニークな、識別番号や識別符合を少なくとも含む、電子回路
基板識別子情報を書き込んである識別子を、電子回路基板自体に貼り付けておく。この識
別子における電子回路基板識別子情報の書き込みは、電子的なものでも磁気的なものでも
印刷などでもよく、又、その読み取りも該書き込みに応じたものとすればよい。電子回路
基板に貼り付けた電子回路基板識別子情報の読み取りにより、その電子回路基板をユニー
クに識別することができる。
【００５８】
　各生産ラインの入り口側の搬送路部分には、ライン制御装置１６が備える、該識別子の
読取装置を設置しておく。電子回路基板の搬入経路に係り、該識別子読取装置の設置位置
は、当該生産ライン中で最も始めの電子部品実装装置の前方となる。
【００５９】
　そして、電子回路基板の生産ラインへの投入時、該生産ラインを制御するライン制御装
置１６は、該識別子読取装置によって、電子回路基板の識別子を読み取る。読み取られた
電子回路基板識別子情報は、ネットワーク１８によりＬＡＮ接続されているホスト装置１
２へ送信される。
【００６０】
　ホスト装置１２側では、該電子回路基板識別子情報を受信し、該電子回路基板識別子情
報に基づいて、その電子回路基板の生産ラインへの投入順序といった生産履歴情報を保存
する。該ホスト装置１２では、データベースとして、電子回路基板識別子、生産プログラ
ム、生産ラインへの投入順序といった生産条件、上記の生産履歴情報といった情報を、互
いに対応させながら記憶しておく。そして、ホスト装置１２では、今回受信の電子回路基
板識別子情報によって認識される、その電子回路基板の生産履歴の一部となる、今回の生
産ラインへの投入順序が、生産条件の生産ラインへの投入順序と一致しているかどうかを
チェックする。このチェック結果は、ホスト装置１２から該当の、今回その電子回路基板
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を搬入する生産ラインのライン制御装置１６に送信される。
【００６１】
　投入順序が一致している場合には、ライン制御装置１６は、電子回路基板を電子部品実
装装置内へ搬入させ、生産が開始される。あるいは、一致していない場合には、ライン制
御装置１６は、その旨をオペレータに通知し、その生産ライン内へは、電子回路基板は搬
送されない。なお、正しい順序で生産ライン投入され生産が済んだ場合には、ライン制御
装置１６は、その生産ライン内における生産履歴を電子回路基板識別子に関連してホスト
装置１２側に送信し、ホスト装置１２において記録しておくものとする。
【００６２】
　以上のように、本実施形態では、ライン制御装置１６は、その識別子読取装置によって
読み取った、今回搬入の電子回路基板の識別子に書き込まれている電子回路基板識別子情
報を、ホスト装置１２へ送信後、上述のように該ホスト装置１２から上記のチェック結果
を受信することにより、今回生産ラインに搬入する電子回路基板の通過順序の間違いを検
出することができるようになっている。又、該ライン制御装置１６は、該検出に応じて、
例えば、投入順序が一致している場合には、その電子回路基板を、その生産ラインにおい
て先頭の電子部品実装装置内へ搬入させ、生産を開始させることができるようになってい
る。
【００６３】
　なお、上述のオペレータへの通知については、特に限定されるものではなく、ホスト装
置１２側の表示画面や、オペレータが保持するＰＤＡ（Personal　Digital　Assistants
）、あいるは、ネットワーク１８で接続される各電子部品実装装置の操作画面で行われる
ようにしてもよい。
【００６４】
　次に、図１１は、本実施形態のレイアウト構成の第２例における生産ライン構成及び仮
想生産ライン構成を示すレイアウト図である。
【００６５】
　工場内に生産ラインが多数存在し、仮想的に連結する生産ラインの候補が複数挙がる場
合には、生産効率のよい生産ラインを最適化プログラムが自動的に検出し、それらを連結
して最適化が実施されるものとする。
【００６６】
　例えば、図１１の第２例では、生産ラインＡ～Ｃが３つ、仮想生産ラインがＫ及びＭの
２つ存在している。又、この第２例では、仮想生産ラインＫの場合の、生産ラインＡから
生産ラインＢへの移動距離よりも、仮想生産ラインＭの場合の、生産ラインＡから生産ラ
インＣへの移動距離の方が短い。このため、生産ラインＡと生産ラインＣを組み合わせ、
生産ライン連結を行なうという、仮想生産ラインＭを採用する。
【００６７】
　なお、生産ライン間の移動距離を求める際には、電子部品実装装置間の搬送路に設置さ
れる場合のある基板移動装置も考慮する。つまり、基板移動装置がある箇所については生
産ラインを横断可能と判断し、移動距離を計算することができる。
【符号の説明】
【００６８】
　１…生産設備
　１０…データ作成装置
　１２…ホスト装置
　１４…部品実装装置制御装置
　１６…ライン制御装置
　１８…ネットワーク
　２０…ＣＰＵ
　２１…ＲＡＭ
　２２…外部記憶装置
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　２６…ネットワークＩ／Ｆ装置
　２８…バス
　３０…データ生成選択判定部
　３２、３６…最適化処理部
　３４…仮想生産ライン編成処理部
　３８…適合プログラム生成処理部

【図１】

【図２】

【図３】
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