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安全在庫の削減方法

σOT +

σ⋅+⋅= OTkA

安全在庫 安全係数 調達期間 発注間隔 需要の標準偏差

卸 小売 顧客

小売店の店長として、安全在庫を削減する方法を考えよう！

k
過剰なサービスをしない！ 期間の短縮 正規分布の性質を利用

顧客小売 卸 小売
輸送業者

顧客

ポイント

関係主体
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コンビニの店舗数・売上高

株式会社セブン-イレブン・ジャパン
店舗数 11,310店（2006年2月）
売上高 2,498,754百万円

株式会社ローソン
店舗数 8,366店（2006年2月）
売上高 1,361,731百万円
47都道府県に出店

株式会社ファミリーマート
店舗数 6,740店（2006年5月31日）
売上高 1,031,736百万円（2006年2月）
2006年7月に北海道に出店することにより
47都道府県に出店

株式会社サークルKサンクス
店舗数 6,314店（2006年5月31日）
売上高 1,099,611百万円（2006年2月）

ミニストップ株式会社
店舗数 1,641店（2006年2月）
売上高 260,193百万円

店舗数 42,046店
売上高 74,749億円
出典：日本経済新聞 2005年7月27日朝刊

従業者数 604,560人
出典：経済産業省「平成16年商業統計調査」

大手5社が、売上高の8割を
占める。

出典：日本経済新聞 2005年7月27日朝刊 http://www.nikkei.co.jp/report/convni1.html
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販売業務と他の業務との関係

工場 店舗 顧客

発注

納入（納品）納入

注文（需要）

発注業務 保管業務

発注量 在庫量

販売業務

欠品
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店舗の利益（概要）

利益 ＝ 売上高 － 売上原価 － 営業費

※営業費

人件費、法定福利費、廃棄ロス(店舗)、棚卸ロス、消耗品費、包装費、清掃費、現金過
不足、電話料、設備修繕費、一般維持費、水道光熱費、損害保険料、非課税経費、雑費

販売価格×販売量 仕入価格×販売量 （仕入価格＋処理価格）×廃棄量
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サービス率と店舗の販売数量と廃棄数の関係
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単位：円/個販売価格 ５００

仕入価格 ３５０

処理価格 １０

需要：平均10個/時、標準偏差2個/時
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サービス率と店舗の利益の関係
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調達期間の定義

在庫補充のためにある商品を発注してから、その商品が納入され、
検品、検査を終えて、所定の保管場所に格納され、いつでも需要に
対応できる状態に品揃えを完了するまでに要する期間をいう。

調達期間 =
＋注文情報伝達時間
＋受注処理時間
＋品揃え時間
＋梱包･荷造等の出荷準備時間
＋トラック積込時間
＋輸送時間
＋検品･検査時間
＋倉庫内運搬時間
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●調達期間の短縮方法
○事務処理
発注業務･受注業務のコンピュータ化進める
データ入力の自動化により大きな短縮が可能

○作業時間
自動機器の設置
作業指示書の発行をコンピュータ化する

○在庫更新
棚入れ作業時にﾘｱﾙﾀｲﾑで作業完了報告をさせる

調達期間の確定と短縮方法

●調達期間の確定方法
物流センターと納入業者の間でリードタイムの保証値を確定する
（申告値を修正・安定させる方法が取られている）
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正規分布の性質(その2)

Xが正規分布N（μ,σ2）に従う場合，

aX+bは，N（aμ+b,a2σ2）に従う．

X，Yがそれぞれ正規分布N（μ1,σ1
2）， N（μ2,σ2

2）に従う場合，

X+Yは，N（μ1+μ2,σ1
2+σ2

2）に従い，

X-Yは，N（μ1-μ2,σ1
2+σ2

2）に従う．

X = ｛x1,x2,・・・,xn｝， Y = ｛y1,y2,・・・,yn｝
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在庫拠点の統合

N（μ,σ2）

N（μ,σ2）

N（μ,σ2）

N（μ,σ2）

N（4μ,4σ2）

調達期間を、1としたときの
安全在庫の合計は？

拠点を統合した際の需要の
変動は、下記のとおりとなる。

これより、安全在庫は？
調達期間は、1とする。

4×(k×σ)

k×2σ
在庫量の削減。これは、作業量の削減にもつながり、効果大！
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計算問題②

手持ち在庫：冷蔵庫に食材が、120個、残っている。

注文（発注）数量は？

500 － 120 ＝ 380 個

計算問題①の場合の注文（発注）数量を求めよ！

発注残：既に注文（発注）済みの食材はない。

対象期間中に必要な食材の量は？

S = μ×(T+O) + A = 50*(2+7)+50 = 500 個

対象期間：調達期間＋発注間隔
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有効在庫

有効在庫 = 手持在庫＋発注残－納入残

既に発注しているのだが、まだ入荷していない
量をいう。

売場もしくは倉庫に現品として保管されてある
在庫をいう。顧客の注文を直ちに充足し得る在
庫である。

顧客より受注し、納入しなければならないのだ
が、まだ未納入の数量をいう。

正味在庫 = 手持在庫－納入残
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手持在庫と有効在庫の違い（販売店の場合）

手持在庫量

有効在庫量

100個

200個

納入納入

200個 + 100個

+ 100個

発注発注

100個
工場 販売店

発注残発注残

検品検品
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練習問題

• 手持在庫 100個

• 納入残 20個

• 発注残 5個

• 正味在庫は？

• 有効在庫は？

100 – 20 = 80

100 + 5 – 20 = 85
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練習問題

• 手持在庫 100個

• 有効在庫 200個

• 納入残 20個

• 発注残は？ 200 – 100 + 20 ＝ 120
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計算問題③

有効在庫 ＝ 手持ち在庫 － 納入残 ＋ 発注残

（120-40）－ 25 ＋ 380 ＝ 435個

日曜日の昼食後の有効在庫を求めよ！

土曜日の手持ち在庫：120個

納入残：日曜日の夕食用に、食材を、既に25個使用している。

土曜日から日曜日の昼食後までの消費量：40個

日曜日の昼食後の有効在庫は？

手持ち在庫 発注残納入残

※発注残は、計算問題②を参照


