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在庫適正化を実現するSCM改革コンサルティング
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注2:略言吾説明 SCM(Supp】yChainManagement).SCPLAN(日立製作所が開発したサプライチェーンプランニングパッケージ)

SCM改革コンサルティングの作業手順と効果拭算シミュレーション

作業手順は.現状調査から改革計画書の作成までの六つのステップから成る｡改革案の効果検証ステップでは.実際の計画システムであるSCPLANを活用して,改革案の効果を

試算する｡

消費財製造業を取り巻く環境が厳しさを増している

中で,収益を継続して上げていくためには,晶ぞろえ

の充実とともに,消費動向をとらえて在庫過不足を抑

える｢生産･在庫コントロール+が必要不可欠となって

いる｡

日立製作所は,社内外で実践,蓄積してきた在庫

適正化の技術とSCM改革事例を結集して,SCM改

革の構想策定を強力に支援するコンサルティングサー

欝
はじめに

価格競争やサービス競争の激化,消費者ニーズの多様化

などにより,消費財製造業を取り巻く環境は厳しさを増してい

る｡そのような中で,多様化する消費者のニーズにこたえる

ビスを提供している｡このサービスは,各企業が適切

かつ迅速に対策を講じ将来を見据えた業務改革と,

物流･情報システムの構築を図る際の有益な情報を提

供するものである｡また,在庫適正化のために開発し

た安全在庫の設定技術は,実際に導入した企業で,

在庫問題の解決と消費者ニーズヘの迅速な対応と

いった成果を上げている｡

商品の充実とともに,消費動向を的確にとらえて在庫過不足

を抑える｢生産･在庫コントロール+が,消費財製造業にとって

必要不可欠となっている｡しかし実際は,アイテム(製品など)

点数の多さが影響して,倉庫容量の不足や在庫管理業務

の煩雑さを引き起こすため,それを実現することは簡単では

ない｡そのうえ,拠点の統廃合や他社との協業などで業務が
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複雑化すると,それはさらに難しくなる｡

日立製作所は,社内外で蓄積してきたノウハウに基づいて

開発した在庫適正化の技術と,実際のSCM(SupplyChain

Management)改革事例を結集して,SCM改革の構想策定

を強力に支援するコンサルティングサービスを提供している｡

ここでは,このSCM改革コンサルティングのサービスと,在

庫適正化を実現する技術の例として,安全在庫の設定技術

について述べる｡

2
SCM改革コンサルティングの内容

サービス内容とその手順は,以下のとおりである｡

(1)現状調査

現状の問題を具現化するために,現在のサプライチェーン

構造と業務プロセスをはじめ,情報システム,在庫の状況,

および今後の動向などを調査する｡この調査で用いるヒアリ

ングシートやアンケートシートは,これまで日立製作所内で実

施した在庫適正化の事例を基に,短時間で問題を具現化で

きるように作成したものである｡これらを活用することにより,

一度で過不足のない調査を可能にするとともに,顧客との問

で迅速な問題認識の共有を図ることができる｡

(2)改革対象の明確化

現状調査の結果を分析すると,在庫問題の大きさや,問

題の発生個所,現状のサプライチェーン構造での在庫の保

持理由などが見えてくる｡これらの分析結果を基に,改革対

象をどこにするのか,何にするのかなどを顧客との議論を通

じて明確にする｡

(3)改革案の策定

日立製作所が社内外で実践,蓄積してきた在庫適正化

の技術とSCM改革事例を基に,顧客のSCM戦略に適合し,

調達

計画

生産

計画

在庫

計画

㊥耶･･㊧叫･㊨

調査結果

･計画立案リードタイム大

･輸送リードタイム大

･在庫を多段管理する力
め,在庫が重複

など

かつ有効性と実現性の高い改革案を策定する｡在庫適正化

を進める改革案は,計画立案の週次化,安全在庫の適正

化,在庫拠点の集約化および販売会社への直送化など,多

くの技術から構築する｡例えば,計画業務と情報システムを

改革対象にした場合は,計画立案の週次化や安全在庫の

適正化などの技術を主体に,物流にかかわる業務･物流シス

テムを改革対象にした場合は,在庫拠点の集約化や販売会

社への直送化などの技術を主体にそれぞれ構築する｡

(4)シミュレーションモデルの設計

改革による効果が定量的であると,投資判断がしやすい

ほか,経営幹部や現場責任者などの協力などが得やすいな

どの効用がある｡このステップでは,改革案の効果を定量的

に検証するために,現状とそれに対する改革案のシミュレー

ションモデルを設計する｡また,顧客から人手したデータ(需

要データなど)を用いてシミュレーション用のデータを作成する｡

このシミュレーションモデルの例を図1に示す｡

これらの現状とそれに対する改革案のモデルについては,

日立製作所が開発したSCMシミュレータを用いて,定量的に

効果を検証することができる｡このSCMシミュレータには実際

の計画業務で使用しているMRP(MaterialRequirements

Planning:資材所要計画)機能を持たせているため,実業

務に近い形での効果検証が可能である｡

(5)改革案の効果検証

SCMシミュレータを活用して,モデル化した改革案の効果

を,在庫や物流費などの評価項目で試算する｡効果を試算

することにより,改革案の効果の大きさを見積もることができ

る｡また,複数の改革案がある場合は,それらの中から最も

有効な改革案を客観的に選択することができる｡実際の作

業は,(a)シミュレーション用のデータをシミュレータに入力し

て計算させ,結果を評価する作業と,(b)現状モデルのシ

ミュレーション結果と実際の在庫データを比較して,シミュレー

書 需給計画
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注:-◆(情報の流れ),噛(物の流れ),調(調達拠点),生(生産拠点),在(在庫拠点),販(販売拠点)

図1シミュレーションモデルの例

規状と.情報の流れの改革に特化した改革案と,情報の流れおよび物の流れの両方を改革対象とした改革案のシミュレーションモデルを示す｡
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ション結果の伝びょう性を確認する作業から成る｡

(6)改革計画書の作成

各改革案の効果検証の結果を踏まえ,これから進める

SCM改革の実行計画書を作成する｡この計画書は,在庫適

正化を実現するための業務改革と,物流･情報システムの構

築を図る際の有益な情報となる｡その内容は,(a)採用すべ

き改革案,(b)効果の検証結果など採用判断の理由,(c)

在庫適正化を実現するための具体的な手段と実施順序,(d)

改革に必要な概算費用などである｡

題
在庫適正化を実現する技術の例

供給者は,消費者ニーズに迅速にこたえるために,消費者

が要求する注文納期に間に合う場所(在庫拠点)に適性在

庫(安全在庫量)を準備しておく必要がある｡一般的に,どの

在庫拠点に幾つ在庫を持てばよいかという問題は,在庫理

論に基づいて解決することが有効である｡しかし,この理論

も,利用方法を誤ると,在庫の過不足を発生させることに

なる｡

口立製作所は,消費財の安全在庫景の設必こおいて,ア

イテムのライフサイクルや需要特性に応じた方式を提案すると

ともに,実際のデータを用いて,その方式の論理的検証をコ

ンサルティングの中で行う｡また,在庫拠点での安全在庫量

の単なる設定にとどまらず,保持すべき位置まで言及する｡

この設定技術の例について以下に述べる｡

3.1安全在庫量の適正化

安全在庫とは,品切れを防止するための在庫である｡その

量は在庫拠点において需要予測などを加味して算出する｡

一般的に,安全在庫量の理論式は次式のように示される｡

安全在庫量=方×､/テ×げ…………………(1)

ここで,好は安全係数で,占占切れの確率によって決められ

る｡Tは需要予測の誤差を吸収する在庫計画期間である｡

定期発注方式の場合,Tは,計画立案サイクル,在庫拠点

への輸送リードタイム･生産リードタイム,および計画を立案す

るためにかかるリードタイムを合計することで求められる｡♂は

需要のばらつき(標準偏差)であり,過去の寓要データを用い

て,統計的な計算を行うことで求められる｡安全在庫の概念

を国2に示す｡

しかし,実際の現場では,アイテム点数が多いことによる

業務の煩雑さから,安全在庫量を式(1)によらず,数週間

分･数日分の計画需要(販売計画など)で代用したり,人の

経験に基づいて安全在庫量を設定したりするケースが多々

ある｡このような方法を用いると,アイテムごとの需要の変化

に追従できず,在庫の過不足を発生させる要因となる｡

在
庫
量

あまり売れなかった場合

平均的に売れた場合

需要予測の誤差分布

よく売れた場合

在庫計画期間
現時点

■‾一丁【'【`■り■‥`

終点

時間

品切れの確率

図2安全在庫の概念

在庫量∂は安全在庫量を表す｡

また,式(1)を用いてすべてのアイテムの安全在庫量をシ

ステム的に管理することにも問題がある｡例えば,新製品の

ようにアイテムがライフサイクルの初期段階にある場合,需要

データのサンプル数が十分にないまま式(1)を適用してしまう

と,在庫の過不止を招ぐJスクが高い｡さらに,製品の切り替

えや打ち切りといったライフサイクルの終了段階においても,

式(1)で運用すると,保持していた安全在庫自体が余剰リス

クとなる｡

そのため,日立製作所は,安全在庫量の設定方式として,

アイテムのライフサイクルに応じた方式を用いることを推奨して

いる｡すなわち,アイテムのライフサイクルが安定期にある場

合は式(1)を用い,初期段階や終了段階では,式(1)にデー

タ補正処理を施したり,実態に合わせるために,パラメータで

ある範T,およびαを修止したりする｡なお,この方式の論理

的な裏付けは,シミュレータを用いた定量的な効果検証の中

で実施している｡

3.2 安全在庫を保持すべき在庫拠点の適正化

安全在庫を保持する適正な在庫拠点は,消費者がアイテ

ムを要求してから手もとに届くまでの要求リードタイムと,供給

者が消費者にアイテムを届けることができる納入リードタイムが

等しくなる位置である｡しかし実際は,品切れを恐れ,全アイ

テムを消費者に近い在庫拠点(特約店など)に安全在庫を設

定したり,在庫管理業務の煩雑さから,ある在庫拠点に在庫

を集中させたりするケースが多々ある｡このことが,在庫の

過不足を発生させる要因となっている｡この概念を図3の上

部に示す｡

R立製作所は,アイテム特性に応じて安全在庫を保持す

べき在庫拠点を適正化する方式を,顧客の現状サプライ

チェーンや,あるべき姿を考慮しながら提案する｡安全在庫

lほ辟歯2004.3135
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アイテムA

アイテムβ

アイテムC

アイテムA

アイテムβ

アイテムC

工場 物流センター 地区倉庫 特約店

工場

消費者

㌘

β蛋蒜

鑑≡≡≡≡≡蒜

批紗∈ヲ 鞠句鳩軸恥軸棚柵瀞

噂
物流センター 地区倉庫 特約店

義一三､

消費者

㌘九叩㌦

β畷≡≡≡≡≡還
β喋≡≡≡≡≡≡≡≡≡≡::=蒜

q棚伽17脚

触′･帆加㈱地勢

1 汀≠

位置を適正な在庫拠点に移動し,安全在庫量についても新

たな在庫拠点での適正値に更新する｡この場合の概念を図

3の下部に示す｡この技術に関しても,方式の提案だけにと

どまらず,消費財製造業へ実際に適用し,在庫問題の解決

と消費者ニーズヘの迅速な対応といった成果を得ている｡

〃
おわりに

ここでは,SCM改革の構想策定を支援するコンサルティン

グサービスと,特に消費財製造業が在庫適正化を実現する

技術の一つである安全在庫の設定技術について述べた｡

消費財製造業におけるSCMの分野は,柔軟性･迅速性に

加え,安全性∴吋視性を目指して,これからも大きく発展･進

化していくものと予想する｡日立製作所は,今後も常に変化

し続ける顧客ニーズや市場動向に適合する最新の在庫適正

化の技術を開発していくとともに,開発した技術を迅速に提

供できるように,コンサルティングサービスの整備に取り組んで

いく考えである｡
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図3 安全在庫位置と量

の適正化の例

在庫拠点である物流セン

ター,地区倉庫,特約店での

それぞれの安全在庫量を示す｡

改革後のアイテムAは改革

前と比較して,安全在庫量が

小さくなっている｡アイテムBと

アイテムCは,安全在庫位置が

上流の在庫拠点に移動し.さ

らに安全在庫量が小さくなった

ことを示す｡

注:β(安全在庫量:長方体

が大きいほど,安全在庫量

が大きい｡)

にニ(要求リードタイム)
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