
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 201811633216.6

(22)申请日 2018.12.29

(71)申请人 机械工业第六设计研究院有限公司

地址 450007 河南省郑州市中原区中原中

路191号

(72)发明人 李航　景兴淇　董俊　李博　

郭传林　

(74)专利代理机构 郑州异开专利事务所(普通

合伙) 41114

代理人 韩华

(51)Int.Cl.

B65G 1/04(2006.01)

B65G 1/137(2006.01)

 

(54)发明名称

托盘密集库结合多层穿梭车箱式立体库储

分方法及系统

(57)摘要

本发明公开了一种托盘密集库结合多层穿

梭车箱式立体库储分方法，1、入库箱式物料经信

息识别后，判断是否为大品规；2、小品规物料送

至多层穿梭车箱式立体库以箱式形式存储；3、整

托盘物料经叉车输送至托盘密集存储单元入库

口；4、大品规物料送至托盘密集存储单元入库

口；5、实托盘经入库堆垛机接驳托盘后送至指定

货位；6、仓储管理系统自动安排出库调度；7、整

托盘由叉车出库；8、大品规箱式物料送至指定在

库自动拣选工位，实时补货至大品规物料出库输

送线；9、小品规箱式物料以箱式形式补货至小品

规物料出库输送线。本发明优点在于实现了仓储

与拆零分拣直接对接，解决了传统托盘密集库拆

零能力差的问题，提升了作业效率。
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1.一种托盘密集库结合多层穿梭车箱式立体库储分方法，其特征在于：按照下述步骤

进行：

步骤1、入库箱式物料经信息识别后，判断是否为大品规；

步骤2、小品规物料通过小品规物料入库输送线输送至多层穿梭车箱式立体库存取单

元入库口，经入库提升机、箱式穿梭车上架，以箱式形式存储；

步骤3、整托盘物料经叉车输送至整托盘出入口后，经扫码通过轨道转运车输送至托盘

密集存储单元入库口；

步骤4、大品规物料通过大品规物料入库输送线输送至自动码垛设备或人工码垛工位，

码垛成实托盘后经扫码输送至托盘密集存储单元入库口；

步骤5、信息系统按照货位分配原则分配货位，实托盘经托盘输送线输送至相应入库口

后，经入库堆垛机接驳托盘后，输送至相应的密集货架密集缓存通道口，后经重力、动力设

备或穿梭车输送至指定货位；

步骤6、仓储管理系统在得到分拣线要货指令后，自动安排出库调度；

步骤7、整托盘出库：出库托盘经重力、动力设备或穿梭车输送至密集货架密集缓存通

道口后，经补货堆垛机接驳托盘输送至整托盘出库区托盘输送线，由叉车出库；

步骤8、大品规箱式物料出库：出库托盘经重力、动力设备或穿梭车输送至密集货架密

集缓存通道口后，经补货堆垛机接驳托盘，送至指定在库自动拣选工位，自动拣选设备根据

系统的指令将实托盘上的物料按序拆零，实时补货至大品规物料出库输送线，在库自动拣

选工位和自动拣选设备根据具体系统灵活配置；

步骤9、小品规箱式物料出库：小品规物料以箱式形式，通过箱式穿梭车根据系统的指

令搬运至相应出库口，经出库提升机按序补货至小品规物料出库输送线，箱式穿梭车和提

升机根据具体系统灵活配置；

步骤10、拆零后的物料，经扫码识别后通过物料合分流单元输送至相应道口，完成物料

出库。

2.一种实现权利要求1所述托盘密集库结合多层穿梭车箱式立体库储分方法的系统，

其特征在于：包括设置在库房内的箱式物料入库单元、整托盘物料入出库单元、托盘密集存

储单元、在库自动拣选单元、多层穿梭车箱式立体库存取单元和物料合分流单元；托盘密集

存储单元和多层穿梭车箱式立体库存取单元分别布置于在库自动拣选单元的两侧；箱式物

料入库单元和整托盘物料入出库单元布置于托盘密集存储单元、在库自动拣选单元和多层

穿梭车箱式立体库存取单元的入口处；物料合分流单元布置于托盘密集存储单元、在库自

动拣选单元和多层穿梭车箱式立体库存取单元的出口处；箱式物料入库单元内设置有小品

规物料入库输送线、大品规物料入库输送线和托盘输送线，位于大品规物料入库输送线的

两侧设置有自动码垛设备和人工码垛工位，小品规物料入库输送线通过入库提升机与多层

穿梭车箱式立体库存取单元入口相衔接，大品规物料入库输送线通过自动码垛设备和人工

码垛工位、托盘输送线和轨道转运车与托盘密集存储单元入口相衔接；整托盘物料入出库

单元内设置有整托盘出入口，整托盘出入口通过轨道转运车与托盘密集存储单元入口相衔

接；托盘密集存储单元内设置有入库堆垛机，在库自动拣选单元内设置有补货堆垛机、自动

拣选设备和大品规物料出库输送线，多层穿梭车箱式立体库存取单元内设置有箱式穿梭

车；多层穿梭车箱式立体库存取单元的出口通过出库提升机和小品规物料出库输送线与物
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料合分流单元的自动物流输送线相衔接。
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托盘密集库结合多层穿梭车箱式立体库储分方法及系统

技术领域

[0001] 本发明涉及烟草、医药、图书、服装、食品、化妆品、文具等物流配送领域，尤其是涉

及托盘密集库结合多层穿梭车箱式立体库储分方法及系统。

背景技术

[0002] 托盘密集库由于存储密度大，在烟草、医药、图书、服装、食品、化妆品、文具等物流

配送行业得到广泛应用。

[0003] 传统托盘密集库仓储系统采用托盘形式作为物流处理单元，而分拣系统通常以箱

式形式为物流处理单元，这就需要对物料进行拆零后，将物料按品规、数量实时补货、物料

排序等作业流程。为了解决补货物料的品规、效率需求和拆零实时效率不匹配的问题，通常

配置备货系统，用于拆零后物料缓存，再按调度系统的要求排序输送至分拣系统。该工艺模

式主要存在以下问题：（1）托盘密集库虽存储密度大，但存储的物料品规受限于密集缓存通

道数量，存取柔性差，不适合多品规、小批量存储。（2）拆零后的物料，需经备货系统缓存后

进入分拣系统，增加了物流环节,设备配置增多。（3）小品规物料拆零后产生的尾盘频繁出

入库，造成设备的浪费，严重影响存储密度及出入库效率。（4）受到备货设备和场地的制约，

系统只能处理静态线路固定批次分拣，系统柔性差。

发明内容

[0004] 本发明目的在于提供一种托盘密集库结合多层穿梭车箱式立体库储分方法，本发

明另一目的是提供实现该方法的系统。充分利用了托盘密集库存储密度大和箱式立体库存

取柔性高的特点，提高了作业效率高，拆零能力强。

[0005] 为实现上述目的，本发明采取下述技术方案：

本发明所述托盘密集库结合多层穿梭车箱式立体库储分方法，按照下述步骤进行：

步骤1、入库箱式物料经信息识别后，判断是否为大品规；

步骤2、小品规物料通过小品规物料入库输送线输送至多层穿梭车箱式立体库存取单

元入库口，经入库提升机、箱式穿梭车上架，以箱式形式存储；

步骤3、整托盘物料经叉车输送至整托盘出入口后，经扫码通过轨道转运车输送至托盘

密集存储单元入库口；

步骤4、大品规物料通过大品规物料入库输送线输送至自动码垛设备或人工码垛工位，

码垛成实托盘后经扫码输送至托盘密集存储单元入库口；

步骤5、信息系统按照货位分配原则分配货位，实托盘经托盘输送线输送至相应入库口

后，经入库堆垛机接驳托盘后，输送至相应的密集货架密集缓存通道口，后经重力、动力设

备或穿梭车输送至指定货位；

步骤6、仓储管理系统在得到分拣线要货指令后，自动安排出库调度；

步骤7、整托盘出库：出库托盘经重力、动力设备或穿梭车输送至密集货架密集缓存通

道口后，经补货堆垛机接驳托盘输送至整托盘出库区托盘输送线，由叉车出库；
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步骤8、大品规箱式物料出库：出库托盘经重力、动力设备或穿梭车输送至密集货架密

集缓存通道口后，经补货堆垛机接驳托盘，送至指定在库自动拣选工位，自动拣选设备根据

系统的指令将实托盘上的物料按序拆零，实时补货至大品规物料出库输送线，在库自动拣

选工位和自动拣选设备根据具体系统灵活配置；

步骤9、小品规箱式物料出库：小品规物料以箱式形式，通过箱式穿梭车根据系统的指

令搬运至相应出库口，经出库提升机按序补货至小品规物料出库输送线，箱式穿梭车和提

升机根据具体系统灵活配置；

步骤10、拆零后的物料，经扫码识别后通过物料合分流单元输送至相应道口，完成物料

出库。

[0006] 实现本发明所述托盘密集库结合多层穿梭车箱式立体库储分方法的系统，包括设

置在库房内的箱式物料入库单元、整托盘物料入出库单元、托盘密集存储单元、在库自动拣

选单元、多层穿梭车箱式立体库存取单元和物料合分流单元；托盘密集存储单元和多层穿

梭车箱式立体库存取单元分别布置于在库自动拣选单元的两侧；箱式物料入库单元和整托

盘物料入出库单元布置于托盘密集存储单元、在库自动拣选单元和多层穿梭车箱式立体库

存取单元的入口处；物料合分流单元布置于托盘密集存储单元、在库自动拣选单元和多层

穿梭车箱式立体库存取单元的出口处；箱式物料入库单元内设置有小品规物料入库输送

线、大品规物料入库输送线和托盘输送线，位于大品规物料入库输送线的两侧设置有自动

码垛设备和人工码垛工位，小品规物料入库输送线通过入库提升机与多层穿梭车箱式立体

库存取单元入口相衔接，大品规物料入库输送线通过自动码垛设备和人工码垛工位、托盘

输送线和轨道转运车与托盘密集存储单元入口相衔接；整托盘物料入出库单元内设置有整

托盘出入口，整托盘出入口通过轨道转运车与托盘密集存储单元入口相衔接；托盘密集存

储单元内设置有入库堆垛机，在库自动拣选单元内设置有补货堆垛机、自动拣选设备和大

品规物料出库输送线，多层穿梭车箱式立体库存取单元内设置有箱式穿梭车；多层穿梭车

箱式立体库存取单元的出口通过出库提升机和小品规物料出库输送线与物料合分流单元

的自动物流输送线相衔接。

[0007] 本发明优点在于将传统仓储系统、备货系统、拆零分拣系统进行有效整合，取消独

立备货区，密集缓存通道既是存储道又是备货道，实现了仓储与拆零分拣直接对接，解决了

传统托盘密集库拆零能力差的问题，提升作业效率。主要创新点如下：

（1）针对不同品规物料的进销存特性，大品规物料采用托盘密集存储，提高存储密度和

出入库效率；小品规物料采用箱式存储，减少拆码垛作业环节，提高系统柔性。

[0008] （2）大品规物料补货需求量大，品规少，充分利用托盘密集库堆垛机侧边补货能

力，设置较多侧边在库拆零工位，减少在物料出库作业过程中尾盘搬运次数，提高效率、提

升存储密度、减轻劳动强度，优化作业流程。并通过拆零效率高的自动拆零挑选设备，根据

系统要货指令，实时拆零按序直供补货线。小品规物料补货需求量小，品规多，采用多层穿

梭车箱式立体库处理。该系统存储密度大，存取灵活，根据系统补货指令，直接通过穿梭车

动态实时向补货线补货。

[0009] （3）在库自动拣选单元和多层穿梭车立体库全品规覆盖，能够实现动态线路小规

模多波次分拣，彻底解决了现有备货区只能处理静态线路固定批次分拣问题。
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附图说明

[0010] 图1是本发明的工作流程示意图。

[0011] 图2是实现本发明方法的系统结构示意图。

具体实施方式

[0012] 下面结合附图对本发明的实施例作详细说明，本实施例在以本发明技术方案为前

提下进行实施，给出了详细的实施方式和具体的操作过程，但本发明的保护范围不限于下

述实施例。

[0013] 如图1、2所示，本发明所述托盘密集库结合多层穿梭车箱式立体库储分方法，按照

下述步骤进行：

步骤1、入库箱式物料经信息识别后，判断是否为大品规；

步骤2、小品规物料通过小品规物料入库输送线7.1输送至多层穿梭车箱式立体库存取

单元5入库口，经入库提升机11、箱式穿梭车18上架，以箱式形式存储；

步骤3、整托盘物料经叉车输送至整托盘出入口13后，经扫码通过轨道转运车12输送至

托盘密集存储单元3入库口；

步骤4、大品规物料通过大品规物料入库输送线7.2输送至自动码垛设备9或人工码垛

工位10，码垛成实托盘后经扫码后通过托盘输送线8、轨道转运车12输送至托盘密集存储单

元3入库口；

步骤5、信息系统按照货位分配原则分配货位，实托盘经托盘输送线输送至相应入库口

后，经入库堆垛机14接驳托盘后，输送至相应的密集货架22（密集货架22可以选用重力式货

架、动力式货架、穿梭车式货架）密集缓存通道口，后经重力、动力设备或穿梭车输送至指定

货位；

步骤6、仓储管理系统在得到分拣线要货指令后，自动安排出库调度；

步骤7、整托盘出库：出库托盘经重力、动力设备或穿梭车输送至密集货架22密集缓存

通道口后，经补货堆垛机15接驳托盘输送至整托盘物料入出库单元2的整托盘出入口13，由

叉车出库；

步骤8、大品规箱式物料出库：出库托盘经重力、动力设备或穿梭车输送至密集货架22

密集缓存通道口后，经补货堆垛机15接驳托盘，送至指定在库自动拣选工位23，自动拣选设

备16（移动式或固定式）根据系统的指令将实托盘上的物料按序拆零，实时补货至大品规物

料出库输送线17，在库自动拣选工位23和自动拣选设备16根据具体系统灵活配置；

步骤9、小品规箱式物料出库：小品规物料以箱式形式，通过箱式穿梭车18根据系统的

指令搬运至相应出库口，经出库提升机19按序补货至小品规物料出库输送线20，箱式穿梭

车和提升机根据具体系统灵活配置；

步骤10、拆零后的物料，经扫码识别后通过物料合分流单元6输送至相应道口，完成物

料出库。

[0014] 步骤11、为提高系统柔性，在库自动拣选单元6可增加输送线与多层穿梭车立体库

互联互通，拆零后的物料可进入箱式立体库暂存。

[0015] 步骤12、本系统可根据上位机系统数据分析及预测，实现储位自动调整，使每个密

集缓存通道既是存储道又是备货道，提升补货效率。
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[0016] 如图2所示，实现本发明所述托盘密集库结合多层穿梭车箱式立体库储分方法的

系统，包括设置在库房内的箱式物料入库单元1、整托盘物料入出库单元2、托盘密集存储单

元3、在库自动拣选单元4、多层穿梭车箱式立体库存取单元5和物料合分流单元6；托盘密集

存储单元3和多层穿梭车箱式立体库存取单元5分别布置于在库自动拣选单元4的两侧；箱

式物料入库单元1和整托盘物料入出库单元2布置于托盘密集存储单元3、在库自动拣选单

元4和多层穿梭车箱式立体库存取单元5的入口处；物料合分流单元6布置于托盘密集存储

单元3、在库自动拣选单元4和多层穿梭车箱式立体库存取单元5的出口处；箱式物料入库单

元1内设置有小品规物料入库输送线7.1、大品规物料入库输送线7.2和托盘输送线8，位于

大品规物料入库输送线7.2的两侧设置有自动码垛设备9和人工码垛工位10，小品规物料入

库输送线7.1通过入库提升机11与多层穿梭车箱式立体库存取单元5入口相衔接，大品规物

料入库输送线7.2通过自动码垛设备9和人工码垛工位10、托盘输送线8和轨道转运车12与

托盘密集存储单元3入口相衔接；整托盘物料入出库单元2内设置有整托盘出入口13，整托

盘出入口13通过轨道转运车12与托盘密集存储单元3入口相衔接；托盘密集存储单元3内设

置有入库堆垛机14，在库自动拣选单元4内设置有补货堆垛机15、自动拣选设备16和大品规

物料出库输送线17，多层穿梭车箱式立体库存取单元5内设置有箱式穿梭车18；多层穿梭车

箱式立体库存取单元5的出口通过出库提升机19和小品规物料出库输送线20与物料合分流

单元6的自动物流输送线21相衔接。
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