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捷盟行銷股份有限公司
生產與作業管理期末報告
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1、 動機與公司簡介
1. 本組選定捷盟物流之原因
    零售業與一般民眾的生活息息相關，而零售業之所以能有效運用資源及便利管理貨品，有賴於其物流體系的支援。「物流」的業務範圍包含存貨管理、訂單處理、倉儲、貨品運輸及物料處理等相關作業。而有效的物流策略，可幫助掌握競爭優勢，並擴大企業之附加價值，同時也能降低物流處理等營運成本，近而提升經營績效。因此本組想了解負責供應零售業的市場領導者的物流倉儲作業是如何有效運作的，且捷盟在台灣無論是規模或經營績效，都可堪稱為物流業之標竿企業，因而選擇了「捷盟行銷股份有限公司」來探討。
2. 公司簡介
    捷盟行銷股份有限公司(Retail Support International)於1990年成立，是由統一集團與日本三菱集團合資成立，以架構「最SMART的物流」為目標，提供客戶Total Solution的物流服務為經營理念，基於滿足客戶同時對常溫與低溫物流之需求，捷盟從常溫物流跨入低溫領域，增加業務範圍以提供客戶常低溫整合的全方位物流服務。此外，捷盟也針對客戶不同的商品特性及物流規模，規劃客製化的作業流程與設備，以滿足客製最適化的物流服務。
    捷盟行銷是台灣最專業的物流公司之一，已連續多年榮獲天下雜誌舉辦的「五百大服務業」調查中倉儲運輸業的第一名，目前擁有零售業、餐飲業及批發業等不同業態的十多家客戶，橫跨常溫、低溫、冷藏、冷凍等全溫層的物流服務領域。捷盟目前管理超過三萬種商品，服務超過五千家以上的門市，綿密的物流網穿透全台灣三百多個鄉鎮，每天配送的里程數加總可繞行地球一圈。捷盟在台灣北中南設置了十一個物流倉儲中心及兩個離島分倉，除了滿足客戶在台灣本島的物流需求，也全力協助客戶在離島的業務營運，將物流服務拓展至澎湖、金門、馬祖、綠島等離島地區。
3. 公司沿革
	年份
	事紀

	1979
	統一超商成立物流課，為全省之據點配送常溫商品。

	1990
	· 基於物流、商流分工之考量，由統一集團與日本三菱集團合資，將物流課獨立出來 成立『捷盟行銷股份有限公司』，資本額5,000萬元。

· 於中壢及永康設立兩座物流中心，十月正式營運。

	1992
	與工研院電通所簽訂CAPS電腦揀貨系統開發計劃，國人首度研發完成，於十月導入 捷盟作業系統中，開創物流業新紀元。

	1994
	中壢DC遷移擴建—台北DC成立。

	1995
	領先業界創新導入RF入庫補貨系統，進入即時庫存管理領域。

	1996
	· 台中DC導入PIP流程改善方案之管理概念。

· 承接康是美物流業務。

	1998
	轉投資「伸鴻股份有限公司」CVS專屬物流中心。

	1999
	· 配合7-11外島展店業務，領先進入離島配送，成立了澎湖物流分倉與金門物流分倉， 提供離島民眾更便利的服務。

· 東區花蓮DC啟用，完成前端分散型物流中心(FDC)。

· 捷盟南區專業物流中心—高雄DC啟用。 

· 承接統一生機批發物流業務。

	2000
	· 轉投資『捷盛運輸股份有限公司』。

· 配合7-11台鐵展店，展開一日多配（含週日）的配送業務。

· 電子商務B2B2C購物網站（生活便利購）開始營運。

	2001
	· 三峽DC成立，為前端分散型物流中心。

· 新承接星巴克常溫商品物流配送業務，並成立星巴克專用DC。

· 花蓮DC遷建，轉型為全品項物流中心。

	2002
	· 路竹DC遷移擴建—關廟DC成立，為前端分散型物流中心。

· Smart2000物流系統正式上線，進入科技物流新領域。

· 取得ISO9001認證。

· 獲選為經濟部商業司「優良物流中心作業規範(GDCP)評鑑優良－大型倉儲理貨類廠商」。 

· 開發多功能RF台車，廣泛應用於多項物流作業。

	2003
	· 承接統一藥品批發物流業務。

· 取得ISO14001環境管理系統認證。

· 開發棧板供應機，降低現場噪音、作業更省力。

	2004
	· 承接星巴克低溫、無印良品、統一多拿滋等物流業務。

· 台中及伸鴻DC先後遷建，其中台中DC進行主倉及副倉整合，伸鴻轉型全品項DC。

· 成立無印良品專屬物流中心，並完成北區及南區星巴克低溫物流中心的建構。

· 導入供應鏈管理系統(SCIS)。

· 開發自動疊箱機，提升疊箱效率與正確性。

	2005
	· 完成泛用型常溫DC整建。

· 導入自動洗箱機，大幅提高物流箱清潔效率並確保商品品質。

· 通過ISO 14001轉版審查作業。

	2006
	· 完成泛用型低溫DC整建。

· 承接統健、二十一世紀及統一佳佳等物流業務。

· 獲選經濟部商業司「優良物流中心作業規範(GDCP)評鑑優良－大型企業組優良物流中心」。

· 推動電子發票，提升帳務處理時效與降低成本。

	2007
	· 承接統一時尚、酷聖石等物流業務。

· 導入攜帶式標籤機，有效提升商品驗收效率。

· 配合經濟部商業司進行加工食品流通履歷追蹤計劃(RFID For Food)測試。

	2008
	· 承接統一午茶風光物流業務。

· 承接聖娜多堡物流業務。


4. 物流服務
	進出口協助
	項目
	船務、報關、保稅、拆櫃

	
	說明
	提供全方位的海空運服務，以及進出口報關、報驗等相關業務處理，使客戶貨物能迅速、安全地抵達收貨人倉庫。

	倉儲管理
	項目
	進貨驗收、入庫、盤點、鮮度管理

	
	說明
	驗收進貨商品時，嚴格控管商品的數量與品質，使用RF入庫補貨系統的無線傳輸功能進行商品儲存控管，使得商品先進先出，做好鮮度管理。 

	流通加工
	項目
	貼標、收縮、組裝

	
	說明
	使用自動化的流通加工設備，配合客戶商品的行銷活動，增加商品的附加價值。

	理貨作業
	項目
	接單、揀貨、稽核複點

	
	說明
	提供Web下單、e化訂單處理，依據通路類型與訂單特性進行訂單分析與處理，分別運用電子輔助揀貨系統(CAPS)、RF揀貨台車、RF電動托板車進行揀貨，再配合稽核系統作複點，降低揀貨錯誤率。 

	配送作業
	項目
	 多樣化的配送模式、綿密的配送網

	
	說明
	依據客戶商品、通路的型態，彈性運用不同溫層與車種的車輛，打造客戶專屬的配送車隊。

	逆物流作業
	項目
	 退貨整理、分類打包

	
	說明
	設置退貨專區，進行退貨回收、品檢、報廢等作業，也肩負起資源回收與廢棄物回收的工作，善盡企業社會責任。

	整體物流規劃
	項目
	物流中心規劃與諮詢、物流流程改善、運輸配送模式、資訊系統諮詢

	
	說明
	依據客戶產業需求與供應鏈特性，規劃出最適化的物流模式，並架構出更有效率的供應鏈，達到客戶高滿意度為目標。


5. 服務特色
· 全國物流中心據點分佈完整。

· 物流中心周邊交通便利

· 廠區獨立、外界干擾低

· 全區24小時保全、數位監控

· 每年通過消防安全檢查及舉辦消防安全演練

· 獨立發電設備

· 通過ISO9001、ISO14001認證
· 榮獲經濟部評選為優良物流中心大型倉儲理貨類獎項(GDCP)

· 擁有多元業態之全溫層物流服務經驗
6. 主要客戶：
	零售業客戶
	主要商品

	統一超商(7-ELEVEN)
	食品、日用品

	統一生活(COSMED)
	健康食品、藥品、美容品、日用品

	台灣無印良品(MUJI)
	衣料品、食品、日用品

	統健(SANTA CRUZ)
	健康食品、有機食品、日用品

	統一時尚(PLAZA)
	衣料品、食品、日用品

	餐飲業客戶

	統一星巴克(STARBUCKS)
	咖啡豆、調味液、沙拉、麵包、蛋糕、門市用品

	統一多拿滋(MISTER DONUT)
	食材、雞蛋、門市用品

	二十一世紀(21 CENTURY)
	門市用品

	酷聖石(COLD STONE)
	冰淇淋原物料、門市用品

	統一午茶風光(AFTERNOON TEA)
	食材、門市用品

	聖娜多堡(Semeur De Pain)
	冷凍麵糰、麵包原物料、常溫飲料、門市用品

	批發業客戶

	統一生機
	有機食品、有機蔬果

	統一藥品
	藥品、美容品


2、 流通七化與配送服務水準
1. 流通七化
   捷盟行銷公司在統一企業集團高清愿先生的指導及帶領下與日本物流配送量最大的「菱食公司」以合資的方式進行技術合作。在「菱食公司」的指導下，先後引進了在日本當時在最先進的技術，一為「拆箱零散揀貨系統」，它是以運送帶結合流利架處理需開箱出貨之商品。另一為「儲位管理系統」，使物流中心做有計劃的揀貨，發揮揀貨最大的效率。然而，真正讓「捷盟」順利地邁向現代化之路的關鍵，即為流通七化。將此七個固要素貫穿在一起促成捷盟現代化最主要的動力，也是提昇及改善整體「物流體質」之要鍵所在。其流通七化如下所述：
(1）工廠化
捷盟一開始便將所有的物流中心，都定義為「物流工廠」而非「物流倉庫」，
因此所要塑造是乾淨的、明朗的、安全的工作環境，而非像傳統倉儲所呈現
的髒亂、冷暗與危險。
(2）資訊化
資訊化的努力可達省腦化之外，由於資料、單據均電子化，使作業邁向無紙
化，減少人為錯誤機會。並以電腦取代人工處理這些龐大而複雜的資料，並
可依此洞悉掌握上、下游的資訊情報，使物流中心能即時應變。
(3）省力化
內部搬運作業，在棧板化作業下，結合儲存料架，引進專用之室內宰巷道堆
高機、電動拖板車，搬運物流箱，以輸送帶配合活動式棧板，司機上貨、廠
商進貨使用油壓拖板車，以機械化的設備達到搬運省力化及效率化之目的。
(4）簡單化
在物流中心成立初期，即大量使用省腦化。例如：以顏色管理結合管制圖對
揀貨錯誤進行控管；標示系統則以儲位卡與撿收貼紙獲得相當大的改善；暫
存區規劃為指定區和借用區；出貨暫存區合流看板之使用，既簡單又容易瞭
解，即使是新手也駕輕就熟，大大提昇了工作的替代性。使後勤的支援協助
成為一件簡單的事。
(5）標準化
在一連串的改革後，最重要就是「標準化」，捷盟早在一九九一年就成立了
「標準化推動委員會」。將所有可「一致化」的作業彙整編成「標準作業規
範」，並在中壢物流中心內發起所有屬於中壢物流中心的每一份子，都要按
照標準作業模式來執行。除了作業標準為外，物流中心內的設備、置具、棧
板、鋼架、物流箱、籠車、堆高機等，均力求一致化，如此在教育訓練及維
修保養體制上都獲得重大之改善。
(6）合理化
在改革中求進步，最大的原動力就是合理化，其目的就在精益求精。「凡是
總有更好的方法」這是工業工程的領域上非常盛行的一句話，因此印證在捷
盟蛻變的歷程再恰當不過。一九九二年起，捷盟每年都推出提案改善，其目
的是希望藉內部同仁自發性的改善建議獲得更有效率，且更可行的方法。如
此良性的循環，企業也才隨著不斷地成長、進步、革新。
(7）自動化
在資訊化、機械化、合理化的過程中，捷盟所想要追求的最高境界是自動化，
自一九九○ 至一九九三年間，在以上的過程中，因條碼化使得盤點輸入自動
化；電子訂貨系統使接單自動化；電腦輔助揀貨系統使揀貨修改自動化，而
未來更以構築電腦網路及無線電及時通訊系統，做追求的目標。
2. 配送服務水準
    當連鎖體系膨脹至某一經濟規模時，卻發現沒有建築完整的後勤供貨系
統，這對每一個賣店均無法提供穩定的供貨源。對賣店本身不僅容易因缺貨
造成機會成本的損失外，客源的流失，也將對賣店的經營造成重大的危機。
物流支援高服務水準的時代已經來臨，過去「擁有物流，才是最後的贏家」
的觀念已被打破，惟有實施物流支援高服務水準，才不會喪失原有的競爭優
勢及利基。捷盟以最佳的配送服務水準，將為零售業提供最好的服務水準，
而此舉勢必為流通業帶來衝擊。其配送服務水準如下所述：
(1) 均質化服務水準
民國八十三年捷盟台中物流中心正式開始運作，負責服務中區約一百三十家
店，五月進而將中區一百二十家統一麵包加盟店，納入配送服務範圍。民國
八十三年配送北區遷入位於中壢工業區內，號稱擁有東南亞最多點數之揀貨
系統的台北物流中心。至此，捷盟已於全省北、中、南構築台北、台中、永
康三大物流要塞，並透過日本菱食公司的協助及公司內部員工的努力，導入
更現代化的物流技術及設備為全省北、中、南各地的零售客戶，提供計劃性
的接單、分類、揀取、即時送貨到店的均質化配送服務水準，在擁有穩定的
供貨源後，使母公司無後顧之憂地迅速於全省各地拓展新的店鋪。
(2) 電子化資料處理作業
該公司成立之初，配合其母公司於全省構築電子訂貨系統，使接單作業更加
有效率，減少人工輸入作業，降低錯誤機會。民國八十二年更與工研院電通
所共同開發成功國內第一套由國人自行研製成功之CAPS 電腦輔助揀貨系
統，用以替代傳統揀貨單，使揀貨正確率大為提高，揀貨作業更加簡單化、
省腦化。民國八十三年結合電腦網路系統PC LAN，將整體物流作業構築成
一次輸入，一次輸出之幾近零失誤率的無紙化作業系統。物流中心不只是分
配中心，更是一個大量的資料處理中心，透過電腦及通訊的結合之技術，使
得複雜且易失誤的資料處理作業整體簡單化與正確化。所節省之人工鍵入及
查驗之時間確實驚人。
(3) 六次到店；每日到店
為實現零售客戶所追求的零庫存賣場存貨管理之最高境界，高頻率送貨到店的配送服務，已成為國內所有物流業努力的方向。捷盟行銷於一九九四年底前陸續在全省北、中、南三大物流基地實現每週六次到店，即每日到店的配送服務。實際作法上，就是將捷盟北、中、南三物流中心內部商品，分為A 、B 兩群，A 群以水類、麵食及當面點交商品為主，B 群以零食、拆箱出貨品及其他特別指定商品（如部份暢銷水類）。
(4) 及時到店
捷盟於民國八十三年七月起開始於北、中、南三大物流中心，進行遲送率的
統計，其計算方式：（遲送失誤總次數或家數）/（當日送貨總家數）。即
事先與各賣店協調出最適宜之到店時段，若未於寬放的時間內（現為一小時）
到店送貨，則列記為遲送失誤。及時到店政策的展開，將使門市事先安排接
貨人力，甚至安排卸貨停車位置使得的配送車輛輕而易舉的接近店面，讓卸
貨作業更加方便，門市收貨的效率更為提昇。
3、 捷盟訂單處理
1. 物流運作模式
    在過去整個物流環境成本低廉，倉租便宜、司機易尋、卡車運費不高時，各營業所本身除了業務接單販售外，必須負責商品的儲存管理及配發運送等工作，是處於「商、物」流不分離的階段。但是，隨著社會經濟的高度發展，在卡車司機不足，綑工缺乏，造成卡車運費漲價，運輸成本大為增高，且高地價造成倉租高漲，大都市及其週遭因車輛的快速成長，交通狀況日趨惡化，考慮種種對送貨的不利因素，已逐漸演變成「商、物」流分離階段，亦即從事後收拾型逐漸轉化成強調計劃性的事前規劃型物流管理模式。
2. 訂單處理
    所配送的品項高達2000種，如此複雜的配送業務，更得倚重事先規劃型的物流管理模式；實際的操作模式是以EOS訂貨，各門市運用手提式終端機訂貨，訂貨資料傳到公司後，再傳至各配送廠商。配送貨物要求又快又準，要達到此標準，訂單的處理就顯得非常重要，不論是對客戶(7-ELEVEN)、本身(捷盟)、供應商們而言，不同的訂單處理辦法各有不同的重要性及意義。
7-ELEVEN方面：
  (1)切割訂單給不同的供應商，以降低缺貨風險。
  (2)訂貨商品分類成A、B群，每天只訂其中一種，避免因為倉儲面積過大，撿
    貨動線過長，而造成訂單準備時間花費過多。
  (3)配合每週六次到店的高頻率的配送服務，可以適當切割訂單大小，有助於追
    求賣場的零庫存管理。
  (4)訂單準備時間的縮減有助於及時到店政策的展開，將使門市事先安排接貨人
    力，甚至安排卸貨停車位置使得的配送車輛輕而易舉的接近店面，讓卸貨作
    業更加方便，門市收貨的效率更為提昇。
捷盟方面：
  (1)以on-line連線傳送訂貨資訊，電子訂貨系統可以處理多達數十萬筆的訂單，
    無需人力接聽電話、抄寫訂貨資訊、電子輸入訂貨資料…等。
  (2)配送量穩定，內部作業可以有一套長期而穩定的規範，規劃適當的儲位大
    小，容器、棧板的使用也能配合堆高機的使用有一定的規格型態。
  (3)減少貨車配送次數，精簡貨車數量，不但降低汽車廢氣污染及交通擁擠，
    同時也降低了交通事故的機會。
供應商方面：
  (1)固定的訂貨頻率，加上電子訂貨資料即時傳輸，對於顧客的需求較敏感，對
    於訂貨品項及數量也較容易掌握。
3. 小結
  總而言之，訂單處理必須有綜合的考量：考慮市場的需求、商品儲位大小、供應商最小供貨量，才能計算出最佳訂購批量，對三方都有利。
4、  貨品倉儲 
1. 貨品儲位分配問題
    儲位的分配問題主要在探討如何決定貨品的擺設位置，考量的因素可以從多方面來探討，例如儲位指派優先原則、儲位存放型式，與貨品分類原則等，都是此部分所要探討的東西。
    Francis與White提出一般常見的貨品存放方式，大部分可以分為隨機儲存、定位儲存、分類定位儲存及共用儲存等方式。另外，Rosenblatt與Eynan提出以貨品週轉率作為儲位指派基礎的分類定位儲存（class-based dedicated storage）法，經由他們發現隨著貨品分類的數目增加，可以減少期望行走時間，但是當分類數目在十個以上時的改善就不顯著了。
Jarvis與McDowell探討在穿越走道策略（Traversal  Strategy）的環 境下，假設走道的寬度可以忽略，研究其最佳的儲位指派方法為何。他們利用過去的歷史資料，建構出貨品的出現機率，用此機率建構揀貨距離的期望值模式。此模式可達到揀貨距離最小化。他們發現在平均揀貨時間最小的目標下，提出倉庫裡的最佳貨品安排方式。作者並提出明確的行走距離數學式，進而發展出七個步驟的啟發法則來指派儲位。他們指出如果將所有揀貨頻率較高的品項集中在某些特定區域內，容易造成擁塞的問題，而解決的方法可以利用分區的概念，這發現是他們的研究重要結論之一。
Scott與Ricardo提出幾種群組技術的原則，並將之應用到揀貨作業
上。他們認為倉儲作業和一般製造有許多共同點，如兩者都不需爲不同顧客而有不同的操作，因此兩者的場所規劃都可專注於作業效率。主要有以下四項：
  一、提出利用貨品項－訂單別矩陣作為貨品分群的工具。
  二、把聚群分析（cluster  analysis）應用在系統中的運輸車上，該矩陣和之前提出的方式類似，只是列的部分由品項改為運輸車。
  三、將揀貨員指定到特定的貨品。當同一時間之訂單數多時，將可以減少訂單
      揀取次數。
  四、運輸車之容器指定到特定之貨品，如此一來，將可以減少揀貨員在不同運
      輸車上，尋找相同貨品之時間。
    Rosenwein以整數規劃法求解最佳的揀貨路徑問題。作者將品項叢集後， 再以0-1整數規劃建構叢集問題的模式，以求解最佳揀貨路徑。Brynzer與Johansson提出利用貨品結構來減少揀貨的時間。簡美珍與陳振明依據客戶的歷史訂單資料，使用「訂單-品項-數量」的分析法，將各項貨品成對出現於同一張訂單之頻率作紀錄，並建立「品項關係圖」，再藉此關係圖將累積次數分為五個等級，編制品項相關分析表，用來進行儲位佈置以使揀貨員之揀貨距離最小化。Brynzer與Johansson提出利用貨品結構來減少揀貨的時間。由於不同的貨品通常具有部分相同的零組件，如果將這些零組件之間的關係利用貨品結構的方法，加以分類成不同類別的群組來揀貨，將可有效地降低零組件揀取的次數。
    簡美珍與陳振明依據客戶的歷史訂單資料，使用「訂單-品項-數量」的分析法，將各項貨品成對出現於同一張訂單之頻率作紀錄，並建立「品項關係圖」，再藉此關係圖將累積次數分為五個等級，編制品項相關分析表，用來進行儲位佈置以使揀貨員之揀貨距離最小化。Liu（1999）提出在物流中心利用數學規劃方式，分析揀貨單的「訂單-品項-數量」關係，配合排序的方法來改善物流中心的儲位規劃與揀貨作業，並建立 模擬模式來加以評估。
2. 貨品儲位的管理問題
    良好的儲位管理可以有效減少揀貨員行走的距離及縮短作業時間，同時也能夠有效地利用儲存空間。常見的儲存方法有以下幾種：
（1） 定位儲存（Dedicated Storage） 
每個貨品都有屬於自己固定的位置，亦即有其特定的存放空間，不能和其他的貨品對調或放置在其他空間內。其優點為容易管理，揀貨人員容易熟悉貨品存放位置，進而提昇揀貨效率。其缺點為需要較多的儲料架空間，使得料架使用效率降低。
（2） 隨機儲存（Randomized Storage） 

和之前的存放策略不同的地方是該方法的貨品並沒有固定的存放位置，也就是貨品可放至於任何位置，只要該空間足夠容納這個品項即可。其優點為儲料架的使用率較高，因此只需要按所有庫存貨品的最大庫存總量設計即可。缺點是揀貨員的揀貨困難度較高，另外，週轉率較高的貨品可能被存放在離出入口較遠的位置，無形中增加了貨品搬運的距離。
（3） 分類儲存（Class-Based Storage） 

所有的儲存物品均按照一定的特性加以區分，每一類物品都有其固定的儲存區域，而同屬一類的不同物品又按一定的法則來指派儲位。物品通常依據貨品關聯性、週轉率、貨品特性等來加以分類。此法具有定位儲放的優點且較具彈性。缺點則與定位儲存法一樣，需要較多的料架空間，儲位使用率較低。
（4） 分類隨機儲存（Random Within Class Storage） 
將貨品分類放置，每項貨品都有固定的存放區域，但是在該區域裡的存放位置則沒有固定，此法類似於將隨機儲存法與分類儲存法合併使用。此法具有分類儲放的優點，能夠節省儲位數量並提高料架使用率。缺點是貨品揀貨作業的困難度較高。
（5） 共用儲存（Shared Storage） 

在確知各貨品進出倉庫的時間頻率下，不同的貨品可以共用相同的儲位，這種方式便稱為共用儲存。此種方法在管理上雖然較為複雜，但所需的儲位空間及搬運時間卻更為經濟。
3. 貨品分佈法則
    各種貨品類別：
    在同一揀貨區域範圍內，將貨品項依據其所屬類別，作為貨品分類放置的法則，此法可以減少揀貨人員搜尋同類貨品之時間。我們在實驗一開始，便將所有貨品項大致分為十種類別，其主要依據為一般零售店之分類準則，同時為方便程式編碼，在此僅將十類貨品，分別給予編號 1-10，其分類對照表如表 3-7 所示。 例如：倉庫內所有鋁箔裝飲料，都給予其統一類別編號 1，並將各種品牌之飲料都放置於相同或鄰近之揀貨區域內，如此一來當揀貨人員在揀取不同品牌之飲料時，亦能較快速找到該類貨品。假設今有 18 項貨品，在還未經過分類整理前，其資料如表 3-8 所示。
表 3-7、各類商品編號對照表
	類別
	編號
	類別
	編號

	飲料類
	No.1
	酒類
	No.6

	麵類
	No.2
	日用品類
	No.7

	零食類
	No.3
	卡類
	No.8

	其他加工商品類
	No.4
	門市自用品類
	No.9

	菸類
	No.5
	其他類
	No.10


表 3-8、貨品列表
	品項編號
	品項名稱
	品項類別
	品項編號
	品項名稱
	品項類別

	1
	葡萄酒
	6
	10
	味味㆒品
	2

	2
	舒跑
	1
	11
	海尼根啤酒
	6

	3
	味全優酪乳
	10
	12
	七星牌香菸
	5

	4
	長壽菸
	5
	13
	養樂多
	1

	5
	牙線棒
	7
	14
	光全鮮乳
	1

	6
	統㆒牛肉麵
	2
	15
	古道綠茶
	1

	7
	小廚師
	2
	16
	麒麟啤酒
	6

	8
	台灣啤酒
	6
	17
	來㆒客
	2

	9
	日本梅酒
	6
	18
	面紙
	7


    待作者將貨品作分類處理之後，再將各類貨品分開歸類，並以不同顏色區分，作為將來貨品項指派揀貨區域位置時之參考依據，並得表 3-9 所示。
	品項編號
	品項名稱
	品項類別
	品項編號
	品項名稱
	品項類別

	2
	舒跑
	1
	12
	七星牌香菸
	5

	14
	光全鮮乳
	1
	1
	葡萄酒
	6

	13
	養樂多
	1
	9
	日本梅酒
	6

	15
	古道綠茶
	1
	16
	麒麟啤酒
	6

	6
	統㆒牛肉麵
	2
	8
	台灣啤酒
	6

	17
	來㆒客
	2
	11
	海尼根啤酒
	6

	10
	味味㆒品
	2
	5
	牙線棒
	7

	7
	小廚師
	2
	18
	面紙
	7

	4
	長壽菸
	5
	3
	味全優酪乳
	10


表 3-9、整理後貨品分類
4. 捷盟的倉儲作業
    捷盟在規劃倉儲作業時，主要考慮到揀貨機是否順利展開。因此設備計劃係依據揀貨特性來規劃，不同商品使用不同的倉儲設備。因此，商品分析顯得特別重要，商品分析的項目包括商品的類別、重量、體積、單價高低、易碎性及周轉率等。
    倉儲區共分為六區，A 區為香煙管制品區，B 區為整箱零食，C 區為整箱水類麵食，D 區為拆箱日用品，E 區為拆箱食品，及F 區為自用商品區。規劃是依商品特性來區分，以利於揀貨作業為原則，捷盟在收到訂單後，立即分成六區各列印所需店別貼紙，加上各家的條碼，利於揀貨。倉儲保管區內的設備，係依重量來選擇不同的存貨鋼架，共分為四層，此種貨架同時兼具保管區與揀貨區的功能，為流通功能而設計。開箱揀貨區品項較多，設置上下樓層以善用空間。
    而搬運設備的使用方面，貨品入庫主要以堆高機來進行，整箱出貨區則以電動拖板車來執行搬運與揀貨的工作。拆箱揀貨區，則以特製器盒承載貨品，利用輸送帶分合流設備來搬運。最後，以手推車或拖板車，將貨品送至出貨暫存區。此種作法，掌握作業的特性與標準化的要求，針對特定的揀貨區，實施倉庫的自動化，對成本的節省與效率的提昇，實有立竿見影之效。
5、 揀貨系統
1. 電腦系統輔助撿貨系統
電腦輔助揀貨系統，即為無揀貨單的撿貨作業。看揀貨單揀貨容易因看錯或站錯位置而誤拿食品。若將揀貨單改成電子配備，先將客戶訂單輸入電腦，再傳至揀貨現場的工作站，工作站再做出指示，將須揀貨的架上把燈亮起，並且顯示須揀貨的數量，並於揀取完後按下完畢鈕，該項作業即完成。
若缺貨時，按下缺貨鈕，立即會有人員前來處理。由於該系統兼具「數據自動收集」功可解決個人別、時間別及完成工作量之間的關係。
於建立各項作業的「標準工時」之目標基準後，可於訂單進入電腦的同時，立即預測出各區域的各項作業應投入多少工時，並適切分派工作，且由「完成工作量」之自動統計系統進行追蹤，並適時做必要的人員調動，達成各區域的「生產線平衡」。有了該套系統後，其成效使得揀貨正確度提高10 倍以上，且揀貨錯誤率由原先的千分之二降至為萬分之二，而揀貨的速度及效率也提高30一50 ％。使得捷盟從訂貨、揀貨到出貨，完全在電腦上作業不僅減少了紙張的浪費合乎環保效應，更減少在人力、時間、金錢上之成本，在在都顯示該系統的重要性。
2. 揀貨作業
(1)  揀貨前置作業
    在揀貨的前置作業方面，7-ELEVEN 的訂貨方式，依捷盟對訂貨商品的分類，分為A 、B 兩群，A 群為香菸（高單價）及水類（重量重）B 群為零食、日用品及自用商品，通常小店（每月營業額低於60 萬元者），採用隔天訂貨方式，每天只訂A 群或B 群之一種，其原因為倉儲面積大，讓揀貨人員不必從A 區揀貨到F 區，來縮短揀貨的動線長度，避免每張訂單花費
太多的時間。
(2)  揀貨方式
    捷盟之揀貨方式係採用電腦輔助揀貨系統替代傳統的揀貨單。揀貨正確性因而大幅提高，
作業更加簡單化、省腦化（減少人員的思考）。
以往的揀貨作業，工作人員看單揀貨容易因看錯或站錯位置而拿錯，但將揀貨單改成電子配備，先把客戶訂單輸入主電腦，傳到揀貨現場的工作站，再作出指示。開始揀貨時，揀貨當揀貨人員先索取站別標，同時揀貨走道上的電子看板會顯示店別代號揀貨人員到揀貨架前，只要按照燈指示，揀取所需要的數量即可取完後，再按下完畢鈕，若缺貨亦有缺貨鈕，按下後立即會有人員前來處理。在拆箱揀貨區，每一區位有專人揀貨，揀貨人員是用物流箱揀貨，由於每區的揀貨速度不同，所以此區的輸送帶是採用人工式的，到合流區前，才有自動輸送帶，配合感應器讀取箱上的店別條碼自動做合流的動作，此方式大大減少合流區所需要的人工數。
(3)  補貨作業
    在補貨方面，捷盟採用「RF 無線電通訊」補貨係統。貨品入庫時，此系統將在保管區內，依進貨量的大小找尋適合的位置存放，堆高機操作員於驗收入庫時，利用Handy Terminal 將進貨資訊傳至主電腦。當揀貨區之商品到達補貨點時，將產生補貨訊息，作業員只要在現場查詢，即可在最短時間內。
將商品從保管區送達揀貨區。藉由此套系統，隨時都掌握庫存，做到及時補貨，避免有貨未出之缺失。而保管區空間利用的彈性很大，可適應季節性的需求變化。
   透過撿貨系統的管控，系統設計本身將人可能出錯可能性的因素降到最低，以系統為倉儲管理核心，人的存在價值就是剩下……
6、 結論
   在去捷盟參訪時，幫我們簡報的經理提到捷盟公司的經營理念：親切互助精神、愛惜尊重商品、整潔安全明朗、準時正確送達；而不論是在參訪的過程或是在參考其他相關資料都證明了捷盟公司的確遵循著他們的理念而前進。從一些數字也可以看出捷盟的努力：

	客戶服務指標

	缺貨率
	380PPM

	短溢率
	22PPM

	顧客抱怨率
	0PPM

	準時率
	96%


	內部管理指標

	DC商品損廢率
	21PPM

	盤點差異率
	200PPM

	迴轉率
	4.7次

	工安職災率
	0次


7-11能夠成為通路之王其中一個很大的原因就在於捷盟這一整套縝密、高達成率的物流系統在背後的支持。物流乍看是個平凡的工作，卻是個不平凡的事業。
7、 資料來源
物流中心之撿貨最佳化，翁振凱，2002.07
捷盟行銷，吳建安、吳孟翰、蔡育城 
捷盟行銷股份有限公司所提供之投影片
8、 分工表
	動機&公司介紹
	蔡孟蓁

	流通七化&配送服務水準
	曾千琿

	訂單處理
	許名漢

	貨品倉儲
	傅繼正

	撿貨作業
	陳銘新

	結論、統整&製作PPT
	郭迎時














