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一手段として，貯銑jiレヾランス検証システムの構築に  

空ったのが督暑であった．   

tモー誹iで勺：産される溶銑はトピードカー（溶銑輸送容  

器）によって製鋼1二場に運ばれるが，その台数には限  

りがあり，高か・製鋼mに滞留する盈坤トピードカー  

（i宇；銑の入った状態）と空二申トピードカーの台数管理  

（ある－－▲定の範Ijりの否数で操業しなければならない）  

が重要な課越となる．バランスが崩れると，例えば，  

製鋼上場に溶銑が供給できなくなり製鋼Ⅰ二場の／巨産品  

が減少し，日鋼未達につながる．   

このシステムは，製鋼での処理命令スケジュールの  

計両段階で，貯純量や様々な指標∫貞‖についてシミュ  

レーションでト測をし，貯鈍音声ニバランス検証というス  

ケジュールの妥当件の、川断を支援するものである．   

将来のスケジュールに対するH則貯銑騒の算出にお  

いては，供給側の高かとお要側の製鋼l二場の溶銑需給  

バランスをシミュレーションすることにより貯銑量が  

計算される．r測貯銑量は，スケジュールi汁函段階で  

のr測では卜分に精度があり，従来に比べより止確な  

バランス検証が吋能となった．このようなバランス検  

証を経て最終的にバランスの収れた命令スケジュール  

を作成する．バランスの取れた命令スケジュ【ルで操  

業することによl），山鋼未達が減少した．このシステ  

ムのポイントは，（訂実際の問題点を損なわず比較的シ  

ンプルなモデル化に成功したこと，（釘結果を各々の現  

場で参照できるようにしj〔石化したことであった．   

コメンテータの広島県立大サ上野先ず1ミからの「企業  

の発表らしい‖的と改善策，そして効果が明快に．言見明  

され人変わかりやすかった」とのご意見の通り，高帆  

製鋼工場の概要，溶銑のフローや，問題の共体例につ  

いてもわかりやすく解説されており，鉄鋼関係に精通  

していなし、一般の方々にも理解しやすい内容であった．   

3件【lの報fliは，藤‖薫氏（三菱化学）による「イf  

油化学プラントにおける崩退化技術の過川」であった．  

前曲化′二；ご‥プラントにおける時間メッシュ・隅層の異な  

る3つの最適化技術の過川例についての報㍑である．  

1例IIは，■片業所l勺の発電プラント運転に対する純  

オペレーションズ・リサーチ   

第8回企業事例交流会が，申戊13年度秋季研究発  

表会に倖設して，9月12「lに岡甘酢杵大、r‥において  

開催された．今トー1の事例交流会は，岡111人一、㌢巧、内先／ト  

のオーガナイズの卜，5件の事例発表がH▲われ，70八  

近くの聴講があり，活発な意見交換が行われた．   

まず初めは，梅肘豊裕氏（袖ノi製鋼所）の「分枝限  

定法を清 川した製鉄所出荷バースの操業スケジューリ  

ング」の純㍗であった．近年の多．1J，稗小口ソト輸送，  

ジャストインタイム納人を背景とした，荷役作業スケ  

ジュールシステムについての事例である．   

バーススケジューリングを∴船舶毎の評価伯（①滞  

船時間，②製．1占の搬送時間，③日鋼限弊時刻からの遅  

れ）の総和を臼的関数とする組介せ最適化問題と捉え，  

そこに実操業のノウハウを取り人れると共に，探索■たi  

速化アルゴリズムによる分杖限定法を別いる事により，  

効率的なシステムを構築した．   

本システムでは，①積荷・船舶情報に基づく船舶割  

付順決定，②荷役シミュレーションによる処理開始，  

終r時刻覚Ⅲの手順を踏む二■巨によりバーススケジュー  

ルが作成される．   

このシステムは数年前に開発されたものである．従  

水，八千によるスケジューリングには1時間必要であ  

ったが，システム導入後は1分弱（現在ではさらに触  

縮されている）で結果を糾すことが可能となった．バ  

ーススケジューリング所安時間が知縮されたこともさ  

ることながら，現在でも現場で使川されてし、ることが  

何よりの成果である．本章tま菩に関して，コメンテータ  

の静岡大学八巻先生から，「現場で使えるシステムを  

作られた苦労一項ま？」という内容の質問があった．こ  

れに対し，現場で使いやすいよう操作件をシンプルに  

する必安があったということで，美用レベルのシステ  

ム化における二首労やノウハウの一部の詰も聞け，人変  

興味深いI什容であった．   

2什【」は，粕谷博貰Ⅵ（川崎製鉄）による「－喜炉・  

製鋼問の貯純量バランス検証システム」についてであ  

った．2000隼に発生した日鋼未達（製鋼ト場での計  

1呵隼産量に対する一夫積年産量の未達分）を防ぐための  
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数値尖験では，従来のSQP法に比べ，′＝＝川田発さ  

れた丁・法のガが，全逓車云期間が長くなるにつれ演算時  

l豪りの点で有効であることがホされた．最後に，実l賢の  

エチレンプラント運転の最適化にこの丁・法を過川した  

例がホされたが，実際の運転履歴に比べより高い反応  

効率が得られることが示された．   

コメンテータの筑波大学猿渡先生からは，現′実のモ  

デルを【一般化した卜で，刊摘紬引こアプローチした一・∴（に  

ついて，11■小、．紳価を得ていた．   

最後の報㍑はほ見通之氏（三井造船システム技研）  

の「最過化技法による配車計画¶配－Lfi計l坤支援パッケ  

ージ “EGプランナー”の導人軒例」であった．これ  

までの4什が製造業において【′1らのプロセス，プラン  

トに最適化了・法を過川した例であったことに対して，  

この発衣は最適化パッケージベンダーによる顧客企業  

でのパッケージ導人糾列紹介であった．  

“EGプランナー” は①配送先における峠l肛指定，  

②荷の荷我可能時刻考慮，③軒先条件（配送車輌上  

限），④積載率，⑤中軸の移動時問を制約条件として  

最適配送ルート策定を行う配車計画支援パッケージで  

ある．ルート策定にあたっては，①デイクストラはに  

よる故餌経路準備，②クラスタリングによる配送対象  

の絞り込み，③シミュレーテイッド・アニーリング法  

による配送ルート決定の順に処理が行われ，その結果  

は，ガントナャート，配中計巾衷でホされる．   

既に12社に導入されているとのことであり，ある  

コンビニエンスストアへの帝人においては，中軸のl＝l  

転数1‖当たり2回転から3一口1転への向上によリ  

7，5％の中軸台数を削減したとのことである．   

導入先企業でこのような成果を上げている中で，今  

後の課題として，①クラスタリング精度向上，②集荷  

計画・長距離輸送への対応，③運転手の地区・配送先  

へのノー・酎Lを反映した配小計画策定，④ジョブスケジュ  

ーリングへの対応を挙げていた．現状に満足せず，  

“EGプランナー”を更に良いものにして行こうとい  

う荊1fりきな姿勢が感じられた．   

介リアルタイム最適化制御の例であり，逐次2次計画  

は（SQP）により崩通解を求めている．これにより，  

人幅な省エネが達成された．   

2例‖は，原料い燃料・ユーティりテイ・及び製11日’－  

バランスを最適化し阜業所全体として利益を品人化す  

るための′‡三屋i汁函最適化システムのー糾列である．この  

システムは年間・川捌の／巨産計州策定に利＝されてい  

るのに加1え、最適里庄バランスを各プラントにIl々捉  

伏している．モデルは約78ノノの式，約2800他の（0【  

1）変数からなる混合整数計l珊問題として定式化され  

ている．このシステムにより，通常操業時の計画に加  

え，定期修理計画の立案も容易になった．   

3例Ilは，物流i汁1叫への最適化技術過川例であり，  

Il々のローリーの配中言＝珂から，戦略レベルの物流ネ  

ットワーク設i汁まで多岐に渡る問題への二収糾みが示さ  

れた．   

発表全体を通じて，事業所レベルの最適化から，全  

社レベルの最適化，史にはサプライチェーン全体の最  

適化へと過川規模を拡人していく万1叶性が小された．  

コメンテータであるフレームワークスの1l■い十先隼との  

やり取りを通じ，巌過化技術の実現場への過川に際し  

て，lI・H・年各レベル聞でデータの共通化・二共有化  

が必填であり，社州畑こ什組みを構築する雉しさを表  

明されていた．そして，操業現場と開発部門との協力  

が現場への過朋に際して最も軋安である事を強調され  

た．   

4作tlの報斜ま，江本源一氏（三菱化学）による  

「化苧フ0ラントリアルタイム最適化への新しい取り組  

み」であった．従来のリアルタイム崩過化（RTO）  

から－一歩進んだ時系列最適化の迫川例である．   

RTOでは，定常状態のプロセスモデルをベースに  

非線形最適化手法を川いてコストを巌小化する運転条  

什を求める．ところが，実プロセスでは反応器やボイ  

ラー等，時間と共に特性の変化するプロセスが少なく  

ない．   

報告者らは，このようなプロセスに対して，将来の  

状態をr測しながら全逓車云期間を対象とした最適化  

（時系列巌過化）手法を過川した．その際，プロセス  

は，マスバランス等の「榊寺刻制約と，プロセス特性を  

表わす時系列制約の2椎類の制約条件を有するモデル  

に定式化される．求解の高速化を図るため，報苦者ら  

は，時系列問題構造に着11したSQP法によるアルゴ  

リズムを開発した．  

いずれの封列も，それぞれの介業及び導人先におい  

て多大の成果を卜げており，我々企業間係省にとって  

有益であった．多くの報仁者が，導入に際しては，実  

際にシステムを使刷する現場との十分な連携が不可欠  

である事を強調されていたのが印象的であった．  
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