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[摘 要] 仓库布局不合理是当前多功能类加工厂存在的一个重要问题。许多多功能类加工厂仓库的布局没有根据板材的类

型、尺寸和使用频率等进行合理划分，导致仓库空间利用率低，板材搬运效率低下。因此，如何对仓储布局进行优化，是多功能

类加工厂加工厂目前关注的重要问题。本文运用系统布置方法（SLP）对加工厂进行定性与定量分析，得出仓库中各功能区域的综

合情况、相互关系以及综合接近程度，确定布局优化方案。然后运用层次分析法进一步分析最佳方案拥有的功能区布局，确定布

局更为合理的优化方案，以期尽可能解决某加工厂仓储布局的问题，提高作业效率。
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一、研究背景

在多功能区加工厂的运营中，仓库布局不合理是当前板

材厂存在的一个重要问题。许多板材厂仓库的布局没有根据

板材的类型、尺寸和使用频率等进行合理划分，导致仓库空

间利用率低，板材搬运效率低下。因此，优化仓库布局，提

高仓库空间利用率，减少板材搬运时间和成本，是提升板材

厂仓储效率的关键。鉴于板材加工厂仓储布局优化的必要性

和当前面临的一系列问题，本研究选题旨在深入探讨板材加

工厂仓储布局的优化策略和方法，通过对加工厂仓储布局的

现状进行深入分析，找出该厂仓储布局存在的问题与不足，

结合相关理论基础并运用相关方法，提出针对性的建议和优

化措施，从而提升板材加工厂效率、降低运营成本、提升顾

客满意度。

二、某加工厂仓储作业现状

2.1 功能区布局现状

某加工厂仓库的占地面积约为 8690 平方米，该厂共有

12 个功能区，分别为原材料仓储区、工具与设备存放区、办

公与信息区、干燥区、收货区、发货区、化学品存储区、加

工区、成品仓储区、废料与异常处理区、包装区、质量检验

区。该厂仓库的平面布局示意图如图 2-1 所示。

图 2-1 某加工厂仓储布局平面示意图

2.2 功能区布局问题分析

（1）原材料搬运成本高

仓储搬运的工作量占比较大，例如功能区对 1-4，功能

区布置不合理导致运输距离较远，给工作人员带来了更大的

工作量，而且不必要的物流成本升高。

（2）仓储布局缺乏科学性

某加工厂建立初期，各功能区布局主要来源于工作人员

的主观经验判断，并没有根据定量分析和综合相关性分析进

行布局，缺乏功能区之间的相关性分析，各功能区的联系较

分散，不紧密。

三、SLP基本要素分析

仓储布局优化是指通过科学的方法和工具，对现有仓库

的空间、设备、作业流程等进行重新规划和调整，以达到提

高仓库作业效率、降低运营成本、增强库存管理能力、提升

客户服务水平等目的的过程。合理的布局能够减少货物在仓

库内的搬运距离和时间，提高出入库的效率、提高仓库的存

储能力以及降低操作成本，还可以充分利用仓库的空间，减

少空间的浪费。进行仓储布局优化之前首先要对加工厂内部

的物流要素进行准确地分析。SLP 基本要素分为五个方面。

具体分析如下所示：

（1）最短的距离原则

根据物流流程和作业流程，设计合理的工作区域布置，

使物资的进出和仓库内部的作业流程流畅、高效。

（2）利用率最大原则

根据仓库的大小和形状，充分考虑仓库的各个功能区域，

设计合理的区域划分和货架布局，以便最大限度地利用仓库

空间。

（3）战略性原则

根据库存管理和仓库管理的要求，设计合理的货架和储

存区域，使物资的管理简化、便捷。

（4）布置最优原则

根据单位时间内货物进出库的物流量规划不同的存储区
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域，设计合理的储存方式和区域，便于进行定期盘点和库存

调整。

（5）安全性原则

考虑到仓库负责储存的物资性质和特点，确保仓库的安

全性，防止事故和损失的发生。

3.1 物流对象 P分析和物流量 Q分析

物流对象是该仓库作为一个加工厂，物流对象种类繁多，

包括实木板、胶合板、生态板等。物流对象的多样性在仓库

布局方面要求具有极高的灵活性，以保证不同的物流对象的

存储、处理。

物流量是该工厂的物流量受季节影响较大，秋冬季因天

气原因生产量下降，物流量也会因此减少。

3.2 物流作业路线 R分析

R 在本文中是指各功能区之间的物流作业路线。某加工

厂仓库共有 5条作业路线，如图 3-1 所示。

收货区
原材料
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加工区 干燥区
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储区
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图 3-1 仓库物流作业路线图

3.3 基于 SLP 的仓储布局优化

3.3.1 物流关系分析

利用 SLP 方法对物流关系进行分析，根据某加工厂仓库

的实际布局情况，划分相应的功能区，具体功能区划分如表

3-1 所示。

表 3-1 某加工厂仓库功能区划分表

序号 功能区 序号 功能区

1 收货区 7 质量检验区

2 加工区 8 废料与异常处理区

3 干燥区 9 发货区

4 原材料存储区 10 包装区

5 成品存储区 11 工具与设备存放区

6 化学品存储区 12 办公与信息区

运用 SLP 方法进行物流关系分析时，需要将仓库功能区

间的物流强度划分为五个等级，按照递减顺序分别是 A、E、

I、O、U。

根据上表中的物流强度等级划分标准，得出某加工厂仓

库的物流强度划分表，U级表示各功能区之间没有物流关系，

因此，下表并未列出关系为 U级的物流强度，如表 3-6 所示。

表 3-6 物流强度等级划分表

功能区

对
物流量 距离 物流强度 强度占比 等级划分

1-4 3012 73.2 220478.4 28.21% A

3-2 2440 74.4 181515.168 23.23% A

2-3 2171 42 91196.7336 11.67% E

5-7 1738 41.3 71777.30115 9.18% E

3-5 1889 36.2 68384.5221 8.75% I

7-10 1582 41 64842.88392 8.30% I

10-9 1455 37.3 54271.91231 6.94% I

1-6 401 37 14837 1.90% O

6-2 325 40.3 13089.843 1.67% O

3-8 15 41.8 635.3372441 0.08% O

1-8 6 59.7 359.6328 0.05% O

7-8 2 55 110 0.01% O

根据表 3-6 物流强度等级划分表，绘制物流关系图，如

下图 3-2 所示。

图 3-2 仓库功能区物流关系图

3.3.2 作业单位的非物流关系分析

上节内容中的物流关系分析得出的是定量关系，但是各

功能区之间还存在着非物流关系。通常情况下，非物流关系

采用定性分析法。非物流关系因素分析具体为：工作流程的

顺畅度、单据信息的关联性、信息共享与沟通、共用相同设

备、共用相同人员、工作人员的联系、从属管理关系、仓库

作业的安全
[7]
。将非物流关系按照程度进行划分为 A、E、I、

O、U、X六个等级，最终得出 3-10 确定非物流关系依据以及

强度等级划分表，如表 3-10 所示。然后根据表 3-10 绘制各
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功能区间的非物流关系相关图，如图 3-3 所示。

图 3-3 各功能区之间的非物流关系图

3.3.3 确定布局方案

仓库布局作为制造企业重要的物流节点，影响着整个仓

库的作业效率，科学合理的仓储布局不仅可以提高仓库利用

率、加速物资流动，还可以在一定程度上降低公司的物流成

本、增强公司的竞争力。本文针对仓储布局方面存在的一系

列问题，从功能区仓储布局优化方面展开研究，不仅可以提

高板材加工厂整体的仓储作业效率，还可以为相同类型的板

材加工仓库提供参考与借鉴的意义。本研究旨在使同行业的

企业加强仓储布局的管理与优化，有效地实现库存的管理、

合理地进行物资的配置，从而提升客户服务水平，为企业未

来发展提供有力支撑。最后，通过以上物流关系分析、非物

流关系分析以及综合物流关系分析得到某加工厂功能区综合

物流相互关系图，根据综合物流相互关系图，制出如图 3-5

（方案一）、图 3-6（方案二）两种初始改进布局方案。

图 3-5 方案一

图 3-6 方案二

四、结论

本文就该公司仓储布局上的不合理问题进行优化。主要

研究内容和成果如下：运用 SLP 方法优化某加工厂的仓储布

局。通过对各物流要素进行分析，然后进行物流关系分析以

及非物流关系分析，最终进行综合物流关系分析，得出各功

能区域的综合情况，得到了沂水县某加工厂功能区位置关系

图。结合该公司仓库内的实际情况，对各功能区进行重新布

置，最终得到了较为适合该公司的仓储布局方案。在该方案

中，成品存储区被放置在发货区附近，以便于接受发货指令

后更快的出库，提高效率；化学品存储区放置在远离原材料

存储区的地方，预防化学易燃品引发火灾等安全事故的发生。
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