
1

三菱⾷品が実現する
「より良い」ソリューション

2017年7月7日
三菱食品株式会社

製・配・販連携による効率化活動（YYS）製・配・販連携による効率化活動（YYS）

― サプライチェーン最適化事例 ―
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1. 課題認識

コミュニケーション不⾜に起因する
需給アンマッチがサプライチェーンの

⾮効率を助⻑している。

発・着荷主課題認識

 ⽣産年齢⼈⼝のピークアウトによる
労働⼒の減少

 平均３％/年の最低賃⾦上昇
 軽油下落から⼀転上昇傾向 等

 ２倍を超える有効求⼈倍率
 BtoCの伸張による⼩⼝化と

納品リードタイムの短縮
 顧客ニーズの多様化とSKUの増加 等

だからこそ、「より良い」を積み上げていく。それが三菱⾷品の考え⽅。

社会環境の変化要因 ⾷品物流環境要因

社会環境変化に起因する労務不⾜、ドライバー不⾜が慢性化。しかし現時点では
状況を⼀変させる様な抜本的な打ち⼿は、ない。
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Ⅰ.メーカー様納品状況の視える化Ⅰ.メーカー様納品状況の視える化

原料
⽣産 製造 ⼩売 ⽣活者三菱⾷品

サプライチェーンの再設計

Ⅰ.共同物流時代の発注コントロールⅠ.共同物流時代の発注コントロール

Ⅱ.発注ロット拡⼤と空⾞時間を活⽤した配⾞マッチングⅡ.発注ロット拡⼤と空⾞時間を活⽤した配⾞マッチング

配送効率化

返品削減
Ⅲ.カット商品の計画終了取組みⅢ.カット商品の計画終了取組み

Ⅲ.情報共有の⾼度化による在庫適正化Ⅲ.情報共有の⾼度化による在庫適正化

▼ケーススタディ

2. ソリューションメニュー

個社単位での効率性追求・部分最適は限界に達しており、製・配・販を巻き込み、
各社の垣根を超えた効率性の追求による、業界全体としての持続的成⻑が不可⽋。

Ⅰ.製配 Ⅲ.配販

「より良い」
ソリューション
メニュー

Ⅱ.製配販

製・配・販「三⽅“より良し”」を積み上げ、結果、⽣活者に寄与して⾏く。
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Ⅰ.製配連携による「配送効率化」活動事例

三菱⾷品が実現する
「より良い」ソリューション

Ⅰ.製配

― メーカー様と三菱⾷品との協業によって実現する
「配送効率化」ソリューション ―



5

従来型の課題

3. 「より良い」配送効率化のケーススタディ ―製・配 連携―

（1）メーカー様納品状況の視える化

① メーカー様から卸への納品において配送⾞輌やドライバーの動き・待機時間などの情報は、現状、
データ活⽤不⾜・コミュニケーション不⾜といった要因から可視化されていない。

② ドライバーの⻑時間労働の⼀要因である軒先での待機時間やその他付帯作業の情報は、
運送会社内部で保有されており、ブラックボックス化している。

メーカー／卸が荷主として納品実態を双⽅で把握できるツール・機会がない

？？？ ？？？ ？？？ 8:00 8:10 9:15 ？？？

積込み 出発 到着
接⾞ 受付 荷卸し 検品

9:00

配送⾞輌

あるドライバーの1⽇のスケジュール

受領 退出 次配送
／帰庫

？？？

荷卸し順番が
わからない

パレタイズ納品なのに
軒先で⼿荷役発⽣

受付時間より
早く着く

初めて来たので
納品⼿順が不明

待機時間が⻑い

⼊荷受付〜退出
時間の状況把握
がなされていない

Ⅰ.製配
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（1）メーカー様納品状況の視える化

②メーカー様へ情報提供①弊社物流センターで
データ蓄積/分析

メーカー様弊社物流センター

納品実態が把握でき、製配連携により効率配⾞・効率的荷受計画を実現

あるドライバーの1⽇のスケジュール

① 弊社物流センターで保有する“受付〜受領までのデータ”をメーカー様へ提供することで、
メーカー・卸の双⽅にて、⾞輌ごとの納品時間、検品所要時間・待機時間が確認でき、納品実態を
ベンチマークすることが可能になった。

② このデータを活⽤し、発注タイミング・ボリュームや荷受け時間・接⾞バース等、様々な運⽤調整を
通じ、荷卸し待機時間の短縮をはじめとする今後の課題解決に繋げていく。

⼊荷受付〜退出
時間の状況把握
可能にし、可視化

・共有化

「より良い」Solution

配送⾞輌

？？？ ？？？ ？？？ 8:00 8:10 9:15 ？？？

積込み 出発 到着
接⾞ 受付 荷卸し 検品

9:00

受領 退出 次配送
／帰庫

？？？

3. 「より良い」配送効率化のケーススタディ ―製・配 連携―

Ⅰ.製配
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4トン⾞積載
可能物量
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（2）共同物流時代の発注コントロール

2 2増便 増便 増便

共同物流が主流の今、メーカー様個社別の発注(納品)⽇集約では不⼗分

① 弊社発注システムはメーカー様各々での納品曜⽇の設定（定曜⽇設定）が可能であり、以前より
仕⼊担当者⾃らが、納品頻度の削減と商品ロットの拡⼤の為、定曜⽇発注を実践している。

② メーカー様個々で⾒ると納品頻度は削減され、商品ロットも拡⼤される⼀⽅、共同物流化が進み、
弊社センターへの納品⾞輌には複数のメーカー様商品が混載されている。よって、従来の個単位での
集約では、共同物流での効果を得られる反⾯、物量波動の拡⼤による⾮効率を⽣じている。

従来型の課題

弊社物流センター
への配送の曜⽇
波動が⼤きく課題

（凡例）
複数メーカー

様物量

1

【キユーピー㈱様 及び ㈱キユーソー流通システム様との共配取組事例】

3. 「より良い」配送効率化のケーススタディ ―製・配 連携―

Ⅰ.製配
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（2）共同物流時代の発注コントロール

1

弊社発注システム（グルーピング機能）にて⾞輌単位での物量平準化を実現

① 個社別ではなく、複数のメーカー様の共同物流グループ単位で物量を分析し、
配送⾞輌の積載上限を意識した納品曜⽇に組み直し、平準化を実現した。

② 共配の効果を最⼤限引き出すべく、⾞輌詰合せまでも発注の仕組みでコントロールできることを実証。
⇒ 弊社発注システムに、複数社分をグルーピングして発注数量を平準化できる機能を実装

【共同物流時代のソリューション】

増便、ゼロ
4トン⾞積載
可能物量

発注システムで⾞輌
単位の物量平準化
を実現、波動抑制

「より良い」Solution

3. 「より良い」配送効率化のケーススタディ ―製・配 連携―

（凡例）
複数メーカー

様物量

Ⅰ.製配

【キユーピー㈱様 及び ㈱キユーソー流通システム様との共配取組事例】
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Ⅱ.製配販連携による「配送効率化」活動事例

三菱⾷品が実現する
「より良い」ソリューション

Ⅱ.製配販

― ⼩売業様の仲介をきっかけに、メーカー様と三菱⾷品との協業
によって実現する「配送効率化」ソリューション ―
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メーカー様出荷拠点 弊社物流センター

納品

在庫移動

納品

納品

Ｙセンター

Ｚセンター

定期便

定期便

4台・4運⾏/⽇ 弊社定期便⾞輌 2台・4運⾏/⽇

往復

往復

夜間便
（待機時間”0”）

夜間便
（待機時間”0”）

（3）発注ロット拡⼤と空⾞時間を活⽤した配⾞マッチング

Ｘセンター

遠⽅から
⻑距離配送

地⽅部に於いては、遠隔地が多く、且つロット不⾜で配送の⾮効率が常態化

① 対象メーカー様は従来、他メーカー様と同様に納品頂いていたが、弊社Yセンターの周辺には
拠点がなく、B拠点より⻑距離且つ少量の配送が常態化していた。

② ⼀⽅で、弊社X/Y/Zの3センターはセンター間在庫移動の為、毎⽇定期便を運⾏していた。
⇒ ①・②の情報が共有されておらず、⾮効率な状況が続いていた

従来型の課題

弊社物流センター
へのメーカー様の⾮
効率配送が常態化

4. 「より良い」配送効率化のケーススタディ ―製・配・販 連携―

Ⅱ.製配販

Ａ拠点

Ｂ拠点

メーカー様⾞輌
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（3）発注ロット拡⼤と空⾞時間を活⽤した配⾞マッチング

Ａ拠点

Ｂ拠点

在庫移動

Ｙセンター

Ｚセンター

0台・0運⾏/⽇ 2台・4運⾏/⽇

Ｘセンター

遠⽅から
⻑距離配送

⼀括納品/横持ちにより納品ロットが拡⼤、年間▲226台の⾞輌削減を実現

① 商流は意識せず、物流⾯での製・配・販連携の観点から、⼩売業様の仲介によって、Ｚセンター
配送⾞輌の空き時間を活⽤し、センターからＢ拠点への引取へ変更した。

② その際、「卸」が持つ在庫コントロール機能を活かし、予め3センター分の数量をまとめて発注し、
メーカー様Ｂ拠点より⼀括で引き取り 乃⾄ 納品とすることで、ロットも拡⼤し、
更にメーカー様⾞輌が▲226台削減されるという効果を獲得。結果、納価低減に貢献した。

3センター分⼀括納品

メーカー様出荷拠点 弊社物流センター

メーカー様⾞輌 弊社定期便⾞輌

弊社⾞輌の空⾞
時間を活⽤し引取・
横持ちで効率化

「より良い」Solution

定期便

定期便

往復

往復

夜間便
（待機時間”0”）

夜間便
（待機時間”0”）

【卸系3PLならでは
のソリューション】

Ⅱ.製配販
4. 「より良い」配送効率化のケーススタディ ―製・配・販 連携―

引取 or 納品
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Ⅲ.配販連携による「返品削減」活動事例

三菱⾷品が実現する
「より良い」ソリューション

Ⅲ.配販

― ⼩売業様と三菱⾷品との協業によって実現する
「返品削減」ソリューション ―
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「配販連携」〜⼩売業Ａ社様との取組み成果〜

0.00%

1.00%

2.00%

A B C D E
0.00%

0.50%

1.00%

1.50%

A B C D E

0.00%

0.02%

0.04%

0.06%

A B C D E
0.00%

0.10%

0.20%

0.30%

A B C D E

弊社が受託する特定⼩売業様向け専⽤物流センターのうち、Ａ社様との“返品削減” や
“在庫適正化” に向けた取組により、以下の通り全社最⾼⽔準の⼤きな効果を獲得

 メーカー様への返品率  センター廃棄率

納品許容NG率４ヶ⽉超在庫率

Ａ社様

Ａ社様

Ａ社様

Ａ社様

【 弊社が受託する特定⼩売業様向け専⽤センターの在庫管理数値状況 】

【返品⾦額÷仕⼊⾦額】 【廃棄⾦額÷仕⼊⾦額】

【仕⼊をしてから4か⽉を超過をする在庫】 【得意先への納品許容⽇付を超えた在庫】

0.00%

0.00%

全社最⾼⽔準 全社最⾼⽔準

0.13%

0.08%

Ⅲ.配販

全社最⾼⽔準 全社最⾼⽔準

5. 「より良い」返品削減のケーススタディ ―配・販 連携―
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受注あり 受注なし

通常期間

通常発注コントロール期間 発注ストップ

受注あり 受注なし

通常期間 ⽋品了承期間

通常発注コントロール期間 発注ストップ

（1）カット商品計画終了取組み①
カット⽇まで⽋品しない様に在庫を持ち、以降は“滞留在庫“となり
その後“返品“”廃棄”となる

店舗様へのカット告知からカット⽇までの間で⼀定期間は⽋品が了承さ
れ、その間にメーカー様への発注を停⽌し、残在庫を消化させる

Ⅲ.配販

従来型の課題

従来の終売プロセス
では、残在庫発⽣
は避けられない構造

計画終了の終売
プロセス採⽤により
残在庫発⽣を低減

「より良い」Solution

残在庫なし

残在庫あり

計画終了
開始⽇ カット⽇カット⽇

決定

カット⽇
決定 カット⽇

5. 「より良い」返品削減のケーススタディ ―配・販 連携―
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＜⽋品了承期間の⼀例(実際は商品単位で設定)＞

カテゴリー 分類 ⽋品了承期間
（計画終了期間）

加⾷
飲料・ラーメン 1週間

上記以外 3〜4週間

菓⼦
スナック 1週間

スナック以外 2〜3週間

酒類
ビール等 1週間

上記以外 1ヶ⽉

カテゴリーや商品特性に応じた期間設定で、残在庫を限りなく“ゼロ“にする

① 計画終了の期間はカテゴリーや商品特性に応じて、商品単位で設定している。
② 荷動きが悪い商品は数週間の期間を設けることで、残在庫を発⽣させない仕組みにしている。

（1）カット商品計画終了取組み② Ⅲ.配販

⽋品了承期間を
単品単位に設定し
残在庫を更に低減

「より良い」Solution

5. 「より良い」返品削減のケーススタディ ―配・販 連携―

【⼩売業様とのお取引ルール
明確化によるソリューション】
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⾃動発注停⽌
(⼀括停⽌)

代替商品の発注
(店舗単位)

 カット商品が⽋品となった場合のルール

⽋品発⽣ ⽋品連絡

配荷先店舗決定 商品送り込み

 カット商品の残在庫が発⽣する場合のルール

残在庫の
⾒込み

残在庫連絡

（1）カット商品計画終了取組み③
配・販の”対応ルール”と“役割”が明確化、徹底されており、残在庫発⽣を抑制

Ⅲ.配販

⽋品終了期間に
起こりうる事象への
対応ルールと役割

を明確化

「より良い」Solution

① 計画終了期間中に発⽣する⽋品は代替商品へ切替／残在庫が発⽣する場合は各店舗へ
配荷するというルールが徹底され、“メーカー返品や廃棄は発⽣しない仕組み”になっている。

残在庫なし

残在庫なし

弊社 Ａ社様

弊社 Ａ社様

5. 「より良い」返品削減のケーススタディ ―配・販 連携―

【⼩売業様とのお取引ルール
明確化によるソリューション】
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（2）情報共有の⾼度化による在庫適正化
不確かな情報の連鎖が「⽋品」や「滞留在庫」を誘発させている。

① 特売情報はリードタイムが短い為、“⾒込み数量”で発注している。
② カット案内が未提⽰のケースがある。
③ ⽋品と過剰在庫の両⾯を抑⽌する為、独⾃の需要予測により数量を決定している。

Ａ社様より個店データ提供を受け、
“確かなデータを活⽤”した発注・在庫コントロールを実施

Ⅲ.配販

従来型の課題

発注数量決定に
関する正確な情報
連携が不⼗分

発注数量決定に
関し、可能な限り
正確な情報共有
によるロス削減

「より良い」Solution

5. 「より良い」返品削減のケーススタディ ―配・販 連携―

① 店舗⾃動発注数を事前に⼊⼿する事で確実なメーカー発注を可能とし、⽋品を未然に防いでいる。
② フェイス数の増減をチェックした上で発注数量の調整が可能であり、滞留在庫を防いでいる。
③ 店頭在庫を活⽤し、店頭在庫・POS実績・センター在庫を連動させた最適発注を⾏い、

在庫過多・⽋品の両⾯を抑制すべく検証を継続
⇒廃棄ロス・返品削減に繋がっている

⾃動発注
データ

店舗
棚情報

在庫
データ

棚情報

センター在庫
と照合

前週
【３】
当週
【１】

⽋品発⽣前
に追加発注

在庫計画を
⾒直し

前週実績
と照合

売れ⾏き
カット

需要予測

【確かなデータの活⽤によるソリューション】
店舗様 物流センター

全
て
連
携

事前⽋品
確認リスト
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Ⅰ.メーカー様納品状況の視える化Ⅰ.メーカー様納品状況の視える化

原料
⽣産 製造 ⼩売 ⽣活者三菱⾷品

サプライチェーンの再設計

Ⅰ.共同物流時代の発注コントロールⅠ.共同物流時代の発注コントロール

Ⅱ.発注ロット拡⼤と空⾞時間を活⽤した配⾞マッチングⅡ.発注ロット拡⼤と空⾞時間を活⽤した配⾞マッチング

配送
効率化

返品
削減

Ⅲ.カット商品の計画終了取組みⅢ.カット商品の計画終了取組み

Ⅲ.情報共有の⾼度化による在庫適正化Ⅲ.情報共有の⾼度化による在庫適正化

▼ケーススタディ

Ⅰ.製配 Ⅲ.配販

「より良い」
ソリューション
メニュー

Ⅱ.製配販

「より良い」を積み重ね、⽣活者へ貢献/還元し、⽇本の⾷を⽀える

6. 製配販連携の⽬指す姿

⽣
活
者
へ
の
貢
献

YYS =より良いソリューションYYS =より良いソリューション
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現状を打開する抜本的な打ち⼿は、ない。ただし、これまで不⼗分であった、製・配・販の
各社連携の推進、相互のインフラ・情報共有による改善の余地は、⼗分に残されている

6. 製配販連携の⽬指す姿

製配販の垣根を超えた
「より良い」ソリューションメニューの

積み重ねによる、「より良い」
需給マッチングの探求

配
（卸）

製
（メーカー）

販
（⼩売）実態の可視化

マッチング

ルールの
再設定

情報連携の
⾼度化

グルーピング

⽬指す姿

三菱⾷品は各社様と共同で、更に「より良い」を積み上げて参りたい。
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