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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　製造ラインにおいてワークを搬送するための部位であり、前記ワークの搬送経路に沿っ
て、複数の台車を連結して形成されるコンベア状の連結体と、
　該連結体に対して、前記ワークの搬送方向に推進力を付与するための手段である駆動源
と、
　前記連結体から離脱させた前記台車を移送するための手段であるＡＧＶと、
　を備え、
　前記連結体に対して前記駆動源により推進力を付与して、前記製造ラインにおいて、前
記連結体を前記ワークの搬送経路に沿って、前記ワークの搬送方向に向けて走行させると
ともに、
　前記連結体を形成する前記複数の台車のうち、前記ワークの搬送方向に対して先頭に位
置する前記台車である第一の台車を前記連結体から離脱させて、
　前記第一の台車を、前記ＡＧＶによって、前記連結体を構成する前記複数の台車のうち
、前記ワークの搬送方向に対して最後尾に位置する前記台車である第二の台車の上流側に
移送して、前記第一の台車を前記第二の台車の後部に連結することによって、前記製造ラ
インの搬送経路上に、前記連結体を配置し続ける構成とした搬送装置であって、
　前記駆動源を、
　前記連結体を形成する前記複数の台車に比して台数が少ない複数の前記ＡＧＶにより構
成するとともに、前記駆動源を構成する複数の前記ＡＧＶのうちの一部の前記ＡＧＶによ
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って、前記連結体に推進力を付与し、
　前記搬送装置は、さらに制御装置を備え、
　前記制御装置によって、
　前記駆動源を構成する前記複数のＡＧＶのうち、前記連結体に推進力を付与する前記一
部のＡＧＶと、
　前記駆動源を構成する前記複数のＡＧＶのうち、前記連結体に推進力を付与する前記一
部のＡＧＶ以外の前記ＡＧＶと、
　前記第一の台車を移送する前記ＡＧＶと、
　を個別に制御する、
　ことを特徴とする搬送装置。
【請求項２】
　前記制御装置によって、
　前記駆動源を構成する前記複数のＡＧＶの走行速度を同期させる、
　ことを特徴とする請求項１記載の搬送装置。
【請求項３】
　前記複数の台車は、
　さらに互いに連結し合うための手段である連結手段をそれぞれに備え、
　前記ＡＧＶは、
　さらに前記連結手段を解除するための手段である解除手段を備え、
　前記制御装置によって、
　前記第一の台車に推進力を付与する前記ＡＧＶの前記解除手段を作動させることにより
、前記第一の台車の前記連結手段を解除して、該第一の台車を前記連結体から離脱させる
、
　ことを特徴とする請求項１または請求項２に記載の搬送装置。
【請求項４】
　前記複数の台車は、
　さらに前記ＡＧＶと係合させるための部位である被係合部をそれぞれに備え、
　前記ＡＧＶは、
　さらに前記被係合部と係合するための手段である係合手段を備え、
　前記制御装置によって、
　前記ＡＧＶの前記係合手段を作動させて、前記被係合部を前記係合手段で係合するとと
もに、前記ＡＧＶを前記ワークの搬送方向に走行させることにより、前記ＡＧＶによって
、前記台車に推進力を付与する、
　ことを特徴とする請求項１から請求項３のいずれか一項に記載の搬送装置。
【請求項５】
　製造ラインにおいてワークを搬送するための部位であり、前記ワークの搬送経路に沿っ
て、複数の台車を連結して形成されるコンベア状の連結体と、
　該連結体に対して、前記ワークの搬送方向に推進力を付与するための手段である駆動源
と、
　前記連結体から離脱させた前記台車を移送するための手段であるＡＧＶと、
　を備え、
　前記連結体に対して前記駆動源により推進力を付与して、前記製造ラインにおいて、前
記連結体を前記ワークの搬送経路に沿って、前記ワークの搬送方向に向けて走行させると
ともに、
　前記連結体を形成する前記複数の台車のうち、前記ワークの搬送方向に対して先頭に位
置する前記台車である第一の台車を前記連結体から離脱させて、
　前記第一の台車を、前記ＡＧＶによって、前記連結体を構成する前記複数の台車のうち
、前記ワークの搬送方向に対して最後尾に位置する前記台車である第二の台車の上流側に
移送して、前記第一の台車を前記第二の台車の後部に連結することによって、前記製造ラ
インの搬送経路上に、前記連結体を配置し続ける構成とした搬送装置による搬送方法であ
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って、
　前記駆動源を、
　前記連結体を形成する前記複数の台車に比して台数が少ない複数の前記ＡＧＶにより構
成するとともに、
　前記駆動源を構成する複数の前記ＡＧＶのうちの一部の前記ＡＧＶによって、前記連結
体に推進力を付与し、
　前記搬送装置は、さらに制御装置を備え、
　前記制御装置によって、
　前記駆動源を構成する前記複数のＡＧＶのうち、前記連結体に推進力を付与する前記一
部のＡＧＶと、
　前記駆動源を構成する前記複数のＡＧＶのうち、前記連結体に推進力を付与する前記一
部のＡＧＶ以外の前記ＡＧＶと、
　前記第一の台車を移送する前記ＡＧＶと、
　を個別に制御する、
　ことを特徴とする搬送方法。
【請求項６】
　前記制御装置によって、
　前記駆動源を構成する前記複数のＡＧＶの走行速度を同期させる、
　ことを特徴とする請求項５に記載の搬送方法。
【請求項７】
　前記複数の台車は、
　さらに互いに連結し合うための手段である連結手段をそれぞれに備え、
　前記ＡＧＶは、
　さらに前記連結手段を解除するための手段である解除手段を備え、
　前記制御装置によって、
　前記第一の台車に推進力を付与する前記ＡＧＶの前記解除手段を作動させることにより
、前記第一の台車の前記連結手段を解除して、該第一の台車を前記連結体から離脱させる
、
　ことを特徴とする請求項５または請求項６に記載の搬送方法。
【請求項８】
　前記複数の台車は、
　さらに前記ＡＧＶと係合させるための部位である被係合部をそれぞれに備え、
　前記ＡＧＶは、
　さらに前記被係合部を係合するための手段である係合手段を備え、
　前記制御装置によって、
　前記ＡＧＶの前記係合手段を作動させて、前記被係合部を前記係合手段で係合するとと
もに、前記ＡＧＶを前記ワークの搬送方向に走行させることにより、前記ＡＧＶによって
、前記台車に推進力を付与する、
　ことを特徴とする請求項７に記載の搬送方法。
【請求項９】
　前記制御装置によって、
　前記第一の台車に推進力を付与する前記ＡＧＶである第一のＡＧＶの前記解除手段を作
動させつつ、前記第一のＡＧＶを前記ワークの搬送経路に沿って走行させて、前記第一の
台車を前記連結体から離脱させるときにおいて、
　前記制御装置によって、
　前記連結体に対して、前記ワークの搬送方向に対する上流側において後続する前記台車
である第三の台車を、
　前記第三の台車に推進力を付与する前記ＡＧＶである第二のＡＧＶを前記ワークの搬送
経路に沿って走行させることによって、前記第三の台車を前記第二の台車に連結させて、
　前記第二のＡＧＶによって、前記連結体に対して推進力を付与できる状態にするととも
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に、
　前記制御装置によって、
　前記第一のＡＧＶよりも前記ワークの搬送方向に対して一つ上流側に位置する前記ＡＧ
Ｖである第三のＡＧＶを、前記第一の台車よりも前記ワークの搬送方向に対して一つ上流
側に位置する第四の台車を係合できる所定の位置まで走行させ、かつ、前記第三のＡＧＶ
によって、前記第四の台車を係合して、
　前記第三のＡＧＶによって、前記連結体に対して推進力を付与できる状態にする、
　ことを特徴とする請求項８に記載の搬送方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、製造ラインに用いる搬送装置およびその搬送装置による搬送方法の技術に関
する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、製造ラインにおいて、複数の台車を連結したコンベア状の搬送部を備える搬送装
置が用いられる場合がある。
　このような搬送装置としては、各台車を連結および離脱可能な構成とするものが知られ
ており、例えば、以下に示す特許文献１に開示され公知となっている。
【０００３】
　特許文献１に開示された従来技術に係る搬送装置では、各台車を連結および離脱可能な
構成とすることによって、台車の数量を増減させるだけで容易に製造ライン長さの変更に
対応できるようにしている。
　また、特許文献１に開示された従来技術に係る搬送装置では、各台車の駆動源を製造ラ
インの最も上流部にのみ配置して（即ち、製造ラインの中途部には駆動源を配置しない）
、製造ラインの最も上流部に位置している台車にのみ駆動力を付与する構成とすることに
よって、製造ラインの流れ方向に対する左右両側に作業員を配置できるようにして、製造
ライン長さの短縮を図っている。
【０００４】
　また、このような搬送装置としては、各台車を走行させるための駆動源と、製造ライン
の最下流部から最上流部に台車を返送するためのＡＧＶ（無人搬送車：Ａｕｔｏｍａｔｉ
ｃ　Ｇｕｉｄｅｄ　Ｖｅｈｉｃｌｅの略）とを組み合わせた構成のものが知られており、
例えば、以下に示す特許文献２に開示され公知となっている。
【０００５】
　特許文献２に開示された従来技術に係る搬送装置では、各台車を連結および離脱可能な
構成とし、製造ラインを通過し終えた最も下流の台車を離脱させるとともに、ＡＧＶを用
いて、離脱させた台車を上流に返送し、各台車を巡回させることによって、少ない台数の
台車で、製造ラインにおける搬送部を構成できるようにしている。
　そしてこのように、ＡＧＶを用いて、台車を返送する構成とすることによって、製造ラ
イン上に固定される常設物を減らして、製造ライン長の変更（即ち、台車の数量の増減）
に対してより容易に対応できるようにしている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開２００５－２４６５４９号公報
【特許文献２】特開２００４－２６９１４３号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　しかしながら、特許文献１および特許文献２に示された従来技術に係る搬送装置では、
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製造ラインの近傍に、各台車を走行させるための駆動源を常設で配置する必要があるため
、駆動源の設置スペースを確保する必要があるとともに、駆動源のコストが必要となって
いた。
【０００８】
　本発明は、斯かる現状の課題を鑑みてなされたものであり、製造ライン長の変更に容易
に対応することが可能でありながら、製造ラインの省スペース化および設備コストの低減
を図ることのできる搬送装置および搬送方法を提供することを目的としている。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明の解決しようとする課題は以上の如くであり、次にこの課題を解決するための手
段を説明する。
【００１０】
　即ち、請求項１においては、製造ラインにおいてワークを搬送するための部位であり、
前記ワークの搬送経路に沿って、複数の台車を連結して形成されるコンベア状の連結体と
、該連結体に対して、前記ワークの搬送方向に推進力を付与するための手段である駆動源
と、前記連結体から離脱させた前記台車を移送するための手段であるＡＧＶと、を備え、
前記連結体に対して前記駆動源により推進力を付与して、前記製造ラインにおいて、前記
連結体を前記ワークの搬送経路に沿って、前記ワークの搬送方向に向けて走行させるとと
もに、前記連結体を形成する前記複数の台車のうち、前記ワークの搬送方向に対して先頭
に位置する前記台車である第一の台車を前記連結体から離脱させて、前記第一の台車を、
前記ＡＧＶによって、前記連結体を構成する前記複数の台車のうち、前記ワークの搬送方
向に対して最後尾に位置する前記台車である第二の台車の上流側に移送して、前記第一の
台車を前記第二の台車の後部に連結することによって、前記製造ラインの搬送経路上に、
前記連結体を配置し続ける構成とした搬送装置であって、前記駆動源を、前記連結体を形
成する前記複数の台車に比して台数が少ない複数の前記ＡＧＶにより構成するとともに、
前記駆動源を構成する複数の前記ＡＧＶのうちの一部の前記ＡＧＶによって、前記連結体
に推進力を付与し、前記搬送装置は、さらに制御装置を備え、前記制御装置によって、前
記駆動源を構成する前記複数のＡＧＶのうち、前記連結体に推進力を付与する前記一部の
ＡＧＶと、前記駆動源を構成する前記複数のＡＧＶのうち、前記連結体に推進力を付与す
る前記一部のＡＧＶ以外の前記ＡＧＶと、前記第一の台車を移送する前記ＡＧＶと、を個
別に制御する、ものである。
【００１１】
　請求項２においては、前記制御装置によって、前記駆動源を構成する前記複数のＡＧＶ
の走行速度を同期させるものである。
【００１２】
　請求項３においては、前記複数の台車は、さらに互いに連結し合うための手段である連
結手段をそれぞれに備え、前記ＡＧＶは、さらに前記連結手段を解除するための手段であ
る解除手段を備え、前記制御装置によって、前記第一の台車に推進力を付与する前記ＡＧ
Ｖの前記解除手段を作動させることにより、前記第一の台車の前記連結手段を解除して、
該第一の台車を前記連結体から離脱させるものである。
【００１３】
　請求項４においては、前記複数の台車は、さらに前記ＡＧＶと係合させるための部位で
ある被係合部をそれぞれに備え、前記ＡＧＶは、さらに前記被係合部と係合するための手
段である係合手段を備え、前記制御装置によって、前記ＡＧＶの前記係合手段を作動させ
て、前記被係合部を前記係合手段で係合するとともに、前記ＡＧＶを前記ワークの搬送方
向に走行させることにより、前記ＡＧＶによって、前記台車に推進力を付与するものであ
る。
【００１４】
　請求項５においては、製造ラインにおいてワークを搬送するための部位であり、前記ワ
ークの搬送経路に沿って、複数の台車を連結して形成されるコンベア状の連結体と、該連
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結体に対して、前記ワークの搬送方向に推進力を付与するための手段である駆動源と、前
記連結体から離脱させた前記台車を移送するための手段であるＡＧＶと、を備え、前記連
結体に対して前記駆動源により推進力を付与して、前記製造ラインにおいて、前記連結体
を前記ワークの搬送経路に沿って、前記ワークの搬送方向に向けて走行させるとともに、
前記連結体を形成する前記複数の台車のうち、前記ワークの搬送方向に対して先頭に位置
する前記台車である第一の台車を前記連結体から離脱させて、前記第一の台車を、前記Ａ
ＧＶによって、前記連結体を構成する前記複数の台車のうち、前記ワークの搬送方向に対
して最後尾に位置する前記台車である第二の台車の上流側に移送して、前記第一の台車を
前記第二の台車の後部に連結することによって、前記製造ラインの搬送経路上に、前記連
結体を配置し続ける構成とした搬送装置による搬送方法であって、前記駆動源を、前記連
結体を形成する前記複数の台車に比して台数が少ない複数の前記ＡＧＶにより構成すると
ともに、前記駆動源を構成する複数の前記ＡＧＶのうちの一部の前記ＡＧＶによって、前
記連結体に推進力を付与し、前記搬送装置は、さらに制御装置を備え、前記制御装置によ
って、前記駆動源を構成する前記複数のＡＧＶのうち、前記連結体に推進力を付与する前
記一部のＡＧＶと、前記駆動源を構成する前記複数のＡＧＶのうち、前記連結体に推進力
を付与する前記一部のＡＧＶ以外の前記ＡＧＶと、前記第一の台車を移送する前記ＡＧＶ
と、を個別に制御するものである。
【００１５】
　請求項６においては、前記制御装置によって、前記駆動源を構成する前記複数のＡＧＶ
の走行速度を同期させるものである。
【００１６】
　請求項７においては、前記複数の台車は、さらに互いに連結し合うための手段である連
結手段をそれぞれに備え、前記ＡＧＶは、さらに前記連結手段を解除するための手段であ
る解除手段を備え、前記制御装置によって、前記第一の台車に推進力を付与する前記ＡＧ
Ｖの前記解除手段を作動させることにより、前記第一の台車の前記連結手段を解除して、
該第一の台車を前記連結体から離脱させるものである。
【００１７】
　請求項８においては、前記複数の台車は、さらに前記ＡＧＶと係合させるための部位で
ある被係合部をそれぞれに備え、前記ＡＧＶは、さらに前記被係合部を係合するための手
段である係合手段を備え、前記制御装置によって、前記ＡＧＶの前記係合手段を作動させ
て、前記被係合部を前記係合手段で係合するとともに、前記ＡＧＶを前記ワークの搬送方
向に走行させることにより、前記ＡＧＶによって、前記台車に推進力を付与するものであ
る。
【００１８】
　請求項９においては、前記制御装置によって、前記第一の台車に推進力を付与する前記
ＡＧＶである第一のＡＧＶの前記解除手段を作動させつつ、前記第一のＡＧＶを前記ワー
クの搬送経路に沿って走行させて、前記第一の台車を前記連結体から離脱させるときにお
いて、前記制御装置によって、前記連結体に対して、前記ワークの搬送方向に対する上流
側において後続する前記台車である第三の台車を、前記第三の台車に推進力を付与する前
記ＡＧＶである第二のＡＧＶを前記ワークの搬送経路に沿って走行させることによって、
前記第三の台車を前記第二の台車に連結させて、前記第二のＡＧＶによって、前記連結体
に対して推進力を付与できる状態にするとともに、前記制御装置によって、前記第一のＡ
ＧＶよりも前記ワークの搬送方向に対して一つ上流側に位置する前記ＡＧＶである第三の
ＡＧＶを、前記第一の台車よりも前記ワークの搬送方向に対して一つ上流側に位置する第
四の台車を係合できる所定の位置まで走行させ、かつ、前記第三のＡＧＶによって、前記
第四の台車を係合して、前記第三のＡＧＶによって、前記連結体に対して推進力を付与で
きる状態にするものである。
【発明の効果】
【００１９】
　本発明の効果として、以下に示すような効果を奏する。
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【００２０】
　請求項１においては、台車の連結体を走行させるための駆動源を別途備える必要がない
ため、省スペースかつ低コストに搬送装置を構成しながら、製造ラインの範囲外における
ワークの搬送を効率的に行うことができる。
【００２１】
　請求項２においては、台車の連結体を安定して走行させることができる。
【００２２】
　請求項３においては、台車の離脱を容易かつ確実に行うことができる。
【００２３】
　請求項４においては、ＡＧＶによって、台車に対して容易に推進力を付与することがで
きる。
【００２４】
　請求項５においては、台車の連結体を走行させるための駆動源を別途備える必要がない
ため、省スペースかつ低コストに搬送装置を構成しながら、製造ラインの範囲外における
ワークの搬送を効率的に行うことができる。
【００２５】
　請求項６においては、台車の連結体を安定して走行させることができる。また、ＡＧＶ
の走行速度を容易に同期させることができる
【００２６】
　請求項７においては、台車の離脱を容易かつ確実に行うことができる。
【００２７】
　請求項８においては、ＡＧＶによって、台車に対して容易に推進力を付与することがで
きる。
【００２８】
　請求項９においては、台車の連結体を継続的に安定して走行させることができる。
【図面の簡単な説明】
【００２９】
【図１】本発明の一実施形態に係る搬送装置の全体構成を示す模式図。
【図２】本発明の一実施形態に係る搬送装置を構成する台車を示す図、（ａ）平面模式図
、（ｂ）側面模式図。
【図３】台車に備えられる連結機構を示す図、（ａ）連結状態を示す模式図、（ｂ）連結
を解除した状態を示す模式図。
【図４】台車の連結状態を示す図、（ａ）部分平面模式図、（ｂ）部分側面模式図。
【図５】本発明の一実施形態に係る搬送装置を構成するＡＧＶを示す図、（ａ）平面模式
図、（ｂ）側面模式図。
【図６】制御装置によるＡＧＶに対する指令状態を示す図、（ａ）ＡＧＶの動作状況を示
す模式図、（ｂ）搬送装置全体における制御装置によるＡＧＶに対する指令状態を示す模
式図。
【図７】ＡＧＶと台車の係合状態を示す図、（ａ）平面模式図、（ｂ）図７（ａ）におけ
るＡ－Ａ断面矢視図。
【図８】ＡＧＶによる台車の連結状態の解除状況を示す図、（ａ）解除前の状況を示す側
面模式図、（ｂ）解除したときの状況を示す側面模式図。
【図９】本発明の一実施形態に係る搬送装置による搬送方法を示す模式図。
【発明を実施するための形態】
【００３０】
　次に、発明の実施の形態を説明する。
　まず始めに、本発明の一実施形態に係る搬送装置の全体構成について、図１～図６を用
いて説明をする。
　図１に示す如く、本発明の一実施形態に係る搬送装置１は、製品の組立に必要な各種の
部品や組立が完了した製品等（以下、総じてワークと呼ぶ）を、予め設定した搬送経路Ｒ
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に沿って搬送するための装置であり、複数の台車２・２・・・、複数のＡＧＶ３・３・・
・・等を備えている。
　また、搬送装置１は、各ＡＧＶ３・３・・・の動作を制御するための制御装置４を備え
ている。
【００３１】
　搬送装置１においては、略長円状の搬送経路Ｒを設定している。本実施形態における搬
送経路Ｒは、所望する経路に沿って、磁気テープを敷設することによって、設定されてい
る。
　そして、搬送装置１では、製造ライン１０、搬出ライン２０、部品供給ライン３０等の
各ライン（工程）の配置に沿って、搬送経路Ｒを設定しており、搬送経路Ｒに沿って、Ａ
ＧＶ３を走行させることによって、ＡＧＶ３に係合させた台車２を搬送経路Ｒに沿って走
行させる構成としている。
　このような構成により、搬送装置１では、台車２上に載置したワークを、各ライン１０
・２０・３０を通過させつつ搬送することができる構成としている。
【００３２】
　部品供給ライン３０は、製造ライン１０において製品を製造するために必要となる各種
のワークを各台車２・２・・・に積み込むためのラインであり、製造ライン１０は、部品
供給ライン３０から供給される各種のワークから製品を組み立てる作業が行われるライン
である。また搬出ライン２０は、製造ライン１０において組み立てられたワークを台車２
上から下ろして搬出するためのラインである。
【００３３】
　また、搬送装置１では、製造ライン１０においては、複数の台車２・２・・・を直線状
に連結させることによって、コンベア状の搬送部８を形成する構成としており、複数のＡ
ＧＶにより推進させて、搬送部８を一体的に走行させる構成としている。
　さらに、搬送装置１では、製造ライン１０以外の各ライン２０・３０においては、単独
のＡＧＶ３により推進させて、各台車２・２・・・を単独で走行させる構成としている。
【００３４】
　尚、本実施形態に示す各ライン１０・２０・３０は例示であり、本発明に係る搬送装置
は、種々のライン（工程）を連係するための用途に適用することが使用できる。
　また、本発明の一実施形態に係る搬送装置１における搬送経路Ｒの形状は長円状として
いるが、本発明に係る搬送装置における搬送経路の形状をこれに限定するものではなく、
全体としてループする態様であればよく、例えば、途中でスイッチバックを行うような枝
部が設けられる態様であってもよい。
【００３５】
　図２（ａ）（ｂ）に示す如く、台車２は、台部２ａ、フレーム２ｂ、車輪２ｃ・２ｃ・
・・等を備えており、外部から推進力が付与されることによって、車輪２ｃ・２ｃの回転
方向に沿って走行するものであり、該台車２を走行させることによって、台部２ａの上に
載置したワークを搬送することができる。
　そして、台車２は、外部から推進力が付与される部位である被係合部２ｄを備えている
。
【００３６】
　また、台車２は、連結軸２ｈおよび連結機構５を備えており、台車２の走行方向に複数
の台車２・２・・・を連結して、搬送部８（図１参照）を形成することができる構成とし
ている。
【００３７】
　図２（ａ）（ｂ）および図３（ａ）（ｂ）に示す如く、連結機構５は、第一リンク部材
６および第二リンク部材７を備えている。
【００３８】
　第一リンク部材６は、前端部６ａ、後端部６ｂ、軸部６ｃを備えており、台車２に付設
される支持部２ｍにおいて支持される軸部６ｃによって、台車２の走行方向に平行な鉛直
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平面内で回動可能な状態で支持されている。
　また、第二リンク部材７は、前端部７ａ、後端部７ｂ、軸部７ｃを備えており、台車２
に付設される支持部２ｎにおいて支持される軸部７ｃによって、台車２の走行方向に平行
な鉛直平面内で回動可能な状態で支持されている。
【００３９】
　そして、第二リンク部材７の後端部７ｂには、台車２の前方部に備えられる連結軸２ｈ
を係止するための下方に向けて開放する凹部であるフック７ｄが形成されている。
　フック７ｄは台車２の後端面よりもさらに後方に突出した位置に配置されており、各台
車２・２・・・を連結したときに、後続の台車２に形成される連結軸２ｈを係止できる位
置に配置される構成としている。
【００４０】
　各リンク部材６・７は、第一リンク部材６の後端部６ｂの下部が、第二リンク部材７の
前端部７ａの上部と当接するように配置されている。
　そして、図３（ａ）に示すように、連結機構５が定常状態である場合において、第二リ
ンク部材７の後端部７ｂは、フック７ｄによって連結軸２ｈを係止できる角度に保持され
る。
　これにより、図４に示すように、ある台車２の後部に対して、その他の台車２の前部が
接するように配置する（衝突させる）ことによって、各台車２・２を連結することができ
る。
【００４１】
　また、図３（ｂ）に示すように、第一リンク部材６の前端部６ａが、上方に移動するよ
うに第一リンク部材６が回動された状態（以下、解除状態と呼ぶ）では、第一リンク部材
６の後端部６ｂによって、第二リンク部材７の前端部７ａを下方に押圧され、第二リンク
部材７の後端部７ｂが上方に移動するように回動される。
　このとき、第二リンク部材７の後端部７ｂは、フック７ｄによって連結軸２ｈを係止す
ることができない角度となるように回動されるため、連結状態にあった各台車２・２を切
り離すことができる。
【００４２】
　さらに、図２および図４に示す如く、台車２は、連結状態において、各台車２・２・・
・が走行方向に対する左右方向にズレることを防止するための部位であるズレ防止凹部２
ｅおよびズレ防止凸部２ｆや、連結時に各台車２・２・・・に作用する衝撃を吸収するた
めの弾性部材たるダンパー２ｇ・２ｇを備えている。
【００４３】
　図４に示す如く、各台車２・２を連結するときには、各台部２ａ・２ａ同士が衝突する
前に、ダンパー２ｇ・２ｇをフレーム２ｂ・２ｂに衝突させて、各台部２ａ・２ａ同士の
衝突による衝撃を吸収する構成としている。
　また、各台部２ａ・２ａ同士が接するときには、前側の台車２が備えるズレ防止凹部２
ｅに後側の台車２が備えるズレ防止凸部２ｆが嵌り込むため、前後の各台車２・２が、連
結したときに、各台車２・２が走行方向に対する左右方向にズレることを防止することが
できる。
【００４４】
　図５に示す如く、ＡＧＶ３は、台車２に対して推進力を付与するための装置（即ち、駆
動源）として機能するものであり、本体部３ａおよび車輪３ｂ・３ｂ・・・を備え、また
、台車２の被係合部２ｄを押圧するための部位である第一ピン３ｃを備えている。
　そして、ＡＧＶ３は、少なくとも１台の台車２を押圧方向に推進させることが可能な推
進力（駆動力）を備える構成としている。
【００４５】
　また、ＡＧＶ３は、連結機構５によって連結されている各台車２・２の連結状態を解除
するための機能を併せ持つ構成としており、台車２の連結状態を解除するための部位であ
る第二ピン３ｄを備えている。
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【００４６】
　第一ピン３ｃおよび第二ピン３ｄは、所定のストロークで、上下方向に伸縮可能に構成
されており、各ピン３ｃ・３ｄを縮小した状態においては、本体部３ａに内蔵され、ＡＧ
Ｖ３の高さを、台車２の下部を通過できる（くぐれる）寸法に抑える構成としている。
　そして、第一ピン３ｃは、伸長した状態において、台車２の被係合部２ｄを係合させる
ことができる構成としており、また第二ピン３ｄは、伸長した状態において、連結機構５
の第一リンク部材６の前端部６ａを上方に押圧することができる構成としている。
【００４７】
　さらに、ＡＧＶ３は、受信機３ｆを備えており、該受信機３ｆによって、制御装置４か
ら無線送信される制御信号を受信する構成としている。
　そして、ＡＧＶ３は、制御装置４から送信される受信信号に従って、車輪３ｂ・３ｂ・
・・を駆動するモータ（図示せず）の回転数を変更し、走行速度を制御する構成としてい
る。
【００４８】
　図１および図６（ａ）に示す如く、制御装置４は、ＡＧＶ３の走行状態や、ＡＧＶ３が
備える各部（例えば、第一ピン３ｃや第二ピン３ｄ等）の作動状態を制御するための装置
である。そして、制御装置４には、各ＡＧＶ３・３・・・の走行条件が予め記憶されてお
り、また、各工程の進捗状況に関する情報がリアルタイムで入力される構成としている。
【００４９】
　そして、制御装置４が利用可能なこれらの情報に基づいて、各ＡＧＶ３・３・・・の走
行状態（即ち、各台車２・２・・・の走行状態）を決定し、各ＡＧＶ３・３・・・に指令
信号を送信する構成としている。
【００５０】
　そして、制御装置４は、図６（ｂ）に示すように、製造ライン１０に配置された搬送部
８に推進力を付与する一群のＡＧＶ３・３・・・の走行状態を一括して制御したり、ある
いは、搬出ライン２０や部品供給ライン３０において、それぞれ単独の状態で走行する台
車２に推進力を付与するＡＧＶ３の走行状態を個別に制御したりすることができる。
【００５１】
　次に、ＡＧＶ３による台車２に対する推進力の付与方法およびＡＧＶ３による各台車２
・２・・・の連結状態の解除方法について、図７および図８を用いて説明をする。
　図７（ａ）（ｂ）および図８（ａ）に示す如く、台車２は、ＡＧＶ３の第一ピン３ｃに
よって、被係合部２ｄを係合するとともに、ＡＧＶ３が走行することによって、第一ピン
３ｃで被係合部２ｄを押圧することによって、推進力が付与される構成としている。
【００５２】
　具体的には、制御装置４からの指令信号に基づきＡＧＶ３の第一ピン３ｃを伸長させつ
つＡＧＶ３を走行させるとき、台車２とＡＧＶ３の相対位置が、図７（ａ）および図８（
ａ）に示す所定位置になると、第一ピン３ｃによって、被係合部２ｄを押圧することがで
きる。
【００５３】
　複数の台車２・２・・・を連結し、搬送部８を形成している状態では、搬送部８の総重
量および転がり抵抗等の情報から、搬送部８を走行させるために必要な推進力を算出する
ことができる。そして、必要な推進力の算出結果に基づいて、搬送部８を走行させるため
に必要なＡＧＶ３の台数を算出する構成としている。
【００５４】
　即ち、搬送部８が、例えば、３０台の台車２・２・・・によって形成される場合におい
て、推進力を確保するために必要なＡＧＶ３の台数が、例えば、１０台と計算されるとき
には、搬送部８を構成する台車２・２・・・の台数に比して少ない台数のＡＧＶ３・３・
・・によって、搬送部８を走行させることができる。
【００５５】
　このように、本発明の一実施形態に係る搬送装置１では、製造ライン１０における搬送
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部８の推進力を、全てＡＧＶ３・３・・・で担っており、ＡＧＶ３以外の駆動源を別途製
造ライン１０に備えなくてもよい構成としているため、駆動源削減によるコスト削減や省
スペースを図ることができる。
【００５６】
　尚、本発明の実施形態では、平面視において後側に開放部を有する略Ｖ字溝状の形態を
有する被係合部２ｄに対して、その溝部に、略円柱状の第一ピン３ｃを後方から沿わせて
両部を係合させる構成としているが、本発明に係る搬送装置において、被係合部および第
一ピンの形状をこれに限定するものではなく、例えば、平面視において輪状の被係合部に
対して、第一ピンを貫通させて係合させる構成とし、ＡＧＶによって、台車を牽引するよ
うな態様等も採用し得る。
【００５７】
　次に、台車２・２の連結状態を解除する方法について、説明をする。
　図８（ｂ）に示す如く、台車２とＡＧＶ３と係合した状態では、台車２とＡＧＶ３の相
対位置が、図８（ｂ）に示すような所定位置となっており、台車２の被係合部２ｄとＡＧ
Ｖ３の第一ピン３ｃが接触している状態となっている。
【００５８】
　そして、この状態において、制御装置４からの指令信号に基づきＡＧＶ３の第二ピン３
ｄを伸長させることによって、第二ピン３ｄによって、連結機構５における第一リンク部
材６の前端部６ａを押圧することができる。
　これにより、当該ＡＧＶ３に対応する台車２のフック７ｄによる、当該台車２の後続す
る台車２の連結軸２ｈの係止状態を解除して、各台車２・２の連結状態を解除する構成と
している。
【００５９】
　次に、本発明の一実施形態に係る搬送装置１によるワークの搬送方法について、図９を
用いて説明をする。
　尚、本実施形態では、ワーク９を搬送するための搬送部８を構成する台車２の台数が７
台であって、このような搬送部８を推進させるために必要なＡＧＶ３の台数が４台である
場合を例示して説明を行うが、本発明に係る搬送装置における搬送部を形成するための台
車の台数、および搬送部を推進させるために用いるＡＧＶの台数をこれに限定するもので
はない。
【００６０】
　搬送装置１によるワーク９の搬送方法では、搬送部８が、台車２の１台分の長さだけ走
行する度に、該搬送部８（即ち、搬送部８に推進力を付与する各ＡＧＶ３・３・・・）を
停止させるようにしている。
【００６１】
　そして、図９に示す如く、搬送装置１によるワーク９の搬送方法では、まず初めに、合
計７台の台車２・２・・・によって構成される搬送部８に対して、４台のＡＧＶ３・３・
・・によって推進力を付与して、該搬送部８を走行させる（（ＳＴＥＰ－１）および（Ｓ
ＴＥＰ－２））。
【００６２】
　即ち、本発明の一実施形態に係る搬送装置１において、搬送部８の駆動源を構成する複
数のＡＧＶ３・３・・・は、搬送部８を形成する複数の台車２・２・・・に比して台数が
少ないものである。
【００６３】
　また、本発明の一実施形態に係る搬送方法において、搬送部８には、該搬送部８を形成
する複数の台車２・２・・・に比して少ない台数の複数のＡＧＶ３・３・・・によって推
進力を付与するものである。
　このような構成により、より低コストに搬送装置１を構成することができる。
【００６４】
　次に、搬送装置１によるワーク９の搬送方法では、台車２の１台分の長さだけ搬送部８
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が前進したとき（即ち、先頭の台車２が製造ライン１０の範囲外となったとき）、搬送部
８を停止させる（即ち、搬送部８に推進力を付与する各ＡＧＶ３・３・・・を同期させつ
つ停止させる）（ＳＴＥＰ－３）。
　即ち、（ＳＴＥＰ－１）～（ＳＴＥＰ－３）の間において、搬送部８に対して推進力を
付与している各ＡＧＶ３・３・・・の走行速度は、制御装置４（図示せず）によって同期
されており、搬送部８がスムーズに走行するように構成している。
【００６５】
　即ち、本発明の一実施形態に係る搬送装置１において、搬送部８の駆動源を構成する複
数のＡＧＶ３・３・・・は、走行速度を同期させるものである。
　このような構成により、搬送部８を安定して走行させることができる。
【００６６】
　また、本発明の一実施形態に係る搬送装置１は、さらに制御装置４を備え、制御装置４
によって、搬送部８の駆動源を構成する複数のＡＧＶ３・３・・・の走行速度を同期させ
るものである。
　さらに、本発明の一実施形態に係る搬送方法は、さらに制御装置４を備える搬送装置１
によるものであって、制御装置４によって、駆動源を構成する複数のＡＧＶ３・３・・・
の走行速度を同期させるものである。
　このような構成により、搬送部８を安定して走行させることができる。また、搬送部８
の駆動源を構成する各ＡＧＶ３・３・・・の走行速度を容易に同期させることができる
【００６７】
　またこのとき、製造ライン１０の範囲外の各工程（本実施形態では、搬出ライン２０お
よび部品供給ライン３０）を巡回してきた台車２（およびＡＧＶ３）を、搬送部８の上流
側において、ワーク９を載置した状態で少なくとも１台待機させておく。
【００６８】
　次に、搬送部８が停止している状態で、搬送部８を構成する各台車２・２・・・のうち
先頭に位置する台車２（以下、第一の台車２Ｐと呼ぶ）を、当該第一の台車２Ｐと係合し
ているＡＧＶ３（以下、第一のＡＧＶ３Ｘと呼ぶ）によって切り離す。
【００６９】
　即ち、制御装置４（図示せず）の指令信号に基づき、第一の台車２Ｐと係合している第
一のＡＧＶ３Ｘの第二ピン３ｄを伸長させて、第一の台車２Ｐの連結機構５によって、後
続する台車２の連結軸２ｈを係止していた状態を解除する。
　そして、その切り離した第一の台車２Ｐを、第一のＡＧＶ３Ｘによって推進させて、後
工程に向けて走行させる（ＳＴＥＰ－４）。
　このとき、第一のＡＧＶ３Ｘは、制御装置４（図示せず）によって、搬送部８と係合し
ている各ＡＧＶ３・３・・・とは異なる走行速度で走行され、各運転および停止等のタイ
ミングも異なって制御される。
【００７０】
　即ち、本発明の一実施形態に係る搬送装置１において、制御装置４は、搬送部８に推進
力を付与する複数のＡＧＶ３・３・・・と、第一の台車２Ｐを移送するＡＧＶ３と、を個
別に制御するものである。
【００７１】
　また、本発明の一実施形態に係る搬送方法は、制御装置４によって、搬送部８に推進力
を付与する複数のＡＧＶ３・３・・・と、第一の台車２Ｐを移送するＡＧＶ３と、を個別
に制御するものである。
　このような構成により、製造ライン１０の範囲外におけるワーク９の搬送を効率的に行
うことができる。
【００７２】
　また、本発明の一実施形態に係る搬送装置１において、複数の台車２・２・・・は、さ
らに互いに連結し合うための手段である連結手段たる連結機構５をそれぞれに備え、ＡＧ
Ｖ３は、さらに連結機構５を解除するための手段である解除手段たる第二ピン３ｄを備え
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、制御装置４によって、第一の台車２Ｐに推進力を付与するＡＧＶ３の第二ピン３ｄを作
動させることにより、第一の台車２Ｐの連結機構５を解除して、第一の台車２Ｐを搬送部
８から離脱させるものである。
【００７３】
　また、本発明の一実施形態に係る搬送方法において、複数の台車２・２・・・は、さら
に互いに連結し合うための手段である連結手段たる連結機構５をそれぞれに備え、ＡＧＶ
３は、さらに連結機構５を解除するための手段である解除手段たる第二ピン３ｄを備え、
制御装置４によって、第一の台車２Ｐに推進力を付与するＡＧＶ３の第二ピン３ｄを作動
させることにより、第一の台車２Ｐの連結機構５を解除して、該第一の台車２Ｐを搬送部
８から離脱させるものである。
　このような構成により、台車２の離脱を容易かつ確実に行うことができる。
【００７４】
　また、これと略同時に、搬送部８が停止している状態で、搬送部８を構成する各台車２
・２・・・のうち、最後尾に位置する台車２（以下、第二の台車２Ｑと呼ぶ）に対して、
製造ラインの上流側で待機させておいた台車２（以下、第三の台車２Ｒと呼ぶ）を１台追
加で連結させる（同じく（ＳＴＥＰ－４））。
【００７５】
　即ち、制御装置４の指令信号に基づき、第三の台車２Ｒと係合しているＡＧＶ３（以下
、第二のＡＧＶ３Ｙと呼ぶ）によって、第三の台車２Ｒを推進して、該第三の台車２Ｒを
第二の台車２Ｑの後部に衝突させる。そして、第二の台車２Ｑの連結機構５によって、第
三の台車２Ｒの連結軸２ｈを係止させて、各台車２Ｑ・２Ｒを連結する。
　これにより、搬送部８に対して、第二のＡＧＶ３Ｙにより、推進力を付与できる状態と
しておく。
【００７６】
　さらに、これと略同時に、搬送部８が停止している状態で、残された搬送部８と係合し
ている各ＡＧＶ３・３・・・のうち、最も製造ライン１０の下流側に位置するＡＧＶ３（
以下、第三のＡＧＶ３Ｚと呼ぶ）を、そのとき係合していた台車２から切り離す（同じく
（ＳＴＥＰ－４））。
　即ち、制御装置４（図示せず）の指令信号に基づき、第三のＡＧＶ３Ｚの第一ピン３ｃ
を短縮させて、第三のＡＧＶ３Ｚと台車２（搬送部８）の係合状態を解除する。
【００７７】
　そして、制御装置４（図示せず）の指令信号に基づき、第三のＡＧＶ３Ｚを各台車２・
２・・・の下部を通過させつつ、第一の台車２Ｐに比して、ワーク９の搬送方向に対して
一つ上流側に位置する台車２（以下、第四の台車２Ｓと呼ぶ）と係合可能な位置まで走行
させるとともに、第三のＡＧＶ３Ｚを第四の台車２Ｓと係合させる（ＳＴＥＰ－５）。
【００７８】
　即ち、制御装置４の指令信号に基づき、第四の台車２Ｓと係合可能な位置において、第
三のＡＧＶ３Ｚの第一ピン３ｃを伸長させることにより、第三のＡＧＶ３Ｚと第四の台車
２Ｓを係合させて、搬送部８に対して、第三のＡＧＶ３Ｚにより、推進力を付与できる状
態としておく。
【００７９】
　即ち、本発明の一実施形態に係る搬送装置１において、複数の台車２・２・・・は、さ
らにＡＧＶ３により係合させるための部位である被係合部２ｄをそれぞれに備え、ＡＧＶ
３は、さらに被係合部２ｄを係合するための手段である係合手段たる第一ピン３ｃを備え
、制御装置４によって、ＡＧＶ３の第一ピン３ｃを作動させて、被係合部２ｄを第一ピン
３ｃで係合することにより、ＡＧＶ３によって、台車２に推進力を付与するものである。
【００８０】
　また、本発明の一実施形態に係る搬送方法において、複数の台車２・２・・・は、さら
にＡＧＶ３により係合させるための部位である被係合部２ｄをそれぞれに備え、ＡＧＶ３
は、さらに被係合部２ｄを係合するための手段である係合手段たる第一ピン３ｃを備え、
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制御装置４によって、ＡＧＶ３の第一ピン３ｃを作動させて、被係合部２ｄを第一ピン３
ｃで係合することにより、ＡＧＶ３によって、台車２に推進力を付与するものである。
　このような構成により、ＡＧＶ３によって、台車２に対して容易に推進力を付与するこ
とができる。
【００８１】
　そして、（ＳＴＥＰ－５）が完了することによって、（ＳＴＥＰ－１）の状態（即ち、
合計７台の台車２・２・・・によって形成される搬送部８を、合計４台のＡＧＶ３・３・
・・によって推進させる状態）が復元される。
　搬送装置１によるワーク９の搬送方法では、このようにして、（ＳＴＥＰ－１）～（Ｓ
ＴＥＰ－５）の各ステップを繰り返すことによって、製造ライン１０の範囲内に搬送部８
を配置し続けて、製造ライン１０において、搬送部８によるワーク９の搬送が継続的に行
なわれるようにしている。
【００８２】
　即ち、本発明の一実施形態に係る搬送装置１は、製造ライン１０においてワーク９を搬
送するための部位であり、ワーク９の搬送経路Ｒに沿って、複数の台車２・２・・・を連
結して形成されるコンベア状の連結体たる搬送部８と、該搬送部８に対して、ワーク９の
搬送方向に推進力を付与するための手段である駆動源と、搬送部８から離脱させた台車２
を移送するための手段であるＡＧＶ３と、を備え、搬送部８に対して前記駆動源により推
進力を付与して、製造ライン１０において、搬送部８をワーク９の搬送経路Ｒに沿って、
ワーク９の搬送方向に向けて走行させるとともに、搬送部８を形成する複数の台車２・２
・・・のうち、ワーク９の搬送方向に対して先頭に位置する台車２である第一の台車２Ｐ
を搬送部８から離脱させて、第一の台車２Ｐを、ＡＧＶ３によって、搬送部８を構成する
複数の台車２・２・・・のうち、ワーク９の搬送方向に対して最後尾に位置する台車であ
る第二の台車２Ｑの上流側に移送して、第一の台車２Ｐを第二の台車２Ｑの上流側に連結
することによって、製造ライン１０の搬送経路Ｒ上に、搬送部８を配置し続ける構成とし
たものであって、前記駆動源を、複数のＡＧＶ３・３・・・により構成するものである。
【００８３】
　また、本発明の一実施形態に係る搬送方法は、製造ライン１０においてワーク９を搬送
するための部位であり、ワーク９の搬送経路Ｒに沿って、複数の台車２・２・・・を連結
して形成されるコンベア状の連結体たる搬送部８と、該搬送部８に対して、ワーク９の搬
送方向に推進力を付与するための手段である駆動源と、搬送部８から離脱させた台車２を
移送するための手段であるＡＧＶ３と、を備え、搬送部８に対して前記駆動源により推進
力を付与して、製造ライン１０において、搬送部８をワーク９の搬送経路Ｒに沿って、ワ
ーク９の搬送方向に向けて走行させるとともに、搬送部８を形成する複数の台車２・２・
・・のうち、ワーク９の搬送方向に対して先頭に位置する台車２である第一の台車２Ｐを
搬送部８から離脱させて、第一の台車２Ｐを、ＡＧＶ３によって、搬送部８を構成する複
数の台車２・２・・・のうち、ワーク９の搬送方向に対して最後尾に位置する台車２であ
る第二の台車２Ｑの上流側に移送して、第一の台車２Ｐを第二の台車２Ｑの上流側に連結
することによって、製造ライン１０の搬送経路Ｒ上に、搬送部８を配置し続ける構成とし
た搬送装置１による搬送方法であって、前記駆動源を複数のＡＧＶ３・３・・・により構
成し、複数のＡＧＶ３・３・・・によって、搬送部８に推進力を付与するものである。
　このような構成により、搬送部８を走行させるための駆動源を別途備える必要がないた
め、省スペースかつ低コストに搬送装置１を構成することができる。
【００８４】
　また、本発明の一実施形態に係る搬送方法は、制御装置４によって、第一の台車２Ｐに
推進力を付与するＡＧＶ３である第一のＡＧＶ３Ｘの第二ピン３ｄを作動させつつ、第一
のＡＧＶ３Ｘをワーク９の搬送経路Ｒに沿って走行させて、第一の台車２Ｐを搬送部８か
ら離脱させるときにおいて、
　制御装置４によって、搬送部８に対して、ワーク９の搬送方向に対する上流側において
後続する台車２である第三の台車２Ｒを、該第三の台車２Ｒに推進力を付与するＡＧＶ３
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である第二のＡＧＶ３Ｙをワーク９の搬送経路Ｒに沿って走行させることによって、第三
の台車２Ｒを第二の台車２Ｑに連結させて、第二のＡＧＶ３Ｙによって、搬送部８に対し
て推進力を付与できる状態にするとともに、
　制御装置４によって、第一のＡＧＶ３Ｘよりもワーク９の搬送方向に対して一つ上流側
に位置するＡＧＶ３である第三のＡＧＶ３Ｚを、第一の台車２Ｐよりもワーク９の搬送方
向に対して一つ上流側に位置する第四の台車２Ｓと係合できる所定の位置まで走行させ、
かつ、第三のＡＧＶ３Ｚによって、第四の台車２Ｓを係合して、第三のＡＧＶ３Ｚによっ
て、搬送部８に対して推進力を付与できる状態にするものである。
　このような構成により、搬送部８を継続的に安定して走行させることができる。
【００８５】
　尚、本実施形態では、搬送部８が起動および停止を繰り返す態様を例示して説明をした
が、例えば、搬送部８を走行させるのに必要なＡＧＶ３の台数に対して、搬送部８に対し
て配置するＡＧＶ３の台数に余裕を持たせておくことによって、搬送部８を常時走行させ
た状態としながら、走行中に余裕分のＡＧＶ３の配置を入れ替えるようにすれば、搬送部
８を連続的に搬送できる構成とすることも可能である。
【００８６】
　尚、本実施形態では、搬送部８に推進力を付与する各ＡＧＶ３・３・・・（本実施形態
では４台）を配置する台車２を、先頭の台車２と最後部における３台の各台車２・２・２
とする場合を例示したが、先頭の台車２に配置するＡＧＶ３以外（即ち、本実施形態にお
いて搬送部８の最後部に配置されている３台の各ＡＧＶ３・３・３）の配置は、搬送部８
のワーク９の搬送方向に対して略均等になるように配置してもよく、搬送経路Ｒの状況等
に応じて、適宜設定することが可能である。
【符号の説明】
【００８７】
　１　　搬送装置
　２　　台車
　２ｄ　被係合部
　２ｈ　連結軸
　２Ｐ　第一の台車
　２Ｑ　第二の台車
　２Ｒ　第三の台車
　２Ｓ　第四の台車
　３　　ＡＧＶ
　３Ｘ　第一のＡＧＶ
　３Ｙ　第二のＡＧＶ
　３Ｚ　第三のＡＧＶ
　３ｃ　第一ピン
　３ｄ　第二ピン
　４　　制御装置
　５　　連結機構
　８　　搬送部
　９　　ワーク
　１０　製造ライン
　Ｒ　　搬送経路
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