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「研究の背景と目的」3

研究背景4
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2017年物販系
分野8.6兆円

EC市場規模の推移

出典︓経済産業省（電⼦取引実態調査）
注︓分別規模は2013年度分から調査開始

2017年16兆5,054億円

物流センターの業務量が
増えることが予想される

年度

物販系分野
52％



研究背景5

日本の人口推移

労働力
不足

生産性の向
上が重要

⾼齢化率
40％

研究背景6
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出荷業務の内訳

物流センターの総
作業時間の割合 ピッキング作業時間内訳

出典：吉原和彦「ピッキング設備導入の落とし穴」『 LOGI-BIZ』7月号
鈴木 震 著 配送センターシステム 成山堂書店

物流センターにおいて多くの人手を必要とす
るピッキング作業の改善が重要となっている。

研究背景7

注文データからピッキング方式を考慮した
レイアウト設計は検討されていない

生産性の向上

取扱い量、移動距離

商品ロケーション決
定、保管レイアウト、
通行方式、ピッキン
グ方式など

既存研究では…

研究目的8

本研究では既存研究を参考に注文データか
ら望ましいピッキング方式を検討した上で、
適切なレイアウトを設計する手順を検討する
ことを目的とする。



「物流センターのレイアウト
設計」
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物流センター10

出荷検品仕分け
ピッキ
ング

保管入荷

物流センターの一連の
業務として

物流センターとは…

物流センターにおいて、ピッキング生
産性の向上が重要になっている。

レイアウト設計手順11

Step1.P-Q分析

Step2.物の流れとアクティビティ相互関連性
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判定記号 近接性

A ⾮常に重要
である

B 重要である

C 普通

D 不可

M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8
M1 20 10 5 15 0 0 20

M2 20 0 15 5 0 5 20

M3 10 0 5 15 0 -20 0

M4 5 15 5 0 10 15 0

M5 15 10 15 0 0 0 0

M6 0 0 0 10 0 20 0

M7 0 5 -20 15 0 20 0

M8 20 20 0 0 0 0 0

取り扱う商品の種類毎に取り扱う量を分析
し、入出荷頻度や荷動きの類似しているグ
ループに分ける。

物流センターでの商品の流れからアクティ
ビティ相互関係を検討する。

レイアウト設計手順12

Step3.施設配置を計画

仕分場仕分場検品場検品場荷受場荷受場 発送場発送場

流通
加工場
流通
加工場

特殊
商品
置場

特殊
商品
置場

保管場保管場

事務所事務所

施設配置計画するためのレイアウ
ト技法は既存研究で多くなされて
いる。



レイアウト設計手順13

Step4.施設⾯積の決定

Step5.基本レイアウト案の評価と決定

評価値 近接性要求度

評価距離

６ １ ４

８ ２ ７

３ ５

望ましいレイアウト設計を行うためには、設計段階か
らピッキング方式を事前に検討した上で、設計を行う
必要がある。

取扱い量から施設面積を算定する

最後に、将来の拡張性などを考慮して
複数案を評価し、最終レイアウト案を
決定します。

「ピッキング作業のシミュレー
ションについて」
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ピッキング作業15

摘み取り方式

種まき方式

• 商品を客先別に注文データにより、ピッキングす
る方式である。

• 商品を種類ごとにまとめてピッキングし、その後、
客先別に商品を仕分ける方式である。

ピッキング方式は、大きく下記の2種類で分かれる。

ピッキング作業とは…

ピッキングの出庫パターン16

ピッキング
パターン 保管単位ピッキング単位

1 パレット パレット
2 パレット ケース
3 ケース ケース
4 ケース 単品
5 単品 単品

出典：日通総合研究所 最新物流ハンドブック



ピッキング作業のモデル化17

歩⾏速度︓66m/分作業員︓2⼈
搬送⽅法︓カート⾞

90度旋回時間︓１秒
取り出す時間︓１秒

種まき
⽅式

移動 移動摘み取り
⽅式

移動 取り出し 移動 仕分け

取り出し

設定

シミュレーションの前提条件18

設定

⻑さ︓ 7200mm
幅 ︓ 600mm

⾼さ︓1800mm

仕分け場︓
1棚10間⼝、１段

幅 ︓ 600mm

出荷場︓

幅 ︓ 1100mm
⻑さ︓ 1100mm
⾼さ︓1800mm

⻑さ︓ 7200mm
保管場︓
1棚6間⼝、3段

対象とするレイアウト

保管場 保管場

仕分け場

出荷場出荷場

シミュレーションについて19

摘み取り方式 種まき方式

「検討の結果」

①注文データを考慮したピッキ
ング作業に関する検討

20



検討で用いる注文データ21

データ

パターン
E I Q L IK EN

①E<I=L、IK=1
6 20 44 20 1 >1

②I<E=L、EN=1
20 6 44 20 >1 1

③E=I=L
20 20 44 20 1 1

種類
客先毎
注文量

客先毎
注文点数

I1 I2 I3 I4 I5 I6 I7 EQ EN

客先注文伝票

E1 3 0 0 0 2 0 0 5 2

E2 0 2 0 0 0 3 5 10 3

E3 0 0 5 4 0 0 0 9 2

種類毎注文量 IQ 3 2 5 4 2 3 5 24 GEN

種類毎重複数 IK 1 1 1 1 1 1 1 GIK 7

EIQ表

E＝注文先数
I＝種類数
Q＝注文数量
L＝行数

ピッキング作業総時間22
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ピッキング作業時間の内訳23
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ピッキング作業時間の内訳24
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ピッキング作業時間の内訳25
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生産性の比較26

（件数／分）

⽣産性
オーダー完了数

⼀⼈当たりの作業時間
式１
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「検討の結果」

②注文データを考慮したレイア
ウト設計の検討

27

保管場28

IQ曲線と物流機器

数
量
Q

種類 I

パレット積み、
⽴体⾃動倉庫

フローラック、
回転棚

ケースフローラック
ケース⽴体⾃動倉庫

注文データの分析から荷姿を検討し、
保管設備を決定する。

出典：日通総合研究所 最新物流ハンドブック



仕分け場29

ピッキング

パターン
ピッキング方式

①E<I=L、IK=1
摘み取り方式が望ましい

②I<E=L、EN=1
種まき方式が望ましい

③E=I=L
どちらでも望ましい

注⽂データを考慮したピッキング作業
に関する検討において

注文データから得られる注文先数などか
ら決定される。

仕分け場所を
⽤意する必要
がある

出荷場30

注文先毎の出荷量から決定される。

出荷仮置き場の面積は

商品は、注⽂先毎にまとめられた後、配送⽅⾯別
に仕分けされ、出荷バースに⼀時保管される。

検討の結果

注文データ中のE（客先数）、I（種類数）、Q（数量）、
L（行数）の値の大小関係により、望ましいピッキング
方式が異なる。これにより、注文データによって適切
なレイアウトが異なることを確認した。

各エリアで用いる設備の選定やその面積の決定に
おいて、注文データが密接に関係していることがわ
かった。

31

したがって、より適切なレイアウト設
計を行うために、注文データを有効に
活用することが望ましいといえる。

レイアウト設計手順32

Step1.基礎分析

①商品の流れを分析
②アクティビティ相互関連表を作成
この分析の際に、注文データから配送方
面別の注文先をまとめて注文のあった商
品の流れを分析する。

Step2.物の流れとアクティビティ
関連性

①注文データの分析
②荷姿や保管方法などの検討

Step3. 施設配置を計画
各作業場の配置を決定するための関連線
図を作成する。



レイアウト設計手順33

Step5. 基本レイアウト案の評価
と決定
移動距離等のレイアウトの評価指標に
基づいて、レイアウトの複数案を評価
し、最終案を決定する。

Step4. .施設⾯積の決定

①注文データから各作業場において
必要な設備を選定するとともに、そ
の面積を決定する。
②注文データから望ましいピッキン
グ方式について検討を行う

「まとめ」34

まとめ35

注文データ中のE（客先数）、I（種類数）、Q（数量）、
L（行数）の値の大小関係により、望ましいピッキング
方式が異なる。これにより、注文データによって適切
なレイアウトが異なることを確認した。

以上のことから、事前に注文データから望ましいピッ
キング方式、使用する保管設備等の選択を行った上
で、各エリアの面積を決定する必要があることが分
かった。

そして、注文データを考慮したレイアウトの設計手順
を提案した。

ご清聴ありがとうございました。
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