出國報告（出國類別：考察）

參訪日本東京國際物流展及考察專業物流中心

           服務機關：台糖公司高雄分公司

           姓名職稱：林凱緯  課長

                     黃智民  業務管理師

           派赴國家：日本

           出國期間：99.09.14至99.09.18

           報告日期：99.10.29

摘要

為因應2010年兩岸簽署EFCA後農產品進口之發展契機，藉由本次赴日本參觀東京國際物流展及參訪專業物流中心，以作為承接本公司自有商品物流配送業務及評估日後規劃與推動常溫、低溫蔬果物流配送系統之參考。

東京國際物流展：每2年舉辦1次，展出規模約有400家廠商，為世界三大物流展之一，本次物流展所展示的設備及物品，符合世界的環保、節能、清淨的潮流，較具特色的參展產品有自動封收縮膜包裝機、數字揀貨系統、動力滾筒、塑膠棧板、雙色物流箱。

ECO'S所澤物流中心：可處理常溫、低溫與冷凍等全溫層產品，最多可處理100個店鋪，揀貨作業係引進外籍勞工，藉由專業檢定與教育訓練以降低檢錯率，並注重資源再利用與環保相關議題(如降低車輛廢氣排放、包材廢棄物之回收與利用、循環型商品販售)。

CX Cargo印西冷凍物流中心：為Coop生活協同組合連合會的關係企業，為日本最大冷藏冷凍之物流中心，主要處理小包裝冷凍商品，配送範圍：茨城、千葉、埼玉等地區。作業大部分採自動化物流設備處理，作業環境需維持-25℃~5℃，建築物採用環保節能設計。

本次參訪觀摩活動之心得與建議如下：

一、印西冷凍物流中心採自動化作業取代人力，但造價昂貴。反觀台灣地區消費環境，不適合巨額投資自動化設備，ECO'S所澤物流中心雖採人力作業，但經營者透過作業流程改善及管理制度，以提升作業效率，是值得借鏡之處。

二、本次物流展參展之物流設備具有載具再利用性、容器規格標準化、訂單與貨況資訊化、設備自動化等特色，物流中心採環保節能設計並透過流程改善以降低車輛廢氣排放，故日本係以全方位思考物流作業環節，以達成削減二氧化碳排放目標。

三、ECO'S所澤物流中心建構逆向物流之作業模式，包材廢棄物之回收與利用、循環性商品銷售。由於本公司擁有多處農場、物流據點及銷售通路，可參考日本經驗，規劃農產品物流配送系統，建構產運銷之循環體系，以滿足消費者需求。
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壹、目的

本公司向來是砂糖製造業，利用自有面積廣大農場種植甘蔗，採收、煉製成糖品，再透過配銷體系銷售配送至消費市場；後來配合「多角化經營」政策，產品由原有糖品擴增冷凍肉品、精緻農業、食用油品、保健食品、美容保養品等類別。

本公司土地資源豐富，除供作農業使用外，尚有多處土地位於高速公路旁或鄰近快速道路等主要交通幹道，適合發展物流業務，如鄰近中山高速公路員林交流道設置溪湖物流中心，已承接育冠公司(生活工場)及本公司自有商品的物流配送業務。與新竹貨運公司合作，在中山高速公路永康交流道附近成立永康物流中心，在88快速道路鳳山交流道成立鳳山物流中心等。

本公司在高雄港46、47號碼頭有專用散裝碼頭，毗鄰第一貨櫃中心，處理本公司原物料糖、穀物散裝進口、裝卸、運輸業務，該碼頭後線因原有運輸鐵道拆除後，騰空出相當大的空地可供後續發展應用。

兩岸ECFA簽署前，政府已開放大陸部份農產品(包括了穀類及豆類、花卉、蔬果、農產原料等)，2010年1到6月冷藏蔬菜，台灣出口到大陸為6萬多美元，而大陸輸入台灣是226萬美元，相差高達33倍。簽署EFCA後2011年將再開放830項管制的大陸農產品，預期大陸的農產品勢必大量回銷台灣。

為因應農產品物流發展契機，台糖在高雄港碼頭現有設施與功能經過改善、調整即可提供散裝或櫃裝農產品通關、儲存、簡易加工、配送、運輸等服務。再加上本公司在高雄縣市有多處土地鄰近高雄港或中山高速公路，可以初步規劃作為「高單價農產品進口之物流中心」及「蔬果發貨中心」。

高單價農產品進口物流中心之招商對象主要以進口貿易商為主，利用中心低溫設施與提供高附加價值之儲存、簡易加工、配送、運輸等服務功能以成為進口農產品供應鏈之整合媒介；蔬果發貨中心招商對象包括有進口商、零售商及直銷商等，可提供合法的物流用地及廠房進行農產品的整理、分級、包裝、理貨、貨運、並設置辦公場所供承攬及報關等業者使用，以擴大對物流業者的服務。

日本之物流產業發展甚早，物流中心具有先進之規劃，高效率之作業與服務配套措施完善，是最值得觀摩學習之國家；基此，藉由參與中華民國物流協會「2010日本東京國際物流展暨觀摩研習團」赴日本參觀東京國際物流展及參訪常溫低溫蔬果不同型態的日本專業物流中心之的經營管理作業情況、物流軟硬體設施、資訊系統、揀貨及分類系統模式，以作為承接本公司自有商品物流配送業務及評估日後規劃與推動常溫、低溫蔬果物流營運據點、物流配送業務及資訊系統之參考，並藉此開拓商機。 

貳、過程

一、東京國際物流展

(一)東京物流展是全世界最專業物流展覽之一，每2年舉辦1次，本次展出日期為2010年9月14~17日，展覽會場設在東京的國際展覽中心(TOKYO BIG SIGHT)，東京國際展覽中心(為世界著名的專業展館)總占地面積80,000平方公尺，採鋼骨結構，高層部分呈現倒三角形的輪廓，配合多立面的外形設計為其標誌，使整個建築極具現代感與創意設計，站在該展覽中心第二層的廣場上，視野十分寬廣可以眺望整個東京灣的美景，所以選用「BIG Sight（譯為:大視野）」來命名。整個展覽中心由東、西2座展示棟、和會議棟構成，內部設施有可容納1000人的國際會議廳、22個會議室、10個展示廳、頂層展示場和室外展示場，並同時設有便利商店、餐飲街，可供參觀人員消費。

(二)本次物流展場館位於東展示棟，共計有東2、東3、東5、東6等4個館，參加展出廠商大約有400家，展出攤位約有1,700個，主要參觀人士為來自全球各地物流實務界人士及當地產學人士，參觀人數在10萬人以上，其展場規模、參展廠商及參觀人數可列為世界三大物流展之一。

(三)本次物流展所展示的設備及物品，符合世界的環保、節能、清淨的潮流，其各展館所展出內容如下：

1.東2館：

(1)運輸車輛-運輸車輛、台車。(東2館)

(2)貨盤、集裝箱 (運輸、包裝)。

(3)包裝系統。

(4)物流器械零部件

2.東3館

(1)第三方物流合理化管理

(2)信息器械、軟體系統。

(3)保管運輸服務。

3.東5館

(1)分揀貨系統-包括數位分揀車、數位揀貨標韱。

(2)搬運器械系統。

4.東6館

(1)保管器械系統-自動倉庫、貨架、移動架、旋轉架。

(2)產業車輛-叉車、無人搬運車、高空作業車。

(四)參展場具特色的設備：

1.自動封收縮膜包裝機(ROBOT WORKER)：

(1)該包裝機係透過一滾輪沿著棧板四周繞行，使包裝機的升降桿內收縮膜能依此包覆於棧板上貨物。

(2)具備自動檢知、行走速度調整(回轉速度：38~65公尺/分)及充電(AC100V)等功能。

(3)收縮膜可包覆高度：220公分、升降桿之昇降速度：1.3~6.1公尺/分、總重量：220公斤。

(4)封收縮膜為物流中心收貨作業進行翻板或入儲、棧板出貨作業，為防止棧板上商品於搬運過程掉落的一種防護措施，本項產品可取代部份人力且搬移方便，適用於物流中心。

(5)本次參展除上述產品之外，尚有固定式自動封收縮膜包裝機，適用於工廠大量製造之商品以棧板疊棧後進行自動封收縮膜作業。

2.數字揀貨系統(Digital Picking System)

(1)電子標籤揀貨系統係將倉庫管理系統(WMS)之揀貨分析資料，獲取商品揀貨數量及存放儲位編號，經PLC控制器及接線箱，將揀貨數量直接顯示在對應儲位之電子標籤。

(2)電子標籤一般由高亮度按鈕和數位顯示部分組成，開關亮燈時揀貨人員前往指定儲位，依顯示之商品數量進行揀貨作業，再按開關確認揀貨完成，系統隨即指示下一個揀貨商品儲位，揀貨人員依前述至指定儲位揀貨。

(3)電子標籤之開關可分為：標準型開關(採用亮燈部分用手按下即可拍滅的確認鍵)、拉線式開關和棒形開關(適合貨物體積大，貨位高的場合)、腳踏式開關(兩手無法作業之揀貨人員)、大型開關(適用於佩戴工作手套之揀貨人員)、小型開關(適用分揀體積小的貨物)。

(4)分揀系統分為摘取式和播種式等，透過電子標籤揀貨系統可以無需揀貨單及可進行揀貨之無紙化作業環境，並可提高物流中心的生產效率和作業精度。

(5)本次參展之產品除了一般揀貨作業之外，尚可應用於組裝加工(易於安裝拆卸，適合經常需要更改作業現場佈局)、低溫冷藏(防滴漏設計)、環境問題(無毒PVC材料製成，可資源再利用)、小型貨架(適合小件貨物的分揀作業)。

(6)在貨架之儲位、揀貨貨車增設磅秤，藉以計算商品揀貨數量對應之重量，以防止揀貨人員揀錯數量。

3.輸送機自動化-動力滾筒

(1)輸送機自動化係輸送帶之傳動組成元件主要有：無動力滾筒(Idler Rollers)、動力滾筒(Power Moller)、馬達驅動器(Motor Driver)，其中動力滾筒係採用了高効率直流DC24V無刷馬達以驅動無動力滾筒，並使輸送帶上貨物移動。因直流電源能直接與PLC(可程式控制器)連結，可控制貨物流向，非常適合作爲物流配送中心等高速搬運輸送機的動力源。其標準規格有φ48.6mm；φ50mm二種類、同時根據要求可提供不同長度、及速度的產品。
(2)藉由一根動力滾筒(Power Moller)透過連動帶可帶動5根無動力滾筒,形成一個輸送單元，通過各單元組合上加裝的檢測器，連接到PLC或物流控制器上，各單元即可被連成一條輸送線，形成“轉、開、需求（Run on demand）的ZPA（各單元分別驅動）系統。

(3)產品特色：高効率、(直流馬達因輸入輸出變換効率高、馬達扭距大)、使用壽命長(電機採用無刷馬達，其壽命可達15,000小時以上。該産品同時還具備變速、電動式刹車機能)、安全性(直流DC24V無觸電危險，爲世界通用的標準電壓)、智慧性(通過直流電源驅動直接可與PLC直接連結、利用OCR、讀取器等實現了對貨物的準確控制)、故障易排除(因其控制器自身具有檢測功能，所以貨物在搬送中當機或發生滯留時會發出錯誤信號，電腦會及時採集錯點位置及網路控制，迅速對應處理)、環保性(貨物輸送過程可透過Run   on  demand[需要時通電啓動]控制器來達到節能、降噪效果並可節省現場作業空間)。
(4)應用實例：食品、醫藥、圖書館等配送中心、郵件物品分類、快件分檢配送中心、自動倉庫的出入庫自動運輸系統、蔬菜與水果行業分選系統、製造工廠的搬送系統、無埃環境搬送設備。

4.綠能環保之物流設備

(1)塑膠棧板：出口免煙燻、可重複使用、易清洗。

(2)雙色物流箱：顏色管理(貨品裝卸識別)、可分解(可節省回收空間)。

二、ECO'S所澤物流中心

(一)公司簡介：

1.ECO'S集團為實體超市，在日本關東地區約有100家店鋪。

2.「ECO'S」命名由來：

(1)Economical：不要浪費無謂的資源。

(2)Ecology：考慮環境相關議題。

(3)Economy：專注於客戶購買商品包材的節省。

3.ECO'S集團旗下共經營5處物流中心(埼玉縣2處、茨城縣1處、山梨縣1處、靜岡縣1處)，其中所澤物流中心位於埼玉縣，成立於西元2001年，為一家全天候24小時運轉之物流中心，該物流中心定位為涵蓋常溫、低溫與冷凍等全溫層的重要物流據點，同時並提供加盟店(SAEKI株式會社、TAKARAYA株式會社)作為合作社小供應商的共同物流中心機能。

(二)物流中心配置：

1.所澤物流中心為地上2層建築物，總樓地板面積為7,200平方公尺(約2,163坪)。

2.一樓佔地3,300平方公尺，設置分揀機、分貨區，為轉運型之貨物處理中心。

3.二樓佔地3,000平方公尺，分為庫存區、電腦機房及辦公室，存放點心、零食類等高回轉率之商品，約56,000箱(品項數：一般為60)。

4.交貨方式：按品類別人工揀貨、配送至店舖上架，可全年出貨。

5.該物流中心並引進RFID(採用UHF頻帶)以改善物流作業流程並提升對店鋪的服務。

(三)作業概況：

1.商品處理時間：

(1)常溫商品：當日早上6點至當日晚上6點。

(2)低溫商品：當日晚上6點至翌日早上6點。

2.配送次數：每日4次。

3.處理商品內容：零食、蔬果、生鮮魚肉、加工奶類及家常菜之食品。

4.目前處理53店鋪，最多可處理100店舖。

(四)引進外籍勞工與管理

1.由於日本目前面臨老年化社會及少子化環境，造成勞動市場人力短缺，而引進外籍勞工替代。

2.該物流中心在揀貨作業部分，採用越南籍勞工進行作業，每位外籍勞工在日本工作為期3年。

3.外籍勞工須通過作業檢定考試方能進行揀貨作業，並制定標準作業流程及定期實施教育訓練，以降低商品揀錯率。

(五)作業改善與效率：

1.物流箱之規格統一化

(1)西元2009年為配合日本超市合作社聯合推動「容器規格標準化作業」要求，將配送承裝容器(物流箱)之規格統一化。

(2)原有協力廠商因物流箱規格不一(大小及顏色差異)，致使每一台車只能承載20個物流箱。

(3)容器(物流箱)規格標準化之後，每一台車可承載50個物流箱，提高貨車之承載率。

(4)物流箱可以在協力廠商、物流中心、批發商互相流用，可減少物流箱數量。

(5)因提高貨車之承載率連帶減少運輸車輛之配送次數，使車輛排放二氧化碳量降低，亦使企業降低物流成本。

2.作業空間合併之效用：

(1)西元1996年該物流中心將常溫與低溫(各約1,200坪)分成2個不同作業區域，作業處理時間為32小時(各為16小時)，配送次數為每日2次(早上、中午)。

(2)西元2007年則將常溫與低溫作業區域合併為1個，除可產生場地空間節省的效用之外，另作業處理時間縮短為24小時(各為12小時)，配送次數為每日4次(低溫為早上與中午、常溫為傍晚、夜間)，可使人事與營運成本降低，配送車輛亦由90台降為50台。

(六)RFID系統導入與利用

1.日本國內RFID(射頻識別標籤)系統目前主要有3個頻段：HF（13.56MHz）、UHF（952~954MHz）、微波（2.45GHz被動式）等。

2.該物流中心RFID系統使用的頻段為UHF(採用日立製作所產品)，係利用UHF頻段具有通訊距離遠及可同時讀取多筆的特性，應用於商品配送作業流程之控管。

3.該物流中心接單後進行揀貨分析，經由作業人員揀貨並將訂單商品放入物流箱，出貨時再將物流箱堆疊入籠車內，並將儲存該籠車的訂單商品資訊的RFID標籤掛於車上，並經由配送車輛送往批發商或店鋪，除可追蹤貨物流向並可縮短交貨時間，以提升配送效率。

(七)包材廢棄物之回收與利用

1.商品由物流中心配送至店舖後，利用回程車載運店鋪商品販售產生之包材廢棄物。

2.包材廢棄物主要有空紙箱、生鮮食品之保麗龍包材、牛奶紙盒、寶特瓶、玻璃酒瓶、鐵鋁罐等放入經由完成配送的籠車內並集中載運回物流中心。

3.包材廢棄物處理：空紙箱係透過壓縮設備進行壓縮以節省存放空間，保麗龍包材則以減溶機進行減溶成粒狀保管，其餘廢棄物則分類保管。

4.經分類處理之包材廢棄物，再由容器回收業者至物流中心收購，可減少回收業者至各店舖收購之車輛次數，降低二氧化碳排放量。

5.空紙箱、寶特瓶則送往中國大陸處理，保麗龍、牛奶紙盒、鐵鋁罐則在日本回收再利用。

(八)循環型商品販售

1.循環型商品有兩種：特別栽培米、旨香豚。

2.「特別栽培米」係收集各店舖之廚餘運送至有機肥料業者，將廚餘進行發酵堆肥之肥料，再送至契約農場進行施肥所生產「特別栽培米」，再由ECO'S公司收購並由各店舖販售。

3.「旨香豚」亦同樣收集各店舖之廚餘運送至飼料業者，將廚餘進行殺菌、發酵處理產生粉末與液態飼料，再送至契約養豚場進行飼養，養成後送往肉品加工業者，將豚肉商品包裝成「旨香豚」，再由ECO'S公司收購並由各店舖販售。

4.ECO'S公司之循環型商品，因推行「再生利用事業計畫」，獲頒日本政府平成21年度「環境大臣賞」殊榮。

三、Coop Net事業連合之CX Cargo印西冷凍物流中心

(一)公司簡介：

1.日本生協連：在日本因經濟高度成長過程中，民眾發現有些廠商提供的食品並不符合消費者需求及品質問題，於是在各地發起「讓消費者能夠獲得更好、更適當的商品」之組織，屬特殊法人團體(類似台灣之消費合作社)，該組織並把商品物流業務交由協榮流通公司處理。

2.Coop Net 是日本生協連(日本生活協同組合)在關東地區的連合會之一，主要是由會員組成為主，會員透過繳交入費會而成為會員，會員們基於共同的理念，透過共同購入、個人宅配的方式整合商品、物流、生產、系統、人事等事務，入會的人數在日本高達 355 萬人，消費金額更高達 5,000 億日元的規模。

3.印西冷凍物流中心為Coop生活協同組合連合會的關係企業，位於千葉縣印西市的松埼工團園區內，於2009年6月21日開始啟用，為日本最大冷藏冷凍之物流中心。

4.透過自動倉儲的入出庫，來追求質量效率的極致化，並且使用分類系統、循環箱和 RFID 等相關設備來處理每天數十萬個 SKU 的零星揀貨，並出貨給數十萬個組合員客戶。

(二)物流中心配置：

1.該物流中心係由新日鐵工程公司進行建築物之設計、施工，大倉輸送機公司進行物流設備之設計施工，並聘請專業物流顧問公司諮詢內部作業流程，委由協榮流通公司進行營運管理。

2.該物流中心為地上3層鋼筋建築物，總樓地板面積約為32,886平方公尺(約9,947坪)。

3.一樓主要設置進貨與出貨月台、進貨理貨區(5℃)、托盤式自動統倉(-25℃)、箱式自動統倉(-25℃)、破材處理室、雨水處理室、出貨冷凍庫(-25℃)、出貨暫存區(5℃)，停車位400個。

4.二樓主要設置集品作業室(10℃)、分貨理貨區(-11℃~-20℃)、辦公室、會議室、更衣室、靴替室及餐廳。

5.三樓主要設置機房、物流箱供給作業室。

(三)設備處理能力：

1.該物流中心設計之初已考量未來擴張能力，最終希望達到年度1億6,900萬件處理物量的能力(預計2010年為1億2千萬件)。

2.廠區尚有預留空間以因應未來階段設計增建自動倉庫需求。

3.該物流中心設計為冷凍專用中心，故加強從進貨至出貨作業流程之間之品溫管理。

4.採用新式揀貨系統及補貨系統以精簡人力，提高生產力。

5.積極導入減輕環境負荷的對策，該物流中心採用減輕環境負荷的機具耗材及檢討對環境負擔少的業務運作方式。

(四)作業概況：

1.訂單作業：日本生協連每週固定寄廣告紙至各會員家中，會員下單後，訂單資訊轉到該物流中心後進行物流作業，於隔週宅配到會員家中。

2.進貨作業：商品係以棧板方式進貨，先由1樓進貨月台卸貨，經由進貨理貨區作業後，入儲至在-25℃低溫環境下之棧板式自動統倉，該統倉可存放3,400板。

3.揀貨作業：依訂單指示進行揀貨分析，透過存取機至棧板式自動統倉指定儲位取貨，移置2樓分貨理貨區進行商品開箱、容器換裝等作業，並將開封後商品放入指定貨架，訂單商品之揀貨由作業人員透過貨架上電子標籤的亮燈指示，將商品摘取放入條碼讀取器，並等待條碼讀取器的亮燈指示放入輸送帶，經由自動分揀機放入物流箱後再移置1樓箱式自動統倉存放。

4.出貨作業：配送車輛到達該中心時，訂單商品再由1樓箱式自動統倉移置出貨暫存區進行出貨作業。

5.營業內容：該物流中心主要處理冷凍商品，屬小包分裝之訂購處理(依會員別揀貨)，若會員除訂購冷凍商品之外，並訂購常溫商品，則冷凍商品先運至宅配中心後，再共同配送至會員家中。

6.配送範圍：茨城、千葉、埼玉等地區共計55處宅配中心。

(五)環保節能設施：

1.雨水再利用貯留系統：該系統係利用物流中心之屋頂收集雨水，雨水經過濾槽沈澱過濾後，導入至雨水貯水槽，可取代部份自來水用量，主要應用於廁所沖洗用水、空調冷卻塔用水補充、消防、洗車及庭園澆灌等用途。

2.地熱空調系統：地熱空調是利用地熱控制冷暖氣耗電量的空調系統，做法是把配管埋在地底下數十公尺至一百公尺處，讓水在管道中循環。冬天時由於地球表層之土壤溫度高於空氣溫度，透過地熱將變暖的水從管道中汲取上來，經交換器取得熱能運用在暖氣空調系統。夏天則利用地球表層散熱，可讓管道中的水在地底下冷卻之後，再運用在冷氣空調上，以此節省物流中心之空調用電量。

3.高度絕緣外壁材料：該物流中心之自動倉庫需在-25℃低溫環境，理貨與揀貨區亦須在5℃的環境，為保持作業環境溫度，故採用隔熱性與防污性良好之絕緣材料做為建築物之外壁，以確保低溫之作業環境。

參、心得及建議

本次參訪觀摩活動之心得與建議如下：

一、印西冷凍物流中心物流作業機能(如理貨、庫存、分貨及揀貨)皆以自動化物流設備取代人力，為目前日本國內最先進冷凍物流中心，耗資100億日圓(約台幣40億元)，造價昂貴。因日本生協連組織會員高達355萬人的消費市場，且日本消費者對於食品品質與安全要求甚殷，可接受較高商品宅配費用，故有穩定的客戶群可使該物流中心能順利營運的主因。反觀在台灣地區由於消費市場主要集中於北部，且第三者專業物流中心業者競爭激烈，致貨源不穩定，若業者貿然投資巨額之自動化物流設施，雖可取代部份人力，但投資報酬與固定成本回收堪慮。ECO'S所澤物流中心雖物流作業機能大部分採人力作業，惟經營者透過作業流程改善、導入RFID與管理制度，以提升物流作業效率，是值得借鏡之處。

二、1997年12月於日本簽署「京都議定書」，規範38個國家及歐盟，以期減少溫室效應對全球環境的影響，日本官方與民間支持京都議定書。日本政府於2005年7月制定「綜合物流政策大綱」亦有「綠色物流等有效率而環保的物流實現」之目標，故本次國際物流展參展業者所展示物流設備注重載具再利用性(如塑膠棧板)、容器規格標準化(如雙色物流箱)、訂單與貨況資訊化(如數字揀貨系統、RFID應用)、設備自動化(如自動封收縮膜包裝機、輸送機之滾筒電機)；物流業者投資興建物流中心具有環保節能設計(如雨水再利用貯留系統、地熱空調系統、高度絕緣外壁材料)，並藉由物流作業流程改造，以降低配送車輛的車次進而減少車輛廢氣的排放，故日本係以全方位角度思考改善目前包裝、運送、配送、保管及流通加工等每一個物流作業環節，以達成削減二氧化碳排放目標。

三、ECO'S所澤物流中心除依訂單進行商品配送外，並利用回程車載運包材廢棄物至物流中心，並透過壓縮機、減溶機進行廢棄物減量，並等待回收業者收購以進行廢棄物之最終處理，該項作業模式為逆向物流之建構，係以物流中心作為包材廢棄物之集中據點，回收業者不必至末端消費市場收取廢棄物，並可減輕包材廢棄物對於環境污染的負擔。在ECO'S超市之廚餘部份亦透過物流配送體系運至肥料、飼料處理業者進行發酵堆肥後供作稻米施肥及豬隻飼養，養成後再商品化銷售，此種循環性商品，為資源循環之促進利用與增加商品之附加價值。由於本公司為農產品生產公司，除擁有多處農場及物流據點外，並具有多處營業所、蜜鄰超市及量販店等銷售通路，針對本公司砂糖、有機米產品，可參考日本經驗，規劃農產品物流配送系統，建構生產、運輸、銷售之循環體系，以滿足消費者需求。
PAGE  
3

