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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】物品を取り出される物品ケースが、配送ケース
と次の物品ケースとの間で空ケースとなって仕分けの障
害とならないと共に、配送ケースへの物品の仕分けでの
配置不良を防止する物品仕分け装置における容器配置機
構を提供する。
【解決手段】複数の物品容器１０１α、βを供給する物
品容器接続経路３１と、物品２０１の仕分けを受ける配
送容器１００が搬送される仕分けレーンと、物品容器１
０１α、βから配送容器１００に物品を仕分ける仕分け
位置３２と、配送容器１００に、物品２０１を移動させ
る把持機構３０１と、仕分け位置に配送容器１００が無
い場合に、仕分けレーンより遠い側の物品容器１０１β
を、仕分け位置３２に、仕分けレーン側の物品容器１０
１αを超えて移動させる移動手段５１０と、物品容器１
０１α、βの搬送、配送容器１００の搬送、物品２０１
の移動および移動動作の少なくとも一つを制御する制御
部１０とを備える。
【選択図】図１６
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　単数もしくは複数の種類および個数の物品が収容される物品容器から、所定の種類と個
数の前記物品を仕分けして、配送先へ配送可能状態とする物品仕分け装置に用いる容器配
置機構であって、
　物品を収容する複数の物品容器を供給する物品容器接続経路と、
　前記物品容器接続経路に収容されている前記物品の仕分けを受ける配送容器が搬送され
る仕分けレーンと、
　前記仕分けレーンと前記物品容器接続経路とが交差して、前記物品容器から前記配送容
器に前記物品を仕分ける仕分け位置と、
　前記仕分け位置にある前記配送容器に、前記物品容器が収容する前記物品を移動させる
把持機構と、
　所定条件において、前記仕分け位置に前記配送容器が無い場合に、
　　前記物品容器接続経路の前記仕分けレーンより遠い側（以下、「後段」という）の前
記物品容器（以下、「後段物品容器」という）を、前記仕分け位置に、前記物品容器接続
経路の前記仕分けレーン側（以下、「前段」という）の前記物品容器（以下、「前段物品
容器」という）を超えて移動させる移動手段と、
　前記物品容器接続経路での前記物品容器の搬送、前記仕分けレーンでの前記配送容器の
搬送、前記把持機構での前記物品の移動および前記移動手段での移動動作の少なくとも一
つを制御する、制御部と、を備える、物品仕分け装置に用いる容器配置機構。
【請求項２】
　前記配送容器および前記物品容器は、同一種類の前記物品の収容可能個数が同一である
、請求項１記載の物品仕分け装置に用いる容器配置機構。
【請求項３】
　前記配送容器および前記物品容器は、それぞれの縦方向および横方向のサイズが略同一
である、請求項２記載の物品仕分け装置に用いる容器配置機構。
【請求項４】
　前記仕分け位置で所定の種類および個数の前記物品の仕分けが完了した前記配送容器は
、完成容器として、前記仕分けレーンの外側の完成レーンに排出される、請求項１から３
のいずれか記載の物品仕分け装置に用いる容器配置機構。
【請求項５】
　前記完成容器は、所定の種類および個数の前記物品を収容すると共に前記仕分け位置に
移動させられた前記物品容器も含む、請求項４記載の物品仕分け装置に用いる容器配置機
構。
【請求項６】
　前記所定条件は、
　　第１条件：前記仕分け位置で仕分けを受ける予定の前記配送容器に、最大収容数の前
記物品が仕分けを受ける、
　を含む、請求項１から５のいずれか記載の物品仕分け装置に用いる容器配置機構。
【請求項７】
　前記第１条件において、前記制御部は、
　　前記仕分けレーンでの前記仕分け位置の手前にある前記配送容器を停止させ、
　　前記移動手段を用いて、前記後段物品容器を、前記配送容器の代わりに前記仕分け位
置に移動させ、
　　前記仕分け位置に移動された前記後段物品容器を、完成容器として、前記完成レーン
に排出する、請求項６記載の物品仕分け装置に用いる容器配置機構。
【請求項８】
　前記所定条件は、
　　第２条件：前記前段物品容器が前記仕分け位置に移動した場合に前記後段物品容器か
らの前記仕分け位置の前段物品容器への前記物品の移動必要個数がｎ個であり、前記後段
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物品容器が前記仕分け位置に移動した場合に前記仕分け位置の前記後段物品容器から前記
前段の前記前段物品容器への前記物品の移動必要個数がｎ個未満である場合、
　を含む、請求項１から５のいずれか記載の物品仕分け装置に用いる容器配置機構。
【請求項９】
　前記第２条件において、前記制御部は、
　　前記仕分け位置に移動した前記後段物品容器から、所定個数以外の前記物品を、前記
前段の前記前段物品容器に、前記把持機構を用いて戻す戻し作業を行う、請求項８記載の
物品仕分け装置に用いる容器配置機構。
【請求項１０】
　前記戻し作業を受けた前記仕分け位置での前記後段物品容器は、前記仕分け位置で仕分
けを受ける種類の必要個数の前記物品を収容した状態で、前記仕分けレーン上の次の仕分
け位置に搬送される、請求項９記載の物品仕分け装置に用いる容器配置機構。
【請求項１１】
　前記戻し作業を受けた前記仕分け位置での前記後段物品容器は、当該後段物品容器への
必要な種類および個数の前記物品が仕分けされている場合には、前記完成容器として、前
記完成レーンに排出される、請求項９記載の物品仕分け装置に用いる容器配置機構。
【請求項１２】
　前記制御部は、前記第１条件および前記第２条件のいずれかの場合には、前記仕分けレ
ーンを搬送される前記配送容器を、前記仕分け位置の手前で停止させ、前記後段物品容器
を優先して、前記仕分け位置に移動させる、請求項１１記載の物品仕分け装置に用いる容
器配置機構。
【請求項１３】
　前記移動手段は、前記前段物品容器の下方、上方および側面の少なくとも一つの経路で
、前記後段物品容器を、前記前段物品容器をバイパスして移動させる、請求項１から１２
のいずれか記載の物品仕分け装置に用いる容器配置機構。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、複数種類の商品や物品（以下、「物品」という）を、配送先毎に必要な個数
ずつに仕分けして配送先毎に配送可能状態とする物品仕分け装置における容器配置機構に
関する。
【背景技術】
【０００２】
　種々の物品を製造する工場、物品を流通させる配送センター、物品の集積・配送を行う
集積倉庫（以下、「出荷センター」という）などにおいては、配送先にあわせた単数もし
くは複数の種類の物品を、必要な個数ずつに仕分けして配送可能な状態にする必要がある
。配送可能な状態とは、例えば必要な種類と個数の物品が、ケースなどの配送用収納器具
に詰め込まれた状態である。
【０００３】
　例えば、ある出荷センターでは、物品Ａ～物品Ｄまでの４種類の物品を取り扱っている
。この４種類の物品Ａ～物品Ｄのそれぞれの必要な個数ずつに仕分けして、第１販売店、
第２販売店、第３販売店、第ｎ販売店のそれぞれに配送する。これら第１販売店～第ｎ販
売店が配送先である。例えば、第１販売店に物品Ａを２個、物品Ｂを３個および物品Ｃを
１個、を配送する必要があるとする。このとき、物品を、単数もしくは複数の配送ケース
に仕分けして、この配送ケースを、次のステージである配送業務に渡す必要がある。
【０００４】
　ここで、出荷センターで取り扱う物品の種類は複数である。配送先に配送される物品は
、同一個数の物品Ａ～物品Ｄの全てである場合も、異なる個数の物品Ａ～Ｄの全てである
場合も、物品Ａ～物品Ｄの一部の種類のみである場合もある。すなわち、第１販売店には
、物品Ａ～物品Ｄの全てを配送する必要があり、第２販売店には、物品Ａ、物品Ｂ、物品
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Ｃのみを配送する必要があり、第３販売店には、物品Ａ、物品Ｄのみを配送する必要があ
り、第ｎ販売店には、物品Ｃのみを配送する必要がある、といった状態が生じる。
【０００５】
　また、これら第１販売店～第ｎ販売店へ配送するべき物品は、種類の相違だけでなく、
種類ごとの個数の相違もある。例えば、第１販売店、第２販売店、第３販売店の全てに物
品Ａは配送される必要があるが、この物品Ａの個数は、第１販売店～第３販売店ごとに異
なることもある。
【０００６】
　このように、出荷センターでの配送先への配送のための物品の仕分けは、複数の種類の
物品の仕分けと、複数の種類の物品ごとの個数の仕分けという複雑な仕分けを行う必要が
ある。例えば、出荷センターにおいて、ある種類の物品を収容した複数の物品ケースが用
意されている。一方で、配送先への物品を仕分けして詰め込む配送ケースが用意されてい
る。配送ケースは、最初の段階では空ケースであり、この空ケースに、必要な種類と個数
の物品が詰め込まれて配送可能状態となる。
【０００７】
　このような複雑な仕分けを出荷センターで実施するために、空ケースや物品ケースがコ
ンベアラインを流れる状態で、空ケースに必要な物品が仕分けされる技術が提案されてい
る（例えば、特許文献１参照）。
【０００８】
　また、空ケースへの物品の仕分けにおいて、物品ケースからの物品の取り出しと仕分け
の一部を自動で行う技術も提案されている（例えば、特許文献２参照）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００９】
【特許文献１】特開２００８－２９７０８４号公報
【特許文献２】特開２０１１－１７８４８６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　特許文献１は、特許文献１の図１に示されるように、空容器を自動投入する空容器供給
装置と作業ラインを備えている。作業ラインでは、作業者が物品の仕分け作業を行う。こ
のため、作業者の後方に、物品供給棚が備わっている。作業者は、コンベアラインを流れ
てくる空容器に、物品供給棚から必要な種類と個数の物品を取り出して詰め込む。
【００１１】
　この取り出しと詰め込みによって、作業者は、物品の仕分けを完成する。仕分けが完成
すると、配送可能状態での配送ケースが配送に回される。特許文献１では、多数の種類の
商品を人的に仕分けすることで、細かな仕分けに対応することを目的としている。
【００１２】
　しかしながら、特許文献１の仕分け装置では、人的作業での仕分けであるので、仕分け
作業に時間が掛かる問題がある。特に、作業者の熟練度合いによって作業時間が変動して
しまう問題がある。加えて、仕分けの必要な物品の種類と個数は、配送先によって大きく
変化するので、この変化に応じて、作業者による仕分け作業時間が変動してしまう問題が
ある。この２つのパラメータに基づく作業時間の変動が組み合わさることで、仕分け作業
の作業時間の予測が難しくなる。
【００１３】
　この仕分け作業の作業時間の予測が難しいと、空容器投入装置での空容器の自動投入の
速度を予測しにくい問題も生じる。このため、特許文献１のような人的作業での仕分けを
含む仕分け装置では、空容器や仕分け未完成の容器を、一時的に退避させたり、巡回させ
たりして作業者の作業時間変動を吸収する仕組みが必要になる。
【００１４】
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　この吸収する仕組みのための構造が増えることで、仕分け装置全体が大掛かりとなった
り、仕分け装置の構造が複雑となって容器の搬送に不具合が生じたりする問題も生じる。
もちろん、全体として仕分け作業効率が低い問題がある。
【００１５】
　特許文献２は、複数の物品が品種毎に収容された実ケースから、仕分けケースへ配送先
に必要な種類と個数の物品を仕分けする物品仕分け設備を開示する。特許文献２に開示さ
れる物品仕分け設備は、特許文献１と異なり、実ケースから仕分けケースへの物品の仕分
けの一部を、把持機能を有する自動把持装置によって行う。
【００１６】
　特許文献１と異なり、特許文献２の物品仕分け設備は、この物品仕分けの一部を自動化
することで、作業者による作業時間の変動や作業効率の低下を防止することを目的として
いる。
【００１７】
　しかしながら、特許文献２の物品仕分け設備は、自動作業での物品仕分けが一箇所に集
中している。一方で、物品ケースの種類は複数である。このため、複数の物品ケースから
空ケースへの仕分け作業が、集中している一箇所で行われてしまい、仕分け作業効率が悪
くなる。当然ながら、仕分け作業に要する時間が多くなってしまう問題がある。
【００１８】
　また、特許文献２は、仕分けされる必要性の低い物品は、補助的に人的作業により仕分
けされる。このため、この点では特許文献１と同様の問題が生じる。特に、自動仕分けと
人的作業との速度差によって、仕分け用以外の空ケースがコンベアラインに生じてしまう
問題がある。空ケースがコンベアラインの途中に生じると、当該空ケースを排出させる構
成と処理が必要となり、物品仕分け設備が複雑になる問題が生じる。複雑になれば、設備
の大型化や作業での不具合などの問題が生じ、仕分け効率が低下する問題に繋がる。
【００１９】
　特許文献２の問題を解決するために、複数の種類の物品ケース毎に配送ケースに仕分け
を行う仕分け位置を複数にすることが考えられる。
【００２０】
　しかしながら、仕分け位置を複数にすることで、配送ケースが全ての仕分け位置で停止
することになる。複数の配送ケース（配送先のそれぞれに対応する）のいずれかによって
は、全ての種類の物品を積み込む必要がないこともある。配送ケースによって、複数の種
類の物品のうち、どの物品が積み込まれるかは様々である。
【００２１】
　このような状況では、積み込む必要のない物品に対応する物品ケースの仕分け位置にお
いても配送ケースが停止することになる。配送先は複数であり、配送ケースは次々に仕分
け設備のラインに投入される。このときに、前の配送ケースが不要な仕分け位置で停止を
繰り返すことは、仕分け作業全体の効率を低下させる。
【００２２】
　以上のように、従来技術の物品仕分け装置は、仕分け精度の不十分、仕分け効率の不十
分、仕分け速度の低下といった問題を有している。この結果、物品を高速度で正確に仕分
けることが難しい。
【００２３】
　特許文献１、２などの従来技術での物品仕分け装置は、物品を配送ケースに仕分けるに
あたって、次のような問題を有していた。
【００２４】
　（問題１）複数の種類および複数の個数をさまざまに選択して配送ケースに仕分けるに
際して、完全な自動化ができていなかった。
【００２５】
　（問題２）完全な自動化ができないために、複数の種類および個数の物品を、配送ケー
スに仕分けるにあたっての正確性および速度向上を十分に実現できなかった。
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【００２６】
　（問題３）仕分けを受ける配送ケースが、仕分けレーンにおいて停止したり、次の配送
ケースとのバッティングが生じたり、仕分けの完了した配送ケースが邪魔となったりして
、仕分け作業だけでなく、仕分け後の配送ケースの移動にも支障をきたしていた。
【００２７】
　このような問題１～３に絡んで、物品を収容している物品ケースが空になったまま、次
の物品ケースと配送ケースとの間に挟まれてしまい、物品の仕分けに悪影響を生じさせる
問題が生じていた。特に問題として同一物品を満杯にする仕分けが、物品ケースから配送
ケースへの仕分けにおいて必要となることもあった。この場合には、満杯では無くなって
しまった物品ケースから配送ケースへの仕分けを、複数の物品ケースで行わなければなら
ない問題も生じる。空ケースが出ないように物品ケースから配送ケースに必要な種類と個
数の物品を仕分けることを繰り返すことで、同一物品が満杯である配送ケースを生じさせ
るための、不要な仕分けが生じる問題も生じていた。
【００２８】
　このように、次の物品ケースと配送ケースとの間に空の物品ケースが生じないようにす
るために、細かな仕分けを行うことで、逆に同一物品で満杯の配送ケースを生じさせるた
めの無駄な仕分けが生じるとの問題もあった。
【００２９】
　あるいは、配送ケースと後段の物品ケースの間に空ケースを生じさせないように、前段
の物品ケースを仕分け位置に移動させることを行う場合に、当該仕分け位置に移動した前
段の物品ケースに、後段にあった物品ケースからの物品の仕分け回数が不要に多くなる問
題もあった。
【００３０】
　本発明は、この問題に鑑み、物品を取り出される物品ケースが、配送ケースと次の物品
ケースとの間で空ケースとなって仕分けの障害とならないと共に、配送ケースへの物品の
仕分けでの配置不良を防止する物品仕分け装置における容器配置機構を提供することを目
的とする。
【課題を解決するための手段】
【００３１】
　上記課題に鑑み、本発明の物品仕分け装置における容器配置機構は、単数もしくは複数
の種類および個数の物品が収容される物品容器から、所定の種類と個数の物品を仕分けし
て、配送先へ配送可能状態とする物品仕分け装置に用いる容器配置機構であって、
　物品を収容する複数の物品容器を供給する物品容器接続経路と、
　物品容器接続経路に収容されている物品の仕分けを受ける配送容器が搬送される仕分け
レーンと、
　仕分けレーンと物品容器接続経路とが交差して、物品容器から配送容器に物品を仕分け
る仕分け位置と、
　仕分け位置にある配送容器に、物品容器が収容する物品を移動させる把持機構と、
　所定条件において、仕分け位置に配送容器が無い場合に、
　　物品容器接続経路の仕分けレーンより遠い側（以下、「後段」という）の物品容器（
以下、「後段物品容器」という）を、仕分け位置に、物品容器接続経路の仕分けレーン側
（以下、「前段」という）の物品容器（以下、「前段物品容器」という）を超えて移動さ
せる移動手段と、
　物品容器接続経路での物品容器の搬送、仕分けレーンでの配送容器の搬送、把持機構で
の物品の移動および移動手段での移動動作の少なくとも一つを制御する、制御部と、を備
える。
【発明の効果】
【００３２】
　本発明の物品仕分け装置における容器配置機構は、仕分け作業を受ける配送容器が搬送
される仕分けレーンと、この配送ケースに物品を供給する物品の詰められた物品容器を供
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給する物品容器投入部との位置が分かれていることで、配送ケースの不要な停止や停滞を
生じさせない。
【００３３】
　また、仕分けでの取り出しを受けて最大収容数より少ない物品を収容する物品容器が生
じる場合に、新しい空の配送ケースに当該物品容器からの仕分けを行わず、当該物品容器
の次の物品容器を、仕分けレーンに移動させて配送容器へ格上げさせる。
【００３４】
　この格上げ移動によって、仕分けに必要な物品移動の回数を削減することができる。
【図面の簡単な説明】
【００３５】
【図１】物品仕分け装置の一例の全体図である。
【図２】本発明の実施における配送容器の斜視図である。
【図３】本発明の容器配置機構が使用される物品仕分け装置での、容器の搬送を示す説明
図である。
【図４】本発明の容器配置機構が使用される物品仕分け装置に用いられる配送容器投入部
の斜視図である。
【図５】本発明の容器配置機構が使用される物品仕分け装置に用いられる仕分け位置付近
および仕分けレーンなどを含んだ部分の斜視図である。
【図６】本発明の実施の形態１における物品の仕分けに用いられる把持機構による配送容
器でのピッキングを示す斜視図である。
【図７】本発明の実施の形態１における物品の仕分けが完了した配送容器の一例を示す模
式図である。
【図８】物品仕分け装置での完成レーンへの完成容器の移動を示す模式図である。
【図９】物品仕分け装置における仕分け位置での物品の仕分けを説明する、説明図である
。
【図１０】物品仕分け装置において、物品容器接続経路において配送容器への必要な個数
の物品の仕分けが完了してない状態で物品容器が空となった状態を示す説明図である。
【図１１】物品仕分け装置における挟まれる空容器への対応を示す説明図である。
【図１２】物品仕分け装置における物品容器の配送容器への格上げを示す説明図である。
【図１３】物品仕分け装置における格上げされた物品容器への、次の物品容器からの物品
の仕分けを示す説明図である。
【図１４】３列目への物品の配置に生じる困難な一例を示す説明図である。
【図１５】配送容器に格上げされた第１物品容器に仕分けられた第１物品が仕分けられた
際に、他の第１物品と重複した状態を示す説明図である。
【図１６】本発明の実施の形態１における物品仕分け装置に用いる容器配置機構のブロッ
ク図である。
【図１７】本発明の実施の形態１における容器配置機構によって、後段物品容器が前段物
品容器を超えて仕分け位置に移動させられた状態を示すブロック図である。
【図１８】本発明の実施の形態１における第１条件での完成容器の完了を示すブロック図
である。
【図１９】本発明の実施の形態１における第２条件に対応する状態を示す容器配置機構周
辺のブロック図である。
【図２０】本発明の実施の形態１における前段物品容器が仕分け位置に移動して、後段物
品容器からの物品の仕分けを受ける状態を示す容器配置機構周辺のブロック図である。
【図２１】本発明の実施の形態１における第２条件で後段物品容器が前段物品容器を超え
て仕分け位置に移動させられる状態を示す容器配置機構周辺のブロック図である。
【図２２】本発明の実施の形態１における仕分け位置の後段物品容器から余分な個数の物
品を、物品接続経路の前段にある前段物品容器に戻す状態を説明する容器配置機構周辺の
ブロック図である。
【図２３】本発明の実施の形態２における物品接続経路上の前段に前段物品容器が位置し
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、後段に後段物品容器が位置している容器配置機構の一部の正面図と後方図である。
【図２４】本発明の実施の形態２における後段物品容器が前段物品容器を超えて移動する
状態を示す容器配置機構の一部の正面図と後方図である。
【発明を実施するための形態】
【００３６】
　本発明の第１の発明に係る物品仕分け装置における容器配置機構は、単数もしくは複数
の種類および個数の物品が収容される物品容器から、所定の種類と個数の物品を仕分けし
て、配送先へ配送可能状態とする物品仕分け装置に用いる容器配置機構であって、
　物品を収容する複数の物品容器を供給する物品容器接続経路と、
　物品容器接続経路に収容されている物品の仕分けを受ける配送容器が搬送される仕分け
レーンと、
　仕分けレーンと物品容器接続経路とが交差して、物品容器から配送容器に物品を仕分け
る仕分け位置と、
　仕分け位置にある配送容器に、物品容器が収容する物品を移動させる把持機構と、
　所定条件において、仕分け位置に配送容器が無い場合に、
　　物品容器接続経路の仕分けレーンより遠い側（以下、「後段」という）の物品容器（
以下、「後段物品容器」という）を、仕分け位置に、物品容器接続経路の仕分けレーン側
（以下、「前段」という）の物品容器（以下、「前段物品容器」という）を超えて移動さ
せる移動手段と、
　物品容器接続経路での物品容器の搬送、仕分けレーンでの配送容器の搬送、把持機構で
の物品の移動および移動手段での移動動作の少なくとも一つを制御する、制御部と、を備
える。
【００３７】
　この構成により、仕分けレーンの仕分け位置に設置されるべき配送容器と、物品容器接
続経路での後段の物品容器との間に、空となる物品容器を生じさせない。この時、空とな
る物品容器が生じないことに加えて、仕分け位置に移動して位置する後段の物品容器には
、次の物品の仕分けの邪魔となる隙間も生じない。
【００３８】
　本発明の第２の発明に係る物品仕分け装置における容器配置機構では、第１の発明に加
えて、配送容器および物品容器は、同一種類の物品の収容可能個数が同一である。
【００３９】
　この構成により、物品容器と配送容器とを、兼用できる。兼用できることで、大量の物
品の仕分けを同じ容器を用いて作業することができる。更には、物品容器接続経路に投入
される物品容器を、そのまま配送容器としての位置づけに移動させることもでき、その場
合でも搬送経路の切り替えの作り込みが不要である。
【００４０】
　本発明の第３の発明に係る物品仕分け装置における容器配置機構では、第２の発明に加
えて、配送容器および物品容器は、それぞれの縦方向および横方向のサイズが略同一であ
る
【００４１】
　この構成により、物品容器と配送容器とを、兼用できる。兼用できることで、大量の物
品の仕分けを同じ容器を用いて作業することができる。更には、物品容器接続経路に投入
される物品容器を、そのまま配送容器としての位置づけに移動させることもでき、その場
合でも搬送経路の切り替えの作り込みが不要である。
【００４２】
　本発明の第４の発明に係る物品仕分け装置における容器配置機構では、第１から第３の
いずれかの発明に加えて、仕分け位置で所定の種類および個数の物品の仕分けが完了した
配送容器は、完成容器として、仕分けレーンの外側の完成レーンに排出される。
【００４３】
　この構成により、仕分けの完成した完成容器は、仕分けレーンでの配送容器の搬送や仕
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分け作業の邪魔とならない。
【００４４】
　本発明の第５の発明に係る物品仕分け装置における容器配置機構では、第４の発明に加
えて、完成容器は、所定の種類および個数の物品を収容すると共に仕分け位置に移動させ
られた物品容器も含む。
【００４５】
　この構成により、配送容器として格上げされた物品容器が、そのまま出荷可能状態とし
て取り扱われ、仕分け回数を減らすことができる。
【００４６】
　本発明の第６の発明に係る物品仕分け装置における容器配置機構では、第１から第５の
いずれかの発明に加えて、所定条件は、第１条件：仕分け位置で仕分けを受ける予定の配
送容器に、最大収容数の物品が仕分けを受ける、を含む。
【００４７】
　この構成により、同一物品で満杯となる完成容器を、物品容器から配送容器への仕分け
作業を行わずに、生成できる。
【００４８】
　本発明の第７の発明に係る物品仕分け装置における容器配置機構では、第６の発明に加
えて、第１条件において、制御部は、
　　仕分けレーンでの仕分け位置の手前にある配送容器を停止させ、
　　移動手段を用いて、後段物品容器を、配送容器の代わりに仕分け位置に移動させ、
　　仕分け位置に移動された後段物品容器を、完成容器として、完成レーンに排出する。
【００４９】
　この構成により、同一物品で満杯となる完成容器を、物品容器から配送容器への仕分け
作業を行わずに、生成できる。
【００５０】
　本発明の第８の発明に係る物品仕分け装置における容器配置機構では、第１から第５の
いずれかの発明に加えて、所定条件は、第２条件：前段物品容器が仕分け位置に移動した
場合に後段物品容器からの仕分け位置の前段物品容器への物品の移動必要個数がｎ個であ
り、後段物品容器が仕分け位置に移動した場合に仕分け位置の後段物品容器から前段の前
段物品容器への物品の移動必要個数がｎ個未満である場合、を含む。
【００５１】
　この構成により、後段物品容器を配送容器として移動させる場合に、移動して配送容器
となった後段物品容器に生じる隙間の問題を生じさせない。加えて、完成容器に向けた仕
分けでの仕分け回数を、前段物品容器を配送容器にする場合よりも少なくできる。
【００５２】
　本発明の第９の発明に係る物品仕分け装置における容器配置機構では、第８の発明に加
えて、第２条件において、制御部は、仕分け位置に移動した後段物品容器から、所定個数
以外の物品を、前段の前段物品容器に、把持機構を用いて戻す戻し作業を行う。
【００５３】
　この構成により、完成容器に向けた仕分けでの仕分け回数を、前段物品容器を配送容器
にする場合よりも少なくできる。
【００５４】
　本発明の第１０の発明に係る物品仕分け装置における容器配置機構では、第９の発明に
加えて、戻し作業を受けた仕分け位置での後段物品容器は、仕分け位置で仕分けを受ける
種類の必要個数の物品を収容した状態で、仕分けレーン上の次の仕分け位置に搬送される
。
【００５５】
　この構成により、完成容器になるには次の仕分けが必要な場合にも対応できる。
【００５６】
　本発明の第１１の発明に係る物品仕分け装置における容器配置機構では、第９の発明に
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加えて、戻し作業を受けた仕分け位置での後段物品容器は、当該後段物品容器への必要な
種類および個数の物品が仕分けされている場合には、完成容器として、完成レーンに排出
される。
【００５７】
　この構成により、後段物品容器が、必要な種類および個数の物品状態となれば、最小限
の仕分け回数で完成容器として排出できる。この排出により、仕分けを受けるべき次の配
送容器の仕分けレーンでの搬送が滞りなく進む。
【００５８】
　本発明の第１２の発明に係る物品仕分け装置における容器配置機構では、第１１の発明
に加えて、制御部は、第１条件および第２条件のいずれかの場合には、仕分けレーンを搬
送される配送容器を、仕分け位置の手前で停止させ、後段物品容器を優先して、仕分け位
置に移動させる。
【００５９】
　この構成により、仕分け位置で容器が衝突することが防止される。
【００６０】
　本発明の第１３の発明に係る物品仕分け装置における容器配置機構では、第１から第１
２のいずれかの発明に加えて、移動手段は、前段物品容器の下方、上方および側面の少な
くとも一つの経路で、後段物品容器を、前段物品容器をバイパスして移動させる。
【００６１】
　この構成により、前段物品容器との衝突をさせずに、後段容器が仕分け位置に移動でき
る。
【００６２】
　まず、本発明の容器配置機構が用いられる物品仕分け装置と、本発明に至った物品仕分
け装置での問題点の詳細を説明する。
【００６３】
　　（物品仕分け装置の一例の全体概要）
　まず、本発明の物品仕分け装置における容器配置機構（以下、「容器配置機構」という
）が用いられる物品仕分け装置の一例の全体概要について説明する。本発明の容器配置機
構は、物品仕分け装置に用いられる。
【００６４】
　この物品仕分け装置では、ある種類の物品が詰められた複数の物品容器（この物品容器
が収容している物品の種類は、物品容器によって異なる）が、ある位置から供給される。
更に物品仕分け装置は、物品容器からの物品の仕分けを受ける配送容器が供給される。こ
の配送容器は、いわゆる空の状態で供給されて、物品容器からの物品の仕分けを受ける仕
分けレーンを搬送される。
【００６５】
　この仕分けレーンにおいて、異なる種類の物品を収容するそれぞれの物品容器が設置さ
れている複数の位置のそれぞれで、必要な種類および個数の物品の仕分けを、この配送容
器は受ける。この複数の位置のそれぞれでの物品の仕分けを受けた配送容器が、必要な種
類と個数の物品の詰め込みが完了すれば、完了した配送容器として、出庫に向けて搬送さ
れる。
【００６６】
　ここで、物品容器は、収容している物品を配送容器に移動させて仕分けられるので、物
品容器が収容している物品の数は仕分けに従って減少していく。最終的には、物品容器は
供給部において空になる。この空の物品容器は、排出される。排出されれば、供給部に次
の物品容器（物品を収容している）が供給されて、次の配送容器への物品の仕分け作業を
行うことができる。
【００６７】
　物品容器から配送容器への物品の移動は、ピッキング装置などが用いられて、所定の座
標を基準として実行される。
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【００６８】
　本発明の容器配置機構は、このような物品仕分け装置において使用される。
【００６９】
　図１は、物品仕分け装置の一例の全体図である。物品仕分け装置１は、初期状態では空
（もしくは空に近い）の状態である配送容器１００に、必要な種類（単数もしくは複数）
であって必要な個数の物品（単数もしくは複数）を、仕分けして詰める。この必要な種類
および必要な個数の物品の仕分けが終わった配送容器１００は、完成容器１０５として出
庫部７から出庫される。
【００７０】
　この完成容器１０５は、ある配送先に必要となる種類および個数の物品を収容している
状態である。この状態は、配送先へ配送可能な状態である。配送可能状態となっている出
庫部７から出庫される完成容器１０５は、配送手段によって、指定された配送先へ配送さ
れる。
【００７１】
　例えば配送先Ａ、配送先Ｂ、配送先Ｃ・・・のそれぞれに、物品を配送する必要がある
。配送先Ａ・・のそれぞれには、異なる種類や個数の物品を配送する必要がある。この配
送先Ａ・・・のそれぞれに配送すべき種類や個数の物品は、単数または複数の配送容器１
００によって配送されれば良い。物品仕分け装置１は、この販売店Ａ・・・などの配送先
ごとに異なる種類と個数の物品を、配送容器１００に仕分けして詰めることで、配送可能
状態とする。このとき、配送先によって、複数の配送容器１００によって必要な種類と個
数の物品が、配送可能状態とされればよい。
【００７２】
　ここで、物品仕分け装置１は、種々の製品を製造する工場、製品を流通させる配送セン
ター、製品の集積・配送を行う集積倉庫などの出荷センターに設置される。この出荷セン
ターで取り扱われる物品は多種にわたることが多い。しかし、実際においては、出荷セン
ターで取り扱われると共に配送先へ配送されるために仕分けられる物品の種類は、特定の
ものに偏ることが多い。すなわち、物品仕分け装置１のような自動化された装置で対応す
る物品の種類は、特定のものに偏る。
【００７３】
　このような実際上の特性に対応して、物品仕分け装置１は、偏りやすい種類の物品に対
応することでもよい。もちろん、全ての種類に対応してもよい。図１の物品仕分け装置１
は、４種類の物品に対応している。すなわち、第１物品２０１、第２物品２０２、第３物
品２０３および第４物品２０４である。ここで第１物品２０１～第４物品２０４の符号は
、それぞれの種類の物品の全体を示す場合と個別の物品を示す場合とがある。
【００７４】
　図１の物品仕分け装置１は、配送容器１００に、第１物品２０１～第４物品２０４の内
から、配送先に必要となる物品を仕分けて詰める。例えば、配送先Ａには、４個の第１物
品２０１、２個の第２物品２０２、１０個の第３物品２０３を配送する。この場合には、
物品仕分け装置１は、この内容に合わせて、投入される空の配送容器１００に、これらの
物品を仕分けして詰める。４個の第１物品２０１、２個の第２物品２０２、１０個の第３
物品２０３が詰められると、完成容器１０５として出庫部７から出庫される。次いで、配
送される。
【００７５】
　もちろん、一つの配送容器１００に必要となる種類および個数の物品が入りきらない場
合には、物品仕分け装置１は、複数の配送容器１００を用いて物品を仕分ける。この場合
には、同じ配送先に複数の完成容器１０５が配送される。このようにして、物品仕分け装
置１は、配送先のそれぞれに、必要な種類と個数の物品を詰めた完成容器１０５を生成す
る。
【００７６】
　物品仕分け装置１は、配送容器投入部２、第１物品容器投入部３、第２物品容器投入部
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４、第３物品容器投入部５、第４物品容器投入部６、出庫部７、搬送経路８を備える。こ
こで、物品容器投入部は、第ｎ物品容器投入部までを備えていれば良く、図１では、ｎが
４であり、第１物品容器投入部３～第４物品容器投入部６を、物品仕分け装置１は、備え
ている。
【００７７】
　配送容器投入部２は、配送先への物品が仕分けられて詰められる配送容器１００を投入
する。第１物品容器投入部３は、ある種類の第１物品２０１を収容する第１物品容器１０
１を投入する。第２物品容器投入部４は、第１物品２０１とは異なる種類の第２物品２０
２を収容する第２物品容器１０２を投入する。第３物品容器投入部５は、他の種類の第３
物品２０３を収容する第３物品容器１０３を投入する。第４物品容器投入部６は、他の種
類の第４物品２０４を収容する第４物品容器１０４を投入する。
【００７８】
　出庫部７は、配送先への物品の仕分けが完成した完成容器１０５が生成されれば、この
完成容器１０５を出庫する。
【００７９】
　搬送経路８は、配送容器投入部２から投入された配送容器１００が搬送されて移動する
経路である。配送容器１００は、搬送経路８を移動しながら、第１物品２０１～第４物品
２０４の仕分けを受ける。
【００８０】
　搬送経路８は、仕分けレーン８１と完成レーン８２との２つの経路を有する。仕分けレ
ーン８１は、配送容器投入部２から投入された配送容器１００の内、物品の仕分けが完成
していない未了容器と、物品容器投入部から投入された物品容器であって、空になった物
品容器とを搬送する。完成レーン８２は、物品の仕分けが完成した完成容器１０５を搬送
する。
【００８１】
　配送容器投入部２は、搬送経路８とは、配送容器接続経路２１で接続される。配送容器
接続経路２１は、配送容器投入部２から投入された配送容器１００を搬送経路８に送り出
す。
【００８２】
　第１物品容器投入部３は、搬送経路８とは、第１物品容器接続経路３１で接続される。
第１物品容器接続経路３１は、第１物品容器投入部３から投入された第１物品容器１０１
を搬送経路８に向けて送り出す。また、第１物品容器接続経路３１と仕分けレーン８１と
が接続される地点において、第１物品容器１０１に収容されている第１物品２０１が、配
送容器１００に仕分けされる第１仕分け位置３２が設けられる。
【００８３】
　第２物品容器投入部４は、搬送経路８とは、第２物品容器接続経路４１で接続される。
第２物品容器接続経路４１は、第２物品容器投入部４から投入された第２物品容器１０２
を搬送経路８に向けて送り出す。また、第２物品容器接続経路４１と仕分けレーン８１と
が接続される地点において、第２物品容器１０２に収容されている第２物品２０２が、配
送容器１００に仕分けされる第２仕分け位置４２が設けられる。
【００８４】
　第３物品容器投入部５は、搬送経路８とは、第３物品容器接続経路５１で接続される。
第３物品容器接続経路５１は、第３物品容器投入部５から投入された第３物品容器１０３
を搬送経路８に向けて送り出す。また、第３物品容器接続経路５１と仕分けレーン８１と
が接続される地点において、第３物品容器１０３に収容されている第３物品２０３が、配
送容器１００に仕分けされる第３仕分け位置５２が設けられる。
【００８５】
　第４物品容器投入部６は、搬送経路８とは、第４物品容器接続経路６１で接続される。
第４物品容器接続経路６１は、第４物品容器投入部６から投入された第４物品容器１０４
を搬送経路８に向けて送り出す。また、第４物品容器接続経路６１と仕分けレーン８１と
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が接続される地点において、第４物品容器１０４に収容されている第４物品２０４が、配
送容器１００に仕分けされる第４仕分け位置６２が設けられる。
【００８６】
　出庫部７は、搬送経路８と接続されており、完成容器１０５を出庫させる。
【００８７】
　配送容器接続経路２１、第１物品容器接続経路３１、第２物品容器接続経路４１、第３
物品容器接続経路５１、第４物品容器接続経路６１および搬送経路８は、容器の搬送およ
び物品の仕分け作業を行う仕分け作業経路９を形成する。
【００８８】
　ピッキング装置などの把持機構が、自動で物品容器から配送容器１００へ物品を仕分け
して詰め込む。この結果、仕分け動作が自動で行われる。ピッキング装置などの把持機構
は、制御部が把握している配送容器１００への仕分けるべき種類と個数の物品を、当該物
品が収容されている物品容器のそれぞれから、必要な個数ずつ取り出して、配送容器１０
０に仕分ける。
【００８９】
　例えば、第1物品容器１０１から所定個数の第１物品２０１を把持して、配送容器１０
０に詰める。これは、第１物品容器接続回路の搬送経路側で把握し、第１仕分け位置３２
で詰め込みが行われる。同様に、第２物品容器１０２から所定個数の第２物品２０２を把
持して、配送容器１００に詰める。また、把持機構は、第３物品容器１０３から所定個数
の第３物品２０３を把持して、配送容器１００に移動して詰める。最後に、把持機構は、
第４物品容器１０４から所定個数の第４物品容器２０４を把持して、配送容器１００に移
動して詰める。これらのそれぞれは、第２仕分け位置４２、第３仕分け位置４３、第４仕
分け位置４４で行われる。
【００９０】
　ここで、所定個数は値「０」の場合もあり、値「０」（すなわち、当該物品容器が収容
する物品を仕分ける必要が無い場合）である場合には、配送容器１００は、当該物品容器
の仕分け位置で停止せずに次の仕分け位置に移動する。
【００９１】
　また、配送容器１００は、配送容器投入部２によって投入される。すなわち、配送容器
接続経路２１に投入されて、その後に仕分けレーン８１、完成品レーン８２、を経由し出
庫部７へ至る。配送容器１００と独立して、第１物品容器１０１も、第１物品容器投入部
３から第１物品容器接続経路３１に投入される。配送容器１００と独立して投入されつつ
も、配送容器１００と連携して投入される。加えて、配送容器１００が第１仕分け位置３
２に到達したところで、第１物品容器１０１が対応する。このため、第１物品容器１０１
は、他の容器の投入の邪魔となることなく、他の容器との仕分け作業での必要に応じて投
入される。第２物品容器１０２の投入も同様であり、第３物品容器なども同様である。
【００９２】
　ここで、第１物品容器投入部３などから、第１物品容器１０１などは、第１物品容器接
続経路３１などに、複数投入されてもよい。すなわち、第１物品容器接続経路３１には、
複数の第１物品容器１０１が投入されて順番に並んでいる状態でもよい。この第１物品容
器接続経路３１に並んでいる複数の第１物品容器１０１は、配送容器１００に近い方から
、把持機構による第１物品２０１の取り出しを受けて、仕分けに用いられる。これは、第
２物品容器接続経路４１～などでも同じである。
【００９３】
　本発明の容器配置機構は、このような物品仕分け装置１に用いられる。もちろん、ここ
で説明した物品仕分け装置１の構成や機能は一例であり、要は配送容器１００に所定の種
類および個数の物品を仕分けして詰める物品仕分けの機能を有する様々な装置に用いられ
る。
【００９４】
　　（配送容器への物品容器からの物品の仕分け動作）
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　図２は、本発明の実施における配送容器の斜視図である。第１物品容器１０１などの物
品容器も、図２に示される配送容器１００と同様の形態を有している。このため、ここで
の配送容器１００の説明は、物品容器の説明を兼ねる。
【００９５】
　物品容器においては、図２に示される容器にある種類の複数の物品が収容されている。
基本的には、物品容器にはある種類の物品が、容器全体に収容可能な個数の物品を収容し
ている。すなわち、各物品容器接続経路に配置されている第１物品容器１０１～第４物品
容器１０４のそれぞれには、基本的には、第１物品２０１～第４物品２０４が、満杯に詰
まった状態である。
【００９６】
　一方、配送容器１００は、配送容器投入部２から、基本的に空の状態で投入される。
【００９７】
　図３は、本発明の容器配置機構が使用される物品仕分け装置での、容器の搬送を示す説
明図である。配送容器接続経路２１から搬送経路８に到達した配送容器１００は、回転や
回動することなくそのままの状態で略直交する方向に移動する。すなわち、搬送経路８に
おいて、配送容器１００は、長手方向を進行方向として移動する。
【００９８】
　この配送容器１００は、仕分けレーン８１を移動する。この配送容器１００の仕分けレ
ーン８１での移動に合せて、第１物品容器接続経路３１に、第１物品容器１０１が投入さ
れ、第２物品容器接続経路４１に第２物品容器１０２が投入され、第３物品容器接続経路
５１に第３物品容器１０３が投入され、第４物品容器接続経路５１に第４物品容器１０４
が投入される。この投入においては、上述の通り、複数の物品容器が物品容器接続経路の
それぞれに投入されてよい。
【００９９】
　ここで、配送容器１００の仕分けレーン８１での移動と、物品容器接続経路への物品容
器の投入は、同期されてもよいし、されなくてもよい。物品容器は、ランダムに物品容器
接続経路に投入されて、仕分け位置に到達する配送容器への仕分けが制御部１０によって
実現されればよい。
【０１００】
　図４は、本発明の容器配置機構が使用される物品仕分け装置に用いられる配送容器投入
部の斜視図である。図５は、本発明の容器配置機構が使用される物品仕分け装置に用いら
れる仕分け位置付近および仕分けレーンなどを含んだ部分の斜視図である。図５に示され
る仕分けレーン８１を搬送される配送容器１００に、各仕分け位置で、配送容器１００に
、第１物品容器１０１から所定個数の第１物品２０１が、第２物品容器１０２から所定個
数の第２物品２０２が・・・、とのように仕分けされる。
【０１０１】
　この仕分けにおいて、対象となっている配送容器１００に必要な種類と個数の物品が揃
えば、配送容器１００は、仕分けの完了した完成容器１０５として、仕分けレーン８１か
ら完成レーン８２に移動して、出庫部７に排出される。
【０１０２】
　すなわち、図３などで示される物品仕分け装置１は、仕分けレーン８１を配送容器１０
０が搬送されていきながら、必要な仕分け位置において停止し、この仕分け位置において
物品容器から把持機構によって物品の仕分けを受ける。仕分けが完了すれば、完成容器１
０５として完成レーン８２に移動して出庫される。
【０１０３】
　この仕分けレーン８１は、設けられる物品容器投入部の数によって、仕分け位置の数も
定まる。この仕分け位置の数によって、配送容器１００が仕分けのために停止する位置が
増加する。このような構成の場合には、ある配送容器１００に続いて、次の配送容器１０
０が仕分けレーン８１で搬送されて、次の配送容器１００への物品の仕分けが行われる。
【０１０４】
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　ここで、制御部１０は、仕分けレーン８１での配送容器１００の移動を効率化すること
を優先し、完成容器１０５の完成レーン８２への移動を、この隙間の時間を活用して行う
。制御部１０は、仕分けレーン８１での移動を優先する場合には、完成容器１０５の完成
レーン８２への排出を後回しにすることもあるし、逆に、ある程度完成容器１０５の完成
レーン８２への排出を優先することもあり、これは物品仕分け装置１の作業での最初の段
階で切り分けられれば良い。
【０１０５】
　図６は、本発明の実施の形態１における物品の仕分けに用いられる把持機構による配送
容器でのピッキングを示す斜視図である。図６に示されるように、把持機構３０１が取り
付けられている。把持機構３０１は、吸引などによるピッキング部材３３０を備えており
、このピッキング部材３３０が、配送容器１００やその他の容器から物品をピッキングし
て移動させる。
【０１０６】
　図７は、本発明の実施の形態１における物品の仕分けが完了した配送容器の一例を示す
模式図である。図７での配送容器１００では、４個の第１物品２０１、３個の第２物品２
０２、７個の第３物品２０３の仕分けを受けて、満杯状態で完成状態となっている。もち
ろん、図７と異なり、満杯状態以外でも、必要な種類と個数の物品が仕分けられれば、完
成状態となり、完成容器１０５として、完成レーン８２に移動させられる。
【０１０７】
　図８は、物品仕分け装置での完成レーンへの完成容器の移動を示す模式図である。ある
配送容器１００への仕分けが完了して、当該配送容器１００は、完成レーン８２に移動し
ている。この移動によって完成容器１０５として出庫部７へ出庫されていく。その際に、
次の配送容器１００Ｂが仕分け作業を、仕分けレーン８１で受けている。この連続的な動
作によって、物品仕分け装置１での仕分けレーン８１は、次々と配送容器１００への仕分
けを行う。この次々と行われる仕分けのために、物品容器接続経路のそれぞれには、第１
物品２０１～が収容された物品容器が、次々に並んで供給される。このため、仕分け作業
のある時点では、仕分けレーン８１に複数の配送容器１００が搬送されており、完成レー
ン８２に完成容器１０５が搬送されており、物品容器接続経路のそれぞれには、複数の物
品容器が投入されて並んでいる状態となる。
【０１０８】
　この結果、物品仕分け装置１は、仕分けレーン８１に仕分けを受ける配送容器１００が
存在し、完成レーン８２に仕分けの完了した完成容器１０５が存在し、物品容器接続経路
には、仕分けに必要となる物品を収容した物品容器が存在している状態が構成される。言
い換えれば、物品容器接続経路は、仕分けレーン８１に平行な物品容器配置レーンとして
みなすことができ（物品容器が複数段であれば、複数の物品容器配置レーンとしてみなせ
る）、仕分けレーン８１、完成レーン８２のそれぞれが平行して並んでいる状態とみなす
ことができる。
【０１０９】
　また、この物品容器配置レーンは、仕分けに必要となる物品を収容した物品容器が位置
するレーンとして定義され、仕分けレーン８１は、仕分けを受ける配送容器１００が位置
するレーンとして定義され、完成レーン８２は、仕分けの完了した完成容器１０５が位置
するレーンとして定義される。
【０１１０】
　このように、本発明の容器配置機構が使用される物品仕分け装置１は、それぞれのレー
ン（レーンとしてみなされる部分も含めて）が、特性を有していることで、スムーズな物
品仕分けと、仕分け対象の配送容器１００や完成容器１０５の搬送や出庫を実現できる。
また、物品容器も、物品の仕分けに必要な物品が取り出されて空になれば、仕分けレーン
８１を通じて排出されるので、物品容器接続経路に次々と送り込まれる次の物品容器（物
品を収容している）の邪魔となる空の物品容器が発生しない。結果として、物品仕分け装
置１全体での動作の弊害を極力低減できている。なお、物品仕分け装置１全体の動作は、
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制御部１０によって制御される。
【０１１１】
　　（配送容器と物品容器との特殊な関係の発生）
　上記のように、物品仕分け装置１全体は、レーンごとの特性に応じた容器が存在し、空
となる物品容器が仕分け作業の弊害とならないように構成されている。しかし、配送容器
１００と物品容器との特殊な関係の発生により、空の物品容器が、仕分け作業へ弊害を与
える可能性がある。
【０１１２】
　第１仕分け位置３２～第４仕分け位置６２（第ｎ仕分け位置）のいずれかでのある配送
容器１００への仕分け作業が一つの物品容器で完成しない場合がある。図９は、物品仕分
け装置における仕分け位置での物品の仕分けを説明する、説明図である。
【０１１３】
　例えば、第１仕分け位置３２において第１物品容器１０１Ａから第１物品２０１の仕分
けを受ける状況であるとする。第１仕分け位置３２においては、第１物品容器接続経路３
１の先頭（第１仕分け位置３２で、第１把持機構３０１からの第１物品２０１の取り出し
を受ける位置）に、第１物品容器１０１Ａが設置されている。
【０１１４】
　この第１物品容器１０１Ａは、前段階に移動してきた配送容器１００への第１物品２０
１の仕分けを受けている。このため、第１物品容器１０１Ａは、収容可能な全数よりも少
ない第１物品２０１を収容している。図９では、例示として、第１物品容器１０１Ａは、
２個の第１物品２０１を収容している。
【０１１５】
　通常であれば、第１仕分け位置３２に配送容器１００が移動してくる。配送容器１００
は、この第１仕分け位置３２において、第１物品２０１の仕分けを受ける。
【０１１６】
　ここで、配送容器１００は、３個（３個以上）の第１物品２０１の仕分けを受ける必要
があることがある。制御部１０は、物品情報として、配送容器１００に３個の第１物品２
０１を仕分ける必要があることを把握できる。この場合に、第１物品容器１０１Ａから第
１物品２０１の仕分けを行っても、第１物品容器１０１Ａだけでは不足する。
【０１１７】
　不足するにも係らず、第１物品容器１０１Ａから第１物品２０１の仕分けを受けると、
第１物品容器１０１Ａは、空容器となってしまう。図１０は、物品仕分け装置において、
物品容器接続経路において配送容器への必要な個数の物品の仕分けが完了してない状態で
物品容器が空となった状態を示す説明図である。
【０１１８】
　図１０では、第1仕分け位置３２の仕分けレーン８１上に、第１物品２０１の仕分けが
完了していない状態の配送容器１００が存在している。この配送容器１００は、第１物品
２０１の仕分けが完了していないので、この仕分けレーン８１の第１仕分け位置３２に停
止したままとなる。
【０１１９】
　一方で、２個の第１物品２０１を配送容器１００に供給した第１物品容器１０１Ａは空
容器の状態で、第１物品容器接続経路３１の前段に存在した状態となる。仕分けレーン８
１には、上記の通り配送容器１００が残ったままである。この配送容器１００に残りの必
要な個数の第１物品２０１を仕分けるために、第１物品容器接続経路３１の後段には、次
の第１物品容器１０１Ｂが存在している。
【０１２０】
　すなわち、図１０のような状態となる。図１０のように、空容器となった第１物品容器
１０１Ａが、仕分けレーン８１の配送容器１００と、第１物品容器接続経路３１の後段の
第１物品２０１を収容している第１物品容器１０１Ｂとにはさまれた状態が発生する。
【０１２１】
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　この空容器は、仕分けレーン８１を通じて排出することも、第１物品容器接続経路３１
を通じて排出することもできない。このため、物品仕分け装置１での作業を継続するには
次のいずれかの対応が必要となる。
【０１２２】
　その１：人力で、第１物品容器接続経路３１の前段に挟まれてしまった空容器を取り除
く。
【０１２３】
　この場合には、物品仕分け装置１の自動化が妨げられると共に、全体として動作してい
る物品仕分け装置１の一部に作業者が立ち入らなければならないことで、危険性もある。
当然に、空容器を取り除く作業によって、物品仕分け装置１全体の作業速度、作業効率が
低下してしまう問題がある。
【０１２４】
　その２：空容器を飛び越して、第１物品容器接続経路３１の後段の第１物品容器１０１
Ｂから、把持機構３０１が仕分けに不足している第１物品２０１を、配送容器１００に仕
分ける。
【０１２５】
　この場合には、把持機構３０１やこれが備えるピッキング部材３３０が、第１物品容器
接続経路３１の長い距離を移動して仕分けを行わなくてはならない。当然ながら、仕分け
における作業時間がかかり、仕分け作業の効率が低下する。更には、把持機構３０１の移
動距離を長くする必要があり、把持機構３０１に必要となるコストや維持コストが高くな
る問題もある。
【０１２６】
　このように、物品仕分け装置１は、仕分け対象となる物品を供給する物品容器接続経路
、物品の仕分け作業を受ける仕分けレーン８１、仕分けの完了した完成容器１０５を搬送
する完成レーン８２との位置構成を有することを前提とする。この場合に、物品の仕分け
においてどうしても物品容器接続経路において、仕分けレーン８１に仕分けのために停止
している配送容器１００と、物品容器接続経路の後段の物品を収容している物品容器との
間に、空容器が挟まれて存在してしまう状態が発生しうる。
【０１２７】
　この空容器の発生への上記のその１、その２の対応では、作業効率の低下防止や危険性
の低減といった、物品仕分け装置１がそもそも目指している目的に弊害を生じさせる。す
なわち、配送容器１００と後段の物品容器とにはさまれる空容器の発生への適切な対応が
必要である。
【０１２８】
　　（挟まれる空容器の発生への対応　：　物品容器の配送容器への格上げ）
　図１１は、物品仕分け装置における挟まれる空容器への対応を示す説明図である。図１
０のように挟まれる空容器１０１Ａを発生させないために、図１１では、仕分けレーン８
１を搬送されてくる新たな配送容器１００（図９に示される状態）を、第１仕分け位置３
２に移動させない。その代わりに、２個の第１物品２０１が残っている第１物品容器１０
１Ａを、仕分けレーン８１へ移動させる。すなわち、第１物品容器１０１Ａが、仕分けの
ための第１物品２０１を収容するだけの物品容器から、仕分けを受ける配送容器と同じ位
置づけに格上げされる。
【０１２９】
　第１物品容器１０１Ａが、配送容器１００と同じ位置づけに格上げされて仕分けレーン
８１に移動すると、第１物品容器接続経路３１の後段にあった第１物品容器１０１Ｂが前
段に移動する。この移動によって、第１物品容器１０１Ｂから配送容器に格上げされた第
１物品容器１０１Ａに不足している第１物品２０１を仕分けることができる。
【０１３０】
　ここでは、配送容器１００の位置づけとなった第１物品容器１０１Ａには、すでに２個
の第１物品２０１が収容されている。トータルで３個の第１物品２０１が仕分けられれば
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良いので、前段に移動した第１物品容器１０１Ｂから、１個の第１物品２０１が第１物品
容器１０１Ａに仕分けられればよい。
【０１３１】
　こうして、この配送容器１００の位置づけに格上げされた第１物品容器１０１Ａには、
必要な第１物品２０１が仕分けされて、次の仕分け位置に向けて、仕分けレーン８１を搬
送される。
【０１３２】
　このような物品容器の配送容器の位置付への格上げによって、図１０に示されるような
挟まれる空容器が発生しなくなる。また、把持機構３０１による物品の移動距離も短くな
り、把持機構３０１に加わる負荷やコストが低減する。全体に渡って、物品仕分け装置１
全体での、仕分け作業の効率や速度を上げることができる。
【０１３３】
　　（格上げに伴う問題）
　ここで、発明者は、上述した格上げに伴って発生する問題を分析した。
【０１３４】
　図１２は、物品仕分け装置における物品容器の配送容器への格上げを示す説明図である
。第１物品容器１０１Ａが、第１物品容器接続経路３１の前段から仕分けレーン８１に移
動する。この移動は、図６に示されるような搬送ローラ２１Ａで行われる。また、仕分け
レーン８１の所定位置に確実に移動するために、仕分けレーン８１と完成レーン８２との
間に設けられるストッパーに第１物品容器１０１Ａが当てられる。
【０１３５】
　このような移動とストッパーでの停止による慣性によって、図１２に示されるように第
１物品容器１０１Ａが完成レーン８２側にずれてしまう。すなわち隙間４００が発生して
しまう。図１２は、物品仕分け装置での物品容器の格上げ処理により生じる、物品容器内
での物品のずれを示す説明図である。
【０１３６】
　このとき、この配送容器の位置付に格上げされた第１物品容器１０１Ａが、第１物品２
０１をこれ以上仕分けられない場合や、隙間４００が生じても問題ない個数の第１物品２
０１の仕分けしか受けない場合には問題が無い。例えば、図１３に示される状態である。
図１３は、物品仕分け装置における格上げされた物品容器への、次の物品容器からの物品
の仕分けを示す説明図である。
【０１３７】
　図１３の場合には、第１物品容器接続経路３１の前段に移動した次の第１物品容器１０
１Ｂから、３個の第１物品２０１Ｂの仕分けを受けるだけで済む。図１３に示されるよう
に、第１物品容器１０１Ａの下方に隙間４００ができることで、第１物品容器１０１Ａの
完成レーン８２側のスペース（完成レーン側スペース）は狭くなっている。しかし、もと
もとこの完成レーン側スペースには２列分の第１物品２０１を収容することができる面積
がある。このため、図１３のように新たに３個の第１物品２０１Ｂが移動させられるだけ
であれば、２列分の面積が隙間４００だけ狭くなっただけの完成レーン側スペースに、こ
の３個の第１物品２０１Ｂを詰めることはできる。
【０１３８】
　図１３は、問題なく、３個の第１物品２０１Ｂを詰めている状態を示している。
【０１３９】
　しかしながら、場合によっては、第１物品２０１を、第１物品容器１０１Ａに更に多く
仕分けする必要がある場合がある。あるいは、第１仕分け位置３２の次の仕分け位置にお
いて、別の物品の仕分けを、配送容器１００の位置づけに格上げされた第１物品容器１０
１Ａが受けることもある。
【０１４０】
　この場合には、隙間４００だけ狭くなった完成レーン側スペースに、３列目となる物品
が仕分けされて詰められる必要がある。この完成レーン側スペースは、隙間４００だけ狭
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くなっているので、３列目への物品の配置に困難が生じる。図１４は、３列目への物品の
配置に生じる困難な一例を示す説明図である。
【０１４１】
　図１４では、第１物品容器１０１Ｂからトータルで６個の第１物品２０１が、配送容器
１００に格上げされた第１物品容器１０１Ａに移動される必要がある場合が示されている
。このため、完成レーン側スペースに、第１物品容器１０１Ａの本来的な収容能力に対応
した６個の第１物品２０１が詰められる。しかしながら、３列目（完成レーン８２側にも
っとも近い列）は、隙間４００の分、本来の面積を残していない。このため、図１４に示
されるように３列目に仕分けられる第１物品２０１Ｂ２の３個は、第１物品容器１０１Ａ
の完成レーン８２側にはみ出てしまう可能性がある。
【０１４２】
　３個の第１物品２０１Ｂ２が、第１物品容器１０１Ａからはみ出ていると、当然に仕分
けレーン８１を搬送される間に落ちてしまうなどの問題がある。
【０１４３】
　あるいは、図１５に示されるように完成レーン側スペースの３列目に３個の第１物品２
０１Ｂ２を配置する際に、２列目の第１物品２０１Ｂと重なってしまうことがある。図１
５は、配送容器に格上げされた第１物品容器に仕分けられた第１物品が仕分けられた際に
、他の第１物品と重複した状態を示す説明図である。
【０１４４】
　このように第１物品２０１Ｂ２が、２列目の第１物品２０１Ｂと重複することは、第１
物品２０１に破損や損耗を生じさせることがある。例えば第１物品２０１が精密機器や精
密部品である場合には、第１物品容器１０１Ａにおいて重複することで、破損や故障を生
じさせることもある。あるいは、性能への悪影響の原因を生じさせてしまうこともあり得
る。また、第１物品２０１が、袋に入ったパンや食品などである場合には、袋が破れたり
、袋の内容物が傷んだりすることもあり得る。
【０１４５】
　いずれの場合も、第１物品２０１にとって好ましくなく、物品仕分け装置１でこのよう
なことが生じることは、物品仕分け装置１を使用する使用者にとって、好ましくない。こ
れは、他の第２物品２０２などでも同じである。
【０１４６】
　これらの問題は、いずれも物品容器接続経路にある物品容器を、仕分けレーン８１への
配送容器１００としての格上げでの移動によって生じる、物品のずれによる完成レーン側
スペースの狭小化によって生じている。
【０１４７】
　以上のように、発明者は、様々な分析を通じて、挟まれる空容器問題への格上げでの解
決に伴って生じうる、上記の問題点を分析した。本発明は、この図１４や図１５で説明さ
れる問題を解決するものである。
【０１４８】
　（実施の形態１）
【０１４９】
　　（全体概要）
　図１５までを用いて説明した物品仕分け装置１を、本発明の実施の形態１の容器配置機
構に使用する場合を前提に、実施の形態１について説明する。もちろん、容器配置機構は
、図１５までを用いて説明した物品仕分け装置１のみに、その適用が限られるものではな
い。
【０１５０】
　図１６は、本発明の実施の形態１における物品仕分け装置に用いる容器配置機構のブロ
ック図であり、仕分け位置に次に来る配送容器へ仕分けるべき物品の個数が、前段物品容
器に不足している状態を示している。
【０１５１】
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　容器配置機構５００は、物品容器接続経路、仕分けレーン８１、仕分け位置、把持機構
、移動手段５１０、制御部１０を、備える。ここでは、図３に示した４つの物品容器接続
経路を有する物品仕分け装置１を前提として、容器配置機構５００は、第１物品容器接続
経路３１、仕分けレーン８１、第１仕分け位置３２、第１把持機構３０１、移動手段５１
０、制御部１０を備える。また、容器配置機構５００は、仕分けレーン８１の外側に完成
レーン８２を更に備えてもよい。
【０１５２】
　制御部１０は、物品容器接続経路での物品容器の搬送、仕分けレーン８１での配送容器
１００の搬送、把持機構での物品の移動および移動手段５１０での移動動作の少なくとも
一つを制御する。
【０１５３】
　容器配置機構５００は、第１物品容器接続経路３１対応する位置、第２物品容器接続経
路４１に対応する位置、第３物品容器接続経路５１に対応する位置、第４物品容器接続経
路６１に対応する位置のそれぞれに設けられる。
【０１５４】
　図１６に示されるように第１物品容器接続経路３１と仕分けレーン８１とが接続する仕
分け位置３２において、配送容器１００が到達することが、空容器を生じさせる場合があ
る。図１６の状態では、本来であれば仕分け位置３２の手前（仕分けレーン８１は、図１
６の左から右側に向けて配送容器１００を搬送する）にある仕分けレーン８１は、配送容
器１００を仕分け位置３２に移動させる。
【０１５５】
　しかし、第１物品容器接続経路３１の仕分けレーン８１側（「前段」）に位置する第１
物品容器１０１α（「前段物品容器１０１α」）には、仕分け位置３２に到達する配送容
器１００へ仕分けるべき個数の第１物品２０１が不足する状態である。この不足状態は、
制御部１０が把握している。この状態で、配送容器１００を、仕分け位置３２に移動させ
て、前段物品容器１０１αから第１物品２０１の仕分けを行うと、前段物品容器１０１α
は、配送容器１００と、第１物品容器接続経路３１の後方（「後段」）にある次の第１物
品容器１０１β（「後段物品容器１０１β」）との間で、空容器になってしまう。
【０１５６】
　前段物品容器１０１αが、配送容器１００と後段物品容器１０１βとの間で空容器とな
ることのデメリットは説明した通りである。
【０１５７】
　このような図１６の場合には、制御部１０は、移動手段５１０に後段物品容器１０１β
を、前段物品容器１０１αを超えて仕分け位置３２に移動させる指示を出す。加えて、制
御部１０は、仕分けレーン８１への指示により、仕分け位置３２の手前の配送容器１００
を、仕分け位置３２に移動させずに停止させる。
【０１５８】
　図１７は、本発明の実施の形態１における容器配置機構によって、後段物品容器が前段
物品容器を超えて仕分け位置に移動させられた状態を示すブロック図である。
【０１５９】
　移動手段５１０は、図１７に示すように、後段物品容器１０１βを、前段物品容器１０
１αを超えて仕分け位置３２に移動させている。前段物品容器１０１αは、上述の通り、
配送容器１００が仕分け位置３２に到達しても、仕分けるべき個数に不足する第１物品２
０１しか収容していない。これに対して、後段物品容器１０１βは、仕分け位置３２に移
動する前には、第１把持機構３０１（図１７では、見易さのために表示を省略）による第
１物品２０１の仕分けを受けていない。
【０１６０】
　このため、後段物品容器１０１βは、基本的には、収容可能な最大個数の第１物品２０
１を収容している。このため、図１７に示されるように、後段物品容器１０１βは、満杯
状態で第１物品２０１を収容している。図１７に示される後段物品容器１０１βは、この
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最大収容個数の第１物品２０１を収容したままで、前段物品容器１０１αを超えて、仕分
け位置３２に移動する。このとき、仕分け位置３２に来るはずであった仕分けレーン８１
上の配送容器１００の代わりに、仕分け位置３２に、後段物品容器１０１βが位置する状
態となる。
【０１６１】
　このように、後段物品容器１０１βが仕分け位置３２に、配送容器１００の代わりに位
置する状態が起きることに対応して、配送容器１００と第１物品容器１０１などの物品容
器とは、同一種類の物品の収容可能個数が同一であることが好ましい。更にいえば、配送
容器１００と物品容器とは、それぞれの縦方向および横方向のサイズが略同一であること
が好ましい。すなわち、物品仕分け装置１では、配送容器１００と物品容器とは、その使
用態様の違いで区別されるだけであり、物体としての容器としては、同じもの（サイズや
形状など）が使用されればよい。この同じものが使用されることで、物品仕分け装置１を
使用する出荷センターなどにおいて、サイズや形状の異なる様々な種類の容器を準備して
おく必要が無くなり、効率的かつ低コストである。
【０１６２】
　仕分け位置３２に移動された後段物品容器１０１βは、最大収容個数の第１物品２０１
を収容している。仕分け位置３２とは、すなわち、仕分けレーン８１に、後段物品容器１
０１βが位置している状態である。この仕分けレーン８１に移動した後段物品容器１０１
βは、第１条件および第２条件の違いによって、その後の取り扱いが異なる。
【０１６３】
　なお、完成レーン８２は、仕分けレーン８１の外側に位置する。仕分けレーン８１の単
数または複数の仕分け位置において物品の仕分けを受けて、所定の種類および個数が揃っ
た配送容器１００は、完成容器１０５として、仕分けレーン８１から完成レーン８２に排
出される。この完成容器１０５には、仕分けレーン８１を移動してきた配送容器１００だ
けでなく、図１７のように、仕分けレーン８１に移動された後段物品容器１０１βなどの
物品容器であって、所定の種類および個数の物品を収容する状態となったものを含む。
【０１６４】
　　（第１条件）
　図１７のように、移動手段５１０が後段物品容器１０１βを仕分け位置３２に移動させ
る第１条件は、次の通りである。
【０１６５】
　第１条件：仕分け位置で仕分けを受ける予定の配送容器１００（図１６の仕分け位置３
２の手前にある配送容器１００）に、最大収容個数の物品が仕分けを受ける場合。
【０１６６】
　すなわち第１条件は、例えば第１仕分け位置３２に空の状態の配送容器１００が到達し
て、最大収容個数である９個（図１７では９個が最大収容個数として表されている）の第
１物品２０１が仕分けられる必要がある条件である。この場合、配送容器１００を第１仕
分け位置３２に移動させて、前段物品容器１０１αと後段物品容器１０１βのそれぞれか
ら、合計９個の第１物品２０１の仕分けを受けるのは、前段物品容器１０１αが空容器に
なる問題と、第１物品２０１の仕分けの効率が低い問題がある。
【０１６７】
　これに対して、図１７に示されるように第１条件の場合には、制御部１０は、配送容器
１００を第１仕分け位置３２の手前で停止状態として、移動手段５１０を通じて、後段物
品容器１０１βを第１仕分け位置３２に移動させる。この第１仕分け位置３２に移動して
きた後段物品容器１０１βは、必要な９個の第１物品２０１を収容した状態である。すな
わち、この第１仕分け位置３２に移動してきた後段物品容器１０１βは、そのまま完成容
器１０５として扱われる。
【０１６８】
　図１８は、本発明の実施の形態１における第１条件での完成容器の完了を示すブロック
図である。図１７に示されるように、最大収容個数である９個の第１物品２０１を収容す
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る後段物品容器１０１βは、第１仕分け位置３２ですでに完成容器１０５の状態である。
この結果、図１８に示されるように、制御部１０は、後段物品容器１０１βを、完成容器
１０５として、仕分けレーン８１から完成レーン８２に排出する。
【０１６９】
　このように、ある種類の物品の最大収容個数を配送容器１００に仕分ける仕分け作業の
パターンは、物品仕分け装置１においてはありえる。このような場合に、仕分けレーン８
１を搬送されてくる配送容器１００に、把持機構によって物品容器から物品を１個ずつ（
あるいは２個ずつなどでもよいが）仕分けるのは効率が悪い。もちろん、仕分け位置の配
送容器１００に仕分けるための前段物品容器が、最大収容個数の物品を収容していない場
合もある。後者の場合も、物品の仕分けなどにおいてきわめて効率が悪い。
【０１７０】
　これに対して、図１７、図１８に示すように、後段物品容器１０１βを、そのまま第１
仕分け位置３２に移動させることで、さらにはそのまま後段物品容器１０１βが、完成容
器１０５として完成レーン８２に排出される。当然に完成容器１０５は、物品仕分け装置
１の出庫部７から出庫される。
【０１７１】
　この第１条件での制御部１０および移動手段５１０による上述の処理により、第１把持
機構３０１による第１物品２０１の移動を行うことなく、９個の第１物品２０１を収容し
た完成容器１０５が完成する。
【０１７２】
　もちろん、図１７、図１８に示される容器配置機構５００の第１条件での動作は、第２
物品接続経路４１や第３物品接続経路５１などで行われてもよい。
【０１７３】
　　（第２条件）
　移動手段５１０は、第２条件に基づいて動作することもよい。
【０１７４】
　第２条件は、前段物品容器が仕分け位置に移動する場合に、後段物品容器からの仕分け
位置にある前段物品容器への物品の移動必要個数がｎ個であり、後段物品容器が仕分け位
置に移動する場合に仕分け位置の後段物品容器から物品容器接続経路の前段に残る前段物
品容器への物品の移動必要個数がｎ個未満である場合である。
【０１７５】
　この第２条件の場合も、制御部１０は、移動手段５１０を介して、後段物品容器１０１
βを、前段物品容器１０１αを超えて、第１仕分け位置３２に移動させる。
【０１７６】
　図１９は、本発明の実施の形態１における第２条件に対応する状態を示す容器配置機構
周辺のブロック図である。
【０１７７】
　図１９では、仕分けレーン８１を搬送される配送容器１００が、第１仕分け位置３２に
到達する場合に、空であった配送容器１００に６個の第１物品２０１を仕分ける必要があ
ると仮定している。ここで、第１物品容器接続経路３１の前段にある前段物品容器１０１
αは、２個の第１物品２０１しか収容していない。このため、配送容器１００が、第１仕
分け位置３２に到達して前段物品容器１０１αからの第１物品２０１の仕分けを受けると
、前段物品容器１０１αが空容器となってしまい、図１０で説明したような問題となる。
【０１７８】
　ここで、配送容器１００を第１仕分け位置３２の手前で停止させて、前段物品容器１０
１αを第１仕分け位置３２に移動させ、後段物品容器１０１βを前段に移動させることも
考えられる。この場合には、前段物品容器１０１αが、仕分けを受ける配送容器の位置付
となり、前段に移動した後段物品容器１０１βから第１物品２０１の仕分けを受ければよ
い。
【０１７９】
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　図２０は、本発明の実施の形態１における前段物品容器が仕分け位置に移動して、後段
物品容器からの物品の仕分けを受ける状態を示す容器配置機構周辺のブロック図である。
【０１８０】
　図２０に示されるように、配送容器の位置付となった前段物品容器１０１αが必要とす
る仕分け個数の第１物品２０１は、４個である。このため、後段物品容器１０１βから４
個の第１物品２０１が前段物品容器１０１αに仕分けられる必要がある。すなわち第１把
持機構３０１は、４回の移動動作を行う必要がある。
【０１８１】
　この４回の移動動作（把持、移動、設置などを含む）の回数を減らすために、移動手段
５１０は、後段物品容器１０１βを、第１条件と同じく前段物品容器１０１αを超えて第
１仕分け位置３２に移動させる。
【０１８２】
　図２１は、本発明の実施の形態１における第２条件で後段物品容器が前段物品容器を超
えて仕分け位置に移動させられる状態を示す容器配置機構周辺のブロック図である。
【０１８３】
　第２条件の場合には、図２１に示されるように、後段物品容器１０１βが、前段物品容
器１０１αを超えて第１仕分け位置３２に移動する。すなわち、後段物品容器１０１βが
、配送容器１００の位置づけとなる。ここで、後段物品容器１０１βは、収容最大個数の
９個の第１物品２０１を収容している。仕分けとして最終的に必要なのは、６個の第１物
品２０１を収容する配送容器１００の位置づけとなった後段物品容器１０１βである。
【０１８４】
　このため、制御部１０は、第１把持機構３０１を使用して第１仕分け位置３２（仕分け
レーン８１上）にある後段物品容器１０１βから、手前である第１物品容器接続経路３１
の前段にある前段物品容器１０１αに、３個の第１物品２０１を戻せばよい。
【０１８５】
　図２２は、本発明の実施の形態１における仕分け位置の後段物品容器から余分な個数の
物品を、物品接続経路の前段にある前段物品容器に戻す状態を説明する容器配置機構周辺
のブロック図である。
【０１８６】
　図２２に示されるように、余分な３個の第１物品２０１が、仕分け位置３２の後段物品
容器１０１βから、第１物品容器接続経路３１の前段にある前段物品容器１０１αに戻さ
れる。このとき、第１把持機構３０１が、この戻し作業を行う。この戻し作業を受けた仕
分け位置３２の後段物品容器１０１βは、必要な所定数の６個の第１物品２０１を収容し
た状態となる。すなわち、必要となる種類および個数の物品を収容した状態の配送容器の
位置付となる。
【０１８７】
　このため、この６個の第１物品２０１を収容するに至った後段物品容器１０１βは、完
成容器１０５として完成レーン８２に排出される。完成容器１０５は、完成レーン８２か
ら出庫部７に出庫される。
【０１８８】
　このように、図２２のように第１仕分け位置３２に移動させられた後段物品容器１０１
βから前段物品尿器１０１αへの戻し作業においては、第１把持機構３０１は、３回の第
１物品２０１の移動処理で済む、図２０の場合に比べて、第１把持機構３０１による物品
２０１の移動処理回数は減少する。すなわち、容器配置機構５００によって、物品仕分け
装置１の物品仕分け作業の効率が向上する。
【０１８９】
　もちろん、図２０のように、後段物品容器１０１βから第１仕分け位置３２にある前段
物品容器１０１αへの物品の仕分けでの移動回数より、図２２のように第１仕分け位置３
２にある後段物品容器１０１βから第１物品容器接続経路３１にある前段物品容器１０１
αへの戻し作業の移動回数が更に少なくなる場合もある。
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【０１９０】
　このように、第２条件の場合には、図２１、図２２のような手順で、容器配置機構５０
０は、処理を行う。もちろん、この時、第１仕分け位置３２の手前にある配送容器１００
を停止させておく。これは、第１条件、第２条件のいずれの場合でも同じであり、制御部
１０は、仕分けレーン８１の第１仕分け位置３２の手前にある配送容器１００を停止させ
、これに優先して後段物品容器１０１βを、第１仕分け位置３２に移動させる。
【０１９１】
　また、図２２に示される戻し作業を行われた第１仕分け位置３２の後段物品容器１０１
βに、他の種類である第２物品２０２や第３物品２０３などを仕分けて詰める必要がある
場合には、後段物品容器１０１βは、そのまま仕分けレーン８１上を次の仕分け位置に向
けて搬送される。
【０１９２】
　以上のように、第２条件での移動手段５１０、第１把持機構３０１、これらを制御する
制御部１０による図２０、図２１に示す動作は、他の物品接続経路においても、同様に行
われる。これは、第１条件での処理でも同じである。
【０１９３】
　以上のように、実施の形態１における容器配置機構５００は、物品接続経路から供給さ
れる物品容器において、後段物品容器を配送容器および前段物品容器に優先して仕分け位
置に移動させる。更に、仕分け位置に移動した後段物品容器の状態によって、そのまま完
成容器１０５として完成レーン８２に排出してもよい。あるいは、後段物品容器から前段
物品容器へ不要な個数の物品を戻す戻し作業を行って、完成容器１０５としたり、次の仕
分け位置に搬送したりする。これらによって、空容器の発生や空容器の発生に伴う問題を
解消できる。加えて、把持機構による物品の移動回数を削減で来て、容器配置機構５００
が使用される物品仕分け装置１での仕分け作業の高速化、効率化を促進できる。
【０１９４】
　（実施の形態２）
【０１９５】
　次に、実施の形態２について説明する。実施の形態２では、実施の形態１で説明した後
段物品容器の前段物品容器を超えて、仕分け位置に移動させる処理について説明する。
【０１９６】
　図２３は、本発明の実施の形態２における物品接続経路上の前段に前段物品容器が位置
し、後段に後段物品容器が位置している容器配置機構の一部の正面図と後方図である。図
２３の左側は、容器配置機構５００の一部である第１物品容器接続経路３１を上から見た
状態を示している。図２３の右側は、仕分けレーン８１側から見た状態を示している。
【０１９７】
　図２３では、第１物品容器接続経路３１において、前段に前段物品容器１０１αが位置
しており、後段に後段物品容器１０１βが位置している。すなわち、通常通りの順序で、
複数の第１物品容器１０１が、第１物品容器接続経路３１に並んでいる。このような場合
に、実施の形態１で説明した第１条件、第２条件のいずれかの場合には、移動手段は、後
段物品容器１０１βを、前段物品容器１０１αを超えて仕分け位置に移動させる。
【０１９８】
　図２４は、本発明の実施の形態２における後段物品容器が前段物品容器を超えて移動す
る状態を示す容器配置機構の一部の正面図と後方図である。図２４の左側は、容器配置機
構５００の一部である第１物品容器接続経路３１を上から見た状態を示している。図２４
の右側は、仕分けレーン８１側から見た状態を示している。
【０１９９】
　図２４において、第１物品容器接続経路３１は、昇降可能な支柱３１１を備える。この
昇降可能な支柱３１１が上昇することで、前段に位置している前段物品容器１０１αが上
昇する。この結果、上昇してできた空間を、後段物品容器１０１βが通り抜けることがで
きるようになる。図２４の右側の後方図は、この支柱３１１の上昇によってできた空間を



(25) JP 2016-94271 A 2016.5.26

10

20

30

40

50

、後段物品容器１０１βが通り抜けている状態を示している。後段物品容器１０１βは、
この通り抜けにより、前段物品容器１０１αを超えて、仕分け位置に移動することができ
る。
【０２００】
　このように後段物品容器１０１βは、前段物品容器１０１αの下方の経路で、前段物品
容器１０１αをバイパスして移動できる。もちろん、前段物品容器１０１αの上方、ある
いは側面から移動してもよい。
【０２０１】
　以上のように、移動手段は、後段物品容器１０１βを、前段物品容器１０１αを超えて
仕分け位置に移動させることができる。
【０２０２】
　なお、実施の形態１～１で説明された物品仕分け装置に用いる容器配置機構は、本発明
の趣旨を説明する一例であり、本発明の趣旨を逸脱しない範囲での変形や改造を含む。
【符号の説明】
【０２０３】
　１　　物品仕分け装置
　２　　配送容器投入部
　　２１　　配送容器接続経路
　３　　第１物品容器投入部
　　３１　　第１物品容器接続経路
　　３２　　第１仕分け位置
　４　　第２物品容器投入部
　　４１　　第２物品容器接続経路
　　４２　　第２仕分け位置
　５　　第３物品容器投入部
　　５１　　第３物品容器接続経路
　　５２　　第３仕分け位置
　６　　第４物品容器投入部
　　６１　　第４物品容器接続経路
　　６２　　第４仕分け位置
　７　　出庫部
　８　　搬送経路
　　８１　　仕分けレーン
　　８２　　完成レーン
　９　　仕分け作業経路
　１０　　制御部
　１００　　配送容器
　１０１　　第１物品容器
　１０２　　第２物品容器
　１０３　　第３物品容器
　１０４　　第４物品容器
　１０１α　　前段物品容器
　１０１β　　後段物品容器
　１０５　　完成容器
　２０１　　第１物品
　２０２　　第２物品
　２０３　　第３物品
　２０４　　第４物品
　３０１　　第１把持機構
　３０２　　第２把持機構
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　３０３　　第３把持機構
　３０４　　第４把持機構
　５００　　容器配置機構
　５１０　　移動手段
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【図１３】
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【図２１】
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