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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　制御装置の指令に基づき、入出庫ステーションより複数段の荷棚の前方を横切る方向に
走行する移載装置により、荷棚へまたは荷棚から荷を入出庫する自動倉庫における入出庫
管理方法であって、前記各荷棚は移載装置の走行方向に立設する複数の支柱間毎に区画さ
れ、制御装置からの入庫指令により荷棚上に載置される複数の荷は一方の支柱から前詰め
で、支柱と荷の間及び荷と荷の間に所定間隔をあけて順次載置され、出庫指令により出庫
して空き空間が生じた場合に、前記制御装置の再載置指令により該空き空間を詰めるよう
にして荷を前詰めで再載置し直すとともに、複数の荷棚の荷と他方の支柱間とで形成され
る空きスペースの荷幅方向の寸法を比較し、空きスペースの荷幅方向の寸法の大きい荷棚
に載置されている荷を空きスペースの荷幅方向の寸法の小さい荷棚に移載して空き荷棚を
作ることを特徴とする自動倉庫における入出庫管理方法。
【請求項２】
　前記制御装置には荷を入出庫及び再載置する毎に、前記空きスペースの荷幅方向の寸法
および前記空き空間の荷幅方向の寸法を逐次データとして更新保存しておく請求項１に記
載の自動倉庫における入出庫管理方法。
【請求項３】
　前記空きスペースの荷幅方向の寸法データは、支柱間距離、荷幅寸法及び移載装置の移
動量に基づき演算処理される請求項２に記載の自動倉庫における入出庫管理方法。
【請求項４】
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　前記所定間隔は、移載装置より荷を把持して荷棚に載置あるいは搬出する移載装置に設
けられた挟持腕の出入り可能な幅を有している請求項１ないし３の何れかに記載の自動倉
庫における入出庫管理方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、制御装置の指令に基づき、入出庫ステーションから複数段の荷棚の前方を横
切る方向に走行する移載装置により、荷棚へまたは荷棚から荷を入出庫する自動倉庫にお
ける入出庫管理方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　移載装置により荷棚へまたは荷棚から荷を入出庫する自動倉庫において、２つの支柱間
により区画された荷棚に荷を入庫させる場合、一方の支柱より順次各種サイズの荷幅を有
する荷を荷棚に載置していくと、最後に残った荷棚の空きスペースが荷棚毎に異なり、あ
とどの程度の荷幅サイズの荷が入庫可能かが確定しないため、従来は、荷幅サイズがほぼ
同じ物をいくつかにグループ化し、荷棚には同じグループの荷を載置することにより荷棚
の空きスペースをなくすようにして、保管スペースの有効利用を図っていた（特許文献１
参照）。
【０００３】
【特許文献１】特開２００２－１２０９９３号公報（段落００４０、第５図）
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかし上述の入庫方法は、荷幅サイズによって載置すべき荷棚が異なっているため、例
えば、事情により特定のグループの荷を多く入庫しなければならないような場合には、特
定グループの荷が載置される所定エリアの棚ばかりが利用され、他の棚はその特定グルー
プ以外の荷が少量載置されていることになるので空きスペースが多く残り、必ずしも保管
スペースの有効利用が図られているとは限らなかった。
【０００５】
　このようなことから、本出願人は空きスペースを管理することにより、荷幅サイズに左
右されることなくどの荷棚に対しても一方の支柱から前詰めで順次載置するようにして保
管スペースの有効利用を図った自動倉庫における入庫方法を開発した。しかしこの改善し
た入庫方法を採用しても、出庫がある程度多くなると各荷棚は出庫により荷と荷の間に空
き空間が生じ本来の保管スペースの利用率が低下する事が避けられなかった。
【０００６】
　本発明は、このような状況に鑑みてなされたもので、出庫が多くなって各棚に出庫によ
る空き空間が生じても、保管スペースの利用率を向上させることができる自動倉庫におけ
る入出庫管理方法を提供することを目的とするものである。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　上記課題を解決するために、本発明の請求項１に記載の自動倉庫における入出庫管理方
法は、制御装置の指令に基づき、入出庫ステーションより複数段の荷棚の前方を横切る方
向に走行する移載装置により、荷棚へまたは荷棚から荷を入出庫する自動倉庫における入
出庫管理方法であって、前記各荷棚は移載装置の走行方向に立設する複数の支柱間毎に区
画され、制御装置からの入庫指令により荷棚上に載置される複数の荷は一方の支柱から前
詰めで、支柱と荷の間及び荷と荷の間に所定間隔をあけて順次載置され、出庫指令により
出庫して空き空間が生じた場合に、前記制御装置の再載置指令により該空き空間を詰める
ようにして荷を前詰めで再載置し直すとともに、複数の荷棚の荷と他方の支柱間とで形成
される空きスペースの荷幅方向の寸法を比較し、空きスペースの荷幅方向の寸法の大きい
荷棚に載置されている荷を空きスペースの荷幅方向の寸法の小さい荷棚に移載して空き荷



(3) JP 4414193 B2 2010.2.10

10

20

30

40

50

棚を作ることを特徴としている。
　この特徴によれば、空き空間を詰めるようにして荷を前詰めで再載置し直すことにより
、荷と荷の間に形成された空間をなくし、大きな物でも入れられる空間を再構築すること
ができる。また空き荷棚が効率よく作れるので、次の入庫時にはどのような荷幅サイズの
荷であっても、入庫しやすい。
【０００８】
　本発明の請求項２に記載の自動倉庫における入出庫管理方法は、請求項１に記載の自動
倉庫における入出庫管理方法であって、前記制御装置には荷を入出庫及び再載置する毎に
、荷と他方の支柱間とで形成される空きスペースの荷幅方向の寸法および前記空き空間の
荷幅方向の荷幅方向の寸法を逐次データとして更新保存しておくことを特徴としている。
　この特徴によれば、空き空間があるところが再載置箇所として選定され、再載置後の空
き寸法データにより、その後の荷の最適な入庫箇所が選定できる。
【０００９】
　本発明の請求項３に記載の自動倉庫における入出庫管理方法は、請求項２に記載の自動
倉庫における入出庫管理方法であって、前記空きスペースの荷幅方向の寸法データは、支
柱間距離、荷幅寸法及び移載装置の一方の支柱からの移動量に基づき演算処理されること
を特徴としている。
　この特徴によれば、移載装置の移動量を加味することにより正確な空き寸法データを計
算することができる。
【００１１】
　本発明の請求項４に記載の自動倉庫における入出庫管理方法は、請求項１ないし３の何
れかに記載の自動倉庫における入出庫管理方法であって、前記所定間隔は、移載装置より
荷を把持して荷棚に載置あるいは搬出する移載装置に設けられた挟持腕の出入り可能な幅
を有していることを特徴としている。
　この特徴によれば、支柱と荷の間及び荷と荷の間の所定間隔が、移載装置に設けられた
挟持腕が出入り可能な幅を有しているために、荷の入出庫が容易であるとともに、過剰な
隙間を空けることなく効率よく荷棚に荷を収めることができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１３】
　本発明の実施例を以下に説明する。
【実施例１】
【００１４】
　本発明の実施例を図面に基づいて説明すると、先ず図1は本発明の実施例１における入
出庫管理方法が適用される自動倉庫の側面図、図２は同じく実施例１における入出庫管理
方法が適用される自動倉庫の平面図、図３は入出庫ステーションを介してスタッカ－クレ
ーンにより荷の出し入れが行われる自動倉庫の部分斜視図、図４はスタッカ－クレーンと
荷棚に載置された幅寸法の異なる荷との関係を示す部分平面図、図５はスタッカ－クレー
ンの詳細説明図であり、図６は入荷された荷の受け入れから自動倉庫への入庫するまでの
システム構成図、図７（ａ）は自動倉庫の荷棚に収容されている各種荷の登録されたコー
ド番号対応の位置データないし荷幅寸法等のデータが記載された表であり、（ｂ）は支柱
番号対応の空き空間の荷幅方向の寸法及び空き寸法データ表である。図８は再載置指令に
基づく作業の説明図、図９は自動倉庫に荷を入庫する実施例１に係るフロー図である。
【００１５】
　先ず図1には、本発明の実施例としての自動立体倉庫１が示されており、この自動立体
倉庫（以下自動倉庫１と称する）は、複数の荷を４基の移載装置として同一構成のスタッ
カークレーン２ａ，２ｂ，２ｃ，２ｄにより自動的に出し入れ自在に収納保管する倉庫で
あって、この自動倉庫１は４基のスタッカークレーン２ａ，２ｂ，２ｃ，２ｄを挟んでそ
れらの両側には、複数の荷棚４ａ，４ｂ及び５ａ，５ｂないし６ａ，６ｂそして７ａ，７
ｂが互いに向き合って配設され、これらの互いに向き合う荷棚４ａ，４ｂ及び５ａ，５ｂ
ないし６ａ，６ｂそして７ａ，７ｂはそれぞれブロック単位で構成され、それぞれを収納
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棚ブロック４，５，６，７と称し、前後に延設した高層構造物として構築されている。
【００１６】
　これら収納棚ブロック４，５，６，７の一端入口側には、それぞれ荷の入、出庫を行う
入出庫ステーションが設けられ、これら入出庫ステーションには、図６に示されるように
、ホストコンピュータＭＣの指令に基づいて作動するシステムコントローラＳＣ１，ＳＣ
２，ＳＣ３が配設されている。また、この入出庫ステーションには、入、出荷される荷Ｃ
の搬出入を行う搬送装置８から分岐された分岐搬送装置８ａ，８ｂ，８ｃが近傍位置まで
配置されている。
【００１７】
　一方、４基のスタッカークレーン２ａ，２ｂ，２ｃ，２ｄは、システムコントローラＳ
Ｃ１，ＳＣ２，ＳＣ３からの指令により荷棚４ａと４ｂ，５ａと５ｂ，６ａと６ｂ及び７
ａと７ｂのそれぞれ相対する前面を横切る方向に走行し、前後並びに上下方向に最短距離
で自動走行し、位置決め停止した後、荷の出し入れを行う。
【００１８】
　次に、スタッカークレーン２ａに基づき図３～図５を参照して詳述する。このスタッカ
ークレーン２ａは、収納棚ブロック４の荷棚４ａ，４ｂ専用に使用されるもので、システ
ムコントローラＳＣ１からの指令に基づいて移動制御されるようになっており、対面する
荷棚４ａ，４ｂ間の床面に設置された１本のレールＲ上を例えばインバータモータ等の図
示しない駆動装置により自動走行する走行台車１４と、この走行台車１４の前後に立設し
た一対のマスト１５ａ，１５ｂと、これらマスト１５ａ，１５ｂに対し上下方向に移動停
止し荷棚４ａ，４ｂに対し荷の出し入れを行う移載装置としての移動台１０とで構成され
ている。
【００１９】
　図５に示すように、この移動台１０は、インバータモータ等の駆動装置により昇降可能
に案内支持された支持体１６ａ，１６ｂと、これら支持体１６ａ，１６ｂ間に水平に支持
された支持枠１８と、この支持枠１８上面の両側に並設され前記支持枠１８の中心に向け
て同時に進退移動可能に立設保持された一対のフレーム体２０ａ，２０ｂと、これらフレ
ーム体２０ａ，２０ｂに支持されてスタッカークレーン２ａの移動方向に対し直交し、両
側の対向する荷棚４ａ，４ｂに向けて同時に進退移動する挟持腕となる板状の挟持移動体
２２ａ，２２ｂとから構成されている。
【００２０】
　更に、このスタッカークレーン２ａは、移動台１０の上下方向移動距離と走行台車１４
の前後方向移動距離をそれぞれ検出する検知手段として例えばエンコーダが設けられ、こ
れらのエンコーダで検出された距離データはシステムコントローラＳＣ１にフィードバッ
クされるようになっている。
【００２１】
　また、一対のフレーム体２０ａ，２０ｂの中心に向けて進退移動する移動量も同様にエ
ンコーダで検出されるようになっており、両フレーム体２０ａ，２０ｂにより荷を挟持す
ることでその荷幅寸法を検出することができ、同時に挟持移動体２２ａ，２２ｂの原位置
並びに前後の移動端も検出できる機能を有している。
【００２２】
　そして、移動台１０の荷棚４ａ，４ｂに対面する両側面には、荷棚４ａ，４ｂを区画す
る支柱の位置、並びに荷棚４ａ，４ｂ上の荷の位置を検知する光センサー（支柱や荷があ
るのかないのかを検知するだけのものでもよい）などの検出装置が設けられている。
【００２３】
　一方、図４に示すように、スタッカークレーン２ａにより荷の入出庫が行われる対象と
なる荷棚４ａ，４ｂは、スタッカークレーン２ａの走行方向の両側に配置されている。荷
棚４ａはスタッカークレーン２ａの前後方向の移動に対し左側に配置されると共に荷棚４
ｂは右側に配置され、左側の荷棚４ａには入出庫ステーション側の支柱ＰＬ１から順に支
柱ＰＬ２，ＰＬ３が配置されると共に、右側の荷棚４ｂには入出庫ステーション側の支柱
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ＰＲ１から順に支柱ＰＲ２，ＰＲ３が配置され、各荷棚４ａ－１，４ａ－２、４ｂ－１，
４ｂ－２・・・は支柱間毎に区画されている。
【００２４】
　荷棚４ａ－１には、基準となる一方の支柱ＰＬ１から所定間隔ｎをあけて各種荷幅寸法
をもつ荷ＣＲ１，ＣＲ２，ＣＲ３がそれぞれ前詰め状態で収納されており、最後の荷ＣＲ
３と他方の支柱ＰＬ２との間に形成される空きスペースに入庫予定の荷ＣＲ４は、その荷
幅が空きスペースの横幅寸法（以下、空き寸法という。）より大きいか小さいかがホスト
コンピュータＭＣ内で演算処理され、収納可能な場合はスタッカークレーン２ａから移動
台１０により荷ＣＲ４が移載されるようになっている。
【００２５】
　なお、本発明でいう荷幅寸法とはスタッカークレーンの前後方向（走行台車１４の移動
方向）に沿った方向の荷幅、即ち支柱間方向の荷の長さである。荷のその他の寸法もホス
トコンピュータＭＣのデータベースに保存され、例えば背の高い荷が荷棚間に収まるかど
うかの計算処理も当然行われた上で載置される。
【００２６】
　そして図４に示すように、荷棚４ａ－２における次の支柱ＰＬ２と他方の支柱ＰＬ３間
の荷棚に収納された荷ＣＲ５，ＣＲ６の所定間隔ｎを加味した合計荷幅を両支柱ＰＬ２，
ＰＬ３間の寸法から差し引いた残りの空きスペースが、新規の荷ＣＲ４の荷幅よりも大き
い場合でも、入出庫ステーションに近い荷棚の空きスペースを優先するプログラムを組込
むことで荷棚４ａ－１に荷ＣＲ４を載置させ、スタッカークレーン２ａの走行距離を短縮
して効率よく入出庫させることが可能である。
【００２７】
　次に、本発明の制御装置を構成するホストコンピュータＭＣ及びシステムコントローラ
ＳＣ１，ＳＣ２，ＳＣ３に付き説明する。
【００２８】
　図６に示されるホストコンピュータＭＣは、各種演算、制御を実行するためのＣＰＵと
、制御プログラムを記憶させたＲＯＭ（読み出し専用メモリ）とを有し、種々のデータと
して例えば、図７（ａ）に示される入荷された荷の種類（ＣＲは例えば部品）、荷幅寸法
等の寸法データ、どの収納棚ブロック（４，５，６，７）の何段目の数、どの支柱から前
詰めされ、前詰位置が何番目にあるか等のデータが、荷番コード（例えば、００００１，
００００２，００００３…００００Ｎ）毎に蓄積されている。例えば、荷番コード０００
０１は荷幅寸法が５００ｍｍのＣＲ１の部品であり、現在４番の収納棚ブロックの４段目
で支柱ＰＬ１から１番目に収納されていることがわかる。
【００２９】
　荷と荷間に形成する所定間隔ｎは、挟持移動体２２ａ，２２ｂにより荷棚４ｂに荷を出
し入れすべく、荷の両側に形成される必要な幅寸法として設定される。そして、各荷棚に
収納される荷は、それぞれの一方の支柱（例えば図４においてＰＬ１側）を基準として所
定間隔ｎを形成しながら前詰めで順次載置される、最後に積載された荷の端部と他方の支
柱間に形成される空き寸法Ｐは支柱間の内側寸法Ｓより、荷幅の合計寸法Ｍと所定間隔の
合計Ｎを引いた値で計算され、ホストコンピュータＭＣに絶えず更新登録し、保存されて
いる。
【００３０】
　本発明の自動倉庫における各荷棚に収納される荷は、それぞれの一方（例えば入出庫ス
テーション側）の支柱を基準として前詰めで順次載置されるように入庫管理されており、
次に入庫される荷は、前詰めで順次載置された最後の荷の端部と他方の末端支柱間に形成
される空きスペースに順次収納されるようになっている。その後、幾つかの荷が出庫され
前詰め状態で整列していた荷棚には空き空間が生じる。
【００３１】
　本発明では、このように出庫指令により空き空間が生じた荷棚を検出し、再び前詰め状
態に再配置している。そのために、図７（ｂ）に示す支柱番号対応の空き空間の荷幅方向
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の寸法（以下、単に空き空間寸法という。）及び空き寸法データ表が作成される。この表
は、図８の荷の配列状態の一部を示すテーブルであり、一例を挙げると、６番目の収納棚
ブロックの支柱ＰＬ１とＰＬ２で区画された（略してＰＬ１－２と表記する）下から１段
目の荷棚には荷番コードが０００１１，０００１３が収納され、空き空間寸法（Ｌ１）が
５００ｍｍで空き寸法が２００ｍｍであることを示している。
【００３２】
　そして、支柱ＰＬ１とＰＬ２で区画された下から３段目の荷棚には空き空間寸法も空き
寸法もゼロであり（所定間隔ｎは除く）、この荷棚には４つの荷が前詰めで連なって収納
されていることがわかる。また、支柱ＰＬ２とＰＬ３で区画された下から１段目の荷棚に
は荷番が０００３０が一つ収納されているだけであり、空き空間寸法（Ｌ３）９００ｍｍ
と空き寸法６００ｍｍと合わせて１５００ｍｍあることがこの表からわかる。この棚の荷
を左に詰めて再配置すると右側に大きな収納スペースが確保される。これら区画された荷
棚単位で荷の出し入があると、空き空間寸法及び空き寸法が変化し、その都度ホストコン
ピュータＭＣに更新登録されて管理されるようになっている。
【００３３】
　一方、システムコントローラＳＣ１，ＳＣ２，ＳＣ３は、ホストコンピュータＭＣから
出された指令に基づいて収納棚ブロック４，５，６，７単位でコントロールする端末制御
装置である。
【００３４】
　そこで、例えば図４及び図６に基づいて説明すると、ホストコンピュータＭＣから荷Ｃ
Ｒ４を荷棚４ａ－１に入庫せよという指令を受けたシステムコントローラＳＣ１は、入出
庫ステーションに搬送された荷ＣＲ４の確認が行われ、スタッカークレーン２ａのコント
ローラに指定した荷棚４ａ－１の空スペース位置に搬送指示を与える。指示を受けたスタ
ッカークレーン２ａは当該荷棚の基準となる支柱に向けて最短距離で移動する。次いでこ
のスタッカークレーン２ａを、基準となる支柱（図４の場合ＰＬ１）から前方に水平移動
させて収納すべき空スペース位置の前面で停止させて、挟持移動体２２ａ，２２ｂを前進
移動させて移動台１０上の荷ＣＲ４を該当する空スペースに収納する。荷ＣＲ４の収納後
は、移動台１０は再び入出庫ステーションに戻り、移動経路を含む移動履歴がシステムコ
ントローラＳＣ１を介してホストコンピュータＭＣに保存される。
【００３５】
　逆に、ホストコンピュータＭＣから荷ＣＲ２を荷棚４ａ－１に出庫せよという指令をシ
ステムコントローラＳＣ１が受けると、スタッカークレーン２ａは当該荷棚の基準となる
支柱に向けて移動し、荷ＣＲ２の前面で停止して荷棚４ａ－１より荷を載置台１０に移動
して、再び入出庫ステーションに戻って、移動経路を含む移動履歴がシステムコントロー
ラＳＣ１を介してホストコンピュータＭＣに保存される。このとき荷ＣＲ２があったとこ
ろは空き空間が形成される。
【００３６】
　次に、図８に基づいて再配置作業について説明する。例えば、ホストコンピュータＭＣ
から収納棚ブロック６に対して再載置指定がでると、システムコントローラＳＣ３は再配
置作業をスタッカークレーン２ｃのコントローラに指示し、スタッカークレーン２ｃは空
き空間が存在する各荷棚のところまで順次移動し、空き空間がなくなるように前詰め作業
が行われる。
【００３７】
　具体的に説明すると、６番目の収納棚ブロック６の支柱ＰＬ１とＰＬ２で区画された下
から１段目の荷棚には空き空間寸法（Ｌ１）が５００ｍｍあり、前詰めすることにより合
計空き寸法が７００ｍｍとなる。下から２段目の荷棚には空き空間寸法（Ｌ２）が６００
ｍｍあり、前詰めすることにより合計空き寸法が１５００ｍｍとなり、右側に大きな収納
スペースを作ることができる。また、下から３段目の荷棚には空き空間寸法がゼロであり
、前詰め作業は行わない。
【００３８】
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　前詰め作業による荷の移動結果はシステムコントローラＳＣ３を介してホストコンピュ
ータＭＣに保存される。ホストコンピュータＭＣからの再載置指定は、各収納棚ブロック
単位で出してもよいし、一斉に全収納棚ブロックに対してもできる。
【００３９】
　次に、自動倉庫に荷を入庫する通常の入庫方法に付き図９のフロー図に基づき詳述する
。
【００４０】
　先ず、ステップＳＴ１で、外部から入荷された荷ＣのバーコードＩＤをリーダ１２によ
り読み取ることでその種類（例えば部品とか食品）等を確認すると同時に、各種データを
ホストコンピュータＭＣに取り込む。ステップＳＴ２において、図６に示す荷Ｃを搬送す
る過程で荷幅寸法等の重要なデータは図示しない計測装置により測定されて、荷番コード
に対応付けてホストコンピュータＭＣに記録される。
【００４１】
　次いで、ステップＳＴ３にて、入荷された荷Ｃが収納可能な空スペース（前詰め可能な
スペース）を有する荷棚の有無が判断され、無い場合は空スペースが形成されるまで荷を
待機させ、該当する空スペースを有する荷棚が存在する場合は、ステップＳＴ４において
ホストコンピュータＭＣからの指令で該当する荷棚位置が指示される。
【００４２】
　そして、ステップＳＴ５では、入出庫ステーションに搬送されて来た荷Ｃが、該当する
収納棚ブロックの荷棚における空スペースに入庫されるべき荷のバーコードと一致するか
否かが判断される。
【００４３】
　次にステップＳＴ６では、システムコントローラからの指令で、スタッカークレーンの
走行台車１４を前後方向に移動させると同時に、移動台１０を上下方向に移動させて荷棚
の該当する空スペースに向けて最短距離で移動する。
【００４４】
　空スペースに向けてスタッカークレーンを移動するに際しステップＳＴ７では、該当す
る荷棚の基準となる支柱まで移動したのち、この支柱から荷を挟持した移動台１０を走行
台車１４により当該荷が収納されるべき距離だけ水平方向に移動する。移動台１０中心の
空きスペースまでの水平移動距離は、基準となる支柱より最後の荷の空きスペース側端部
までの距離に、所定間隔ｎと収納すべき荷の荷幅の１／２の寸法とを加算した距離となる
。
【００４５】
　ステップＳＴ８においては、スタッカークレーン２ａから荷が、荷棚の該当する空きス
ペースに収納されると、その位置と荷番コードがホストコンピュータＭＣにフィードバッ
クされ、データベースが書き換えられるとともに空き寸法が再計算され保存される。
【００４６】
　このように本実施例としての自動倉庫における入庫方法によれば、荷棚の空きスペース
情報が、荷と他方の支柱間とで形成される空き寸法情報として逐次更新保存されているの
で、荷幅寸法がこの空き寸法より小さければ順次荷を前詰め積載でき、保管スペースの有
効利用を図ることができる。
【００４７】
　また、空き寸法データが、支柱間距離、荷幅寸法及びスタッカークレーン２ａの移動台
１０中心が一方の基準となる支柱からの移動量に基づき演算処理すれば、スタッカークレ
ーン２ａの現実の移動量をフィードバックしてホストコンピュータＭＣに反映することに
なり正確な空き寸法データを計算することができる。
【００４８】
　更に、一方の支柱の側端縁及び荷の側端縁をスタッカークレーン２ａの移動台１０に設
けた検出装置により検知することで、正確な所定間隔ｎが形成されるように荷を順次積載
できる。
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【００４９】
　そして、荷棚に荷が収納される際に荷の両側に所定間隔が形成されが、この所定間隔は
、荷を把持して荷棚に載置あるいは搬出するための挟持移動体２２ａ，２２ｂが出入り可
能とするもので、荷を容易に、かつ効率よく荷棚に収めることができる。
【００５０】
　そしてまた、荷棚上に載置される複数の荷は、入出庫ステーションに近い荷棚より順次
積載されるように制御されることで、スタッカークレーン２ａの走行距離を短縮して効率
よく入庫させることができる。
【００５１】
　次に、再載置指令に付き付き図１０のフロー図に基づき説明する。先ず、ステップＳＴ
１１で棚に空き空間が存在するかどうかを検索し、空き空間のある荷棚があればステップ
ＳＴ１２でシステムコントローラを介してスタッカークレーンに前詰め作業を行わせる。
次に、ステップＳＴ１３で当該荷棚に空き空間がなくなるまで前詰め作業を指示する。空
き空間がなくなればステップＳＴ１４で当該棚の空き寸法が再計算されて制御装置に更新
保存される。
【００５２】
　このように本実施例１の自動倉庫における入出庫管理方法によれば、ホストコンピュー
タＭＣからの出庫指令により出庫して空き空間が生じた場合に、ホストコンピュータＭＣ
からの再載置指令によりこの空き空間を詰めるようにして荷を再載置し直すことで、荷と
荷の間に形成された無駄な空間をなくすことができる。
【実施例２】
【００５３】
　次に、実施例２に係る本発明の入出庫管理方法に付き図１１及び図１２を参照して説明
する。図１１の（ａ）は異なる段毎の荷棚の空き寸法を比較する状態の説明図、（ｂ）は
空き寸法の大きい荷棚に載置されている荷を空き寸法の小さい他の段の荷棚に移載する状
態を示す説明図、図１２は実施例２に係るフロー図ある。
【００５４】
　先ず、図１１（ａ）において、異なる段毎の荷棚の空き寸法を比較し、２段目の荷棚の
各空き寸法Ｓ２が一番大きく、順次１段目、３段目、５段目の各荷棚空き寸法Ｓ１、Ｓ３
そしてＳ５となっており、ホストコンピュータＭＣ上で比較演算されると、２段目の荷Ｃ
９が５段目の空き寸法Ｓ５の荷棚に、２段目の荷Ｃ８が４段目の空き寸法Ｓ４の荷棚に、
また１段目の荷Ｃ１０が３段目の空き寸法Ｓ３の荷棚にそれぞれ空き寸法拡大の再載置指
令がスタッカークレーン２ａ～２ｄに出力される。
【００５５】
　そこで、該当する荷Ｃ１０，Ｃ８およびＣ９は、図１１（ｂ）に示すように、スタッカ
ークレーン２ａ～２ｄによりそれぞれ３段～５段の荷棚に再載置されることで、２段目お
よび１段目の荷棚には広い空間が形成され、荷と荷の間に形成された無駄な空間をなくす
ことができる。
【００５６】
　次に、前記の状態を流れ図で示すと、図１０に示すフロー図におけるステップＳＴ１４
の処理後に、制御装置より空き寸法拡大の再載置指令が出されると、ステップＳＴ２１で
、異なる段毎の荷棚の空き寸法を比較し、ステップＳＴ２２で、小さな空き寸法を有する
荷棚に大きな空き寸法を有する荷棚の荷が収納できるかどうかを判断し、収納できる場合
はステップＳＴ２３で、比較対象となった荷の移動を指示して小さな空き寸法を有する荷
棚に載置し、ステップＳＴ２４で再載置する毎に前詰めされた後端の荷の側端縁と他方の
支柱間とで形成される空き寸法データをホストコンピュータＭＣに更新登録する。
【００５７】
　このように本実施例２の自動倉庫における入出庫管理方法によれば、複数の荷棚の空き
寸法を比較し、空き寸法の大きい荷棚に載置されている荷を空き寸法の小さい荷棚に移載
することで、空き荷棚が効率よく作れるので、次の入庫時にはどのような荷幅サイズの荷
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であっても入庫しやすい。
【００５８】
　以上、本発明の実施例１，２を図面により説明してきたが、具体的な構成はこれら実施
例に限られるものではなく、例えば、荷棚に荷を入庫させるに際し、実施例ではスタッカ
ークレーンを基準となる支柱まで走行させ、そこから水平方向に移動させていたが、ホス
トコンピュータから指示を受けて直接空きスペースまで走行してもよい。また、スタッカ
ークレーンのエンコーダで検出された移動結果をホストコンピュータにフィードバックさ
せて空き寸法の値を計算し直しているが、荷幅寸法と所定間隔ｎとにより求められる寸法
だけで処理することも可能である。また荷の移載手段としてスタッカークレーン以外の他
の公知の運搬装置を使用してもよい。
【図面の簡単な説明】
【００５９】
【図１】本発明の実施例１における入出庫管理方法が適用される自動倉庫の側面図である
。
【図２】同じく実施例１における入出庫管理方法が適用される自動倉庫の平面図である。
【図３】入出庫ステーションを介してスタッカ－クレーンにより荷の出し入れが行われる
自動倉庫の部分斜視図である。
【図４】スタッカ－クレーンと荷棚に載置された幅寸法の異なる荷との関係を示す部分平
面図である。
【図５】スタッカ－クレーンの詳細説明図である。
【図６】入荷された荷の受け入れから自動倉庫への入庫するまでのシステム構成図である
。
【図７】（ａ）は自動倉庫の荷棚に収容されている各種荷の登録されたコード番号対応の
位置データないし荷幅寸法等のデータが記載された表であり、（ｂ）は支柱番号対応の空
き空間寸法及び空き寸法データ表である。
【図８】再載置指令に基づく作業の説明図である。
【図９】自動倉庫に荷を入庫する実施例１に係るフロー図である。
【図１０】自動倉庫から荷を出庫する実施例１に係るフロー図である。
【図１１】（ａ）は異なる段毎の荷棚の空き寸法を比較する状態の説明図、（ｂ）は空き
寸法の大きい荷棚に載置されている荷を空き寸法の小さい他の段の荷棚に移載する状態を
示す説明図である。
【図１２】実施例２に係るフロー図である。
【符号の説明】
【００６０】
１　　　　　　　　　　　自動倉庫（自動立体倉庫）
２ａ～２ｄ　　　　　　　スタッカークレーン
４～７　　　　　　　　　収納棚ブロック
４ａ，４ｂ　　　　　　　荷棚
４ａ－１，４ａ－２　　　区分された荷棚
４ｂ－１，４ｂ－２　　　区分された荷棚
５ａ，５ｂ　　　　　　　荷棚
６ａ，６ｂ　　　　　　　荷棚
７ａ，７ｂ　　　　　　　荷棚
８　　　　　　　　　　　搬送装置
８ａ，８ｂ，８ｃ　　　　分岐搬送装置
１０　　　　　　　　　　移動台（移載装置）
１２　　　　　　　　　　リーダ
１４　　　　　　　　　　走行台車
１５ａ，１５ｂ　　　　　マスト
１６ａ，１６ｂ　　　　　支持体
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１８　　　　　　　　　　支持枠
２０ａ，２０ｂ　　　　　フレーム体
２２ａ，２２ｂ　　　　　挟持移動体
Ｃ，ＣＲ　　　　　　　　荷
ＣＲ１～ＣＲ６　　　　　荷
Ｃ１～Ｃ１０　　　　　　荷
ＩＤ　　　　　　　　　　バーコード
Ｌ１～Ｌ４　　　　　　　空き空間寸法
ｎ　　　　　　　　　　　所定間隔
ＭＣ　　　　　　　　　　ホストコンピュータ
Ｐ　　　　　　　　　　　空き寸法
ＰＬ１～ＰＬ３　　　　　左側支柱
ＰＲ１～ＰＲ３　　　　　右側支柱
Ｒ　　　　　　　　　　　レール
Ｓ　　　　　　　　　　　支柱間の内側寸法
Ｓ１～Ｓ５　　　　　　　空き寸法
ＳＣ１～ＳＣ３　　　　　システムコントローラ

【図１】 【図２】
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【図５】 【図６】
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【図７】 【図８】

【図９】 【図１０】
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【図１１】 【図１２】
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