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— 日本株式会社菱食相铁 ����� 爱川物流中心

�文�本刊记者 沙 丁

����年 �� 月 �日
，

中国物流媒体访问团考察了位于 日

本神奈川县爱川盯的株式会社菱食相铁 ����� 爱川物流中

心
。
这是株式会社大福在 日本众多项 目中的又一个经典案

例
。
爱川物流中心的硬件设施与业务流程给访问团成员留下

了深刻印象
。

日本株式会社菱食公司 �总公司位于东京都大田区 �是

����年由日本三菱商社的 �个食品加工批发企业合并而成

的
，
之后作为综合食品批发商逐步得到发展

，
现在主要销售

调料
、

罐头
、

面
、

饮料
、

冷冻产品
、

酒类和宠物食品等
。
现资本

金为 ���亿����万 日元
，
职工人数为 ����人

。
菱食公司之

所以在日本食品批发企业中卓而超群
，
其成功的主要原因

是
，
菱食公司原来只经营自己的商品

，
而现在把社会上很多

食品都纳入它的批发体系进行处理
。
因此

，
如果一家连锁企

业原来要向二十几个批发商要货
，

现在食品部分基本上只需

向菱食要货
，
这样

，
与它所打交道的批发商的数量大幅度减

少
，
这就使得其订货成本大大降低

。
同样

，
配送中心的运营成

本也因规模经营而大大降低
。
而对客户来说

，

所要的商品都

能够满足
，
从而使缺品率大大下降

。

菱食公司于 ����年 �� 月新设了爱川专用物流事业所

�神奈川县爱川盯 �
，
开始启用相铁 �����爱川物流中心

，

该

物流 中心统筹处理 以神奈 川 县 为中心 的超市 ��������

占地面积为 �����
�

��平方米
，

自动立体仓库分三层面积为

�������平方米�其中
�

一层 �����平方米
，
二层 ����

�

��

平方米
，
三层 ���

�

�� 平方米 �
。

事务所三层办公楼计 ���
�

��

平方米
。
处理内容为加工食品

、

糕点
、

酒类等约 �
，
��� 种品种

的库存商品以及从 ���家商家所筹集的 日用品
、

服装等通过

商品
。
����年年处理额达到���亿日元

。

物流中心每天分

上
、

下午两次向�� 家店铺进行配送
，
根据不同商店分类通

道
，
使用出货台车�专用台车 �进行交货

。

菱食公司向零售店铺的配送基本上都是以货箱的形式进

行
。
为了对应每天两次的小批量配送

，
爱川物流中心引进了箱

子以及托盘自动仓库
、

自动分拣装置等各种自动化设备
，
构筑

了更强能力的物流中心系统
。

实现零售连锁企业从接受客户

订单到交货的最短时间
，
彻底减轻店铺的作业负担

，

达到了物

流高效率化
。
在这里集约了以前分散在 �处的常温品的物流

，

确立起一元化管理的统筹交货体制
，
发挥了作为后方支援基

地的功能
，
推进在相铁 �����供应链的整体最优化

。
对于需

求大或较大型的商品而言
，
以货箱形式配送

，
容易实现店铺的

货品展示
，

减轻店铺作业的劳动强度
，
节省店铺的库存空间

。

但是
，
对于小批量商品

，
物流作业活动则要复杂得多

。
爱川物

流中心能做到的很重要的一点
，
就是零售店铺验货环节的取

消
。
通常零售企业在从批发企业进货时

，
需要进行验货

，
以检

求的商品品种
、

规格
、

数量和质量

」益多样化的今天
，
要每天进行验

和时间
，
这对零售店铺来讲也是

之道环节
，
批发企业就必须实现现

民务质量
，
把配送损失降低到最小

程度
，
这样才能取得零售商的信

任
，
并在长期合作的基础上

，
实

行免检进货
。
爱川物流中心承担

了店铺商品的分拣工作
，
从而帮

助零售店铺提高了商品作业效

率
。

通过新中心的启用
，
交货服

务水准得到了飞跃性的发展
。
例

如
，
库存的常需品如果在上午
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��点 ��分前发送订单就可以在当天傍晚送到
，
通过商品则

在订货 日的第二天上午送到
。
在店铺

，
即使在上午 �� 点完成

拿货和陈列开店后订货
，
商品当天也可以送到

，
这样就提高了

订货精确度
，
削减了后院库存

，

减少了销售机会的损失
。
爱川

物流中心从客户订货到交货的时间在业界不仅是最短的
，
而

且即使店铺规模从 ���� ����平方米不等也能采用同一体

制
。

爱川物流中心另一个特点是
，

在自动仓库中
，

按店铺不同

通道
，
依照陈列布置顺序将商品出库

。
为了满足店铺所要求

的高服务水准
，
在新中心构建了更高程度的物流系统

。
其最

大的特点是将自动仓库大规模与出货分拣系统相结合
。
交货

方式通过采用对应不同店铺通道不同的台车
，

实现了商品作

业的大幅度省力化
。
新中心灵活地使用箱子直接分拣以及在

出货分拣系统当中有效利用各种自动仓库设备
，
使得在食品

批发的物流中心中实现了史无

前例的高度自动化
。

在新系统

中
，
使用进货检验终端装里对

进货商品进行检验后
，
大批�

出货商品入库到重力式托盘货

架
。
少批�箱子及零散单位的

出货商品入库到小型托盘自动

仓库集约系统����
，
酒类

、

不

定形商品入库到组合货架
。

出货时
，
大批�商品和酒

类
、

不定形品依照 � � 无线终

端的指示用推车货架进行分

类
。
另一方面

，
少批�箱子出货

商品从 ��中仅取出需要的数

量进行箱子分类
，
并搬运到箱

子 自动 仓 库 ����� �������

�����
。

在 ��
，
每个箱子按照店

铺通道不同及陈列布置的顺序

出库
，

在到达分类斜槽的搬运

中
，
使用自动商标粘贴机粘贴

印有商品陈列架定位号码的商

标
。

在斜槽
，

作业者按照分类好

的顺序堆装到推车货架
。
通过

统筹交货
，
以前需要 �天 �一 �

台的卡车数�也减少一半以

上
。
随着实施到店无验货

，
收货

方的繁琐作业也得到了很大改

善
。
提高了店铺�销售 �服务水平以及减少人工费等

。

在菱食的其他 ���
、

������������������������ ����

����中也已经引进了灵活运用托盘自动仓库的零散货品分类

补充系统
，

并得到了成功
。

零散单位的出货商品通过电子分拣系统��尸��收集货

品
，

在验货的同时投放到折盛式集装箱内
。

集装箱一旦收纳

到专用的自动仓库后
，
与上述的箱子货品一样

，

按照店铺不同

的通道及陈列布置的顺序出库
，
这样自动地堆装到出货台车

。

在中心
，
通过自动化不仅满足了客户的高要求

，
也降低了

运营成本
。
如果将以前的同规模中心作为 ���计算成本的

话
，
那么爱川物流中心现在就是以�� 左右的成本在进行着

运营
。
可以看出

，
爱川物流中心的成功运作对现代物流是

‘，

第

三利润源
”

学说做出了经典的诊释
。
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