
―目 次―

課題と方法

青果物の物流コストの現状―野菜を事例

青果物物流における DB容器から「リターナブ

ル容器」への転換の可能性

環境保全型青果物物流システムの導入と展開条

件

Ⅰ 課題と方法

１．課題

近年，異常気象と急激な円高の進行等から生鮮野

菜の輸入が増大しているが，輸入野菜に対抗して国

産野菜の振興を図るためには，鮮度，品質，安心感

など国産野菜の良さを強調することに加え，生産か

ら流通までのあらゆる段階で可能な限りコストを削

減し，消費者ニーズに応えつつ，安価に野菜を供給

していくことが重要である。

そのため，我が国では，主要な野菜について標準

規格を設定するとともに，その簡素化等に取り組ん

でいるが，今後は，輸入野菜の急増という新たな状

況に対応しつつ，一層の流通の合理化，低コスト化

を図ることが求められている。

一方，西暦2000年には，「容器包装リサイクル法」

の本格施行により，紙箱，プラスチック等について

も再商品化が義務づけられ，中小企業も対象とされ，

また，大規模小売店舗立地法では，ゴミの排出・処

理など環境全般への影響も審査対象とされることと

なっており，産地，流通，小売など食品流通関連業

界も，こうした環境問題に積極的に取り組んでいか

ねばならない。

こうした中，産地段階から小売段階に至る青果物

流通においても，段ボールやトレー等容器包装減量

化などがリサイクルなど環境問題の観点から強く求

められているが，加えて流通の合理化や低コスト化

の観点からも極めて重要な課題となっている。

現在，わが国の青果物物流にかかる包装資材は段

ボールが主体であるが，環境への負荷を軽減する観

点から，ヨーロッパを中心にリターナブル容器（反

復利用する通いコンテナ）の利用が進んでおり，わ

が国においても導入が始まっている。

このため，21世紀を展望し，産地から小売に至る

流通の合理化や環境問題も踏まえた低コストでかつ

環境に対する負荷の少ない，新たな青果物物流シス

テムを確立するため，出荷容器や包装の簡略化等に

ついて検討を行うとともに，物流の効率化を進める

ための具体的手法について実証調査を行うことが急

務である。

しかし，わが国においてこの分野の研究を，早急

に進める必要があるにもかかわらず，海外に比して

かなりの遅れをとっていることは否めない。

こうした問題意識を背景として，本研究では，農

家から小売までの１回限り（ワンウエイ）の使用で

捨てられてしまうのがほとんどであり，環境保全や

低コストの観点からも見直しの必要が高い段ボール

容器（以下，DBと略）に着目し，これを環境負荷の

軽減に配慮した反復利用の可能な「通いコンテナ」

に代えることによる青果物の物流効率化と新たな物

流システムの確立の可能性について作業効率の視点

から調査し，北海道内の青果物流通への導入方法と

展開条件を検討することを課題とする。

２．分析方法

上記の課題を検討するに当たり，まず第１に，青

果物流通における物流コストの現状について，野菜

を事例として農林水産省など既存統計資料を利用し
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て考察する（ ）。第２に，環境負荷の軽減に配慮し

た反復利用の可能な「通いコンテナ」を，実際に利

用した実験調査（レタス，だいこん，ぶどう，にん

じんの４品目）と，すでに通いコンテナを利用して

いる産地・流通・小売の実態調査（品目―かぼちゃ，

ピーマンの２品目）を行い，青果物の物流効率化と

新たな物流システムの確立の可能性を考察する

（ ）。

そのために，今回の調査は，農家から小売店舗ま

での追跡調査を行い，環境保全の視点から反復利用

の可能性を探るための「通いコンテナ」の回収性，

また，物流効率化の視点から DB容器と「通いコン

テナ」の物流作業を計測し，作業効率の比較とそれ

をもとに両者の作業コストについて検討を行った。

ただし，DB容器と「通いコンテナ」の物流効率化の

検討では，トラックによる輸送期間（農家の畑から

選果場，選果場から物流センター，物流センターか

ら店舗までの荷積み荷下ろしを除く）の効率化分析

は，積載効率の視点からの分析が必要なため，今回

の分析対象から除いた。

最後に，これまでの調査・分析を踏まえ，北海道

への環境に配慮した新たな青果物物流システムと導

入方法と展開条件について提案する（ ）。

Ⅱ 青果物の物流コストの現状―野菜を事例

１．流通マージン―青果物流通に占める多大な流

通マージン

青果物流通の物流コストを考察するために，まず，

最初に，農林水産省「青果物流通段階別価格形成追

跡調査報告」（1996年度）を利用して，主要野菜の流

通マージンについて見ることにする。農産物の場合，

それ自身の商品特性である季節性，生鮮腐敗性，重

量及び容積のかさばり，農産物自体の個体差の著し

さなどにより，他の商品に比して流通コストは多く

ならざるを得ないという特殊性を有している。しか

し，今日の青果物の流通コストは，商品特性以外の

要因により多大な流通コストを要していると思われ

る。実際，主要野菜の段階別価格形成における流通

マージンについて見ると，小売価格を100％とした

段階別流通マージンの合計を見ると，６割から多い

野菜では８割以上を占めている（キャベツ96.8％，

だいこん87.6％，レタス83.2％）ことがわかる（表

１）。今日の青果物の流通では，必要以上の流通マー

ジンの多さが，生産者受取価格を圧迫し，また小売

価格を高める大きな要因となっているのである。
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表1 主要野菜の流通段階別価格形成と流通マージン（1996年度)

区 分 産地段階 卸売段階 仲卸段階 小売段階 流通

マージン品 目 単 位 生産者受取価格 集出荷経費 卸売手数料 卸売価格 仲卸マージン 仲卸価格 小売マージン 小売価格

円/10kg 158 347 47 552 251 803 471 1,274 1,116
だいこん

％ 12.4 27.2 3.7 43.3 19.7 63.0 37.0 100.0 87.6

円/10kg 293 209 47 549 164 713 687 1,400 1,107
はくさい

％ 20.9 14.9 3.4 39.2 11.7 50.9 49.1 100.0 79.1

円/10kg 38 356 37 431 283 714 471 1,185 1,147
キャベツ

％ 3.2 30.0 3.1 36.4 23.9 60.3 39.7 100.0 96.8

円/10kg 442 783 114 1,339 174 1,513 1,124 2,637 2,195
レ タ ス

％ 16.8 29.7 4.3 50.8 6.6 57.4 42.6 100.0 83.2

円/10kg 1,120 1,106 207 2,433 431 2,864 1,152 4,016 2,896
きゅうり

％ 27.9 27.5 5.2 60.6 10.7 71.3 28.7 100.0 72.1

円/10kg 1,775 787 238 2,800 506 3,306 1,919 5,225 3,450
ト マ ト

％ 34.0 15.1 4.6 53.6 9.7 63.3 36.7 100.0 66.0

円/10kg 2,433 833 304 3,580 579 4,159 1,708 5,867 3,424
ピーマン

％ 41.5 14.2 5.2 61.0 9.9 70.9 29.1 100.0 58.4

円/10kg 360 315 63 738 102 840 560 1,400 1,040
たまねぎ

％ 25.7 22.5 4.5 52.7 7.3 60.0 40.0 100.0 74.3

（資料)農林水産省「青果物流通段階価格形成追跡調査報告」より作成。

（注１)生産者受取価格＝卸売価格－(集出荷経費＋卸売手数料）

（注２)仲卸マージン＝仲卸価格－卸売価格

（注３)小売マージン＝小売価格－仲卸価格

（注４)マージン＝集出荷経費＋卸売手数料＋仲卸マージン＋小売マージン



２．産地流通コスト―物流コストの増大が生産者

価格を圧迫

流通マージンの多さは，先に見たとおりであるが，

ここでは，特に，生産者受取価格を圧迫している要

因について，流通コストの中から，農家が野菜収穫

後，集出荷から卸売市場に卸売されるまでに必要な

コスト，いわゆる産地流通コストについて，野菜を

事例としてさらに詳しく考察する（表２）。産地流通

コストには，卸売手数料，出荷運送料，集出荷経費

などがある。産地流通コストは，1976年の50,776円

から年々増大し，94年には118,645円と76年の約

２倍にふくれ上がっている。こうした産地流通コス

トの増大は，生産者受取価格を圧迫しつつある。す

なわち，1976年の卸売価格に対する生産者受取価格

の割合は63.0％であったが，94年には46.9％にま

でその割合を相対的に低下させている。

そこで，生産者受取価格の1976年から94年まで

の変化に対して，卸売価格と産地流通コストがどれ

くらい影響（寄与）しているかを見ると，卸売価格

は，生産者受取価格の変化に450.6とプラスの影響

を与えているのに対し，産地流通コストはマイナス

357.6と生産者受取価格の押し下げに，非常に大き

な影響を与えている。産地流通コストの中でも，特

に集出荷経費といわれるコストがマイナス279.5

と，生産者受取価格の減少に大きな影響を与えてい

る（表２）。この集出荷経費は，産地流通コストの

1994年で約７割を占め，76年から94年までの産地

流通コスト増大に対しても，最も大きな影響（78.2）

を与えている。

次に，生産者受取価格の低下に，大きな影響を与

えている産地流通コストの中の集出荷経費について

さらに，詳しく考察する（表３）。集出荷経費には，

集荷費，包装・荷造材料費，選別・荷造労働費，減

価償却費，保管料などのコストがある。集出荷経費

を100としてそれぞれのコストの割合を，1994年で

見ると，集出荷経費の中で最も大きな割合を占める

のが選別・荷造労働費で68.5％，次に包装・荷造材

料費が18.2％，この２要素で，集出荷経費全体の
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表3 野菜集出荷流通コストの変化 （単位：円/トン，％)

区 分
集出荷

経費合計

包装・荷造

材料費
集荷費

選別・荷造

労働費
減価償却費 検査料 保管料 販売管理費 資本利子

1976年 29,779 8,872 1,141 16,203 289 98 56 1,972 1,147

実数 1986年 61,062 13,303 1,780 39,903 439 179 344 2,845 2,270

1994年 82,839 15,091 2,031 56,777 790 222 429 5,448 2,051

1976年 100.0 29.8 3.8 54.4 1.0 0.3 0.2 6.6 3.9

割合 1986年 100.0 21.8 2.9 65.3 0.7 0.3 0.6 4.7 3.7

1994年 100.0 18.2 2.5 68.5 1.0 0.3 0.5 6.6 2.5

差 94－76 53,060 6,219 890 40,574 501 124 373 3,476 904

寄与率 100.0 11.7 1.7 76.5 0.9 0.2 0.7 6.6 1.7

（資料）農林水産省「青果物集出荷経費調査報告」より作成。

表2 生産者受取価格と産地流通コスト （単位；円/トン，％)

集出荷から市場で卸売りされるまでに要する経費

区 分
卸売価格

①

販売代金

以外の

入金額②

生産者

受取価格

①＋②－③

生産者受取

価格割合

④/①
合計③

卸売

手数料

卸売代金

送金料

出荷

運送料

上部団体

手数料

集出荷

経費

1976年 131,660 2,068 50,776 11,118 0.8 7,744 1,537 29,779 82,952 63.0
実

数
1986年 144,823 7,117 88,014 12,254 0.9 11,033 2,028 61,062 63,926 44.1

1994年 217,196 3,382 118,645 18,281 0.5 13,099 3,099 82,839 101,933 46.9

1976年 100.0 21.9 0.0 15.3 3.0 58.6
割

合
1986年 100.0 13.9 0.0 12.5 2.3 69.4

1994年 100.0 15.4 0.0 11.0 2.6 69.8

差 94－76 85,536 1,314 67,869 7,163 ▲0.3 5,355 1,562 53,060 18,981

寄与率１ 450.6 6.9 ▲357.6 100.0

寄与率２ 450.6 6.9 ▲37.7 0.0 ▲28.2 ▲8.2 ▲279.5 100.0

（資料）農林水産省「青果物集出荷経費調査報告」より作成。

277



86.7％と約９割になる。また，この２要素は，1976

年から94年の集出荷経費の増大に対し，選別・荷造

労働費が76.5％と非常に大きなウエイトを占め，包

装・荷造材料費も11.7％の影響を与えている。

これまでの考察から，現在，卸売価格が低迷して

いるもとで，生産者受取価格を圧迫する要因として

大きな影響を与えているのは，産地流通コストであ

り，その中でも集出荷経費，特に，選別・荷造労働

費と包装・荷造材料費といわれる物流コストの増大

が生産者受取価格の減少に大きく影響していること

が明らかである。

こうした産地段階での物流コストを増大させた背

景には，産地間競争の激化に伴う規格・選別の強化

や出荷容器の DB化と DBの多種類化，バイイング

パワーのあるスーパーの要求に応じた小袋包装（コ

ンシューマーパック）の対応によるところが大きい

といえる。

３．小売流通費―労務費の増大が小売費用を圧迫

次に，小売流通コストについても，産地流通コス

トと同様に若干の考察をしておく。

まず，野菜の小売流通コストの内情をみると，労

務費が約６割，営業費が約２割と両者で約８割を占

める。また，小売流通コストの変化（増大）に影響

を与えているコストも，労務費が57.0と最も大き

く，次に営業費が19.6となっている（表４）。

すなわち，現在，小売店では，大規模量販店を中

心に物流センターや配送など物流のシステム化をは

じめ，受発注の情報化などハード面での高度化が進

展しつつある。しかし，そうしたシステムのもとで，

青果物の荷下し，仕分け，配送，検品，加工，陳列，

絶え間ない商品補充などソフト面は，ほとんどが人

力に依存しているのが現状であり，こうした労務コ

ストの増大が小売流通コストを押し上げ，小売価格

を高める要因ともなっている。

４．小括―青果物流通における物流の見直しと新

たな物流システムの確立が必要

これまで，既存の統計をもとに，野菜を事例とし

て青果物の流通マージン，流通コストについて考察

してきた。その結果，青果物の流通には非常に多く

のマージンが含まれ，特に，産地では，選別・包装・

荷造に関わる物流コストが産地流通コストを押し上

げ，生産者受取価格を圧迫し，また，小売では，労

務費や営業費の増大が小売流通コストを押し上げ，

小売価格を高める要因となっていることが明らかに

なった。

こうした現状を踏まえ，今日の青果物流通をめぐ

る厳しい環境を考えると，早急に，現状の青果物物

流の見直し，効率化を進めると同時に，新たな物流

システムを確立する必要がある。しかし，その場合，

その見直しを青果物流通のそれぞれの段階別のみを

検討するのではなく，生産から販売までをトータル

的見地から検討していくことが重要である。

以下では，そうした観点から，現在，青果物の最

も一般的な出荷荷姿である DB容器を，環境に配慮

した反復利用の可能な「通いコンテナ」に変更する

ことによる，物流効率化と物流コスト削減の可能性

について考察する。

Ⅲ 青果物物流におけるDB容器から「リターナブ

ル容器」への転換の可能性

１．調査概要

⑴ 実験調査と実態調査の調査場所と調査日

今回の青果物物流の効率化と新たな青果物物流シ

ステムの検討は，実験調査と実態調査の結果をもと

に行った。

実験調査は，実際の青果物流通において，産地か

ら小売までの追跡調査を実施し，DB容器と「通いコ

ンテナ」を比較検討した。実験調査品目は，レタス，

だいこん，ぶどう，にんじんの４品目で，それぞれ

表4 野菜の小売流通コストの変化 （単位；円/トン，％)

区 分 経費合計 地代・家賃 減価償却費 営業費 労務費 租税及負担金 資本利子

1979年 37,774 3,126 1,585 8,730 22,578 773 982

実数 1984年 52,120 4,316 2,316 12,852 30,327 944 1,365

1989年 64,816 6,024 2,892 14,041 38,002 1,733 2,124

1979年 100.0 8.3 4.2 23.1 59.8 2.0 2.6

割合 1984年 100.0 8.3 4.4 24.7 58.2 1.8 2.6

1989年 100.0 9.3 4.5 21.7 58.6 2.7 3.3

差 89－79 27,042 2,898 1,307 5,311 15,424 960 1,142

寄与率 100.0 10.7 4.8 19.6 57.0 3.6 4.2

（資料）農林水産省「青果物集出荷経費調査報告」より作成。
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の品目調査は２回（だいこんは除く）同じ方法で実

施した。調査品目と場所は，大規模量販店Ａ社（レ

タス）と，大型生協Ｂ生協（だいこん，ぶどう，に

んじん）の協力を得て選定した。また，すべての調

査品目とも，取引は農家と小売店との契約取引で，

流通ルートも，卸売市場を介さない，いわゆる市場

外流通である。

次に実態調査（かぼちゃ，ピーマン）は，すでに

「コンテナ」を利用した流通を行なっている産地・流

通・小売を調査し，その現状を実験調査と同じ方法

で調査した。

実験調査，実態調査の品目別，段階別の調査場所

と調査日は，表５に示した通りである。調査期間は，

９月中旬から10月中旬にかけて実施した。特に，実

験調査品目４品目のうち，だいこん以外は，２回の

調査を実施したが，だいこんは，生育状況と調査期

間が合わず１回のみの調査に終わった。

⑵ 「通いコンテナ」のレンタル，出荷，回収シス

テム

今回の実験で使用したＩ社のコンテナは，軽量な

プラスチック（ポリプロピレン）製で耐久性にすぐ

れた折りたたみ式のものである。組立や折りたたみ

もきわめて容易である。コンテナのサイズは，表６

に示したように７種類のタイプがあり，それぞれ高

さは異なるが，外寸の縦×横は60cm×40cmにな

るように統一され，ISOの国際基準規格のパレット

表6 Ｉ社コンテナサイズとレンタル料金

タ イ プ
内寸（実用サイズ)

(mm)

外寸（スタッキング)

(mm)

自重

(kg)

容 量

(リットル)
レンタル料金

414 380×280×140 400×300×155 0.75 15 75円

610 570×370×100 600×400×115 1.06 21 105円

613 570×370×135 600×400×150 1.15 28 120円

615 570×370×155 600×400×170 1.28 33 125円

618 570×370×180 600×400×195 1.48 38 135円

623 570×370×230 600×400×245 1.74 49 150円

上部＝566×366 上部＝615.9×415
ツーカラーコンテナ

｛TC－35｝
下部＝558×358 下部＝590×390 35

高さ＝166 高さ＝195

（資料）Ｉ社資料より作成。

第２回調査 1999.10.22 1999.10.22 1999.10.22

（ドーリー車）1999.10.4 1999.10.4 1999.10.4第２回調査

1999.10.31999.10.3第１回調査1999.10.22 1999.10.22 1999.10.22第２回調査

1999.10.12 1999.10.12 1999.10.12 1999.10.12第２回調査

1999.10.231999.10.23第２回調査

1999.10.21999.10.2第１回調査

1999.10.241999.10.24第２回調査

（カゴ車）

→ 店舗
Ｂ生協
物流センター

区 分

1999.10.20 1999.10.20 1999.10.20 1999.10.20～21 1999.10.21調査日

農家（新篠津）→ JA野菜
集出荷場

→ 産地物流業者 → 青果会社 →
Ｄ小売店
配送センター

→店舗調査場所
ピーマン

1999.10.5 1999.10.6 1999.10.6 1999.10.13～14 1999.10.14調査日

農家（津別） → JA
集出荷センター

→ 運送業者 →
Ｃ生協農産
配送センター

→ 店舗調査場所
かぼちゃ

1999.9.29 1999.9.29 1999.9.29第１回調査

Ｊ販売会社（江別） → Ｇ物流会社 →
Ｂ生協
物流センター

調査場所

1999.9.28 1999.9.28 1999.9.28第１回調査

にんじん

農家（余市） → Ｈ物産 →
Ｂ生協
物流センター

調査場所

ぶどう

キャンセル第１回調査

農家（恵庭） → Ｇ物流会社 →
Ｂ生協
物流センター

調査場所

だいこん

1999.9.17 1999.9.17 1999.9.17 1999.9.17第１回調査

農家（雁来） → Ｅ会社 → Ｆ物流会社 → Ａ量販店（店舗)調査場所

レタス

調 査 場 所 お よ び 調 査 日調査品目

実

態

調

査

実

験

調

査

区分

表5 実験調査と実態調査の調査場所と調査日
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サイズに合致する。折りたたむと容積は，平均１/５

まで減り，コンテナ自体の厚さは４cmとなり，回収

時に威力を発揮する。

また，このコンテナは，すでにヨーロッパを中心

に，青果物など食品の輸送容器として相当普及して

おり，ヨーロッパでは，農家から小売店の物流に利

用されているだけでなく，このコンテナまま陳列さ

れ販売している。そのため，コンテナが，１回使用

されるたびに洗浄されるのが，このコンテナの大き

な特徴であり，近年，わが国においても，小売店を

中心に青果物への導入が急速に進みつつある。

さらに，今回の実験で使用したコンテナのもう一

つの特徴は，コンテナがレンタル制とデポジット（保

証金）制をとっていることである。デポジット制に

ついては，コンテナ導入の進んでいるヨーロッパで

は一般的であるが，わが国ではまだ馴染みは薄い。

デポジット制とは，コンテナ本来の価格に保証金（デ

ポジット）を上乗せして販売し，使用後コンテナが

所定の場所に戻された際に保証金を返却することに

より，最終需要者からの回収を促進しようとするも

のである。デポジット制の採用は，コンテナの回収

率を大幅に向上させ，またコンテナ自体に価値を持

たせ，コンテナの散逸や投棄を防止し環境への配慮

をもたらすと同時に，容器にかかわるコストを軽減

し，安価なレンタル料金を実現させることになる。

ここで，コンテナのデポジット制によるレンタル

システムのモデルケースを簡単に説明しておく。（図

１）まず，青果物の出荷者は，コンテナ１枚につき

レンタル料と保証金（デポジット）を支払い，Ｉ社

よりコンテナを借り受ける。出荷者は，コンテナに

青果物を入れ，需用者である小売店に販売する。Ｉ

社のコンテナ入り青果物を購入した小売店は，販売

代金以外に，購入した青果物のコンテナ枚数分の保

証金を生産者に支払う。さらに，小売店で空になっ

たコンテナは，Ｉ社（回収デポ）に回収され，回収

枚数分の保証金が小売店に支払われる。回収された

コンテナは，洗浄され再び生産者に貸し出される。

保証金（デポジット）は，使用者責任で，コンテナ

を紛失しない限り最初に支払った額全てが戻るが，

無くした場合は，無くした段階の責任とされ，その

段階の者が保証金により弁償することとなる。

今回の実験調査でも，Ｉ社のレンタル・デポジッ

ト制のシステムを利用して実験を行った。623と618

のタイプを合わせて2000枚レンタルした。また，小

売段階での効率化をより高めるために，Ｉ社のコン

テナには，従来小売段階の配送や店内移動に使われ

ているカゴ車（カートラック）や店内キャリー（台

車）に代替するものとして，ドーリー車（カゴ車兼

キャリーの両機能を持つ）を実験品目の中の３品目

（だいこん，ぶどう，にんじん）で小売段階（消費地

物流段階，店舗段階）でコンテナと併せて使用した。

⑶ 調査段階区分―作業実施による区分

今回，農家から小売店舗までの追跡調査を行い，

その結果を農家（産地）から小売店舗まで流通段階

別に考察した。段階区分の基準は作業主体により区

分した。すなわち，農家（産地業者）収穫・容器組

立から選別荷造り，保管までは，農家（生産者）が

主体で作業を行なっているため，その段階を農家（産

地業者）段階とした。出荷トラックへの荷積みから

物流センターでの荷下し，仕分けまでは，産地物流

業者が主体で行なっているので，その段階を産地物

流段階とする。物流センターから店舗までの配送，

バックヤードへの荷下しまでは，消費地物流業者が

主体で作業を行っている。そのため，同じくその段

階を消費地物流段階とする。バックヤードでの加工，

陳列，容器の解体は，店舗従業員が主体となってい

るので，同じく店舗段階とした。

２．実験調査結果

⑴ 「通いコンテナ」の回収性と反復利用

まず，ここでは，従来のワンウエイ中心の DB容

器に代わり，環境の負荷への軽減のため「通いコン

テナ」の反復利用の可能性を探るためその回収性に

ついて検討する。そのため，今回の実験調査で使用

する「通いコンテナ」は，ヨーロッパのコンテナ使

用で一般的となっているデポジット制によるレンタ

ルシステムでＩ社より2,000枚借りた。

ただ，販売先の違いから品目によって，レンタル

と回収ルートが若干異なる。また，今回の調査では，

Ｉ社が農家（出荷者）に直接貸し出すのではなく，

今回の調査に協力を得た小売店の物流センターを基

点としたレンタルと回収システムをとった（図２）。

今回，このシステムで使用したコンテナ2,000枚
図1 Ｉ社コンテナのデポジット（保証金）制によるレン

タルシステム
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の回収は，実験終了後，100％，それぞれの基点とし

て使用した物流センター通じてＩ社に回収された。

コンテナのレンタルと回収がこのようにうまくいっ

た最大の要因は，やはり，デポジット（保証金）制

を採用していたためと思われる。すなわち，それぞ

れの段階で紛失した場合，保証金を支払わなければ

ならない義務が発生するため，コンテナの管理や取

扱いが非常に慎重であったことが，回収率の高さに

つながったものと思われる。これまで一部で使われ

てきたコンテナは，デポジット制ではないため，反

復利用により，十分価値があることは承知していて

も，回収率の低さから，その使用や普及に限界があっ

た。しかし，今回の実験調査から，デポジット制を

付加することにより，コンテナの回収性が飛躍的に

向上し，反復利用が十分可能なことが明らかになっ

た。また，それは DB容器に代わり環境への負荷も

軽減されることになるといえる。

⑵ DB容器と「通いコンテナ」の作業効率及び作

業コストの比較

１）レタス

① 調査内容

レタスでは，農家から小売店舗までの追跡調査に

より，DB容器と「通いコンテナ」との作業効率及び

作業コストを調査した。レタスで使用したコンテナ

のタイプは，623といわれるタイプで，いわゆるタテ

60cm，ヨコ40cm，高さ23cm（内寸）の容器であ

る。また，トラックによる輸送期間（荷積み，荷下

ろしは除く）は，積載効率が問題であるため，今回

の作業効率及びコスト調査には，入れていない。ま

た，レタスは消費地段階から店舗段階まで，DB容

器，「通いコンテナ」ともカゴ車と店内キャリー（台

車）を使用した。

② 追跡調査行程の概要

今回，調査したレタスは朝穫りレタスとして店舗

で販売されている。物流日数は１日である（表７）。

朝穫りということで当日収穫する分は，前日の16時

までに小売店より生産者に出荷量のオーダーが来

表7 レタスの農家から店舗までの調査行程

区分 DB コンテナ（623) 物流日数 物流経過時間 物流場所

作業行程 農家段階 農家段階

1 DBを組み立てる 通いコンテナを組み立てる 第１日目 AM4：47 畑（雁来）

2 レタスをナイフでもぎ取る レタスをナイフでもぎ取る AM4：52

3 収穫したレタスの箱詰め 収穫したレタスのイフコに入れる

4 出来たDBを自家用トラックの荷台へ積む 出来た通いコンテナを自家用トラックの荷台へ積む

5 畑から自宅までの移動 畑から自宅までの移動 AM5：26

産地物流段階 産地物流段階

6 自宅到着後，業者による荷下ろし～出荷トラックへ荷積み 自宅到着後，業者による荷下ろし～出荷トラックへ荷積み AM5：30 自宅倉庫

7 農家からＦ物流会社への輸送 農家からMT物流への輸送 AM5：47

8 Ｆ物流会社到着後，カゴ車への荷下ろし～積み込み Ｆ物流会社到着後，カゴ車への荷下ろし～積み込み AM6：14 Ｆ物流会社

9 センター仕分け場への移動 センター仕分け場への移動 Ｆ物流会社センター内

消費地物流段階 消費地物流段階

10 店舗別仕分け 店舗別仕分け

11 店舗配送トラックへの荷積み（電動リフト） 店舗配送トラックへの荷積み（電動リフト）

12 Ｆ物流からＡ量販店（店舗）への輸送 MT物流からマックス・バリュー（西岡店）への輸送 AM7：08

13 店舗到着後，玄関までのカゴ車の荷下ろし 店舗到着後，玄関までのカゴ車の荷降ろし AM7：34 A量販店（店舗玄関）

14 店舗玄関から店舗入口までの移動 店舗玄関から店舗入口までの移動 A量販店（店舗入口）

15 検品後，カゴ車から店内台車への積み替え 検品後，カゴ車から店内台車への積み替え

店舗段階 店舗段階

16 バックヤードへの移動 バックヤードへの移動 AM8：14 A量販店（バックヤード）

17 バックヤードでのレタスの加工 バックヤードでのレタスの加工

18 店内コンテナへの移し替え 再びイフコに入れ替える

19 店内台車で店頭へ移動 店内台車で店頭へ移動

20 陳列前のパック並べ 陳列前のパック並べ Ａ量販店（店頭）

21 レタスの陳列 レタスの陳列

22 DBの解体 イフコの解体

（資料）実態調査より作成。

図2 通いコンテナのレンタル，出荷，回収システム
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る。収穫サイズはコンテナ623タイプ，DBはタテ30

cm，ヨコ42cm，高さ16cm，６玉入りであった。

農家段階の作業は，４時47分から容器組立作業から

始まり，収穫作業に入る。規格は，２L40％。L60％

である。ナイフで根本を根こそぎ切り落とす。自家

用トラックの荷台にコンテナ・DBをそれぞれ積み，

自宅倉庫へ移動する。

トラックへの積み替えは，産地物流業者の作業と

なっており，ここからが産地物流段階の作業が始ま

る。５時30分から自家用トラックと出荷トラック２

台の最後尾を向き合わせ，２m程の距離で荷下ろ

し・積み込みを行う。産地物流業者のトラックで，

物流センターまで輸送する。６時14分に物流セン

ター到着後，トラックからカゴ車への荷下ろし作業

が始まり，センター仕分場へ移動する。消費地物流

段階の作業は，産地物流業者よりカゴ車に下ろした

レタスを店舗別に積み直す作業から始まる。店舗別

に積み直されたカゴ車を店舗配送トラックに電動リ

フトで荷積みする。荷積みされたトラックは，７時

８分頃朝１便で小売店舗（大規模量販店）へ向かう。

７時34分に店舗到着後，運転手による荷下ろし作業

が始まる。朝１便は，バックヤードには下ろさず，

店舗の玄関から店内に引き込む。電動リフトで，カ

ゴ車を下ろし店舗玄関前から入口まで引き込み検品

が始まる。検品しつつカゴ車から店内キャリー（台

車：タテ38cm，ヨコ67cm，高さ13cm）への積み

替え作業が行われる。この積み替え作業は，店員と

店舗配送トラック運転手の２人が行う。店舗段階で

は，店内キャリーへ積み替えられたレタス（DB，通

いコンテナ）は，バックヤードに持っていく前に，

まず開店で陳列する量を，店頭で加工作業（陳列場

所にパックを並べ，次にレタスの外葉を除き，包丁

で根本を数ミリカットし，カットした根本の変色を

防ぐため，根本にレモンを塗る。その後レタスをテー

プを巻いて結束し，パックの上に乗せ陳列する）を

行い陳列される。残りのレタスは，バックヤードへ

移動され予冷庫へ入れられる。その後，レタスの店

頭での売れ行きに応じてバックヤードで加工作業を

した後，店頭へ移動，陳列される。使用済み DB容

器は解体され DB処理庫に集められる。青果以外の

DB容器もそこに集められ，定期的に業者が DB容

器を引き取りに来る。また今回使用した使用済み「通

いコンテナ」は，折りたたまれ回収される。

③ 段階別物流作業効率と作業コスト

ここでは，農家から店舗までの追跡調査をもとに，

段階別に区分し考察する（表８）。DB容器と「通い

コンテナ」との比較は，１容器（８玉＝４kg）で行

なった。

まず，DB容器の場合，農家の収穫から店舗の陳列

までの物流作業時間を段階別に見ると，１容器当た

り農家段階では80.4秒，産地物流段階9.9秒，消費

地物流段階16.3秒，店舗段階231.8秒となり，農家

段階から店舗段階の合計で338.4秒であった。段階

別では，店舗段階で最も多くの作業時間を要してい

る。それに対し，DB容器に代わる「通いコンテナ」

を使用した場合では，農家段階で61.2秒，産地物流

段階9.1秒，消費地物流段階15.8秒，店舗段階

220.7秒，合計で306.8秒の時間を要した。

DB容器と「通いコンテナ」の作業時間を段階別に

比較すると，どの段階とも「通いコンテナ」を使用

した方が作業時間が短縮され，作業効率が向上する

ことが明らかになった。レタスの場合，特に農家段

階での作業効率の向上が大きく，「通いコンテナ」を

使用すると DB容器に比べ１容器当たり19.2秒の

作業時間短縮が図られた。また，店舗段階において

も「通いコンテナ」を使用した方が11.1秒の時間短

縮が図られることが明らかになった。各段階のトー

タルでも DB容器に比べ「通いコンテナ」を使用し

たものが31.6秒の時間短縮となり，作業効率化が進

むことが明らかとなった。作業効率の段階別寄与率

では，農家段階60.7，店舗段階35.3と，農家段階で

最も大きな効率化が進むことが明らかとなった。ま

た，例えば時給1,000円でコスト換算すると農家か

ら店舗までに必要な作業コストは，１容器当たり

表8 レタス（１容器＝８玉，４kg）の段階別効率化（単位：秒，円 ，％)

区 分 DB コンテナ（623) DB－コンテナ 寄与率

農 家 段 階 80.4 61.2 19.2 60.7

産地物流段階 9.9 9.1 0.8 2.6

消費地物流段階 16.3 15.8 0.4 1.4

店 舗 段 階 231.8 220.7 11.1 35.3

合 計 338.4 306.8 31.6 100.0

コスト（1,000円/hr) 94.0 85.2 8.8

（資料）実態調査より作成。
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DB容器では94.0円，「通いコンテナ」85.2円とな

り，差し引き8.8円，「通いコンテナ」の方が物流コ

スト減となる。

④ 作業行程別効率化とコスト

段階別の考察により，レタスでは，DB容器を「通

いコンテナ」に代えることにより，特に，農家段階

と店舗段階で作業効率が高まることが明らかとなっ

た。ここでは，段階ごとの作業行程をさらに分析し，

どの作業行程で特に効率化が図られるのかを考察す

る（表９）。

まず，農家段階における作業行程は，大きくは出

荷容器の組立，選別しながらナイフで収穫し容器詰

め（収穫箱詰めとする），収穫箱詰めされたレタスの

自家用トラックへの荷積み（自家用トラックへの荷

積み）の３行程に区分される。この３行程の中で，

DB容器を「通いコンテナ」容器に代えることによ

り，作業性が高まり効率化が進むのは，農家段階で

最も作業時間を要する収穫箱詰め作業行程で，１容

器当たりで20.5秒作業時間が短縮され，コストでは

5.7円節減できる。また，今回使用した「通いコンテ

ナ」は，保管，回収時を考慮した折りたたみ式のコ

ンテナであるが，それでも DB容器の組立と比べ１

容器当たり4.3秒の作業短縮となっている。この２

行程のみだと時間で24.8秒の短縮，コストで6.9円

の節減となる。ただ，自宅保管庫に輸送するための

トラックへの荷積みは，「通いコンテナ」の方が5.7

秒だけ多くの時間がかかり，農家段階の作業効率を

低下させている。この原因としては，今回使用した

「通いコンテナ」は，DB容器と違いふたがなく，積

み重ね方向がタテ積のみのカセット式によるためと

思われる。ただ，カセット式は，逆にコンテナの取

扱者が，コンテナを丁寧に扱うこととなり，積み替

え回数の多い青果物物流では，物流段階における商

品の荷傷みの防止につながる。また，カセット式の

ため輸送行程での荷崩れの防止などのプラス作用が

あり，一概には，作業時間だけでは表せられない行

表9 レタス（１容器＝８玉，４kg）の作業工程別効率化 （単位：秒，円)

区 分 作 業 行 程 DB
コンテナ

(623)

DB－

コンテナ

コスト

(1,000円/hr)

出荷容器組立作業 9.6 5.3 4.3 1.2

収穫箱詰め作業 67.8 47.2 20.5 5.7
農家段階

自家用トラックへの荷積み作業 3.0 8.7 ▲5.7 ▲1.6

小計 80.4 61.2 19.2 5.3

荷下ろし～出荷トラックへの

荷積み作業
2.2 1.7 0.5 0.1

軽トラックからカゴ車への

荷下ろし作業
5.4 5.1 0.3 0.1産 地

物流段階

センター荷積み場所への移動 2.3 2.3

小計 9.9 9.1 0.8 0.2

カゴ車の積みなおし作業 2.9 2.9

電動リフトでのトラック荷積み 4.0 4.0

トラックから店舗玄関への移動 2.7 2.7消 費 地
物流段階 店舗玄関から入口までの移動 2.6 2.6

検品してカゴ車から台車への移動 4.0 3.6 0.4 0.1

小計 16.3 15.8 0.4 0.1

バックヤードへの移動作業 5.9 5.9

バックヤードでの加工作業 139.4 139.4

バックヤードから店頭への移動 19.9 19.9

店舗段階 店頭陳列前のパック並べ 8.3 8.3

店頭への陳列作業 41.9 41.9

容器の解体作業 16.4 5.2 11.1 3.1

小計 231.8 220.7 11.1 3.1

合 計 338.4 306.8 31.6

（資料）実態調査より作成。
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程でもある。そうした検討を踏まえた上で，今後こ

の行程の評価を検討する必要がある。

次に，農家段階に続き「通いコンテナ」使用によ

り作業の効率化が進展する店舗段階について作業行

程別に検討する。店舗段階は，作業行程を大きく６

行程に区分して分析した。６行程の中で，特に「通

いコンテナ」使用により効率化が進むのは，使用済

み容器の解体行程のみである。DB容器の場合，使用

した容器を解体するのに１容器当たり16.4秒要し

ているのに対し，「通いコンテナ」の場合は，折りた

たみ式であるため5.2秒で解体が終了することが可

能で，差し引き１容器当たり11.1秒（3.1円）の作

業短縮となっている。また，調査数値には表れてこ

ないが，小売店にとっては，「通いコンテナ」に代え

ることで，これまで膨大なコストを要していた DB

処理コストが節減されることになる。

（写真１から５参照)

写真1「レタスの収穫・通いコンテナ箱詰め作業」（農家

段階）

写真2「通いコンテナに詰められた直後のレタス」（農

家段階）

写真3「荷下ろし～出荷トラックへの荷積み作業」（産

地物流段階）

写真4「トラックから店舗玄関への移

動」（消費地物流段階）

写真5「バックヤードから店頭への移動」（店舗段階)
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２）だいこん

① 調査内容

だいこんは，レタス同様に，物流効率化を検討す

るために農家から小売店舗までの追跡調査を行な

い，DB容器と「通いコンテナ」との作業効率及び作

業コストを調査した。ただし，だいこんは，発育状

況の都合で追跡調査は１回のみしかできなかった。

今回調査を依頼した農家では，だいこんの出荷容器

としては，だいこん専用の DB容器ではなく，バナ

ナの使用済み容器を出荷容器として使用していた。

したがって，だいこんの効率性の比較は，バナナ使

用済み DB容器と「通いコンテナ」の比較となった。

だいこんで使用したコンテナは，618といわれるタ

イプで，タテ60cm，ヨコ40cm，高さ18cm（内寸）

の容器で，レタス同様，各段階のトラック輸送期間

は分析対象から除外した。また，だいこんでは，消

費地段階から店舗段階で「通いコンテナ」に，従来

のカゴ車，店内キャリーに代わるものとしてドー

リー車を利用した。

② 追跡調査行程の概要

農家の収穫から店舗販売まで物流日数は２日間で

ある（表10）。農家段階の作業は，８時に収穫作業が

畑でスタートする。だいこんの収穫作業はタテ・174

cmヨコ・115cm高さ70cmの水槽容器（600本弱入

り）に従事者９名で抜き取る人と葉を切り取る人に

別れ作業する。規格は２L（1.3kg）L（１kg）M（700

g）サイズを収穫するが，圧倒的にＬが多い。それ以

外の規格は，畑の収穫で放置されている。収穫後，

だいこんの葉切りを行ない，その後，畑に持ち込ん

だ水槽容器に葉の切られただいこんを入れる。水槽

容器が満杯になりしだいフォークリフト車で，自家

用トラックの荷台へ積み，選果場へ輸送する。９時

表10 だいこんの農家から店頭までの調査行程

区分 DB（バナナ箱) コンテナ（618)
物流
日数

物 流
経過時間

物流場所

作業
行程 農家段階 農家段階

1 だいこんを抜く だいこんを抜く 第１日目 畑（恵庭）

2 だいこん抜き後に，葉切り だいこん抜き後に，葉切り

3 収穫しただいこんを水槽容器に入れる 収穫しただいこんを水槽容器に入れる

4 フォークリフト車でトラックの荷台へ移動 フォークリフト車でトラックの荷台へ移動

5 畑から選果場へトラックで移動 畑から選果場へトラックで移動 AM 9：26

6 選果場到着後，フォークリフト車で水槽容器の荷降ろし 選果場到着後，フォークリフト車で水槽容器の荷降ろし AM 9：45 選果場（農家）

7 水槽容器の中に水を入れ，たわしでだいこんを洗う 水槽容器の中に水を入れ，たわしでだいこんを洗う AM10：10

8 だいこんを一本づつ，洗浄機へ入れる だいこんを一本づつ，洗浄機へ入れる

9 洗浄されただいこんを，もう一度洗う 洗浄されただいこんを，もう一度洗う

10 選果台にだいこんを置き，乾燥させる 選果台にだいこんを置き，乾燥させる

11 だいこんを規格別に選果する だいこんを規格別に選果する

12 選果されただいこんの箱詰め 選果されただいこんを，通いコンテナへ入れる

13 DBにふたをする

14 箱詰めされただいこんをパレットの上に乗せる 通いコンテナをパレットの上に乗せる

産地物流段階 産地物流段階

15 フォークリフト車でパレットごとトラックの荷台に積み上げ フォークリフト車でパレットごとトラックの荷台に積み上げ PM18：58

16 荷台に積み上げられたDBを約４名で奥の方から順に積み込む 荷台に積み上げられた通いコンテナを約４名で奥の方から順に積み込む

17 トラックで選果場から生協センターまで輸送 トラックで選果場から生協センターまで輸送 PM19：35

18 生協センター到着後，台車への荷降ろし 生協センター到着後，台車への荷降ろし PM21：08 生協物流センター

19 トラック運転手による，店舗別仕分け～荷降ろし トラック運転手による，店舗別仕分け～荷降ろし PM23：02

消費地物流段階 消費地物流段階

20 店舗別に仕分けられたDBを，カゴ車に積み直す 店舗別に仕分けられた通いコンテナを，ドーリー車に積み込む 第２日目 AM 4：14

21 出来たカゴ車を，トラックへ積み込む 出来た通いコンテナを，トラックへ積み込む

22 トラックで，生協センターから生協ルーシー店へ輸送 トラックで，生協センターから生協ルーシー店へ輸送 AM 5：35

23
店舗到着後，トラックからバックヤードへの荷降ろし
～移動

店舗到着後，トラックからバックヤードへの荷降ろし
～移動 AM 6：02 B生協店舗

（バックヤード）

店舗段階 店舗段階

24 バックヤードへ入ってきたカゴ車をキャリーへ検品し積み替える

25 キャリーでバックヤード作業場へ移動する ドーリー車でバックヤード作業場へ移動する AM 7：05

26 だいこんの葉としっぽを切り取る
通いコンテナからだいこんを取り出し，葉としっぽを
切り取る

27 だいこんを店内コンテナへ入れ替え，キャリーへ乗せる だいこんを再び通いコンテナにいれて，ドーリー車へ乗せる

28 キャリーでバックヤードから店頭へ移動 ドーリー車でバックヤードから店頭へ移動 AM 9：05 B生協店舗（店頭）

29 だいこんを陳列する だいこんを陳列する AM 9：06

30 バックヤードへ帰ってきてから，DB，コンテナの解体 バックヤードへ帰ってきてから，通いコンテナの解体 AM 9：22 B生協店舗
（バックヤード）

（資料）実態調査より作成。
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45分に選果場へ到着し，選果場にあるフォークリフ

ト車で水槽容器をだいこん選果場所に下ろす。だい

こんの入った水槽容器に水を入れ，粗洗いしつつだ

いこんを１本ずつ洗浄機に通して洗う。汚れの取れ

なかったものは，人がさらにたわしを使って洗い，

選果台で水を切る。その後，規格別に選果し，DB（バ

ナナ箱）と「通いコンテナ」へそれぞれ入れ，10kg

単位で規格別に箱詰めされる。「通いコンテナ」には

ふたを閉める作業が無いために，作業行程が農家段

階で１行程削減される。選果箱詰めされた DB（バナ

ナの箱タテ・50cmヨコ・35cm高さ・20cm）と「通

いコンテナ」は，パレットに規格別に乗せ，産地物

流業者が取りに来るまで保管される。

産地物流段階は18時58分から，フォークリフト

車によるトラックへの積み込み作業からスタ－トす

る。積み込み作業が，19時35分に終了し，生協物流

センターへ21時８分に到着する。物流センターで

は，トラック運転手による荷下ろしと店舗別仕分け

を行ない，23時２分に，１日目の作業行程が終了。

物流センターの荷下ろしでは，「通いコンテナ」は，

かご車と店内キャリーの両機能をもつドーリー車に

荷下ろしし，店舗別仕分けをした。

翌日，消費地物流段階での作業が４時14分から物

流センター内で配送業者の運転手により DBはカゴ

車に積み込み，終了後トラック荷台内へ積み込む。

５時35分に配送トラックへの積み込みが終了し，６

時２分，生協店舗に到着し，バックヤードに下ろさ

れる。「通いコンテナ」はドーリー車を使用している

ためキャリーへの積み替え作業が不要となる。バッ

クヤードでの加工（だいこんの葉としっぽのカット）

作業終了後，DBはキャリーで，「通いコンテナ」は

ドーリー車で，それぞれ店頭へ移動し陳列される。

バックヤードに戻り，使用済み DBと「通いコンテ

ナ」の解体が行なわれる。折りたたまれた「通いコ

ンテナ」は，回収時まで保管される（ドーリー車が

ある時は，ドーリー車も）。これがだいこんの追跡調

査概要である。

③ 段階別物流作業効率と作業コスト

ここでは，農家から店舗までの追跡調査をもとに，

まずレタス同様，段階別に区分し考察する（表11）。

だいこんの DB容器（バナナ箱）と「通いコンテナ」

との比較は，１容器（10本＝10kg）で行なった。

段階別作業時間を見ると，DB容器（バナナ箱）の

場合，１容器当たり農家段階334.4秒，産地物流段

階45.9秒，消費地物流段階10.0秒，店舗段階114.9

秒となり農家から店舗までの作業時間合計は505.2

秒となった。段階別では農家段階の作業時間に多く

の時間を要している。それに対し，「通いコンテナ」

は，農家段階339.4秒，産地物流段階51.0秒，消費

地物流段階5.47秒，店舗段階103.2秒となり各段階

別の合計では498.92秒となった。したがって，農家

から店舗までの合計では，「通いコンテナ」による方

が，１容器当たり6.3秒ではあるが時間の短縮が図

られる。また，コストに換算すると農家から店舗ま

でに要するだいこんの物流作業コストは，１容器当

たり DB容器140.3円，「通いコンテナ」138.6円と

なり，全体では１容器当たり1.7円「通いコンテナ」

のコスト節減となる。ただ，「通いコンテナ」使用に

より効率化が進むのは，各段階別の比較では，消費

地物流段階と店舗段階のみで，前者で１容器当たり

4.6秒，後者が11.7秒の作業時間短縮による効率化

が図られる。それ以外の段階は，今回の調査では「通

いコンテナ」使用による作業時間の短縮効果は十分

現れなかった。その原因を次の作業行程別分析によ

り検討する。

④ 作業行程別効率化とコスト

段階別の考察により，だいこんでは，DB容器を

「通いコンテナ」に代えることにより，特に，店舗段

階での作業効率化が進展することが明らかとなった

が，それ以外の段階では「通いコンテナ」使用によ

る効率化は十分には現れなかった。ここでは，段階

ごとの作業行程をさらに分析し，それぞれの要因を

段階別に考察する（表12）。

まず農家段階の作業行程は，畑でのだいこんの収

表11 だいこん（１容器＝10本）の段階別効率化 （単位；秒，円，％)

区 分 DB（バナナ箱) コンテナ（618) DB－コンテナ 寄与率

農 家 段 階 334.4 339.4 ▲5.0 ▲80.9

産地物流段階 45.9 51.0 ▲5.1 ▲81.8

消費地物流段階 10.0 5.4 4.6 74.1

店 舗 段 階 114.9 103.2 11.7 188.6

合 計 505.2 499.0 6.2 100.0

コスト（1,000円/hr） 140.3 138.6 1.7

（資料）実態調査より作成。
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穫から箱詰めしてパレットに積むまでの作業を大き

く12行程に区分し分析した。だいこんでの DB容器

と「通いコンテナ」の使用開始は選果場からである。

今回の調査では，農家段階計では DB容器に比べ「通

いコンテナ」使用は，１容器当たり5.0秒余計に時

間がかかるという結果が出た。その原因を区分した

作業行程別に検討すると，まず規格別に仕分けられ

ただいこんを容器に詰める（箱詰め作業）行程は，

逆に「通いコンテナ」の方が，ふた閉め作業が不要

などのため１容器当たり18.1秒の時間短縮が図ら

れ，コスト計算すると１容器当たり5.0円のコスト

節減となる。これだけであれば「通いコンテナ」を

使用した方が作業の効率化によるコスト削減が図れ

るが，今回の調査では，DB容器の場合，バナナの使

用済みを利用しているため容器の組立が不要なのに

対し，「通いコンテナ」の場合，今回，初めて「通い

コンテナ」を使用したこともあり，明らかにその組

立が不慣れで，作業時間が12.8秒と必要以上にか

表12 だいこん（１容器＝10本）の作業行程効率化 （単位：秒，円)

区 分 作 業 行 程 DB
(バナナ箱)

コンテナ
(618)

DB－
コンテナ

コスト
(1,000円/hr)

収穫作業（大根抜き） 58.3 58.3

収穫作業（葉を切る作業） 8.1 8.1

水槽容器への大根入れ作業 67.9 67.9

フォークリフトでの水槽容器
荷積み作業

2.1 2.1

畑から選果場までの移動
（水槽容器）

17.0 17.0

荷下ろし作業 0.9 0.9
農家段階

水槽容器１箱分の洗浄 51.0 51.0

出荷容器組立作業 なし 12.8 ▲12.8 ▲3.6

出荷容器組立作業
（コンテナの底に紙を敷く作業）

なし 10.3 ▲10.3 ▲2.9

選果作業（規格別仕分け作業） 64.2 64.2

選果作業（箱詰め作業計測） 43.1 25.0 18.1 5.0

DB・通いコンテナをパレットへ積み戻ってくるまで 21.9 21.9

小計 334.4 339.4 ▲5.0 ▲1.4

トラックへの荷積み作業 22.1 27.3 ▲5.2 ▲1.4

台車への荷下ろし作業 7.5 7.4 0.1 0.0産 地
物流段階 店舗別への仕分け作業 16.3 16.3

小計 45.9 51.0 ▲5.1 ▲1.4

荷積み作業
DB（カゴ車），通いコンテナ（ドーリー）

6.4 なし 6.4 1.8

配送トラックへの引き込み
DB（カゴ車），通いコンテナ（ドーリー）

1.6 3.4 ▲1.8 ▲0.5消 費 地
物流段階

店舗荷下ろし～バックヤードまでの移動
DB（カゴ車），通いコンテナ（ドーリー）

2.0 2.0 0.0 0.0

小計 10.0 5.4 4.7 1.3

カゴ車からキャリーへの荷下ろし 5.2 なし 5.2 1.4

バックヤードでの加工作業 55.4 56.3 ▲0.9 ▲0.3

（通いコンテナ，DBともに10本入り）

店舗段階 店頭への移動作業 17.5 19.1 ▲1.6 ▲0.5

店頭への陳列作業 18.0 20.7 ▲2.7 ▲0.8

出荷容器の解体作業 18.9 7.0 11.9 3.3

小計 114.9 103.2 11.7 3.3

合 計 505.2 499.0 6.2 1.7

（資料）実態調査より作成。
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かった。また，コンテナの底に入れるだいこんにコ

ンテナの跡が残ることを危惧し，底に新聞紙を１枚

敷くことにしたため，その作業に10.1秒の時間を要

した。以上の２点のため，農家段階の計では，「通い

コンテナ」使用による作業効率が十分現れなかった

のである。ただ，DB容器をバナナ箱でなく，だいこ

ん専用の新 DB容器の使用，あるいは「通いコンテ

ナ」の使い慣れを考えると，逆にこの作業行程も「通

いコンテナ」の作業効率化が十分進むと思われ，た

とえ「通いコンテナ」の底にシートを敷いたとして

も，農家段階のトータルでは「通いコンテナ」使用

による効率化が十分である可能性があるといえる。

産地物流段階の作業行程は，産地物流業者のト

ラックへの荷積みから物流センターでの荷下し，店

舗別仕分け作業（DB容器は台車で各店舗別まで運

び地面に直接置く。「通いコンテナ」はトラックから

ドーリー車に直接下ろし指定店舗まで移動）までを

３行程に分け分析した。産地物流段階も DB容器に

比べ「通いコンテナ」の作業効率性は，１容器当た

り5.1秒劣る。その原因は，レタス同様，トラック

への荷積み作業にある。すなわち，荷積み行程にお

ける作業時間は，DB容器22.1秒に対し「通いコン

テナ」は27.3秒と１容器当たり5.2秒「通いコンテ

ナ」のマイナスとなる。その原因は，レタスと同じ

で，DB容器はふたをしているため，荷積み取扱も容

易で楽に行えるのに対し，「通いコンテナ」は，ふた

が無く積み重ねもタテのみのカセット式で，その取

扱に一定の丁寧さが要求され，それだけ時間を要す

るからである。しかし，商品の荷傷みは「通いコン

テナ」の方が少ないと思われる。したがって，この

行程の評価は，荷積みの効率性の低下と商品の荷傷

みの減少による商品ロス率の低下との関係で今後さ

らに検討する必要がある。また，今回，荷積みには

フォークリフト車を利用しつつも，その利用はだい

こん保管場所からトラックの荷台までの移動に限ら

れ，荷台内への積み込みは両容器とも手積みにより

なされた。そのために DB容器と「通いコンテナ」

で手積み取扱上の差違が生じた。しかし，今後，

フォークリフト車（プッシュ式フォークリフトなど）

により，直接，荷台内に荷積みすることが可能とな

れば，荷積みにおける作業効率の差は無くなる。

消費地物流段階では，各店舗へ配送するためのカ

ゴ車への積み込み（DB容器のみ）から店舗バック

ヤードへの荷下ろしまでを３区分し分析した。段階

計では「通いコンテナ」が，１容器当たり4.7秒の

作業時間短縮，1.3円のコスト削減が図られた。その

大きな要因は，センターでのカゴ車への荷積み行程

にある。すなわち，DB容器の場合は，各店舗に配送

するために，当然仕分けられた青果物をカゴ車に乗

せる必要があるが，「通いコンテナ」は，産地物流業

者がセンターに到着し荷下ろし店舗別仕分けする段

階で，カゴ車と同じ機能を有するドーリー車に，す

でに下ろしており，この行程の作業は省略されるの

で，DB容器をカゴ車へ乗せる時間（6.4秒）が節減

される。また，次の配送トラックへのカゴ車（DB容

器），ドーリー車（通いコンテナ）の引き込み行程は，

今回の調査では「通いコンテナ」使用が１容器当た

り1.8秒時間を多く要するという結果が出た。ただ，

この数値は，実験上の制約のためで，本来ドーリー

車に乗せることが可能な数（トラックの内寸）・（高

さに規定）の約半分しか乗せられなかったためと思

われる。もし，規定枚数を乗せたと仮定するならば，

「通いコンテナ」に必要な時間は半分に短縮されるこ

とになる。また，同じことは店舗バックヤードへの

荷下ろしについてもいえる。もし，これらの条件が

加算されれば，消費地段階での「通いコンテナ」使

用による効率化は一層進むと思われる。

店舗段階も「通いコンテナ」の使用により作業効

率性が高まる。その要因を考察するため，店舗段階

の作業行程を５区分した。「通いコンテナ」の使用に

より効率性を高める行程は，まずカゴ車から店内

キャリーへの積み替えがある。DB容器の場合，バッ

クヤードでの作業性の向上や検品のためカゴ車から

店内キャリーへ商品別に積み替える必要があるのに

対し，「通いコンテナ」の場合は，物流センター到着

時にコンテナを乗せたドーリー車がカゴ車の役割だ

けでなく店内キャリーとしての機能も有しており，

積み替える必要がないため，DB容器の積み替え時

間分（5.2秒（1.4円））の作業時間が短縮される。

また，レタス同様，使用済みコンテナの解体行程で

も，DB容器の場合18.9秒に対し「通いコンテナ」

は初めてで不慣れにもかかわらず7.0秒と「通いコ

ンテナ」使用の方が11.9秒の作業時間の短縮，3.3

円のコスト節減が図られる。特に「通いコンテナ」

の解体は，慣れると現状の半分以下で可能であり，

そうなれば一層のコスト節減となる。また，言うま

でもなく，「通いコンテナ」の使用は，小売店にとっ

ては作業効率化によるコスト節減だけでなく DB処

理コストの節減ともなる。

（写真６から８参照)
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３）ぶどう

① 調査内容

ぶどうも，前２品目と同様に，物流効率化を調査

するために農家から小売店舗までの追跡調査を行な

い，DB容器と「通いコンテナ」との作業効率及びコ

ストを調査した。ぶどうで使用した「通いコンテナ」

は618といわれるタイプで，タテ60cm，ヨコ40

cm，高さ18cm（内寸）の容器である。また，これ

まで同様，各段階の輸送期間は分析対象から除外し，

消費地段階から店舗段階まで，「通いコンテナ」には，

従来のカゴ車，店内キャリーに代わるものとして

ドーリー車を使用した。

② 追跡調査行程の概要

追跡調査の物流日数は２日間である（表13）。ま

ず，農家段階で７時59分から収穫作業が畑でスター

トする。収穫したぶどうを自家用コンテナへ入れて，

テーラーで選果場へ移動する。収穫容器は黄色の自

家用コンテナで，コンテナサイズはタテ60cm，ヨコ

30cm，高さ19cmである。収穫容器の容器代は約

700～800円。20年前に購入した物を現在でも使用し

ている。当時，１コンテナ750円で購入した。８時

31分から選果場で出荷容器組立作業がスタ－ト。選

果作業は，ぶどうは自重が１パック750g（１パッ

ク：２から３房）になるように計量する。規格は，

２L（１房：320g），L（240g），M（170g）の込み

であるが，圧倒的に２L・Lが多い。できあがった

パックは，容器に６パックずつ入れる。ただし，「通

いコンテナ」は，６パック入れても若干の𨻶間が生

じるためその𨻶間に新聞紙を丸めて詰める。できあ

がった容器は産地物流業者が集荷に来るまで保管場

所に保管しておく。

産地物流段階は，16時12分からのトラックへの

積み込みに始まり，17時50分に生協物流センター

へ到着する。台車を使って荷下ろしと店舗別仕分け

が行われ，これで１日目の作業行程が終了する。

消費地物流段階は，翌日，４時15分から生協物流

センター内で DB容器はカゴ車へ，「通いコンテナ」

はドーリー車に積み込み終了後，配送トラックの荷

台に積み込んでいく。５時35分に荷台への積み込み

が終了し，６時２分に店舗へ到着しバックヤードに

下ろされる。

店舗段階では，DB容器は，カゴ車から店内キャ

リーへ下ろされるが，「通いコンテナ」はドーリー車

を使用しているため店内キャリーへの積み替え作業

が不要である。その後，開店前９時５分に，バック

ヤードから，DB容器はキャリーで，「通いコンテナ」

はドーリー車で，それぞれ店頭へ移動し陳列される。

写真7「選果作業（規格別仕分け作業）」（農家段階)

写真8「通いコンテナをドーリー車への

荷積み作業」（消費地物流段階）

写真6「水槽容器内のだいこん」（農家段階)
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使用済み容器は，バックヤードでそれぞれ解体が行

われ，以上で全行程が終了する。

③ 段階別物流作業効率と作業コスト

まず，これまでと同様，作業効率とコストについ

て段階別に区分し考察する（表14）。ぶどうの DB容

表14 ぶどう（１容器＝６パック）の段階別効率化（単位；秒，円，％)

区 分 DB コンテナ（618） DB－コンテナ 寄与率

農 家 段 階 435.5 284.6 150.8 70.6

産地物流段階 75.5 29.1 46.4 21.7

消費地物流段階 10.0 10.7 ▲0.6 ▲0.3

店 舗 段 階 31.8 14.8 17.0 8.0

合 計 552.8 339.2 213.7 100.0

コスト（1,000円/hr） 153.6 94.2 59.4

（資料）実態調査より作成。

表13 ぶどうの農家から店舗までの調査行程

区分 DB コンテナ（618) 物流日数
物 流
経過時間

物流場所

作業
行程 農家段階 農家段階

1 ぶどうをハサミで切り取る ぶどうをハサミで切り取る 第１日目 AM 7：59 畑（仁木）

2 自家用コンテナへ収穫したぶどうを入れる 自家用コンテナへ収穫したぶどうを入れる

3 自家用コンテナをテーラーへ積み込む 自家用コンテナをテーラーへ積み込む

4 畑から選果場への移動 畑から選果場への移動 AM 8：26

5 選果場到着後，荷降ろし 選果場到着後，荷降ろし AM 8：28 選果場（農家）

6 DBを組み立てる（２種類） 通いコンテナを組み立てる AM 8：31

7 選果されたぶどうの箱詰め 選果されたぶどうを通いコンテナに入れる AM 8：32

8 DBのふたをする

9 箱詰め作業後，保管場所への移動 箱詰め作業後，保管場所への移動

産地物流段階 産地物流段階

10 トラックへの積み込み トラックへの積み込み PM16：12

11 農家から生協センターへの輸送 PM16：29

12 Ｂ生協センター到着後，台車への荷下ろし Ｂ生協センター到着後，台車への荷下ろし PM17：50 生協物流センター

13 台車を使っての店舗別仕分け～荷下ろし 台車を使っての店舗別仕分け～荷下ろし PM17：58

消費地物流段階 消費地物流段階

14
店舗別に仕分けられたDBを，カゴ車に
積み込む

店舗別に仕分けられた通いコンテナを
ドーリー車に乗せる

第２日目 AM 4：15

15 出来たカゴ車をトラックへ積み込む できたドーリー車をトラックへ積み込む

16 トラックでＢ生協センター，店舗へ輸送 トラックでＢ生協センター，店舗へ輸送 AM 5：35

17
店舗到着後，トラックからバックヤードへ
の荷下ろし～移動

店舗到着後，トラックからバックヤードへ
の荷下ろし～移動 AM 6：02 B生協店舗

（バックヤ－ド）

店舗段階 店舗段階

18
バックヤードへ入ってきた
カゴ車をキャリーへ検品し積み替える

19
バックヤードから店頭へ，キャリーによる
移動（バックヤード作業がないので）

バックヤードから店頭へ，ドーリー車によ
る移動（バックヤード作業がないので） AM 9：05 B生協店舗

（店頭）

20 店頭への陳列 AM 9：06

21 バックヤードへ帰ってきてから，DBの解体
バックヤードへ帰ってきてから，
通いコンテナの解体 AM 9：22 B生協店舗

（バックヤード）

（資料）実態調査より作成。
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器と「通いコンテナ」との比較は，１容器（６パッ

ク＝4.5kg）で行なった。

まず DB容器の場合，農家段階で435.5秒，産地

物流段階75.5秒，消費地物流段階10.0秒，店舗段

階31.8秒と，農家での収穫から店舗陳列まで合計

552.8秒の作業時間を要した。ぶどうも段階別では，

だいこんと同様に農家段階で最も多くの作業時間を

要している。それに対し「通いコンテナ」は，農家

段階284.6秒，産地物流段階29.1秒，消費地物流段

階10.7秒，店舗段階14.8秒で合計339.2秒を要し，

全作業では「通いコンテナ」の方が213.4秒の作業

時間の短縮がもたらされた。作業コストでの比較で

は，DB容器153.6円に対し「通いコンテナ」は94.2

円となり，「通いコンテナ」の方が59.4円のコスト

減となる。

段階別の比較では，「通いコンテナ」の使用により

農家段階で150.8秒，産地物流段階で46.4秒，店舗

段階17.0秒の作業時間の短縮となり効率化が進む。

④ 作業行程別効率化とコスト

段階別の考察により，ぶどうでも DB容器を「通

いコンテナ」に代えることにより，作業効率が向上

することが明らかとなった。ここでは，段階ごとの

作業行程をさらに分析し，作業効率化要因を考察す

る（表15）。

まず農家段階は，全作業を５行程に区分して考察

する。農家段階で DB容器と「通いコンテナ」が使

用されるのは，選果場での出荷容器の組立以降の２

行程である。この２行程を見ると，特に農家段階で

最も多くの作業時間を要する選果作業行程の効率化

が大きく，DB容器では279.5秒の時間を要するの

に対し，「通いコンテナ」では189.9秒で選果作業が

終了し，１容器当たり「通いコンテナ」を使用する

と150.8秒の作業時間の短縮となり，コストで見る

と24.9円のコスト節減となる。また，出荷容器の組

立行程も DB容器66.6秒に対し「通いコンテナ」は

わずか5.3秒で組立が終了し，61.3秒の時間短縮が

図られる。コストで計算すると17.0円の節減とな

る。この２行程で農家段階では，41.9円のコスト節

減となる。ただ，今回のぶどうの調査では，実験に

使用した DB容器が，想定した数量（６パック）を

１容器に詰めることができなかったため，DB容器

の作業時間を一層増やす要因となったが，それにし

ても「通いコンテナ」使用による効率化がもたらさ

れることには変わりない。

表15 ぶどう（１容器＝６パック）の作業行程別効率化 （単位：秒，円)

区 分 作 業 行 程 DB
コンテナ
（618）

DB－
コンテナ

コスト
（1,000円/hr）

収穫作業 81.5 81.5

畑から選果場までの移動 3.0 3.0

テーラーからの荷下ろし作業 4.8 4.8
農家段階

出荷容器組立作業 66.6 5.3 61.3 17.0

選果作業 279.5 189.9 89.5 24.9

小計 435.5 284.6 150.8 41.9

出荷トラックへの荷積み作業 27.6 11.7 15.9 4.4

台車への荷下ろし作業 24.7 7.3 17.4 4.8産 地
物流段階 店舗別仕分け作業 23.2 10.1 13.1 3.6

小計 75.5 29.1 46.4 12.9

荷積み作業計測
DB（カゴ車），通いコンテナ（ドーリー）

6.4 5.3 1.1 0.3

配送トラックへの引き込み
DB（カゴ車），通いコンテナ（ドーリー）

1.6 3.4 ▲1.8 ▲0.5消 費 地
物流段階

店舗荷下ろし～バックヤードまでの移動 2.0 2.0 0.0 0.0

小計 10.0 10.7 ▲0.6 ▲0.2

カゴ車から店内キャリーへの移動（検品）作業 5.2 なし 5.2 1.4

店頭での陳列作業 7.8 7.8
店舗段階

出荷容器の解体作業 18.9 7.0 11.9 3.3

小計 31.8 14.8 17.0 4.7

合 計 552.8 339.2 213.7 59.4

（資料）実態調査より作成。
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次に産地物流段階は，作業を３行程に区分し考察

する。産地物流段階では，「通いコンテナ」使用によ

り全体で46.4秒の作業時間が短縮され，コストでは

12.9円の節減となるが，行程別に見ると産地物流業

者の出荷トラックへの荷積み作業行程で15.4秒

（4.4円），物流センター到着後，台車への荷下ろし行

程で17.4秒（4.8円），台車による店舗別仕分け作業

行程で13.1秒（3.6秒）となっている。

消費地物流段階では，全体ではマイナスの結果と

なっている。その原因は，第一に「通いコンテナ」

使用の問題というよりは，だいこんと同様にぶどう

の場合も，コンテナ実験数が少なく，ドーリー車１

台当たりの積載量が５コンテナとなったため，配送

トラックへの引き込み行程や店舗での荷下ろし，

バックヤードへの移動行程での効率化が十分に計測

できなかったためと思われる。第二に，「通いコンテ

ナ」では，従来のカゴ車に代わりドーリー車を利用

したが，本来であればドーリー車を利用するのであ

れば，産地物流段階での台車への荷下ろし行程で

ドーリー車に「通いコンテナ」を下ろせばよいのだ

が，従来の DB容器でのカゴ車使用の物流マニュア

ルがあるために，ドーリー車の使用も消費物流段階

の荷積み行程から使用され，本来であれば不要な

5.3秒の時間を要しているためである。すなわちぶ

どうの場合，ドーリー車への積載量が10段となり，

だいこん同様に，産地物流段階の荷下ろし行程で

ドーリー車を使用していれば，消費地段階での荷積

み作業は省略され，「通いコンテナ」使用による作業

効率化を図ることが可能である。

店舗段階では，作業時間で17.0秒，コストで4.7

円の節減となる。行程別では，やはり使用済み容器

の解体行程の効率化が大きく，作業時間で11.9秒，

コストで3.3円の節減となる。また，「通いコンテナ」

はドーリー車を使用しているため，店内キャリーへ

の積み替え行程が入らず，その分5.2秒の作業時間

短縮，コストでは1.4円の節減となっている。

（写真９・10参照)

４）にんじん

① 調査内容

にんじんも農家から小売店舗までの追跡調査を行

ない，DB容器と「通いコンテナ」との物流作業効率

及び作業コストを調査した。「通いコンテナ」では，

にんじん小袋入れだけでなく，バラ形態での「通い

コンテナ」使用についても調査した。にんじんで使

用した「通いコンテナ」は618といわれるタイプで，

タテ60cm，ヨコ40cm，高さ18cm（内寸）の容器

である。ただ，にんじんの場合は，コンテナサイズ

は610タイプ（タテ60cm，ヨコ40cm，高さ10cm）

か613タイプ（タテ60cm，ヨコ40cm，高さ13cm）

でも十分可能と思われる。また，これまで同様，各

段階の輸送期間は分析対象から除外し，ぶどうも消

費地段階から店舗段階で「通いコンテナ」には，従

来のカゴ車，店内キャリーに代わるものとしてドー

リー車を利用した。

② 追跡調査行程の概要

にんじんの調査行程は，農家からの収穫からは行

なえず，農家で収穫後，選果業者で選果され，規格

写真9「ぶどうの選果作業」（農家段階)

写真10「通いコンテナに詰められた，ぶどう」（農家段

階）
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表16 にんじんの産地業者から店舗までの調査行程

区分 DB（袋）
コンテナ

（618，袋)
コンテナ

（618，バラ)
物流日数

物 流
経過時間

物流場所

作業
行程

産地業者段階 産地業者段階 産地業者段階

1 DBにバラ入りされたにんじんがＪ
販売会社へ入ってくる

DBにバラ入りされたにんじんが，Ｊ
販売会社へ入ってくる

DBにバラ入りされたにんじんがＪ
販売会社へ入ってくる

第１日目
Ｊ販売会社
（江別)

2
フォークリフト車を使って，保管庫
からパレットでの移動

フォークリフト車を使って，保管庫
からパレットでの移動

フォークリフト車を使って，保管庫
からパレットでの移動

3 パレットから選果台へDBの移動 パレットから選果台へDBの移動 パレットから選果台へDBの移動

4 DBのふたを開け，選果台へにんじん
を出す

DBのふたを開け，選果台へ にんじんを出すDBのふたを開け，選
果台へにんじんを出す

DBの包装をガムテープでし直す 通いコンテナを組み立てる 通いコンテナを組み立てる PM16：01

5 にんじんをはかりに乗せる・（袋詰め） にんじんをはかりに乗せる・（袋詰め） にんじんをはかりに乗せる

6 にんじんを袋に入れる（袋詰め） にんじんを袋に入れる（袋詰め）

7 袋を閉じる（袋詰め） 袋を閉じる（袋詰め）

8
袋とじされたにんじんをコンベアへ
流す（袋詰め）

袋とじされたにんじんをコンベアへ
流す（袋詰め）

計り終えたにんじんを選果台へ置く

9
流れてきた袋詰めにんじんをDBに
入れる（袋詰め）

流れてきた袋詰めにんじんを通いコ
ンテナに入れる（袋詰め）

コンテナへ入れる

10 DBのふたをする（袋詰め）

11 出来たDBをカゴ車に積み込む 出来た通いコンテナをカゴ車に積み込む 出来た通いコンテナをカゴ車へ積み込み

12 人力で予冷庫へ移動する 人力で予冷庫へ移動する 人力で予冷庫へ移動する PM16：38

産地物流段階 産地物流段階 産地物流段階

13
トラックの電動リフトで，カゴ車ご
と荷積む

トラックの電動リフトで，カゴ車ご
と荷積む

トラックの電動リフトで，カゴ車ご
と荷積む PM17：46

14
荷台内でカゴ車からDBを荷下ろす 荷台内でカゴ車から通いコンテナを

荷下ろす
荷台内でカゴ車から通いコンテナを
荷下ろす

15
Ｊ販売会社から生協センターへ輸送 Ｊ販売会社からＢ生協センターへ輸

送
Ｊ販売会社からＢ生協センターへ輸
送 PM18：02

16
生協センター到着後，１箱づつ台車
へ積み下ろす

生協センター到着後，通いコンテナ
を台車へ積み下ろす

生協センター到着後，通いコンテナ
を台車へ積み下ろす PM19：00

生協物流
センター

17
積み終えた台車で店舗別仕分け～荷
下ろし

積み終えた台車で店舗別に仕分け
し，ドーリー車に荷下ろし

積み終えた台車で店舗別に仕分け
し，ドーリー車に荷下ろし PM19：07

消費地物流段階 消費地物流段階 消費地物流段階

18
仕分けされたDBを，カゴ車に積み込
む

19
出来たカゴ車をトラックに，人力で
積み込む

ドーリー車をトラックへ積み込む ドーリー車をトラックへ積み込む
第２日目 AM4：15

20 Ｂ生協センターから店舗へ輸送 Ｂ生協センターから店舗へ輸送 Ｂ生協センターから店舗へ輸送 AM5：35

21
Ｂ生協店舗到着後，トラックから
バックヤードへの荷下ろし～移動

Ｂ生協店舗到着後，トラックから
バックヤードへの荷下ろし～移動

Ｂ生協店舗到着後，トラックから
バックヤードへの荷下ろし～移動 AM6：02  B生協店舗

（バックヤード)

店舗段階 店舗段階 店舗段階

22
バックヤードへ入ってきたカゴ車を
キャリーへ検品～積み替え

23
バックヤードからキャリーによる店
頭への移動

バックヤードからドーリー車で店頭
へ移動

バックヤードからドーリー車で店頭
へ移動 AM9：05  B生協店舗

（店頭)

24 にんじんの陳列（袋詰め） にんじんの陳列 にんじんの陳列 AM9：06

25
バックヤードでのDB解体 バックヤードでの通いコンテナ解体 バックヤードでの通いコンテナ解体

AM9：22  B生協店舗
(バックヤード)

（資料）実態調査より作成。
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別にバラ形態で DB容器入りされた物が，産地業者

（リパック業者）へ入ってくるところからスタ－トし

た（表16）。袋詰めの産地業者段階は，まず産地業者

に搬入してきた規格別バラ入り DB容器を，保管庫

からフォークリフトで選果場まで運び，選果台に規

格別バラにんじんを開け，選果作業が始まる。小袋

用の DB容器は，バラ入り DB容器が再利用される。

小袋詰めにんじんは，まず，計量器で規定重量が計

量され，小袋に表示シールと一緒に入れられる。袋

詰めされたにんじんは，１袋ずつ結束され，そばの

ベルトコンベヤーで，出荷容器まで流される。流れ

てきた袋詰めのにんじんはそれぞれ DB容器と「通

いコンテナ」に規定数量（20袋）ずつ入れられる。

「通いコンテナ」では必要ないが，DBはふた閉め，

カゴ車への積み込み，予冷庫への移動を経て，出荷

するまで保管される。産地物流段階は17時46分，

出荷トラック到着後，トラック後部の電動リフトに

よるカゴ車ごとの荷積みから始まり，荷台内でカゴ

車から DB容器，「通いコンテナ」へそれぞれ荷下ろ

しされる。産地物流業者のトラックへの荷積みが終

了後，18時２分に出発し19時に生協物流センター

へ到着する。DB容器，「通いコンテナ」をそれぞれ

台車に下ろし，店舗別仕分けを行う。「通いコンテナ」

においては，トラック運転手がドーリー車に直接荷

下ろしする。ここで１日目の作業が終了する。

翌日，消費地物流段階は４時15分から配送業者に

より仕分けされた DBをカゴ車に積み込む作業から

始まる。「通いコンテナ」は前日にドーリー車に積ん

でいるため積み込み作業は不要。配送トラックへの

積み込みが５時35分に終了し，６時２分に店舗へ到

着しバックヤードへの荷下ろしが行なわれる。ここ

でも「通いコンテナ」はドーリー車使用のため店内

キャリーへの積み替えが不要となる。DB容器は，か

ご車から検品をしつつ店内キャリーへ下ろす。バッ

クヤードから DB容器はキャリーで，コンテナは

ドーリー車で店頭へ移動され，にんじんが陳列され

る。バックヤードへ戻ってきてから使用済み DB容

器，「通いコンテナ」の解体が行われ，以上で全行程

が終了する。

③ 段階別物流作業効率と作業コスト

まず，これまでと同様，段階別に区分し考察する

（表17）。にんじんの DB容器（袋）と「通いコンテ

ナ」（袋・バラ）との比較は，１容器（20袋＝８kg）

で行なった。

まず DB容器（袋）の場合，作業時間は産地業者

段階730.4秒，産地物流段階19.8秒，消費地物流段

階10.3秒，店舗段階84.5秒，段階別合計では844.9

秒の作業時間を要した。コスト換算をすると234.7

円となる。段階別の中では，産地業者段階での作業

に最も多くの時間を要している。

それに対し「通いコンテナ」（袋）は，産地業者段

階737.6秒，産地物流段階23.6秒，消費地物流段階

5.2秒，店舗段階45.3秒，段階別合計は811.6秒

（225.4円）で，DB容器に比べ33.4秒の作業時間の

短縮，コストでは9.3円の節減となる。段階別に比

較すると「通いコンテナ」使用により袋入りコンテ

ナの場合は，消費地物流段階で5.1秒，店舗段階で

39.1秒の時間短縮が図られ，作業効率が向上する。

また，「通いコンテナ」（バラ）では，産地業者段

階447.2秒，産地物流段階23.6秒，消費地物流段階

5.2秒，店舗段階65.2秒で，段階別合計は541.1秒

（150.3円）となり，DB容器（袋）と比べると時間

で303.8秒の短縮，コストで84.4円節減され，「通

いコンテナ」（袋）より一層効率化が進む。段階別比

較では，袋入りコンテナの場合は，消費地物流段階

と店舗段階で効率化が図られた。バラ入れコンテナ

の場合では，袋入れコンテナ同様，消費地物流段階

や店舗段階の効率化（19.3秒）が進み，さらに産地

業者段階においても作業効率化（283.2秒）が進展す

る。

表17 にんじん（１容器＝20袋，8kg）の段階別効率化 （単位；秒，円，％)

区 分 DB
（袋)

コンテナ
（618，袋)

コンテナ
（618，バラ)

DB－
コンテナ
（袋)

寄与率 DB－
コンテナ（バラ）

寄与率

産 地 業 者 段 階 730.4 737.6 447.2 ▲7.1 ▲21.4 283.2 93.2

産 地 物 流 段 階 19.8 23.6 23.6 ▲3.8 ▲11.3 ▲3.8 ▲1.2

消 費 地 物 流 段 階 10.3 5.2 5.2 5.1 15.4 5.1 1.7

店 舗 段 階 84.5 45.3 65.2 39.1 117.4 19.3 6.3

合 計 844.9 811.6 541.1 33.4 100.0 303.8 100.0

コ ス ト（1,000円/hr) 234.7 225.4 150.3 9.3 84.4

（資料）実態調査より作成。
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④ 作業行程別効率化とコスト

段階別での考察により，にんじんでは，DB容器

（袋）より「通いコンテナ」（袋）が，それよりも「通

いコンテナ」（バラ）は，もっと作業効率化が図られ

ることが明らかになった。そこで，ここでは段階別

に作業行程を分析することにより，その要因を考察

する（表18）。

まず産地業者段階の作業効率化要因を分析するた

めに，産地業者段階の作業を７行程に区分して考察

する。最初に DB容器（袋）と「通いコンテナ」（袋）

の場合，産地業者段階では，集荷容器の組立では，

「通いコンテナ」の組立は初めてにもかかわらず，4.8

秒（1.3円）「通いコンテナ」の方が作業時間が短縮

される。しかし，産地業者の作業全体では「通いコ

ンテナ」の方が，7.1秒マイナスとなり，効率性が悪

い結果となった。その要因は，選果作業の小袋に入

れられたにんじんを容器に入れる行程が，「通いコン

テナ」が DB容器に比べて１容器あたり12.0秒多く

の時間を要したためである。ただ，これは，「通いコ

ンテナ」のこの行程が通常行なわれているラインと

は別でなされたためであり，通常のラインで行なう

とすれば，ほとんど時間の差はなく，逆に「通いコ

ンテナ」は DB容器と違い，ふたをする作業が不要

であるため，「通いコンテナ」の方が作業時間は短く

なる可能性がある。次に DB容器（袋）と「通いコ

ンテナ」（バラ）との比較では，産地業者段階では

283.2秒，コストに直すと78.7円の節減となってい

る。その要因は，出荷容器の組立行程（4.8秒）や選

果作業での容器入れ行程の効率化（29.4秒）もある

が，それだけでなく，バラの場合，選果作業の袋詰

め行程と袋とじ行程が不要であるため，前者で

264.0秒（73.0円），後者が96.0秒（26.7円）によ

る効率化が大きい。また，今回の実験で選果された

にんじんは，産地業者に搬入される段階ですでに規

格別に選別されているため，本来であれば選果作業

の計量器による計測行程は不要となり，その作業時

表18 にんじん（１容器＝20袋，8kg）の作業行程別効率化 (単位：秒，円)

区分 作 業 行 程 DB
（袋）

コンテナ
（618，袋）

コンテナ
（618，バラ）

DB－
コンテナ（袋）

DB－
コンテナ（バラ）

コスト（袋）
（1,000円/hr）

コスト（バラ）
（1,000円/hr）

出荷容器組立容器作業 12.0 7.1 7.1 4.8 4.8 1.3 1.3

選果作業（はかり計測） 168.9 168.9 280.0 ▲111.1 ▲30.8

選果作業（袋詰め） 264.0 264.0 なし 264.0 73.3

選果作業（袋とじ） 96.0 96.0 なし 96.0 26.7

産
地
業
者
段
階

選果作業（容器入れ） 183.1 195.1 153.7 ▲12.0 29.4 ▲3.3 8.2

パレットへの１コンテナ積み込み作業 4.4 4.4 4.4

パレットからカゴ車へ積み作業 2.0 2.0 2.0

小 計 730.4 737.6 447.2 ▲7.1 283.2 ▲2.0 78.7

フォークリフト車でトラックへ積み作業 3.2 3.2 3.2

センターでの台車への荷下ろし作業 3.0 5.1 5.1 ▲2.1 ▲2.1 ▲0.6 ▲0.6

産
地
物
流
段
階

センターでの店舗別仕分け 13.6 15.3 15.3 ▲1.7 ▲1.7 ▲0.5 ▲0.5

小 計 19.8 23.6 23.6 ▲3.8 ▲3.8 ▲1.1 ▲1.1

荷積み作業計測DB（カゴ車），通いコンテナ
（ドーリー）

6.4 なし なし 6.4 6.4 1.8 1.8

配送トラックへの引き込み
DB（カゴ車），通いコンテナ（ドーリー）

1.6 3.4 3.4 ▲1.8 ▲1.8 ▲0.5 ▲0.5

消
費
地
物
流
段
階

店舗荷下ろし～バックヤードまでの移動
DB（カゴ車），通いコンテナ（ドーリー）

2.2 1.8 1.8 0.5 0.5 0.1 0.1

小計 10.3 5.2 5.2 5.1 5.1 1.4 1.4

カゴ車からキャリーへの移動（検品） 5.2 なし なし 5.2 5.2 1.4 1.4

店頭への移動作業 3.3 3.8 3.8 ▲0.5 ▲0.5 ▲0.1 ▲0.1店
舗
段
階

店頭へ陳列作業 61.8 34.6 54.5 27.3 7.4 7.6 2.0

容器の解体作業 14.1 6.9 6.9 7.2 7.2 2.0 2.0

小 計 84.5 45.3 65.2 39.1 19.3 10.9 5.3

合 計 844.9 811.6 541.1 33.4 303.8 9.3 84.4

（資料）実態調査より作成。
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間を加えるとさらに効率化が進展することになる。

産地物流段階は，「通いコンテナ」の場合，どの作

業行程とも「通いコンテナ」（袋・バラ）は，DB容

器より効率性が落ちている。その要因は，これまで

先述したように「通いコンテナ」と DB容器の取扱

性の違いによると思われる。

消費地物流段階では，作業行程の全体で「通いコ

ンテナ」（袋・バラ）が5.1秒，コストで1.4円の節

減となっている。作業行程別では，「通いコンテナ」

の場合，産地物流段階の物流センターでの荷下ろし

で，すでにドーリー車に乗せているため，DB容器の

場合には必要なカゴ車への積み込み行程が不要とな

り，その作業時間6.4秒（1.8円）の短縮が大きい。

また，配送トラックへの引き込みや店舗でのバック

ヤードへの荷下ろしは，それほど差は生じていない

が，これも先述したように実験数量の制約が大きく

影響し，本来の数量であれば「通いコンテナ」の作

業効率が高いと思われる。

店舗段階では，作業行程全体では，DB容器に比べ

「通いコンテナ」（袋）で39.1秒の作業短縮，コスト

に直すと10.9円の節減となり，「通いコンテナ」（バ

ラ）でも19.3秒の作業時間短縮，5.3円のコスト節

減となっている。行程別に見ると，「通いコンテナ」

の場合袋，バラともにドーリー車に乗せているため，

これまで同様に店内キャリーへの積み替え作業行程

が不要（3.3秒）で，また使用済み容器の解体行程も

慣れていないとはいえ「通いコンテナ」が早く7.2秒

（2.0円）の作業短縮となっている。陳列行程も，DB

容器の場合ふたを開けて出す作業の必要性などから

「通いコンテナ」の方が作業時間の短縮がなされ，「通

いコンテナ」（袋）では，27.3秒，コストで7.6円の

節減となっている。ただ，バラの場合，袋と違い数

本ずつ取り出し並べる必要から作業時間は「通いコ

ンテナ」（袋）に比べると作業効率性は落ちるが，DB

容器（袋）と比較すると作業時間で7.4秒の短縮，

コストでは2.0円の節減となる。

（写真11から15参照)

写真11「通いコンテナに詰められた，にんじん（バラ）」

（産地業者段階）

写真12「通いコンテナに詰められた，にんじん（袋）」

（産地業者段階）

写真14「店頭の陳列風景」（店舗段階)

写真13「荷下ろしからバックヤードまでの移動に使用

されるドーリー車」（消費地物流段階）
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⑶ 「通いコンテナ」導入による効率化

今回の「通いコンテナ」を利用した調査により，

反復利用のためには，回収性の高いデポジット制の

利用が有効であることが明らかとなった。また，DB

容器と「通いコンテナ」の比較に関し，４品目（レ

タス，だいこん，ぶどう，にんじん）について考察

してきた。この４品目の調査全体から明らかになっ

た点を整理するため，今回，実験調査を行なった品

目の DB容器と「通いコンテナ」との作業時間の差

を，トン当たりの作業時間とコストに修正し，段階

別に表わした（表19）。それを見ると，調査品目に

よって違いはあるが，全体的に見ると第一に，「通い

コンテナ」導入による効率化の進展は，特に店舗段

階と消費地段階，すなわち小売段階で大きいといえ

る。両者を加えたコストで見ると，トン当たりレタ

スでは804円，だいこん453円，ぶどう1,013円，

にんじん（袋）1,537円，にんじん（バラ）847円の

コスト削減となる。第二に，それに対し，産地（産

地業者）段階での「通いコンテナ」導入による効率

化は，品目によって違いがあるが店舗段階に比べる

と相対的に小さいといえる。

３．実態調査結果

今回，青果物の４品目（レタス，だいこん，ぶど

う，にんじん）を対象とした実験調査のほか，すで

に実験で使用した「通いコンテナ」を導入している

産地（かぼちゃ）や，実験で使用した「通いコンテ

ナ」とは異なるコンテナを使用している産地（ピー

マン）も補足的に調査した。そこで，以下では実態

調査の概要を簡単に考察する。

⑴ 「通いコンテナ」を使用しているかぼちゃ

Ａ農協では，道外生協と，DB容器だけでなく，今

回の実験で利用した「通いコンテナ」を使用した取

引をすでに行なっている。コンテナのタイプは613

である。実態調査も，実験調査同様に農家から店舗

までの追跡調査を実施したが，「通いコンテナ」を中

心に追ったため，DB容器は消費地物流段階までと

なった。段階別の作業行程は表20の通りである。

かぼちゃの選別荷造りは，収穫後２～３週間乾燥

されたかぼちゃを磨き機で磨いた後，規格別に，組

み立てられた容器に入れられる。Ａ農協におけるか

ぼちゃの規格基準は，等級がＡとＢの２等級に，階

級が４玉，５玉，６玉，７玉，８玉に６区分され，

規格基準は，全部で12区分となる。調査の結果では，

農家段階では，作業全体で１容器当たり28.9秒「通

いコンテナ」の作業時間が短縮されている。行程別

では，規格別に選果して容器に入れる行程で，特に

表19 ４品目の「通いコンテナ」による段階別効率化 （単位；トン当たり秒，円)

区 分 レタス だいこん ぶどう にんじん（袋) にんじん（バラ)

農家（産地業者）段階 4,793 ▲502 33,518 ▲892 35,404

産 地 物 流 段 階 205 ▲508 10,320 ▲473 ▲473作
業
効
率

消 費 地 物 流 段 階 111 460 ▲135 641 641

店 舗 段 階 2,783 1,171 3,785 4,893 2,407

合 計 7,891 621 47,487 4,170 37,979

農家（産地業者）段階 1,331 ▲139 9,311 ▲248 9,834

産 地 物 流 段 階 57 ▲141 2,867 ▲131 ▲131コ

ス

ト

消 費 地 物 流 段 階 31 128 ▲38 178 178

店 舗 段 階 773 325 1,051 1,359 669

合 計 2,192 173 13,191 1,158 10,550

（資料）実態調査より作成。

写真15「回収された通いコンテナ（バッ

クヤード）」（店舗段階）
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大きな効率化が図られ20.4秒「通いコンテナ」によ

る作業時間が短縮されている。また，ふたを閉める

行程も「通いコンテナ」では不要なため11.0秒の時

間短縮となっている。こうして，実際「通いコンテ

ナ」を導入している産地でも DB容器から「通いコ

ンテナ」に代えることにより作業効率化が進んでい

る。

産地物流段階では，DB容器と「通いコンテナ」の

取扱の違いから，やはり「通いコンテナ」の作業効

率が若干劣っている。また，消費地物流段階も，荷

下ろしは，調査時点ではドーリー車を使用しておら

ず，DB容器と同じ方法で手で行われており，やはり

取扱の違いから「通いコンテナ」の方の効率性が悪

い結果となっている。以上が，農家段階から消費地

物流段階までの効率性の比較である。

店舗段階では，「通いコンテナ」のみの調査しか行

なえず，DB容器との比較はできなかった。しかし，

ここで注目する必要があるのは，小売店での販売方

法についてである。店舗段階の作業行程を見て分か

るように，農家段階で選果されたかぼちゃを４分の

１にカット，ラップし，産地ブランドシールと，グ

ラム単位の値段バーコードを貼り，グラム単位で販

売しているのである。明らかに，産地の規格選別と

小売店での販売方法に，ミスマッチが生じている。

すなわち，かぼちゃを小売店で，グラム単位で販売

するのであれば，現状の規格基準ほど細かな選別は

必要ないと思われる。こうした規格基準を変えてい

けばさらに農家段階での「通いコンテナ」使用の効

率性が向上し，「通いコンテナ」導入がもっと容易に

進むものと思われる。現在の青果物流通においては，

かぼちゃ以外にも産地の規格基準と小売の販売形態

とのミスマッチが生じている品目が多数あり，少な

くてもこうした品目を掘り起こし，規格の簡素化を

進めていくことが，「通いコンテナ」の展開には早急

に必要と思われる。

（写真16から21参照)

写真17「通いコンテナに詰められた，かぼちゃ」（農家

段階） 写真19「出荷直前の通いコンテナ」（産地物流段階)

写真16「かぼちゃ選果作業」（農家段階) 写真18「パレットをトラックまで移動・積み込む作業」

（農家段階）
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写真20「配送センターでの荷下ろし作業」（消費地物流

段階）

写真21「回収を待つ通いコンテナ」（配送センター)

表20 かぼちゃ（１容器＝５玉）の作業行程別効率化 (単位：秒，％)

区分 作 業 行 程 DB
コンテナ
（613)

DB－
コンテナ

小計格差に対する
作業行程別寄与率

出荷容器組立作業（通いコンテナはカード差し
込みとシール入れを含む）

15.5 17.2 ▲1.7 ▲5.8

選果容器入れ作業 51.5 31.1 20.4 70.5

DBのふたをしてホッチキスで止める作業 11.0 なし 11.0 38.0

出荷容器のパレット積み作業 13.8 13.3 0.5 1.6農家段階

通いコンテナにひもをまく作業 なし 1.3 ▲1.3 ▲4.3

パレットをトラックまで移動・積み込む作業 2.6 2.6

トラックからフォークリフトでの荷下ろし作業 0.7 0.7

小 計 95.1 66.2 28.9 100.0

出荷トラックへフォークリフトと手積みでの
荷積み作業

10.2 12.0 ▲1.8 ▲100.0産 地
物流段階

小 計 10.2 12.0 ▲1.8 100.0

センターでの荷下ろし作業（パレット使用） 4.1 6.9 ▲2.8 ▲100.0
消 費 地
物流段階

配送トラックへの荷積み作業 6.9 6.9

小 計 11.0 13.8 ▲2.8 100.0

バックヤードへの移動作業 1.9

カゴ車から店内台車への移動作業 6.4

バックヤード作業計測
①かぼちゃ１/４カット作業

164.3

②カットされた，かぼちゃを
ラップする作業

126.9

③ラップされた１/４かぼちゃの
シール貼り作業

40.6店舗段階

④ラップされた１/４かぼちゃの
バーコード貼り作業

76.6

店頭への移動作業 11.0

店頭での陳列作業 91.3

小 計 519.1

合 計 611.1

（資料）実態調査より作成。
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⑵ 「一般コンテナ」を使用しているピーマン

次に，実態調査として，Ｂ農協のピーマンについ

て調査した。ここで使用しているコンテナは，今回

の実験調査で使用した折りたたみ式の「通いコンテ

ナ」ではなく，一般の成型されたコンテナ（以下「一

般コンテナ」とする）を使用している。

Ｂ農協では，国の補助を受け1999年度より，これ

までの DB容器の出荷からコンテナを使用した出荷

を開始した。導入したコンテナはプラスチック製の

折りたたみ式ではない「一般コンテナ」で，農協が

１個500円で作り導入した。コンテナの所有は農協

（生産者）にある。

農家から店舗までの物流の中で，「一般コンテナ」

の使用は，回収性を上げコンテナ紛失ロスをできる

だけ少なくするため，農協の選果場から産地物流段

階まである（表21）。したがって，「一般コンテナ」

物流では産地物流業者が，産地物流段階でコンテナ

から DB容器に再び移し替え，それから先の消費地

物流段階と店舗段階までは，DB容器での物流と

なっている。すなわち，現状の物流システムの中で

は，デポジット制のない「一般コンテナ」では，小

売段階までコンテナ物流をさせると回収ロスが高

く，結局は，コンテナ所有者である農協すなわち生

産者に，跳ね返ることになりコンテナ利用による経

済性がなくなってしまうのである。

また，「一般コンテナ」を使用している農家段階と

産地物流段階での，DB容器と「一般コンテナ」の作

業効率性を比較すると，農家段階全体では，「一般コ

ンテナ」が１容器（５kg）当たり22.9秒の作業時間

の短縮が見られる。作業行程の中では，「一般コンテ

ナ」では出荷容器の組立が行程（11.5秒）と DB容

器の底に新聞紙を敷く作業行程（11.4秒）が不要な

ため，その分作業時間が短縮され効率性が上がる。

また，「一般コンテナ」使用が産地物流段階までのた

表21 ピーマン（１容器＝５kg）の作業行程程効率化 (単位；秒，％)

区 分 作 業 行 程 DB
一般

コンテナ
ＤＢ－

一般コンテナ
小計格差に対する
作業行程別寄与率

収穫作業計測 1493.9 1493.9

農家から自家用トラックにてJA集
出荷場到着後の荷下ろし作業

4.1 4.1

出荷容器組立作業 11.5 なし 11.5 50.2
農家段階

DBの底に新聞をひく作業 11.4 なし 11.4 49.8

選果，容器入れ（バラ）作業 172.7 172.7

出荷トラックへの荷積み作業 12.5 12.5

小 計 1706.1 1683.2 22.9 100.0

青果会社場外保管庫到着後荷下ろし
作業

9.5 9.5
産 地
物流段階 コンテナからDBへの移し替え作業 なし 24.8 ▲24.8 ▲100.0

小 計 9.5 34.3 ▲24.8 100.0

行き先別仕訳作業 7.7

カートラックの組立作業 0.9

カートラックへの積込み作業 6.9消 費 地
物流段階 配送トラックへの荷積み作業 3.8

店舗への荷下ろし作業 3.5

小 計 22.8

バックヤードでの作業
①袋詰め作業

402.5

②袋を閉じる作業 142.5

店頭への移動作業 19.9
店舗段階

店頭での陳列作業 47.2

容器解体作業 4.2 100.0

小 計 616.3 100.0

合 計 2354.6

(資料）実態調査より作成。
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め，回収性と回転率も高い。コンテナ代は，農協（生

産者）負担であるが，回収ロス率や転数と使用期間

を考慮すると１個500円でも十分ペイできる価格で

ある。したがって，農家段階でのコンテナ導入は，

プラスとなっており，今後，コンテナ割合を増やし

て行くとのことであった。

ただ，産地物流段階では，コンテナを DB容器に

移し替える作業があるため，「一般コンテナ」の作業

効率は落ち，24.8秒のマイナスとなっている。

すなわち，「一般コンテナ」使用による物流効率化

は，「一般コンテナ」の物流段階の制約により，農家

段階の効率化は進展するが，農家から店舗まで物流

段階全体の効率化は図れないといえる。

Ⅳ 環境保全型青果物物流システムの導入と

展開条件

これまで，「通いコンテナ」による青果物の物流効

率化について，既存統計や実験調査，実態調査によ

り考察してきた。

それらを総括しつつ，新たな青果物物流システム

の導入と展開条件について提案し，まとめとする。

これまでの分析から，まず第一に，青果物物流へ

の DB容器に代わり「通いコンテナ」の導入は，回

収性や反復利用を考えると，ピーマンの事例で見た

ように，農家買い取りによる「一般コンテナ」では，

農家から小売までの全段階での使用は難しく，全段

階を通じた「通いコンテナ」の導入のためには，レ

ンタルシステムによるデポジット制が非常に有効で

あると思われる。

第二に，青果物 DB容器を「通いコンテナ」に転

換することによる，青果物物流の効率化は，品目に

よって違いはあるが，相対的には小売段階（店舗段

階，消費地物流段階）が大きいことが明らかとなっ

た。しかし，青果物の物流効率化は，産地から小売

までのどこかの段階が効率化を進めればよいという

ものではなく，農家から店舗までトータルとしての

効率化ができて始めて達成されるものである。北海

道の青果物流通への導入もそうした観点が重要であ

る。そのためには，産地段階での効率化を進めてい

く必要があるが，今回の実験調査でも明らかように，

品目によっては DB容器を「通いコンテナ」に代え

ることで効率化が可能な品目もあるが，それだけで

は効率化には限界があると思われる。やはり，産地

での物流効率化のためには，DB容器を「通いコンテ

ナ」に代えるだけでなく，現在産地でなされている

小袋包装や規格選別の簡素化を積極的に実施してい

く必要があり，その簡素化の程度が産地への「通い

コンテナ」導入拡大のための重要な要素となると思

われる。すなわち，今回の実験調査のにんじんで見

ると，にんじん「通いコンテナ」（袋）では，段階別

全体の合計で，トン当たり1,158円のコスト節減が

可能となるが，そのコスト節減は小売段階の効率化

によるものであり，産地段階では「通いコンテナ」

による効率化は実現されていない。しかし，「通いコ

ンテナ」（バラ）では，全体では DB容器に比べて，

トン当たりで10,550円のコスト節減をもたらすこ

とが可能である。また，コスト削減も小売段階だけ

でなく産地段階においても9,834円ものコスト削減

が可能となり，トータル的なコスト削減が可能と

なっている。

ただ今回の実験調査では，実験のためいくつかの

制約が生じた。そこで，もし実験上の制約がなけれ

ば，どれくらいの効率化が可能かを試算してみた。

試算は，今回実験調査で考察したにんじんを利用し

た。すなわち，［通いコンテナ」を使用し，かつ包装

をしないバラ形態での流通を行なった場合，DB容

器と比べてどれくらいの効率化が可能なのかを，に

んじんの「通いコンテナ」（バラ）データを修正し試

算してみた。また，にんじんで調査した産地業者段

階を試算では農家段階と想定して読みかえた。

まず，「通いコンテナ」（バラ）の調査行程の中で

修正した行程は，まず１つは，選果作業の計測行程

（小袋単位）である。この行程は，本来バラの場合，

小袋単位の計測は必要でないが，ここでの作業が通

常にんじんは袋入れを行なっており，そのためバラ

で袋に入れる必要がなくても，この行程は残ってし

まった。したがって，バラであれば本来必要でない

行程であるため，モデルではこの作業行程をなくし

た。２つ目は，消費地段階のドーリー車の配送車（４

トントラック）の引き込み行程である。この行程も

本来であれば，１ドーリー車当たりトラックの荷台

の内寸の高さまでコンテナを乗せることが可能であ

るが，実験調査の制約から１ドーリー車に５コンテ

ナしか乗せれなかった。そこで，この行程を１ドー

リーに10コンテナ乗せられるものとして再計算し

直した（実際は，２ドーリー車でも可能）。３つ目は，

同じく消費地物流段階の店舗到着後の荷下ろしバッ

クヤードへの移動行程である。ここもドーリー車に

５コンテナではなく10コンテナ乗せられるものと

して再計算した（同じく２ドーリー車でも可能）。最

後は，店舗段階の陳列行程である。今回の実験で使

用した「通いコンテナ」は，本来のシステムであれ

ば「通いコンテナ」のままでの陳列が可能な容器で

ある。しかし，今回の実験調査では，にんじんに限
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らないが，陳列は容器から出して陳列し直すのがわ

が国小売店の一般的なスタイルとなっており，今回

調査を依頼した小売店でもそうしたシステムであ

り，陳列可能な「通いコンテナ」ではあるが，陳列

は容器から出し数本ずつ陳列し直した。そこで，こ

の行程もコンテナままで陳列したとして再計算し

た。以上の４行程を修正し，「通いコンテナ」（バラ

仮定モデル）として全行程を再計算してみた（表

22）。

再計算した「通いコンテナ」（バラ仮定モデル）で

は，農家から店舗までの作業合計時間が１容器当た

り205.8秒，コストに直すとわずか57.2円となる。

これは，実験の「通いコンテナ」（バラ）よりも作業

時間335.3秒の短縮，コストでは93.1円の削減とな

る。DB容器（袋）と比較すると，作業時間全体では

639.1秒，コストで計算すると177.5円もの節減と

なる。また，再計算された「通いコンテナ」（バラ仮

定モデル）では，農家段階での効率化が大きく56.5

秒，コストで156.5円の節減となる。これだけ効率

化が進展し，コストが削減されれば，たとえ「通い

コンテナ」のレンタル料を支払ったとしても十分対

応できると思われる。また，店舗段階で効率化が進

み，DB容器（袋）と比較すると時間で72.0秒の短

縮，コストで20.0円の節減がもたらされる。農家段

階に比べれば少ないかもしれないが，DB処理コス

ト部分の節減を考慮するとさらに節減効果は高ま

る。

同様に，規格の簡素化についても，かぼちゃの実

表22 にんじん（１容器＝20袋，８kg）の「通いコンテナ」（バラ仮定モデル）による効率化
(単位；秒，円)

DB
(袋）

コンテナ
(618．バラ)

コンテナ
(バラ仮定モデル)

コンテナ
(バラ－バラ仮定)

DB－コンテナ
(バラ)

DB－コンテナ
(バラ仮定)

バラ仮定コスト
区分 作 業 行 程

A  B  C  B－C  A－B  A－Ｃ (1,000円/hr)

出荷容器組立容器作業 12.0 7.1 7.1 4.8 4.8 2.0

選果作業（はかり計測） 168.9 280.0 ①なし 0.0 280.0 ▲111.1 168.9 0.0

選果作業（袋詰め） 264.0 なし なし 264.0 264.0

選果作業（袋とじ） 96.0 なし なし 96.0 96.0産 地
業者段階 選果作業（容器入れ） 183.1 153.7 153.7 29.4 29.4 42.7

パレットへの１コンテナ積込み作業 4.4 4.4 4.4 1.2

パレットからカゴ車へ荷積み作業 2.0 2.0 2.0 0.5

小 計 730.4 447.2 167.2 280.0 283.2 563.2 46.4

フォークリフト車でトラックへ荷積み作業 3.2 3.2 3.2 0.9

センターでの台車への荷下ろし作業 3.0 5.1 5.1 ▲2.1 ▲2.1 1.4産 地
物流段階 センターでの店舗別仕分け 13.6 15.3 15.3 ▲1.7 ▲1.7 4.3

小 計 19.8 23.6 23.6 0.0 ▲3.8 ▲3.8 6.5

荷積み作業計測DB（カゴ車），通いコンテ
ナ（ドーリー）

6.4 なし なし 6.4 6.4

消 費 地
物流段階

配送トラックへの引き込みDB（カゴ車），
通いコンテナ（ドーリー）

1.6 3.4
②10コンテナ
＝１ドーリー

1.7 1.7 ▲1.8 ▲0.1 0.5

店舗荷下ろし～バックヤードまでの移動
DB（カゴ車），通いコンテナ（ドーリー）

2.2 1.8
③10コンテナ
＝１ドーリー

0.9 0.9 0.5 1.3 0.2

小 計 10.3 5.2 2.6 2.6 5.1 7.7 0.7

カゴ車からキャリーへの移動（検品） 5.2 なし なし 5.2 5.2

店頭への移動作業 3.3 3.8 3.8 ▲0.5 ▲0.5 1.1

店舗段階 店頭へ陳列作業 61.8 54.5
④コンテナ
で陳列

1.7 52.7 7.4 60.1 0.5

容器の解体作業 14.1 6.9 6.9 7.2 7.2 1.9

小 計 84.5 65.2 12.5 52.7 19.3 72.0 3.5

合 計 844.9 541.1 205.8 335.3 303.8 639.1 57.2

円/容器
当 た り

1,000円/時間でコスト計算 234.7 150.3 57.2 93.1 84.4 177.5

（資料）実態調査より作成。

尾 碕 亨302



態調査に見たように，産地の選別と小売の販売方法

のミスマッチを見直していくなど，まずは可能な品

目や部分から検討していくことが大切である。

結局，青果物物流への環境に負荷の優しい「通い

コンテナ」導入と展開のためには，DB容器を「通い

コンテナ」に換えると同時に，小袋包装や規格選別

の簡素化に取り組み，「通いコンテナ」によるバラ物

流に転換していくことが重要であると思われる。し

かし，そのためには，産地から小売までのどこかの

段階が効率化を進めればよいというものではなく，

それぞれの段階が協調することによって初めて可能

になるものである。すなわち，包装，規格選別の簡

素化のためには，産地段階だけの努力だけでなく小

売側の協力も不可欠である。

近年，消費者の野菜購入意識も変わりつつある。

すなわち家族の少子化，単身化，高齢化などによる

世帯当たりの人数の減少，消費者の環境問題への関

心の高まり，あるいは経済低迷による消費の節約な

どにより，消費者の野菜の購買形態の意識も変化し

つつあり，そうした中でバラ形態での購入意識が高

まってきている。小売でのバラ定価販売の増大は，

産地での包装の簡素化を可能とし，バラ計量販売の

増大は規格選別の簡素化をさらに推し進め，それが

通いコンテナと結合したとき，生産から小売までの

トータルとして青果物物流のより大きな効率化が実

現されることになると思われる。

北海道への青果物物流の効率化のための「通いコ

ンテナ」導入も，こうした観点からの導入を検討し

ていく必要がある。

注：本論文は，平成11年度北海道委託「通いコンテ

ナ物流実験事業」及び平成11年度文部省科学研

究費補助金「食品流通における環境保全型物流

システムの導入と展開に関する研究」の研究成

果の１部を加筆，修正したものである。
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