
←1台1人ピッキング＋ー中間ストアによるピッキング

←時間仕むムキ上互完＿了＿待＿ち澄洩豆縮新潟県
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► 荷主企業：発荷主A（食品メーカー）

新潟県に本社のある食品メーカーで全国の物流センター、卸・小売店に出荷
►運送事業者：運送事業者ア

新潟県に本社を置く。発荷主Aの工場から倉庫への運送·入庫、倉庫から出荷・運
送を担当。

►荷種：食品（菓子）
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原則、北·南各1人計2人でピッ

キング作業を行うことになってい
るが、実際には1人で作業する

ケースが頻発しており、これが遅
れにもつながっている。

• 「1人トラック1台分のピッ
キング作業」＋「中間ストア」
方式にする。
・中間ストア＝A巳C分析による

B·C分類itemを対象とする。
ここからピッキングすることで
時間短縮を図る。

L-----------------------------------..:.-----—  ----------------------------------
【成果】＜疑似モデル実験結果より＞

「中間ストアを用いた1台分1人ピッキング方式」のモデル実験結果
=L'.146% (15分12秒）の時間短縮を前提にすると、ピッキング最

遅時間の平均は現行の69％に短縮できる。
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①ピッキング開始・完了遅れにより積込開始・完了遅れが発生している。
②原則、北・南各1人計2人でピッキング作業を行うことになっているが、
実際には1人で作業するケースが頻発しており、これが遅れにもつなが
っている。

③ピッカーによってピッキング作業能率に差がある。
④ 1台当り2人のコントロールが必要となる。

①トラック1台当り1人でピッキングする方法にする。
1人にすることで責任範囲が明確となり、今後の能率UP、ミス防止、生産性向上

が期待できる。
②量の少ないB・C分類については、中間ストアを設け運搬距離を短くする。

‘

‘
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                       L131 % (15分）短縮されることが
確認出来た。

①今までにも改善を行ってきているが、今回の改善実験を通して、さらなる効率化に
向けた問題意識の高揚につながった。

②トレースシステムの導入に合わせて継続的に改善を進める。

まだ疑似モデルでの実験に留まる。現在、発荷主で商品トレースシステム導入を
準備中であり、これが導入されるとロケーション管理、中間ストアの管理が容易と

なる。このシステム導入と抱き合わせて実行予定である。
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