
＜見込生産の時の売り逃しと売れ残り＞ 
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ＭＭＣＣ通通信信                          22001144 年年 11 月月号号        
情けに報いる情報     下限在庫      生産管理の話をしよう 

受注生産と見込生産 

ランチタイムに昔ながらの「そば屋さん」へ行く   めしやさんスタイルでは前もって作っておくことが 

と、壁の高いところに商品名と価格の書かれた札が   できますから、ランチタイム時に少ない人手でもお 

かかっていて、そばやうどん、どんぶりもの、定食   客さんを待たせないですみます。そば屋さんと違う 

等があります。その中から食べたいものを注文する   点は、今日売れるものを予想して作らなければなら 

と、それから作って持ってきてくれます。注文して   ないことです。予想が当らないと、品切れや売れ残 

から出てくるまでに早くても１０分くらいはかかり   りが多くなり、それが続くとお客さんが来てくれな 

ます。                       くなってしまうかもしれません。 

それに対して、店に入るとケースの中に小さな皿    そば屋さんは受注生産ですからいくつ作るかは注 

に焼魚やサラダ、フライなどが盛られていて、そこ   文があった分だけでよいのですが、めしやさんは見 

から好きなおかずを選択し、それにご飯と味噌汁を   込生産ですからいくつ作ったらよいかが商売で重要 

つけてすぐ食べられるようになっている「めしやさ   な決定となります。 

ん」スタイルの店もあります。めしや

さんスタイルの店では、お客さんがす

ぐに食べることができる反面、食べた

いものが品切れだったり、売れ残って

しまうものが出たりします。 

そば屋さんスタイルは注文を受け

てから作るのですから、お客さんを待

たせることになりますが、品切れや売

れ残りはありません。待ち時間が長す

ぎるとお客さんが来てくれないかも

しれませんので、できるだけ待たせな

いようにするためにランチタイムに

は集中して人手が必要となります。  

見込生産のリスク 

 上のグラフは、めしやさんスタイル

の店が朝から開店までの時間で予想数を作り、昼食   増えてしまいます。これを見ても売れ残りや売り逃 

時間で売る場合の売れ残りと売り逃しの発生状況を   しが毎日発生し、見込生産をする時の予想の難しさ 

表したものです。                  がわかります。 

限られた時間での生産可能数は 20 個です。生産    次ページのグラフは損益分岐点グラフです。受注 

能力にはまだ余力がありますから、売上を増加させ   生産のそば屋さんは変動費が売上に応じて増加して 

るために売り逃しを少なくすることが必要です。売   いるのに対して、見込生産であるめしやさんでは見 

り逃しを少なくしようとして多く作ると売れ残りが   込売上分の変動費を使ってしまうため、全費用が固 



＜売れ残りのリスク＞ 
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見込売上 

＜図Ａ 商品が長持ちする時の見込生産 定期手配方式＞ 
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定費のようになってしまいます。そのため、

実際売上が見込売上を下回った時は売残った

商品の原価も発生しているため、その分の利

益が減少してしまいます。 

グラフでわかるように、見込生産をします

と損益分岐点売上も高くなりますから売上見

込が大きくはずれると赤字にもなりやすくな

ります。 

一方、売れ残りを少なくしようとして生産

量を減らすと売り逃しが発生し、注文生産で

あれば売れていた分の売上が失われることに

なります。 

見込生産のリスクは売れ残りと売り逃しに

あります。そのため確実に売れる分を作って

おき、売上状況を見ながら追加生産を行う折

衷方式や冷凍技術を活用して商品を長持ちす

るよう改良するなどしてリスクを小さ

くする努力がなされたりしています。 

 右図のように商品が長持ちする場合

には売れ残りによる損失は防ぐことが

できます。しかし、冷凍設備等の在庫

費用が増加することとなり、長持ちさ

せることがよいか、売れ残りを認める

のがよいかは十分な検討を要するとこ

ろです。 

消費財メーカーの動向 

 大量生産大量販売が経営の主流であ

った時代があります。量産により生産

コストや販売コストを下げてシェアを

多くとったところが優良企業となり、

シェア競争に負けた所は存続が危くな

りました。そのため成長商品と予想されるものへの   ようとしています。注文に応じた生産をするため、 

集中投資が行われ、過剰設備と過剰生産で大量の在   生産ラインのフレキシブル化や小刻み生産に切り替 

庫を抱えてしまったメーカーは価格競争に陥ってし   えています。 

まいました。                     大手自動車メーカーでは顧客のニーズに応じるた 

 車などの耐久消費財も含めて消費財メーカーは、   め、車の仕様総数は 3万から 4万種類にも及び、 

かつて見込生産を当たり前のようにしていたのです   １台の車に使う部品の数は２万点にもなるといい 

が作っても売れなければ何にもならないことに気付   ます。 

き、多くのメーカーが今では売上状況をリアルタイ   その部品を製造している部品メーカーへの影響は、 

ムに把握することで、できるだけ受注生産に近づけ   少量多頻度納品の要求という形で現れています。 



＜図Ｃ 補充手配方式で売逃しなしにするための生産 > 
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＜図Ｂ 定期手配方式で売逃しなしにするための生産 > 
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部品メーカーは小刻み納品が要求さ

れますが、生産を小刻みにすることは

生産コストの関係から多くの場合でき

ないことが多いようです。そのため納

期遅れを起こさないための在庫を持た

なければなりません。部品メーカーは

親会社のその部品を独占生産している

場合が多く、そのような場合は絶対に

納期遅れは許されません。 

 右の図は予測に基いて生産指示をし

ている場合に、追加生産で納期遅れを

なくそうとする場合のグラフです。こ

の図では、生産は前日に行いその生産

分と前日の売残りが当日販売可能な在

庫となっています。 

 確実な予測は不可能ですから予測数量と実際受注   きてしまうかもしれません。少量生産でも原価が高 

数量との差を受注数が確定してから追加生産で補い、  くならない場合や納める部品を使う製品が生産中止 

納期遅れを防いでいます。この方法では生産ロット   になることがわかっている場合にはこの方式で小刻 

サイズが小刻みになり、生産効率が落ちてしまいが   み調整することになります。 

ちです。また生産能力オーバーが起  

補充生産方式 

 予測はあくまでも予測であってぴた

りと当てることは至難の業です。しかも

予測を毎日、全品目において行うことは

かなりの負担となります。 

そのため製品毎に安全在庫を決めて

おきます。安全在庫とは納期遅れを起こ

さないために必要とされるであろう在

庫数量のことです。過剰在庫を発生させ

ないために基準として設定する在庫数

量を「上限在庫」と言うのに対して、安

全在庫のことを「下限在庫」と言います。 

 右図は、受注したものを翌日納品する

場合に在庫から出荷し、一方で受注数を

もとに翌々日分の在庫として同数を生産していく場   上のグラフでは、１日の売上が最も多い日の売上数 

合のグラフです。出荷した分を生産して補充するの   を下限在庫としています。過去のデータで最も多か 

で、一般に補充生産方式といわれるものです。     ったからといってそれが最大売上とは限りませんか 

 この方式では下限在庫を決めておけば出庫数を補   ら、過去の最大売上に予備数を加えて下限在庫を決 

充する計算で生産数を決めることができ簡単ですが、  めることが多いようです。 

下限在庫数量をどう決めるかが難しいところです。   



有効在庫数＝現在庫数－受注残数＋生産計画残数 

下限在庫数量＝最短生産期間単位の出荷数合計の最大値＋予備数 

 ※生産ラインの稼働率の高い時には納期の優先順位で管理します。 

売上数 

＜図Ｄ 補充手配方式で売逃しなしにするための生産 > 
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下限在庫の決め方 

 図Ｃでは前日１日で生産できる場

合でしたから、下限在庫は１日の最大

出荷数２０個に予備数を足した数と

なりました。 

右の図Ｄは生産に２日かかる場合

を表したものです。この場合の２日と

いうのは最短生産期間のことで、生産

ラインの待ち時間がまったくなく連

続して生産した場合にかかる期間の

ことです。出荷日の２日前には生産着

手しないと間に合いませんから、２日

分の出荷数合計（図の「累計」）の最

大値に予備数を足した数を下限在庫

とする必要があります。 

図の中の「有効数」は有効在庫数を

略したものです。 

 補充方式で納期遅れをなくそうと

すると在庫がどうしても増えてしま

います。しかも納期遅れが起きない保

証はありません。出荷数のばらつきが大きいと下限   ず売れる分だけ作ることが利益を最大にする大原 

在庫数量を多くしておかないと納期遅れが発生して   則ですから、基本は精度のよい売上予測方法の確立 

しまいます。                    です。部品メーカーでは得意先から受注に関する内 

 いずれにしましても補充方式は安定した受注が継   示情報を入手できる場合があります。内示情報の有 

続している場合に有効な方法であって変動が激しい   効活用と合わせて得意先との密接な情報交換を行 

製品には適していません。安定した受注といっても   い、予測の精度に応じた対応を行うことです。 

数ヶ月単位、数年単位で見れば受注数には変動があ   また、予測の精度と下限在庫を下げることは大きく 

る場合が多いはずです。下限在庫数量は固定的なも   関係しています。予測の精度が高ければ予備数を少 

のではないことを認識してタイムリーな見直しをし   なくすることができます。 

ませんと、欠品、納期遅れを起こしてしまうことに    上記の下限在庫数量の決定方法は演繹的アプロー 

なります。上に示したように下限在庫は最短生産期   チですが、実際の在庫数の日別グラフから無駄な 

間とその間の最大出荷数の関数です。生産管理シス   在庫をあぶりだし下限在庫を小さくすることも有効 

テムの中に下限在庫数を自動算出し更新する仕組み   な方法です。余分な在庫を持たないことが不良在庫 

を組み込むことがよい方法です。           防止のためにも大切なことです。 

 下限在庫管理も有効な方法ですが、欠品を起こさ    
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