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(57)【要約】
【課題】自動倉庫から出庫された物品を指定順序で搬送
対象箇所に搬送する場合に、自動倉庫からの出庫効率の
向上を図りつつ、設備コストや設置スペースの増大を抑
制することが可能な技術を実現する。
【解決手段】制御装置は、搬送対象箇所３に搬送する複
数の物品のそれぞれの種類及び順序を指定した搬送要求
に応じて、搬送要求で指定された全ての物品を、複数の
自動倉庫２の中から選択した１つの自動倉庫２である対
象自動倉庫から、搬送要求で指定された指定順序で出庫
用搬送装置４に出庫させる出庫制御を実行する。制御装
置は、出庫制御を実行する以前に、搬送要求で指定され
た複数の物品の少なくともいずれかが対象自動倉庫に保
管されていない場合には、対象自動倉庫に保管されてい
ない物品を、他の自動倉庫２から倉庫間搬送装置５を用
いて対象自動倉庫に移動させる倉庫間移動制御を実行す
る。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　物品を保管する複数の自動倉庫と、
　複数の前記自動倉庫から出庫された物品を搬送対象箇所に搬送する出庫用搬送装置と、
　複数の前記自動倉庫の間で物品を搬送する倉庫間搬送装置と、
　複数の前記自動倉庫、前記出庫用搬送装置、及び前記倉庫間搬送装置のそれぞれの作動
を制御する制御装置と、を備え、
　前記制御装置は、前記搬送対象箇所に搬送する複数の物品のそれぞれの種類及び順序を
指定した搬送要求に応じて、前記搬送要求で指定された全ての物品を、複数の前記自動倉
庫の中から選択した１つの前記自動倉庫である対象自動倉庫から、前記搬送要求で指定さ
れた指定順序で前記出庫用搬送装置に出庫させる出庫制御を実行し、
　前記制御装置は、前記出庫制御を実行する以前に、前記搬送要求で指定された複数の物
品の少なくともいずれかが前記対象自動倉庫に保管されていない場合には、前記対象自動
倉庫に保管されていない物品を、他の前記自動倉庫から前記倉庫間搬送装置を用いて前記
対象自動倉庫に移動させる倉庫間移動制御を実行する、物品搬送設備。
【請求項２】
　前記搬送対象箇所が複数設けられ、
　前記制御装置は、前記出庫制御により前記対象自動倉庫から出庫された一群の物品の搬
送先となる前記搬送対象箇所を、前記指定順序が１番目の物品が前記自動倉庫から前記出
庫用搬送装置に出庫される時点での、前記搬送対象箇所のそれぞれにおける物品に対する
処理の進捗状況に応じて決定する、請求項１に記載の物品搬送設備。
【請求項３】
　前記制御装置は、前記倉庫間移動制御による異なる前記自動倉庫の間での物品の移動回
数が最も少なくなるように、前記対象自動倉庫を決定する、請求項１又は２に記載の物品
搬送設備。
【請求項４】
　前記制御装置は、他の前記搬送要求についての前記対象自動倉庫として選択中ではない
前記自動倉庫がある場合には、当該自動倉庫を優先的に前記対象自動倉庫として選択する
、請求項１から３のいずれか一項に記載の物品搬送設備。
【請求項５】
　物品搬送設備において物品を搬送する物品搬送方法であって、
　前記物品搬送設備は、物品を保管する複数の自動倉庫と、複数の前記自動倉庫から出庫
された物品を搬送対象箇所に搬送する出庫用搬送装置と、複数の前記自動倉庫の間で物品
を搬送する倉庫間搬送装置と、を備え、
　前記搬送対象箇所に搬送する複数の物品のそれぞれの種類及び順序を指定した搬送要求
に応じて、前記搬送要求で指定された全ての物品を、複数の前記自動倉庫の中から選択し
た１つの前記自動倉庫である対象自動倉庫から、前記搬送要求で指定された指定順序で前
記出庫用搬送装置に出庫させる出庫工程と、
　前記出庫工程を実行する以前に、前記搬送要求で指定された複数の物品の少なくともい
ずれかが前記対象自動倉庫に保管されていない場合には、前記対象自動倉庫に保管されて
いない物品を、他の前記自動倉庫から前記倉庫間搬送装置を用いて前記対象自動倉庫に移
動させる倉庫間移動工程と、を含む、物品搬送方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、物品を保管する複数の自動倉庫と、複数の自動倉庫から出庫された物品を搬
送対象箇所に搬送する出庫用搬送装置と、を備えた物品搬送設備、及び、そのような物品
搬送設備において物品を搬送する物品搬送方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
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　上記のような物品搬送設備の一例が、特開２０１８－１２５８６号公報（特許文献１）
に開示されている。以下、背景技術の説明において括弧内に示す符号は特許文献１のもの
である。特許文献１の物品搬送設備は、当該文献の図１に示されているように、複数の物
品収納棚を備えた保管庫（１）と、保管庫（１）から出庫された物品（Ｂ）を、ピッキン
グ作業が行われる端部（Ｃｅ）に搬送するコンベヤ（上流搬送コンベヤ（Ｃ１０）及び払
出コンベヤ（Ｃ３０））と、を備えている。そして、この物品搬送設備では、上流搬送コ
ンベヤ（Ｃ１０）と払出コンベヤ（Ｃ３０）との接続箇所に、物品（Ｂ）の搬送順序を変
更するための物品並べ替え装置を設けることで、保管庫（１）からの物品（Ｂ）の出庫順
序にかかわらず、指定された順序（指定順序）で端部（Ｃｅ）に物品（Ｂ）を搬送するこ
とを可能としている。特許文献１の段落００１５に記載されているように、指定順序を考
慮することなく保管庫（１）から物品（Ｂ）を出庫できることで、保管庫（１）からの出
庫効率の向上を図ることが可能となる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２０１８－１２５８６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　ところで、特許文献１の物品搬送設備では、当該文献の図２に示されているように、自
動倉庫から出庫されて搬送対象箇所に搬送されるいずれの物品も（すなわち、自動倉庫か
らの出庫順序が指定順序と一致している一群の物品についても）、物品並べ替え装置内に
搬入して当該装置内に一時的に貯留してから、搬送対象箇所に向けて搬出するように構成
されている。そのため、特許文献１の物品搬送設備では、物品並べ替え装置を設けること
で自動倉庫からの出庫効率の向上を図ることができるものの、物品並べ替え装置に要求さ
れる貯留能力や搬出入能力を満たすために、設備コストや設置スペースが大きくなる場合
があり、この点で改善の余地があった。
【０００５】
　そこで、自動倉庫から出庫された物品を指定順序で搬送対象箇所に搬送する場合に、自
動倉庫からの出庫効率の向上を図りつつ、設備コストや設置スペースの増大を抑制するこ
とが可能な技術の実現が望まれる。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　本開示に係る物品搬送設備は、物品を保管する複数の自動倉庫と、複数の前記自動倉庫
から出庫された物品を搬送対象箇所に搬送する出庫用搬送装置と、複数の前記自動倉庫の
間で物品を搬送する倉庫間搬送装置と、複数の前記自動倉庫、前記出庫用搬送装置、及び
前記倉庫間搬送装置のそれぞれの作動を制御する制御装置と、を備え、前記制御装置は、
前記搬送対象箇所に搬送する複数の物品のそれぞれの種類及び順序を指定した搬送要求に
応じて、前記搬送要求で指定された全ての物品を、複数の前記自動倉庫の中から選択した
１つの前記自動倉庫である対象自動倉庫から、前記搬送要求で指定された指定順序で前記
出庫用搬送装置に出庫させる出庫制御を実行し、前記制御装置は、前記出庫制御を実行す
る以前に、前記搬送要求で指定された複数の物品の少なくともいずれかが前記対象自動倉
庫に保管されていない場合には、前記対象自動倉庫に保管されていない物品を、他の前記
自動倉庫から前記倉庫間搬送装置を用いて前記対象自動倉庫に移動させる倉庫間移動制御
を実行する。
【０００７】
　この構成によれば、搬送要求で指定された複数の物品の少なくともいずれかが対象自動
倉庫に保管されていない場合には、出庫制御を実行する以前に倉庫間移動制御を実行する
ことで、出庫制御において、搬送要求で指定された全ての物品を対象自動倉庫から出庫用
搬送装置に出庫させることができる。よって、自動倉庫から出庫用搬送装置に物品を出庫
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できるにもかかわらず、指定順序が先の物品が他の自動倉庫から出庫されるのを待たなけ
ればならないような状況が生じることを回避することができる。これにより、自動倉庫か
らの出庫効率の向上を図ることができる。また、出庫制御では、搬送要求で指定された全
ての物品が、搬送要求で指定された指定順序で対象自動倉庫から出庫用搬送装置に出庫さ
れる。よって、自動倉庫から出庫された物品の搬送順序を変更するための物品並べ替え装
置を設ける必要がなく、搬送要求で指定された指定順序で搬送対象箇所に物品を搬送する
ことができる。従って、物品並べ替え装置を設けた場合に比べて、設備コストや設置スペ
ースの増大を抑制することができる。
　以上のように、上記の構成によれば、自動倉庫から出庫された物品を指定順序で搬送対
象箇所に搬送する場合に、自動倉庫からの出庫効率の向上を図りつつ、設備コストや設置
スペースの増大を抑制することが可能となる。
【０００８】
　本開示に係る物品搬送方法は、物品搬送設備において物品を搬送する物品搬送方法であ
って、前記物品搬送設備は、物品を保管する複数の自動倉庫と、複数の前記自動倉庫から
出庫された物品を搬送対象箇所に搬送する出庫用搬送装置と、複数の前記自動倉庫の間で
物品を搬送する倉庫間搬送装置と、を備え、前記搬送対象箇所に搬送する複数の物品のそ
れぞれの種類及び順序を指定した搬送要求に応じて、前記搬送要求で指定された全ての物
品を、複数の前記自動倉庫の中から選択した１つの前記自動倉庫である対象自動倉庫から
、前記搬送要求で指定された指定順序で前記出庫用搬送装置に出庫させる出庫工程と、前
記出庫工程を実行する以前に、前記搬送要求で指定された複数の物品の少なくともいずれ
かが前記対象自動倉庫に保管されていない場合には、前記対象自動倉庫に保管されていな
い物品を、他の前記自動倉庫から前記倉庫間搬送装置を用いて前記対象自動倉庫に移動さ
せる倉庫間移動工程と、を含む。
【０００９】
　この構成によれば、搬送要求で指定された複数の物品の少なくともいずれかが対象自動
倉庫に保管されていない場合には、出庫工程を実行する以前に倉庫間移動工程を実行する
ことで、出庫工程において、搬送要求で指定された全ての物品を対象自動倉庫から出庫用
搬送装置に出庫させることができる。よって、自動倉庫から出庫用搬送装置に物品を出庫
できるにもかかわらず、指定順序が先の物品が他の自動倉庫から出庫されるのを待たなけ
ればならないような状況が生じることを回避することができる。これにより、自動倉庫か
らの出庫効率の向上を図ることができる。また、出庫工程では、搬送要求で指定された全
ての物品が、搬送要求で指定された指定順序で対象自動倉庫から出庫用搬送装置に出庫さ
れる。よって、自動倉庫から出庫された物品の搬送順序を変更するための物品並べ替え装
置を設ける必要がなく、搬送要求で指定された指定順序で搬送対象箇所に物品を搬送する
ことができる。従って、物品並べ替え装置を設けた場合に比べて、設備コストや設置スペ
ースの増大を抑制することができる。
　以上のように、上記の構成によれば、自動倉庫から出庫された物品を指定順序で搬送対
象箇所に搬送する場合に、自動倉庫からの出庫効率の向上を図りつつ、設備コストや設置
スペースの増大を抑制することが可能となる。
【００１０】
　物品搬送設備及び物品搬送方法の更なる特徴と利点は、図面を参照して説明する実施形
態についての以下の記載から明確となる。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】物品搬送設備の概略構成図
【図２】制御ブロック図
【図３】出庫制御の説明図
【図４】倉庫間移動制御の説明図
【図５】制御フロー図
【発明を実施するための形態】
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【００１２】
　物品搬送設備及び物品搬送方法の実施形態について、図面を参照して説明する。図１及
び図２に示すように、物品搬送設備１は、複数の自動倉庫２と、出庫用搬送装置４と、倉
庫間搬送装置５と、制御装置６と、を備えている。なお、図１及び後に参照する図３では
、物品Ｗの搬送方向を矢印で示している。
【００１３】
　複数の自動倉庫２のそれぞれは、物品Ｗ（図３及び図４参照）を保管する。自動倉庫２
は、複数の物品Ｗを保管すると共に、出庫対象の物品Ｗを自動で搬出するように構成され
ている。図示は省略するが、自動倉庫２は、物品Ｗを保管する複数段の保管棚と、保管棚
に保管されている物品Ｗを保管棚から搬出する搬送装置とを備えている。この搬送装置は
、例えば、保管棚の各段に対応して設けられた搬送台車や、スタッカークレーン等を含ん
で構成される。なお、各自動倉庫２は、当該倉庫内の物品Ｗを任意の順序で搬出すること
ができる構成とされる。言い換えると、自動倉庫２は、当該倉庫に対する複数の物品Ｗの
入庫順とは異なる順序で各物品Ｗを出庫することができる構成とされる。
【００１４】
　図１及び図３に示すように、自動倉庫２は出庫部３０を備えており、自動倉庫２が備え
る上述した搬送装置は、出庫対象の物品Ｗを、保管棚から出庫部３０に搬送するように構
成されている。出庫部３０には、物品Ｗを搬送するコンベヤ（出庫コンベヤ）が設けられ
ており、当該コンベヤを作動させることで、出庫部３０から出庫用搬送装置４に物品Ｗが
搬出される（言い換えれば、払い出される又は切り出される）。図３では３つの物品Ｗが
出庫部３０に配置されている（貯留されている）状況を例示しているが、出庫部３０は、
複数の物品Ｗを配置可能（貯留可能）に構成されており、下流側（出庫用搬送装置４に向
かう側）の物品Ｗから順次、出庫用搬送装置４に搬出される。
【００１５】
　図１に示すように、自動倉庫２は入庫部３１を備えており、自動倉庫２が備える上述し
た搬送装置は、入庫対象の物品Ｗを入庫部３１から保管棚に搬送するように構成されてい
る。入庫部３１には、自動倉庫２に補充する物品Ｗが自動倉庫２の外部から搬入される。
また、搬送対象箇所３で、物品Ｗとしての容器から当該容器に収容された荷を取り出すピ
ッキング処理が行われる場合には、搬送対象箇所３での荷の取り出しが終了した物品Ｗが
、入庫用搬送装置（図示せず）によって入庫部３１に搬入される。
【００１６】
　出庫用搬送装置４は、複数の自動倉庫２から出庫された物品Ｗを搬送対象箇所３に搬送
する装置である。出庫用搬送装置４は、自動倉庫２から出庫された物品Ｗ（ここでは、出
庫部３０から搬出された物品Ｗ）を、自動倉庫２と搬送対象箇所３とを結ぶ搬送経路に沿
って一方向（搬送対象箇所３へ向かう方向）に搬送する。出庫用搬送装置４は、複数の物
品Ｗを同時に搬送する場合には、搬送方向に並ぶ複数の物品Ｗの順序を維持した状態で、
複数の物品Ｗを下流側（搬送対象箇所３へ向かう側）に搬送する。すなわち、出庫用搬送
装置４は、物品Ｗの搬送順序を変更する機能（物品Ｗを並べ替える機能）を有していない
。出庫用搬送装置４は、例えば、ベルトコンベヤやローラコンベヤ等のコンベヤを用いて
構成される。
【００１７】
　図１及び図３に示すように、複数の自動倉庫２のそれぞれの出庫部３０は、出庫用搬送
装置４の搬送方向に間隔を空けて並ぶように配置されている。ここでは、物品搬送設備１
は、第１自動倉庫２１、第２自動倉庫２２、第３自動倉庫２３、及び第４自動倉庫２４の
、４つの自動倉庫２を備えており、出庫用搬送装置４の搬送方向における上流側（搬送対
象箇所３へ向かう側とは反対側）から順に、第４自動倉庫２４の出庫部３０、第３自動倉
庫２３の出庫部３０、第２自動倉庫２２の出庫部３０、及び、第１自動倉庫２１の出庫部
３０が配置されている。
【００１８】
　図１に示すように、本実施形態では、搬送対象箇所３が複数設けられている。そのため
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、出庫用搬送装置４の搬送経路は、下流側で複数（具体的には、搬送対象箇所３の設置数
）の分岐経路に分岐しており、分岐経路のそれぞれが、対応する搬送対象箇所３まで延び
ている。後述する出庫制御が行われる際には、出庫用搬送装置４は、自動倉庫２から出庫
された物品Ｗを当該物品Ｗの搬送先として設定された搬送対象箇所３に搬送するように制
御される。
【００１９】
　搬送対象箇所３では、自動倉庫２から出庫されて出庫用搬送装置４により搬送されてき
た物品Ｗに対して、ロボットや作業者等による処理（作業）が行われる。すなわち、搬送
対象箇所３は、処理ステーション（作業ステーション）である。搬送対象箇所３で行われ
る処理として、ピッキング処理、梱包処理、詰め合わせ処理、パレタイズ処理を例示する
ことができる。例えば、搬送対象箇所３でピッキング処理が行われる場合には、物品Ｗは
、ピッキング対象の荷を収容する容器（段ボールケースやコンテナケース等）とされ、ピ
ッキング処理では、物品Ｗから必要数（出荷先に応じた必要数）の荷が取り出される。こ
の場合、１つの物品Ｗには、同じ種類の荷が１つ以上（基本的に複数個）収容される。ま
た、例えば、搬送対象箇所３で積み付け処理（詰め合わせ処理やパレタイズ処理等）が行
われる場合には、物品Ｗがそのまま、或いは物品Ｗから取り出された荷が、出荷先に応じ
たカゴ車、カート、パレット等に積み付けられる。
【００２０】
　搬送対象箇所３には、搬送要求で指定された全ての物品Ｗが、搬送要求で指定された指
定順序で、出庫用搬送装置４によって搬入される。そして、搬送対象箇所３では、搬送対
象箇所３への到着順が早い物品Ｗから順に（すなわち、指定順序の順に）、物品Ｗに対す
る処理が行われる。物品Ｗ（又は物品Ｗに収容された荷）の特性（重量、寸法、形状等）
は、物品Ｗ毎に異なり得るため、搬送対象箇所３での物品Ｗの処理を適切に行うことがで
きるように、指定順序が設定される。このように、物品搬送設備１は、自動倉庫２から出
庫された物品Ｗを指定順序で搬送対象箇所３に搬送するように構成されている。
【００２１】
　倉庫間搬送装置５は、複数の自動倉庫２の間で物品Ｗを搬送する装置である。倉庫間搬
送装置５は、後述する倉庫間移動制御において、搬送要求で指定された全ての物品Ｗを１
つの自動倉庫２に集めるために用いられる。倉庫間搬送装置５は、例えば、ベルトコンベ
ヤやローラコンベヤ等のコンベヤを用いて構成される。
【００２２】
　図１では、倉庫間搬送装置５が、自動倉庫２に対して出庫用搬送装置４が配置される側
とは反対側に配置される場合を例示しているが、倉庫間搬送装置５の配置位置はこれに限
定されない。例えば、倉庫間搬送装置５が、自動倉庫２に対して出庫用搬送装置４が配置
される側と同じ側に配置される構成とすることができる。このような場合等において、搬
送元の自動倉庫２に保管されている物品Ｗが、出庫部３０から倉庫間搬送装置５に搬出さ
れる構成としたり、倉庫間搬送装置５によって搬送元の自動倉庫２から搬送された物品Ｗ
が、入庫部３１から搬送先の自動倉庫２に搬入される構成とすることもできる。すなわち
、自動倉庫２と出庫用搬送装置４との間で物品Ｗを搬送するための構成の少なくとも一部
を用いて、自動倉庫２と倉庫間搬送装置５との間で物品Ｗが搬送される構成とすることも
できる。
【００２３】
　また、図１では、倉庫間搬送装置５が、出庫用搬送装置４を介することなく複数の自動
倉庫２の間で物品Ｗを搬送するように構成される場合を例示しているが、倉庫間搬送装置
５を、出庫用搬送装置４の一部の構成を利用して構築することも可能である。この場合、
倉庫間搬送装置５の搬送経路は、例えば、出庫用搬送装置４から分岐して各自動倉庫２に
接続されるように形成される。
【００２４】
　次に、本実施形態に係る物品搬送設備１の制御構成について説明する。図２に示すよう
に、物品搬送設備１が備える制御装置６は、複数の自動倉庫２、出庫用搬送装置４、及び



(7) JP 2020-7060 A 2020.1.16

10

20

30

40

50

倉庫間搬送装置５のそれぞれの作動を制御する。制御装置６は、ＣＰＵ等の演算処理装置
を備えると共にメモリ等の周辺回路を備え、これらのハードウェアと、演算処理装置等の
ハードウェア上で実行されるプログラムとの協働により、制御装置６の各機能が実現され
る。
【００２５】
　制御装置６は、出庫制御及び倉庫間移動制御を実行する。すなわち、物品搬送設備１に
おいて物品Ｗを搬送する物品搬送方法は、出庫工程と倉庫間移動工程とを含む。ここで、
出庫制御（出庫工程）は、搬送対象箇所３に搬送する複数の物品Ｗのそれぞれの種類及び
順序を指定した搬送要求に応じて、搬送要求で指定された全ての物品Ｗを、複数の自動倉
庫２の中から選択した１つの自動倉庫２である対象自動倉庫から、搬送要求で指定された
指定順序で出庫用搬送装置４に出庫させる制御（工程）である。また、倉庫間移動制御（
倉庫間移動工程）は、搬送要求で指定された複数の物品Ｗの少なくともいずれかが対象自
動倉庫に保管されていない場合には、対象自動倉庫に保管されていない物品Ｗを、他の自
動倉庫２から倉庫間搬送装置５を用いて対象自動倉庫に移動させる制御（工程）である。
制御装置６は、出庫制御（出庫工程）を実行する以前に、倉庫間移動制御（倉庫間移動工
程）を実行する。なお、制御装置６は、各物品Ｗの保管位置のデータを管理しており、当
該データを参照して出庫制御や倉庫間移動制御を実行する。
【００２６】
　搬送要求は、物品Ｗ（又は物品Ｗに収容された荷）の出荷先等の要求元からの要求に基
づき生成される。搬送要求は、制御装置６により、又は、制御装置６と通信可能な別の装
置により生成される。この際、搬送対象箇所３に搬送する複数の物品Ｗの順序は、当該複
数の物品Ｗ（又は物品Ｗに収容された荷）のそれぞれの特性を考慮して決定される。搬送
要求で指定される複数の物品Ｗの中に、同じ種類の物品Ｗが複数含まれる場合もある。す
なわち、搬送要求について、搬送対象箇所３に搬送する複数の物品Ｗのそれぞれの種類を
指定するとは、搬送対象箇所３に搬送する物品Ｗの種類と種類毎の物品Ｗの個数とを指定
することと同義である。なお、搬送対象箇所３で、物品Ｗとしての容器から当該容器に収
容された荷を取り出すピッキング処理が行われる場合には、同じ種類の荷を収容する物品
Ｗは、荷の収容数にかかわらず、同じ種類の物品Ｗとして取り扱われる。
【００２７】
　例えば、搬送対象箇所３でピッキング処理が行われる場合には、要求元からの要求では
、荷の種類と、種類毎の荷の個数とが指定される。このような要求元からの要求に基づき
生成される搬送要求では、指定された種類の荷を収容する物品Ｗの種類と、種類毎の物品
Ｗの個数とが指定される。種類毎の物品Ｗの個数は、荷の収容数の合計が当該種類の荷に
指定された個数以上となる、最小の数に決定される。また、搬送対象箇所３で物品Ｗがそ
のまま積み付けられる場合には、要求元からの要求では、物品Ｗの種類と、種類毎の物品
Ｗの個数とが指定され、このような要求元からの要求に基づき生成される搬送要求は、要
求元からの要求と同様のものとなる。
【００２８】
　図３を参照して出庫制御について具体的に説明する。図３では、第１自動倉庫２１、第
２自動倉庫２２、第３自動倉庫２３、及び第４自動倉庫２４のそれぞれが、互いに異なる
搬送要求についての対象自動倉庫として選択されている状況を示している。具体的には、
物品（Ａ－１）、物品（Ａ－２）、及び物品（Ａ－３）の３つの物品Ｗを、物品（Ａ－１
）、物品（Ａ－２）、及び物品（Ａ－３）の順で搬送対象箇所３に搬送する搬送要求につ
いての対象自動倉庫として、第１自動倉庫２１が選択され、物品（Ｂ－１）、物品（Ｂ－
２）、及び物品（Ｂ－３）の３つの物品Ｗを、物品（Ｂ－１）、物品（Ｂ－２）、及び物
品（Ｂ－３）の順で搬送対象箇所３に搬送する搬送要求についての対象自動倉庫として、
第２自動倉庫２２が選択され、物品（Ｃ－１）、物品（Ｃ－２）、及び物品（Ｃ－３）の
３つの物品Ｗを、物品（Ｃ－１）、物品（Ｃ－２）、及び物品（Ｃ－３）の順で搬送対象
箇所３に搬送する搬送要求についての対象自動倉庫として、第３自動倉庫２３が選択され
、物品（Ｄ－１）、物品（Ｄ－２）、及び物品（Ｄ－３）の３つの物品Ｗを、物品（Ｄ－
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１）、物品（Ｄ－２）、及び物品（Ｄ－３）の順で搬送対象箇所３に搬送する搬送要求に
ついての対象自動倉庫として、第４自動倉庫２４が選択されている状況を示している。
【００２９】
　そして、図３では、図４に示す倉庫間移動制御（詳細は後述する）を実行した結果、第
１自動倉庫２１、第２自動倉庫２２、第３自動倉庫２３、及び第４自動倉庫２４のそれぞ
れに、搬送要求で指定された全ての物品Ｗ（ここでは、３つの物品Ｗ）が集められている
状況を示している。ここでは、搬送要求で指定された全ての物品Ｗが、対象自動倉庫の出
庫部３０において、搬送要求で指定された指定順序で下流側から並べて配置されている状
況を示している。そして、このような状況において第１自動倉庫２１について出庫制御を
実行することで、物品（Ａ－１）、物品（Ａ－２）、及び物品（Ａ－３）の３つの物品Ｗ
を、物品（Ａ－１）、物品（Ａ－２）、及び物品（Ａ－３）の順で出庫用搬送装置４に出
庫することができる。すなわち、搬送要求で指定された全ての物品Ｗを、搬送要求で指定
された指定順序で対象自動倉庫（ここでは、第１自動倉庫２１）から出庫用搬送装置４に
出庫することができる。第２自動倉庫２２、第３自動倉庫２３、及び第４自動倉庫２４に
ついても同様に、出庫制御を実行することで、搬送要求で指定された全ての物品Ｗを、搬
送要求で指定された指定順序で対象自動倉庫から出庫用搬送装置４に出庫することができ
る。
【００３０】
　なお、出庫制御は、搬送要求で指定された全ての物品Ｗを出庫することが可能な状態（
以下、「出庫可能状態」という。）となったことを条件に実行される。出庫可能状態は、
例えば、搬送要求で指定された全ての物品Ｗが対象自動倉庫に存在する状態、或いは、搬
送要求で指定された全ての物品Ｗが対象自動倉庫に存在し且つ指定順序が１番目の物品Ｗ
が出庫部３０に到着している状態、或いは、搬送要求で指定された全ての物品Ｗが対象自
動倉庫の出庫部３０に到着している状態とすることができる。なお、搬送要求で指定され
た複数の物品Ｗのいずれかが対象自動倉庫に存在しない状態であっても、搬送要求で指定
された全ての物品Ｗが対象自動倉庫に存在する状態となる見込みが立っていれば（例えば
、対象自動倉庫に存在しない物品Ｗが倉庫間搬送装置５によって当該対象自動倉庫に向け
て搬送中であれば）、その状態を出庫可能状態とすることもできる。この場合、倉庫間移
動制御が終了する前に出庫制御が開始され得るが、この場合であっても、出庫制御を実行
する以前に倉庫間移動制御が実行される（すなわち、出庫制御を開始する以前に倉庫間移
動制御が開始される）。
【００３１】
　出庫制御は、先に出庫可能状態となった対象自動倉庫から順に実行されるが、図３に示
す例のように、複数の対象自動倉庫が同時期に出庫可能状態となる場合がある。このよう
な場合に、例えば、搬送要求が発生した時刻が早い順に出庫制御を行う構成とすることが
できる。また、搬送要求毎に優先度が設定されている場合には、搬送要求の優先度が高い
順に出庫制御を行う構成とすることもできる。また、複数の搬送要求に対応する複数の出
庫制御を同時期に実行することもできる。この場合、出庫用搬送装置４によって搬送され
ている状態では、１つの搬送要求で指定される２つの物品Ｗの間に、他の搬送要求で指定
される物品Ｗが配置される場合もあるが、対象自動倉庫のそれぞれから搬送要求で指定さ
れた指定順序で物品Ｗを出庫すると共に、対象自動倉庫から出庫された一群の物品Ｗ（１
つの搬送要求で指定された全ての物品Ｗ）の搬送先となる搬送対象箇所３を、複数の対象
自動倉庫の間で互いに異ならせることで、対象自動倉庫から出庫された物品Ｗを、指定順
序で対応する搬送対象箇所３に搬送することができる。
【００３２】
　本実施形態では、制御装置６は、出庫制御により対象自動倉庫から出庫された一群の物
品Ｗの搬送先となる搬送対象箇所３を、指定順序が１番目の物品Ｗが自動倉庫２から出庫
用搬送装置４に出庫される時点（ここでは、出庫部３０から出庫用搬送装置４に搬出され
る時点）での、搬送対象箇所３のそれぞれにおける物品Ｗに対する処理の進捗状況に応じ
て決定するように構成されている。一例として、制御装置６は以下のように搬送対象箇所
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３を決定するように構成されている。指定順序が１番目の物品Ｗが自動倉庫２から出庫用
搬送装置４に出庫される時点で、前の処理（１つの搬送要求に対応する一連の処理）が既
に終了している搬送対象箇所３がある場合には、制御装置６は、当該搬送対象箇所３を、
出庫制御により対象自動倉庫から出庫された一群の物品Ｗの搬送先として選択する。また
、指定順序が１番目の物品Ｗが自動倉庫２から出庫用搬送装置４に出庫される時点で、前
の処理が既に終了している搬送対象箇所３が存在しない場合には、制御装置６は、複数の
搬送対象箇所３の中で処理（１つの搬送要求に対応する一連の処理）の進捗状況が最も進
んでいる搬送対象箇所３（すなわち、処理が最も早く終了することが予測される搬送対象
箇所３）を、出庫制御により対象自動倉庫から出庫された一群の物品Ｗの搬送先として選
択する。なお、同じ条件の搬送対象箇所３が複数存在する場合におけるそれらの搬送対象
箇所３の中での選択は、処理の進捗状況以外の条件に基づいて行っても良い。例えば、対
象自動倉庫から各搬送対象箇所３までの搬送距離や、各搬送対象箇所３の処理能力等に基
づいて選択しても良い。
【００３３】
　次に、図４を参照して倉庫間移動制御について説明する。図４では、図３と同様の状況
を想定している。そして、図４においては、各物品Ｗを、倉庫間移動制御の実行前に保管
されている自動倉庫２を示す枠内に実線で示し、倉庫間移動制御によって移動される物品
Ｗについては、倉庫間移動制御の実行後の各物品Ｗを、移動先の自動倉庫２を示す枠内に
破線で示している。図４に示すように倉庫間移動制御を実行することで、図３に示すよう
に、搬送要求で指定された全ての物品Ｗが対応する対象自動倉庫に集められる。
【００３４】
　制御装置６は、倉庫間移動制御による異なる自動倉庫２の間での物品Ｗの移動回数（以
下、単に「移動回数」という。）が最も少なくなるように、対象自動倉庫を決定するよう
に構成されている。なお、搬送要求で指定された全ての物品Ｗが保管されている自動倉庫
２があれば（すなわち、移動回数がゼロとなる自動倉庫２があれば）、当該自動倉庫２が
対象自動倉庫として決定される。制御装置６は、搬送要求に応じて１つの自動倉庫２を対
象自動倉庫として選択すると、当該搬送要求に応じた出庫制御が少なくとも開始されるま
での間（例えば、当該出庫制御が終了するまでの間）、当該自動倉庫２を、対象自動倉庫
として選択中の自動倉庫２として管理する。そして、制御装置６は、搬送要求に応じた出
庫制御の開始後の時点で（例えば、当該出庫制御が終了した時点で）、当該自動倉庫２を
、対象自動倉庫として選択中ではない自動倉庫２として管理する。また、制御装置６は、
対象自動倉庫として選択中の自動倉庫２を、別の搬送要求に応じて対象自動倉庫として選
択した場合には、当該別の搬送要求を未処理の搬送要求として管理し、対象自動倉庫とし
ての選択の早い搬送要求から順に、搬送要求に応じた出庫制御を実行する。そして、制御
装置６は、最後の搬送要求に応じた出庫制御の開始後の時点で（例えば、当該出庫制御が
終了した時点で）、当該自動倉庫２を、対象自動倉庫として選択中ではない自動倉庫２と
して管理する。
【００３５】
　図４を参照して対象自動倉庫の選択について具体的に説明すると、例えば、物品（Ａ－
１）、物品（Ａ－２）、及び物品（Ａ－３）の３つの物品Ｗを、物品（Ａ－１）、物品（
Ａ－２）、及び物品（Ａ－３）の順で搬送対象箇所３に搬送する搬送要求については、第
１自動倉庫２１を対象自動倉庫として選択した場合の移動回数は１回となり、第２自動倉
庫２２を対象自動倉庫として選択した場合の移動回数は２回となり、第３自動倉庫２３又
は第４自動倉庫２４を対象自動倉庫として選択した場合の移動回数は３回となるため、第
１自動倉庫２１が対象自動倉庫として選択され、物品（Ａ－３）を第１自動倉庫２１に移
動させるように倉庫間移動制御が実行される。同様に、物品（Ｂ－１）、物品（Ｂ－２）
、及び物品（Ｂ－３）の３つの物品Ｗを、物品（Ｂ－１）、物品（Ｂ－２）、及び物品（
Ｂ－３）の順で搬送対象箇所３に搬送する搬送要求については、第２自動倉庫２２が対象
自動倉庫として選択され、物品（Ｂ－２）を第２自動倉庫２２に移動させるように倉庫間
移動制御が実行される。
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【００３６】
　一方、物品（Ｃ－１）、物品（Ｃ－２）、及び物品（Ｃ－３）の３つの物品Ｗを、物品
（Ｃ－１）、物品（Ｃ－２）、及び物品（Ｃ－３）の順で搬送対象箇所３に搬送する搬送
要求については、第１自動倉庫２１、第３自動倉庫２３、及び第４自動倉庫２４のいずれ
かを対象自動倉庫として選択すれば、移動回数は最も少ない２回となるが、ここでは、こ
れら３つの自動倉庫２のうち、第１自動倉庫２１が他の搬送要求についての対象自動倉庫
として選択中であり、第３自動倉庫２３及び第４自動倉庫２４が、他の搬送要求について
の対象自動倉庫として選択中ではない状況を想定している。このように、移動回数が最も
少なくなる複数の自動倉庫２の中に、他の搬送要求についての対象自動倉庫として選択中
ではない自動倉庫２がある場合には、当該自動倉庫２を対象自動倉庫として選択すること
で、搬送要求の処理効率の向上を図ることができる。図４に示す状況では、このような観
点から、第３自動倉庫２３又は第４自動倉庫２４（ここでは、第３自動倉庫２３）が対象
自動倉庫として選択され、物品（Ｃ－１）及び物品（Ｃ－２）を第３自動倉庫２３に移動
させるように倉庫間移動制御が実行される。なお、移動回数が最も少なくなる複数の自動
倉庫２の全てが、他の搬送要求についての対象自動倉庫として選択中である場合には、例
えば、これら複数の自動倉庫２の中で、未処理の搬送要求の数が最も少ない自動倉庫２を
、対象自動倉庫として選択するとよい。
【００３７】
　また、物品（Ｄ－１）、物品（Ｄ－２）、及び物品（Ｄ－３）の３つの物品Ｗを、物品
（Ｄ－１）、物品（Ｄ－２）、及び物品（Ｄ－３）の順で搬送対象箇所３に搬送する搬送
要求については、第１自動倉庫２１、第２自動倉庫２２、及び第３自動倉庫２３のいずれ
かを対象自動倉庫として選択すれば、移動回数は最も少ない２回となるのに対して、第４
自動倉庫２４を対象自動倉庫として選択した場合には、移動回数はそれより多い３回とな
る。そのため、移動回数を最も少なくするためには、第１自動倉庫２１、第２自動倉庫２
２、及び第３自動倉庫２３のいずれかを対象自動倉庫として選択すればよいが、ここでは
、第１自動倉庫２１、第２自動倉庫２２、及び第３自動倉庫２３が他の搬送要求について
の対象自動倉庫として選択中であり、第４自動倉庫２４が他の搬送要求についての対象自
動倉庫として選択中ではない状況を想定している。このように、移動回数が最も少なくな
る自動倉庫２のいずれもが、他の搬送要求についての対象自動倉庫として選択中である場
合に、移動回数が最も少なくはならないが他の搬送要求についての対象自動倉庫として選
択中ではない自動倉庫２がある場合には、当該自動倉庫２を対象自動倉庫として選択する
ことで、搬送要求の処理効率の向上を図ることができる。図４に示す状況では、このよう
な観点から、第４自動倉庫２４が対象自動倉庫として選択され、物品（Ｄ－１）、物品（
Ｄ－２）、及び物品（Ｄ－３）を第４自動倉庫２４に移動させるように倉庫間移動制御が
実行される。
【００３８】
　以上のように、他の搬送要求についての対象自動倉庫として選択中ではない自動倉庫２
がある場合には、当該自動倉庫２を対象自動倉庫として選択することで、搬送要求の処理
効率の向上を図ることができる。この点に鑑みて、本実施形態では、制御装置６は、他の
搬送要求についての対象自動倉庫として選択中ではない自動倉庫２がある場合には、当該
自動倉庫２を優先的に対象自動倉庫として選択するように構成されている。具体的には、
制御装置６は、移動回数が最も少なくなる自動倉庫２が複数ある場合に、これら複数の自
動倉庫２の中に、他の搬送要求についての対象自動倉庫として選択中ではない自動倉庫２
がある場合には、当該自動倉庫２を対象自動倉庫として選択するように構成されている。
また、制御装置６は、移動回数が最も少なくなる１つ以上の自動倉庫２のいずれもが、他
の搬送要求についての対象自動倉庫として選択中であり、移動回数が最も少なくはならな
いが他の搬送要求についての対象自動倉庫として選択中ではない自動倉庫２がある場合に
は、当該自動倉庫２を対象自動倉庫として選択するように構成されている。この場合、他
の搬送要求についての対象自動倉庫として選択中ではない自動倉庫２が複数ある場合には
、これら複数の自動倉庫２の中で移動回数が最も少なくなる自動倉庫２を対象自動倉庫と
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して選択するとよい。また、対象自動倉庫として選択するための条件に、移動回数が予め
定められた設定回数以下であることを含め、他の搬送要求についての対象自動倉庫として
選択中ではない自動倉庫２を対象自動倉庫として選択した場合に移動回数が設定回数を超
える場合には、他の搬送要求についての対象自動倉庫として選択中の、移動回数が最も少
なくなる自動倉庫２を対象自動倉庫として選択する構成としてもよい。
【００３９】
　以上のように、制御装置６は、基本的に、移動回数が最も少なくなるように対象自動倉
庫を決定するように構成されているが、複数の自動倉庫２のそれぞれが同程度に対象自動
倉庫として選択される構成を、積極的に実現してもよい。例えば、制御装置６が、未処理
の搬送要求の数が最も少ない自動倉庫２を、対象自動倉庫として選択する構成や、制御装
置６が、予め定められ期間内での対象自動倉庫としての選択回数が最も少ない自動倉庫２
を、対象自動倉庫として選択する構成とすることができる。なお、このような構成とする
場合に、未処理の搬送要求の数又は対象自動倉庫としての選択回数が最も少ない自動倉庫
２が複数ある場合には、当該複数の自動倉庫２の中で、移動回数が最も少ない自動倉庫２
を対象自動倉庫として選択するとよい。また、このように構成する場合であっても、対象
自動倉庫として選択するための条件に、移動回数が予め定められた設定回数以下であるこ
とを含めてもよい。
【００４０】
　ところで、倉庫間移動制御を効率的に行うためには、複数の自動倉庫２のそれぞれに、
他の自動倉庫２から移動された物品Ｗを保管するための空きスペース（空き棚）を確保し
ておく必要がある。そのため、この物品搬送設備１では、倉庫間移動制御を行わない場合
に比べて自動倉庫２の必要数が増加する可能性もあるが、倉庫間移動制御では、搬送要求
で指定された複数の物品Ｗのうちの対象自動倉庫に保管されている物品Ｗについては、倉
庫間搬送装置５を用いて移動させる必要はない。そのため、このように移動させる必要の
ない物品Ｗが存在する分、自動倉庫２の設置数を増加させる場合であっても、その増加数
を小さく抑えることが可能である。また、倉庫間移動制御では、移動前及び移動後の双方
とも物品Ｗは自動倉庫２に保管されるため、上述した特許文献１の物品並べ替え装置とは
異なり倉庫間搬送装置５に複数の物品Ｗを貯留する機能を持たせる必要はなく、物品並べ
替え装置を設ける場合に比べて、設備コストや設置スペースの増大を抑制しやすい。
【００４１】
　次に、図５に示すフローチャートを参照して、制御装置６が出庫制御及び倉庫間移動制
御を実行する際の処理の流れについて説明する。制御装置６は、搬送要求が発生する度に
（ステップ＃０１：Ｙｅｓ）、ステップ＃０２以下の処理を実行する。
【００４２】
　制御装置６は、搬送要求がある場合には（ステップ＃０１：Ｙｅｓ）、複数の自動倉庫
２の中から対象自動倉庫を選択する（ステップ＃０２）。そして、搬送要求で指定された
全ての物品Ｗが対象自動倉庫に保管されている場合には（ステップ＃０３：Ｙｅｓ）、制
御装置６は、搬送対象箇所３を選択して（ステップ＃０５）、出庫制御（出庫工程）を実
行する（ステップ＃０６）。一方、搬送要求で指定された複数の物品Ｗの少なくともいず
れかが対象自動倉庫に保管されていない場合には（ステップ＃０３：Ｎｏ）、制御装置６
は、倉庫間移動制御（倉庫間移動工程）を実行し（ステップ＃０４）、その後、搬送対象
箇所３を選択して（ステップ＃０５）、出庫制御（出庫工程）を実行する（ステップ＃０
６）。
【００４３】
〔その他の実施形態〕
　次に、物品搬送設備及び物品搬送方法のその他の実施形態について説明する。
【００４４】
（１）上記の実施形態では、制御装置６が、出庫制御により対象自動倉庫から出庫された
一群の物品Ｗの搬送先となる搬送対象箇所３を、指定順序が１番目の物品Ｗが自動倉庫２
から出庫用搬送装置４に出庫される時点での、搬送対象箇所３のそれぞれにおける物品Ｗ
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に対する処理の進捗状況に応じて決定する構成を例として説明した。しかし、そのような
構成に限定されることなく、例えば、制御装置６が、出庫制御により対象自動倉庫から出
庫された一群の物品Ｗの搬送先となる搬送対象箇所３を、指定順序が１番目の物品Ｗが自
動倉庫２から出庫用搬送装置４に出庫される時点より前の時点での、搬送対象箇所３のそ
れぞれにおける物品Ｗに対する処理の進捗状況に応じて決定する構成とすることもできる
。この「前の時点」は、例えば、指定順序が１番目の物品Ｗが対象自動倉庫の出庫部３０
に到着した時点、或いは、指定順序が１番目の物品Ｗが対象自動倉庫内の保管棚から搬出
された時点とすることができる。
【００４５】
（２）上記の実施形態では、出庫制御により対象自動倉庫から出庫された一群の物品Ｗの
搬送先となる搬送対象箇所３が、特定の搬送対象箇所３に限定されない構成を例として説
明した。しかし、そのような構成に限定されることなく、自動倉庫２と搬送対象箇所３と
を予め対応付けておき、出庫制御により対象自動倉庫から出庫された一群の物品Ｗの搬送
先となる搬送対象箇所３が、当該対象自動倉庫に対応付けられた搬送対象箇所３に設定さ
れる構成とすることもできる。なお、複数の搬送対象箇所３が１つの自動倉庫２に対応付
けられる場合には、上記の実施形態と同様に、当該複数の搬送対象箇所３のそれぞれにお
ける物品Ｗに対する処理の進捗状況に応じて１つの搬送対象箇所３を決定するとよい。
【００４６】
（３）上記の実施形態では、搬送対象箇所３が複数設けられる構成を例として説明した。
しかし、そのような構成に限定されることなく、搬送対象箇所３が１つのみ設けられる構
成とすることもできる。
【００４７】
（４）なお、上述した各実施形態で開示された構成は、矛盾が生じない限り、他の実施形
態で開示された構成と組み合わせて適用すること（その他の実施形態として説明した実施
形態同士の組み合わせを含む）も可能である。その他の構成に関しても、本明細書におい
て開示された実施形態は全ての点で単なる例示に過ぎない。従って、本開示の趣旨を逸脱
しない範囲内で、適宜、種々の改変を行うことが可能である。
【００４８】
〔上記実施形態の概要〕
　以下、上記において説明した物品搬送設備及び物品搬送方法の概要について説明する。
【００４９】
　物品搬送設備は、物品を保管する複数の自動倉庫と、複数の前記自動倉庫から出庫され
た物品を搬送対象箇所に搬送する出庫用搬送装置と、複数の前記自動倉庫の間で物品を搬
送する倉庫間搬送装置と、複数の前記自動倉庫、前記出庫用搬送装置、及び前記倉庫間搬
送装置のそれぞれの作動を制御する制御装置と、を備え、前記制御装置は、前記搬送対象
箇所に搬送する複数の物品のそれぞれの種類及び順序を指定した搬送要求に応じて、前記
搬送要求で指定された全ての物品を、複数の前記自動倉庫の中から選択した１つの前記自
動倉庫である対象自動倉庫から、前記搬送要求で指定された指定順序で前記出庫用搬送装
置に出庫させる出庫制御を実行し、前記制御装置は、前記出庫制御を実行する以前に、前
記搬送要求で指定された複数の物品の少なくともいずれかが前記対象自動倉庫に保管され
ていない場合には、前記対象自動倉庫に保管されていない物品を、他の前記自動倉庫から
前記倉庫間搬送装置を用いて前記対象自動倉庫に移動させる倉庫間移動制御を実行する。
【００５０】
　この構成によれば、搬送要求で指定された複数の物品の少なくともいずれかが対象自動
倉庫に保管されていない場合には、出庫制御を実行する以前に倉庫間移動制御を実行する
ことで、出庫制御において、搬送要求で指定された全ての物品を対象自動倉庫から出庫用
搬送装置に出庫させることができる。よって、自動倉庫から出庫用搬送装置に物品を出庫
できるにもかかわらず、指定順序が先の物品が他の自動倉庫から出庫されるのを待たなけ
ればならないような状況が生じることを回避することができる。これにより、自動倉庫か
らの出庫効率の向上を図ることができる。また、出庫制御では、搬送要求で指定された全
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ての物品が、搬送要求で指定された指定順序で対象自動倉庫から出庫用搬送装置に出庫さ
れる。よって、自動倉庫から出庫された物品の搬送順序を変更するための物品並べ替え装
置を設ける必要がなく、搬送要求で指定された指定順序で搬送対象箇所に物品を搬送する
ことができる。従って、物品並べ替え装置を設けた場合に比べて、設備コストや設置スペ
ースの増大を抑制することができる。
　以上のように、上記の構成によれば、自動倉庫から出庫された物品を指定順序で搬送対
象箇所に搬送する場合に、自動倉庫からの出庫効率の向上を図りつつ、設備コストや設置
スペースの増大を抑制することが可能となる。
【００５１】
　ここで、前記搬送対象箇所が複数設けられ、前記制御装置は、前記出庫制御により前記
対象自動倉庫から出庫された一群の物品の搬送先となる前記搬送対象箇所を、前記指定順
序が１番目の物品が前記自動倉庫から前記出庫用搬送装置に出庫される時点での、前記搬
送対象箇所のそれぞれにおける物品に対する処理の進捗状況に応じて決定すると好適であ
る。
【００５２】
　この構成によれば、搬送要求で指定された全ての物品を出庫することが可能な状態（以
下、「出庫可能状態」という。）となるまでに要する時間が、対象自動倉庫における各物
品の保管位置や対象自動倉庫の稼働状況に応じて変化し得ることに関わらず、出庫制御を
開始するタイミングで搬送先となる搬送対象箇所を決定することができる。そして、搬送
先となる搬送対象箇所は、搬送対象箇所のそれぞれにおける物品に対する処理の進捗状況
に応じて決定されるため、例えば前の処理が既に終了している搬送対象箇所のように、処
理を早期に行えることが期待できる搬送対象箇所を搬送先として決定することができる。
よって、上記の構成によれば、出庫可能状態となるまでに要する時間が上記のように変化
することによる影響を小さく抑えつつ、各搬送対象箇所における処理を効率的に行うこと
が可能となる。
【００５３】
　また、前記制御装置は、前記倉庫間移動制御による異なる前記自動倉庫の間での物品の
移動回数が最も少なくなるように、前記対象自動倉庫を決定すると好適である。
【００５４】
　この構成によれば、搬送要求が発生してから出庫可能状態となるまでの時間を短く抑え
て、当該搬送要求に応じた出庫制御をより早期に実行することが可能となる。また、倉庫
間搬送装置による物品の搬送量を少なく抑えることができるため、倉庫間搬送装置の構成
の簡略化や小型化を図ることが容易となる。
【００５５】
　また、前記制御装置は、他の前記搬送要求についての前記対象自動倉庫として選択中で
はない前記自動倉庫がある場合には、当該自動倉庫を優先的に前記対象自動倉庫として選
択すると好適である。
【００５６】
　この構成によれば、他の搬送要求についての対象自動倉庫として選択中ではない自動倉
庫がある場合には、当該自動倉庫を、新たな搬送要求についての対象自動倉庫として優先
的に選択することで、当該新たな搬送要求に応じた出庫制御をより早期に実行できること
が期待できる。よって、各自動倉庫を有効に利用して、搬送要求の処理効率の向上を図る
ことができる。
【００５７】
　物品搬送設備において物品を搬送する物品搬送方法であって、前記物品搬送設備は、物
品を保管する複数の自動倉庫と、複数の前記自動倉庫から出庫された物品を搬送対象箇所
に搬送する出庫用搬送装置と、複数の前記自動倉庫の間で物品を搬送する倉庫間搬送装置
と、を備え、前記搬送対象箇所に搬送する複数の物品のそれぞれの種類及び順序を指定し
た搬送要求に応じて、前記搬送要求で指定された全ての物品を、複数の前記自動倉庫の中
から選択した１つの前記自動倉庫である対象自動倉庫から、前記搬送要求で指定された指
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定順序で前記出庫用搬送装置に出庫させる出庫工程と、前記出庫工程を実行する以前に、
前記搬送要求で指定された複数の物品の少なくともいずれかが前記対象自動倉庫に保管さ
れていない場合には、前記対象自動倉庫に保管されていない物品を、他の前記自動倉庫か
ら前記倉庫間搬送装置を用いて前記対象自動倉庫に移動させる倉庫間移動工程と、を含む
。
【００５８】
　この構成によれば、搬送要求で指定された複数の物品の少なくともいずれかが対象自動
倉庫に保管されていない場合には、出庫工程を実行する以前に倉庫間移動工程を実行する
ことで、出庫工程において、搬送要求で指定された全ての物品を対象自動倉庫から出庫用
搬送装置に出庫させることができる。よって、自動倉庫から出庫用搬送装置に物品を出庫
できるにもかかわらず、指定順序が先の物品が他の自動倉庫から出庫されるのを待たなけ
ればならないような状況が生じることを回避することができる。これにより、自動倉庫か
らの出庫効率の向上を図ることができる。また、出庫工程では、搬送要求で指定された全
ての物品が、搬送要求で指定された指定順序で対象自動倉庫から出庫用搬送装置に出庫さ
れる。よって、自動倉庫から出庫された物品の搬送順序を変更するための物品並べ替え装
置を設ける必要がなく、搬送要求で指定された指定順序で搬送対象箇所に物品を搬送する
ことができる。従って、物品並べ替え装置を設けた場合に比べて、設備コストや設置スペ
ースの増大を抑制することができる。
　以上のように、上記の構成によれば、自動倉庫から出庫された物品を指定順序で搬送対
象箇所に搬送する場合に、自動倉庫からの出庫効率の向上を図りつつ、設備コストや設置
スペースの増大を抑制することが可能となる。
【００５９】
　本開示に係る物品搬送設備は、上述した各効果のうち、少なくとも１つを奏することが
できればよい。また、本開示に係る物品搬送方法には、物品搬送設備の好適な態様として
例示した種々の付加的特徴を組み込むことが可能であり、この場合、物品搬送方法はそれ
ぞれの付加的特徴に対応する作用効果を奏することができる。
【符号の説明】
【００６０】
１：物品搬送設備
２：自動倉庫
３：搬送対象箇所
４：出庫用搬送装置
５：倉庫間搬送装置
６：制御装置
Ｗ：物品
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