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Warehouse Systems

日立製作所は生j 軋 鉄鋼,新幹線など数多くのオンライン制御に実績をイ1▲す

る制御用電子計算粍とオンライン機器を駆佗Lて,大′ト各仲のユニMクな計算機制

御システムを提供してきた｡本論文では,その結果背約されたノウハウを集約L,

淡泊倉樟システムを純成するド祭の指針を与えるものである｡

圭一し休r伽二は流通倉庫の機能を総括した子乱 文システムに即Lた形で管J輔Ij御のl…貸

借分けを行なっており､管矧糾仰の実体を口朋径化するためにスケジューリングとトl右

仁子斬り空化技術についての説l】月を行なっている‥ 特にスケジューリングにつし､ては,

ヒュ【リスティ･ソクな一丁法と数理的な手法との比較対照を行なっている｡･

t】 緒 言

情報化社会への指向が強まってきた今日,多様化･サ【ビ

ス件の向__卜などの社会的ニーズがクローズアップされてきた､

流.適業界やみ綿製追業,各産業分野の流通部門においても,

従来の人手に梅るブナ式かご〕新Lい流辿システムへと脱J左すべ

く,終仰の開ヲ邑が進められている.〕-トでも流地合碑と呼ばれ

る部分は,流辿システムの中秋となる部分であり､ナナ摺化の

必安仰が叫ばれているものである.=,ヒト立製作所では,牛産管

理,鉄鋼,新幹線など数多くのオンライン制御に十吏拭を市す

る制御月㌢荘子計界機とオンライン儀一詩話を駈他†ノて大′ト各仰の

特徴ある流通倉樺計算機制御システムを提供してきた｡本論

文では､その結果潜付きれたノウ ハウを集約L,流.地合嘩シ

ステムを構成する際の指針を与えるものであるr二.
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日;充通倉庫の概要

図1に流池システム構成を示す｡流通倉庫は,生産+1j湯に

おいてごj二産された各紙の品物をfl二分け組み合わせて,顧器及

び柑約ノ仁iからの要求に従/ンて侍己述するものであり,これが流

地合嘩をLて物流変換機牌1■-と呼ばせている理由である｡､自動

倉樽の巾にほ､ニのほかに′主権工場内に設吊きれている素材

倉峠,部品倉嘩などがあるが,機能的には本.論文でユ托り扱う

流旭倉樺に包含されるものである｡

図2に流通倉嘩のイメージを示す｡何回の下部が入埠エリ

アであり,二こから物品が搬入され,入嘩ライン,スタッカ

クレmンによって自動的に高層ラックに格納される｡パレタ

イズ作業とは､パレットと呼ばれる物品桁納答二器に物品を格

納する作業のことである｡物品の寸法がまちまちである均′ナ

発 注

∠ /
生 産 実 績

′

サ
ロ口

供
給

ヽ ヽ
出 荷 指 示

＼
流通倉庫

＼ 入･出庫実績

＼ ゾ
訂

図I;充通システム構成図 流通倉庫は生産工場において生産された各種の品物を仕分け,

組み合わせて顧客及び特約店などからの要求に応じて配送する｡

*日立製作1叶大みか二｢楊
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バレタイズ作業

注‥(互わ=クレーン
図2 涜通倉庫のイメージ 入庫エリアから物品が搬入され,入庫ラ

イン,スタッカクレーンによって高層ラックに格納される｡出庫の場合には,

出庫ラインを経て出庫エリアに物品が壬般送される｡

が多く,規格化されたパレットに入れて,棚に格納しておく

のが通例である｡次に,出埠の場合にはl引責棚にあるパレッ

トをスタッカ クレーンがつかみ､出嘩ラインを経て出庫エリ

アに搬送する｡ピック作業とは,r川虫されてきたパレットに

格納されている物品の巾から,要求する物止もを要求する数量

だけ取り出すことをいう｡-一一1眼的には,ビック作業によって

パレットが空になることばなく,従って,もう一一度高層棚に

格納され次の要求まで待機することになる｡再人嘩ラインは

このために設けられている｡
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図3 流通倉庫の機能 二れまでに納入Lた大小各種の流通倉庫シス

テムをベースにLて,流通倉庫の機能を総括Lたものである｡

8;充通倉庫の機能

図3は,二れまでに納入Lた大小各種の淡泊倉庫システム

をベースにLて,流通r川壬の機能を給す一与したものである｡流.

過行峠システムのサブシステムとしては,機械制御,入嘩管

月1,rll叫管坪､イf三城管押収びマネジメントがある｡

機械制御サブシステムには,クレーン制御処理コンペヤ,

`i鼓動チトー(の制御が含まれる｡具体的には,パレットのトラッ

キングを行なって,目的位置にパレットが搬送されるよう制

御を行なう｡

人権背理サブシステムでは,入嘩するパレットに人ってい

る】‡Jト岨数量乙■ど叫■‾l■子報を人力する人庫設延処遇与と,人嘩作

業の能率化を凶る入埠スケンユーール処声望,バレタイズ作業指

ホ処和がある｡出庫管f里サブシステムには,出峠設定処理と

JI哨i作業グ)効率化を図るための肘車スケジュール,配置香え

スケジュール,ピlノク作業指ホ処群のほか,配送管理処理な

どが介まれる｡

抑車管珊サブシステムには,通常の棚･ト■f潮の管用とともに,

より｢7■さi度に在J奉切れのす測などを行なうfl三峰占主管理処理があ

る.二.

‾妃に,マネジメント サブシステムにおいては,伝票･i打主

祭作成処増のほかに,システムの仰守性改善と,マン マシン

コミュニケ【ショングつ向上を阿るファイル メインテナンス処

雌,ジャ【ナルユーrく糾処理及びインクワイアリ処理がある｡そ

の他,_1二位に位讃するものとして､労務管王乳 賓令管理など

グ)処王挙が加Jわる場合もある｡

日 主充通倉庫における管理制御の段階

プ亡にホした図3は,流通倉庫としての機能を網羅したもの

であるが,故に二二に示されている処理は,=のl勺側に行く

ほど管理制御における必ラ針巨項的色彩が濃くなっている｡例

えば,入嘩設定は行なっても高度な人席スケジュールは行な

わない域でナがあるということである｡キまでに設計一難作され
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図4 管王里制御のレベル(その り レベルlは,一鋸=二棚数がし000

内外であり,クレーンが数台♂)制御,レベル2は,棚数が数千でありクレーン

台数が数台のシステムヘの適用例

た流通倉峠システムを調来してみると,図4ノ女び図5にホすよ

うに,レ〈こル1,レベル2,レ〈こ/レ3の∴つのf那拝に分雉で

き,これが今後新しく?充通弁煉を導入する場合の杵左になる

ものと考えられるので,以‾卜各レベルについて説明を加える(.

レベル1とは,一
一般に棚数が1,000内外であり,クレーン

が数台枇度の′ト規模な1鹿追倉嘩用のレベルであり,スタッカ

クレーン,コンベヤなどの荷役機械を1竜一‾F計算機によって自

助制御する｡､つまl),人種設定丑削二よI卜与一えられた入埠指示

を蛙に,コンペヤ+二の品物をトラッキングし､才旨与立の棚に入

J車L保管する｡トH睡についても,指定きれた端午勿を指定され

た棚からj托り出すが,在庫管理は行なわない｡この】祭,=峠

設延分をある程怯まとめて/行なうことにより,作業件の改善

を行なったものもある｡二の】;祭の竜一j二計算機システムイ偶成を

図4にホす｡

レ〈こル2は,レベル1に在嘩管増の機能と綿単な人･山嘩
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図5 管理制御のレベル(その2)
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レベル3は棚数数千ないL数万

クレーン台数】0数台ないし数十台の規模への適用例｡豊富な作業指示書及び帳

票出力,より高度の運用スケジュールを特徴とする｡

スケジュールをイーlト加したものであり,棚数にLて数一丁･､クレ

ーン子丁数にLて敦子iのシステムを制御するものであり,流地

合嘩の管用糊糊jにおいてJ絃もポピュラーなレベルであるr-.ス

ケンュHルとLては,先入れ･先出しのアルゴリズムや,簡単

なクレーンfl荷バランス処車型がある〔J磁1毛ドラムは在J!iiファ

イルi一言亡伯のために必要であり,タイプライタはウ三紡リ ストを

打ち出して,うこに二j′･請十算樅システムの異ノ～打に捕えるとともに,

簡単な11りミ票を･打ちHすものである｡

レベル3では,レベル2にノJllえてバレタイズ,ビ･ソキングこ

荷札付､什分け,荷造りなどの作業指示や問でナせを行なう.

史に人･山樟スケジューりングについても,レベル2より も

砧伎な内芥♂)ものをイ1二なうしJまた,背理二托料と Lても二人♂〕.よ

うに多‥岐にわたっているし,

(1)営業上必要なもの

布別人･｢H峠残1モ■ゎ幸艮告う葦,営業日i汁管理表,保快申込=井,

荊▲役料･イ末管料.i十辞書

(2)連首上必要なもの

人･山J車H計管理表,柵別在1車表,品純別在J卓表,†備付才1三

坤表､人･州境二子1こ--･覧表

図5は電十計算機システム梢成をホすものであるが,レベ

ル2と異なるところは､電子計算機結合制御装置,磁気テいプ
とライン プリ ンタ,キャラクタ ディ スプレイ,ピッキング

亡没;主項芸が付き,システムがカード ベースになっていること

である｡磁1もテープは,実績データや,卜位′左イ一計算機シス

テムとのリ ンケーージに憎いる｡

レベル3は,-{般に棚数が数T･ないし数フJ,クレMン≠丁数

が十数子音ないL数十台といった規模の流通倉博に過川されて

いるものであるが,ここで開発された技術で流通倉嘩の塊根

に関係せずに,有効な設計思想が有前三している｡
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B 流通倉庫のスケジューリング

淡泊倉庫における管理制御の臼的は,倉嘩の設備機械,作

業者を含めて倉庫の仝システムを効二率よく逆転･管理するも

のである｡管理制御の実体を明らかにするため､以‾Fに流通

倉嘩のスケジュ【リングと高信頼度化技術について順次税lリ]

する二〕

5.1 種々のスケジュール

図6に,運用スケジュールの多f貨肥帖成を示す｡期･月単

作二のような艮期的なものから,時々刻々のスケンュMルまで

が階層的に構成され,それらがカニいに有機的な関連をもって

いる(〕以▼卜,各f到掛二村んしするスケジュ【ルについて簡単に

説【明する｡

(1)期ないしは月単位のスケジュール

長期間に品物ごとの取扱量が変わってくるような倉庫にお

いて,月･季節などの単位でスケジューリングを行ない,例

えば,ある時期における人･出庫量の大きい品物を人･出唖

口にできるだけ近く,存レーンに分散しておく｡ニれにより,

機械の稼動効率の向+二,負荷バランスがとられ,機械の放帖

に対Lても融通性のある格納品の配置か可能となる〔_.

(2)日ないしは時剛ノF桝_も位のスケジュール

(a)人･==卓スケジュール

人･出席されるべき品物グ)纏頚乱 数量などが指定されると,

機械の負荷バランスや作業者のことを考えて効率的な逆転が

できるよう,人樺品の格納番地,人･J･‡l唾の順序などを決定

する｡こグ)場合,作業者に便利なように入･‖=幸作業指ホ吉

を出力するのが普通であるr二

(b)パレタイズ スケジュール

各椎の品物をi比合してパレタイズする場合など,どの品物

を何個ずつ,どのような形にバレタイズするのが力士も格納効

率が_1二がるかを算川するものである｡同時に､パレタイズ指

示子羊をタイプ出力して作業者に指示を与え,作業能率の打_l∴

を図る｡

(c)ピッキング スケジュール

例えば,ピッキング一再用棚がある場合,ピッカーが間違い

なくスムーズに作業できるよう,棚イメージでの相関性の高

い要求を連続させた形で,イ1三業指示書を山力する(+

(d)配iぎ…替えスケジュ【ル

次の入･出庫日僻目帯までの機械の空き時間を利用して格納

品の配置替えを行ない,入･出埴暗けり帯における稼動効率を

卜げ迅速な入･仰卓を行なう｡

(e)端数制御スケジュール

これは,各品目に対してパレット内の-ち古物が完令に空にな

るように次々と出樺パレットを1判り当てるのではなく,各品

目ごとにその出庫特性をとらえ,1回の出庫要求量の多い場

合には満杯のパレットを割り当て,少ないときにはちょうど

H唾要求数に合致する甜数のパレットを割り当てられるよう,

前もって端数パレットを作成しておく｡こうすることにより,

1回の山嘩要求で機械が2J空のH庫動作をする機会を減少さ

せることができる｡

(3)時々刻々のスケジュール

(a)機寸城の複合サイクル対の決定スケジュール

人･出偉効作が同時に行なわれる場合,入嘩品･出唾品を

交互に運搬してクレ【ンの動作時間の短縮を行なう｡つまり,

入埠棚に最も近し､出席棚を選ぶなどLて,1サイクルで入･

出嘩の両作業を処理することにより機械動作時間の短糸筋を実

現する｡
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期単位のスケジュール

取扱い量大な品自の優先など

日ないしは時間単位のスケジュール

入庫一出庫り(レタイズ･ピッキング

先行荷造り･配置替え･端数制御など

時 々 刻 々 の ス ケ ジ ュ
ー

ル

磯城の複合サイクル対の決定･緊急作業

棟器故障発生時のバックアップスケジュールなど

図6 運用スケジュールの多段階構成 期･月単位のような長期的

なものから,時々刻々のスケジュールまでが階層的に構成され,それらが互い

に有機的な関連をもっている｡

(b)緊急作業スケジュール

緊急の入･こ_l与席が必要になった場合には,既に計算されて

いるスケジュールに対する帽止が行なわれ,緊急品の処享里を

使先Lて行なう｡

(c)機器放揮発生時のバックアップ スケジュール

既に決定されたスケジュールの結果に恭づいて人･出樺作

‾紫が行なわれているときに機器の放抑三が発生すると,スケジ

ュ【ルの立て直しが必安となる｡通常スケジュールでは時間

のロスが発生する場fナには､バ､ソクア､ソプ別の簡易スケジュ

ールによって直ちにリスケジュールを行ない,入･.し†1嘩作業

を続行する｡

5.2 先行荷造りスケジュール(4)(5)

以_L二,純々のスケジュールについて簡単な説明を加えてき

た.=.手枕Lてヒューリスティ ックな手i去で行なっているものが

多いが,二二では数理的な手法を過梢した例である先行荷造

りスケジュMルについての紹介を行なう｡具体的には線形占十

｢叶法(以下,LPと略す)を適用したわけであるが,主記憶谷

員で4～8K語の増加を招き,またLP自体の知識を若干必

要とすることがある反面,解のニュアンスを臼標関数の重み

によって簡単にできるノ㌦ プログラムの論理が裡推化しない

キ,知略榊jで効率のよい解答が得られる止などユニークなメ

リットがあるスケジュールになっているr〕

ある部品センタからの｢H嘩量をみると,50%程度の変動が

あり､荷造り及び集約作業に要する人員は,ピーク時に対処

できる分だけH‾招ミLておく必要がある｡このことは逆にいう

と,荷造り｢tl荷量の少ないときには,作業者を遊ばせること

になるので荷造り作業をうr乙附化Lむだを少なくするため,余

裕のあるときに前もって荷j登りを行なって再格納しておく先

行荷造りの概念が必要になってくる｡
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このためには,暇なときにできる限りの荷造りをすればよ

いとも考えるが,矧祭には,荷造りをLないで裸で出席する

場fナもあり,また,多く荷造りしすぎると荷造り材によるふ

くらみにより格納効率の低下を好一くことになり一概にそうは

いえないのが賛仕Lい∴‡である｡図7に先行荷造りスケンユ【

ルを行なうに当たっての制限条件を示す｡第一-一には裸部品の

在庫量制限である｡これには経験的数値を裸部品の在極量の

‾1こ限値としてセットする｡次に姿別作業品制限とは,荷造り

作業者の人員ノ女び設備能力によってでてくる制限条件であり,

ダンボ【ルの荷造り何個以内,紙による簡易形の荷造り何個

以内といった制限である｡品目姿別作業量制限とは､どの品

【+のどの荷姿は何個以内と経験値から規推Lて決定する｡レ

【ンごと作業局制限は,レーンごとの荷造り作業能力の上限

を与えるものである｡レーン別作業量アンバランス制限とほ,

設備を各レーーンともできるだけ必J等に稼動させるため,ある

私り生以_Lのバランスを保つように設定した値である｡最後に,

品目,姿別レーン間在韓バランスは,設備の有効利用と機械

が故障したときの融辿什を高める観点から設けられた制限で

ある｡

以_卜のような制以ミ条件のもとで,図7にホす[+杷瀾数のL

P問題を解くことになる｡目標とLてはアイル閃の作業バラ

ンス率の向上と在峠品バランスの向ヒ｡俊光度の高い物品に

っいてはできるだけ多く荷造l)し､イ氏い物占ilについてはでき

るだけ荷造りせぬようにする.⊃

表1に先行造作リスケジューールを悼拝=ノたときの効果を示

すし,本スケンュMルを.けjいることによって和られる効果は,

単に効率のよい荷造り計匝ほ実現することにとどまらず,膨

ノくな情報の処矧二まで及び､制御敵 情報管理血の榔如での

効果が期待できる｡更に､ヒューーリスティソクな方法で先行

荷造りスケジュ【ルを実現Lた場†ナを考えると,目標グ)実現

ノ女び作業量のバランス状態の改善に対して,かなり中生雉な論

理を組んだとLてもJl.一よりのあるLj標達成に終わ1てLまう

ことが予想される(つ

表】 先行荷作りスケジュールの効果 ヒューリスティックにスケ

ジュールを行なった場合に比較Lて,よりバランスのとれた目標達成が可能で

ある.⊃

項 目 ＼
L先行荷造りスケジュ‾ル

l,目標の実現度

各目標の達成度が低く,いずれか

の目標に片よりがちになる｡

各目標が片よりなく達

成できる｡

2.作業量の

バランス状態

3.経済性

4.;主文への応答

5.正確さ

人の判断によるためバランス率

50､70%
バランス率:90｢ノ95%

荷造り計画人員:数名 j人員不要

ト

注文応答時間:100% 注文応答時間:75%

l
l

l

膨大な情報処王里をするたの不正確正確･迅速な情報処理

l
出庫･荷造り･集約作業を同時に出庫･集約作業のみ行

行なうため複雑 弓なうので単純
6.出庫の取扱い

7,処 理 時 間 数時間 35分程度

裸
部
品
の
在
庫
量
制
限

姿
別

作
業

品目･姿別レーン間在庫バランス

標

アイル間の作業バランスの向上

アイル間の在庫量バランスの向上

優先度の高いものをできるだけ

荷造りする｡

量制限 品目･姿別作業量制限

作
業
量
ア
ン
バ
ラ
ン
ス
制
限

別ン一レ

レ
ー
ン
ご
と
作
山
菜
量
制
限

図7 先行荷造りスケジュールの制限条件と目標 部品の在庫量

制限,レ…ンごと作業量制限など種々の制限条件下で,目標関数の最大化を図るD

山;充通倉庫における高信穐化技術

6.t;充通倉庫における信穐性向上策(6)

流通倉樺の管理制御において,重要な課題としてイ言相性の

向+二が挙げられる｡二れは各椎オンライン制御によって築か

れた鵜礎のとに成りJ仁っているものであり,図8に従い順次

説明する｡

(a)ハードウェア システムの高信輔化技術

部古ん･実装レベルの岳信頼化は,ハ【ドゥエア システム

のメ占礎となるものである｡

′J亡氏システム構成技術については､システムが大規校イヒ,

不変推化してゆくに従って必安性が増してくるものであるが,

流通倉樺ではデュプレ､ソクスかロードシェアなどのニーーズは

あるが,デュアル システムのニーズはあまi)生じていない

ようであるt,これは,デュアル システムの特良(7)であるとこ

ろのオンライン処子規の連続性と情報の信束副生の向_L(2台の

電子計算機の計算結果を比較照合することにより達成する)

をそれほど必宴としないことと,ユド均故障間隔(MTBF)自

体は,シンプレックス程度のレベルではば満足できると一考▲え

仁)れるからてこIある｡

誤り検出技術については,メモリ プロテクト方式,プログ

ラム ループの監視,入･出力の障害監視などが重要である｡

保守件の向上に対するハードウェア サポートとしては,状

態表示機能と障害状態凍結機能があり,ニれとは別に人･出力

装置切株し及び切換え機構(トランク エクスパンダ)がある｡

流通倉庫の場合,一般制御システムに比較して入･出力機器

が数多く指続されるので,どれかひとつの入･出力機器が故

障する機会が増え,システムを運転しながら,故障部分の人･

出力機器だけを切I)離せるこの機構は多用されている｡

(b)ソフトウェア システムの占-～j信組化技術

フェイル ソフト技法は,新幹線の列車連行制御などにおい

て採用されたものであり,ハード的に停+l二せねばならぬエラ

ーについて､エラー発生元のプログラムを検知し,それによ

27
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､れケてシス丁ムの尊命㌔/ や
､ 部品･実装レベルの高信頼化 車

冗長システムの構成技術

誤り検出技術

保守性向上のための

ハートウエアサポート

ql

1＼り～ワシスアムの尊母脅そ孝_
/蓼

フェイル ソフト技法

再試行技法

入･出力情報の高信頼度化技法

オペレータ操作ミスに対する高信頼化技法

システムの保守性に役立つソフトウェアサポート

ドキュメントの正確さの確保

図8 流通倉庫における信頼性向上策 二こに示す各種の信頼性向

上策は,H旧1Cシリーズのオンライン制御の実績を基礎とLている｡

つて,システム仝停止とするか,該当プログラムだけを停止

させるかなどをf央完する｡

再試行技法は,ハードウェアの瞬時的エラーを/紋所するた

めのもので,荷役機才戒も,計算機制御システムの資源とLて,

人･出力機昔旨と同等に扱われる｡

人･汁けプ情報の高信根化において,流通倉庫で特徴的なの

は物流のトラッキングと荷役機械の制御である｡物品の検出

は り ミット スイッチや光電管で行なうのが普通であるが,

1個の物品の通過により,リ ミットが2L司はねたり,現場で

人が誤って触れたリLたときに,余分の入力信号が人ってく

ることがある｡ニのような場合,電子計算機は信号に対ムヒし

て,レイアウトに対応したファイル上の情報転送を行なうが,

ここで第一に,転送すべき情報があるのか,つまり今人力さ

れた信号は信びょう性があるものかをチェックL,無意味な

イ言号であればエラー メッセージ を出してはねつける｡その

他,機械のシーケンスに従わない信号が入ってきたときに,

これをチェックする機能などもある｡

オペレータ操作ミスに対する高信頼化技法については,操

作人力に対しての合理性チェックが挙げられる｡まず,デー

タの設定を行なう場合,データのレンジ チェックを行なうこ

とである｡次には,設定盤の押Lボタン操作のような場合,押

しボタンの組合せで許されるものと,許されないものとがあ

り･このチェックを行なう機能を独立させておくことである｡
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ドキュメントの正確さグ)確保については,椎々の計算機制

御システムを納人Lてきた経験に鵜づいて作成された標準フ

ォーマット用紙を活用し,漏れのないシステム設計,分かり

やすいトキュメントを目標とLている｡システムというもの

の内谷は,他人に良期間にわたって正確に伝承される手段か

なければ,使用法や異常日吉の処手堅について間違いが起こりや

すく,その∴Ⅰ､くでドキュメントがシステムのイ言頼性に及ぼす毒拉

響は人きい｡システムの保守性を向上させるためのソフトウ

ェア サポートについては次節で述べる｡

6･2 システムの保守性を向上させるためのソフトウェアサ

ポート

エラーが発生したような場fナ,どのような経過をたどった

かを知ると垢因の究明が早まり,システム ダウンの時間が矩

くなることがかなりある｡流通倉庫においては,次の3項目

のゾ17【ナルをとっている｡

(1)プロセス入･出力ジャmナル

プロセス入･出力とのイ言号授′妥の記録

(2)ファイル ジャ"ナル

右三ノ卓ファイルへの器込み記録

(3)インプット ジャーナル

設定磐などから入力1信幸艮記録

次に流地合偉は,馴御用としては大容量グ)ファイルを要す

ることが多く,そのうちで在庫フ7イルは代表的なものであ

るr〉 これらは,いったん破壊されると修復に長時間を要する

ので,先に述べたレベル3稚度の計算機制御システムであれ

ば,毎日磁左もテープにファイルをダンプL,1日前のファイ

ルで棚卸Lするか,ジャーナルからファイル更新して誤りの

部分を見つけ出し,修正するようにしてある｡

ちなみに,現地調整中に起きた事故例では,実在嘩2,000

パレットを棚卸しLて品物とファイルを照合し,ファイル修

正を行ない,更に確認するのには10人で2日分程度を要した

例がある｡

8 結 言

以上,流通倉樺の管車型制御につし､て論述した｡今後の技術

進歩,社会の発展に伴い制御用電了･計算機システムと一体と

なった‡充過倉庫の必要性はより大きなものとなることが予想

される｡我々はこのような情勢に対処するため,現在稼動中

の各サイトでの実績をベースにし,新技術を採り入れた魅力

的な流通倉庫システムを提供する考えである｡

終わりに,関係者各位の御協力に対し,深く謝意を表わす

次第である｡
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