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摘 要 

以工廠來說，生產線的生產效率關係著工廠能生產的數量多寡，而物管人員的備料速度及準確度也影響著生產

線能否及時生產，這時，倉庫的設施規劃就顯得相當重要，在多樣化的產品和未知的需求量下，每件產品的所需物

料數量不同，產品之間也會有共用物料，倉庫要以什麼樣的儲存規劃才是最合適的，合適的倉庫儲存規劃才能使備

料速度加快，即時提供給生產線所需物料，減少生產線等待的浪費以及備料時走動的浪費。 

本研究會探討在不同的需求量，及不同的物料數下，考慮產品之間有共用物料的比例下，計算出每種情境在不

同擺設的倉庫備料時所需要的時間，找出每種情境所適用的模型，以利在倉庫規劃時，能用最佳的方式管理，也能

利用最少的時間來完成備料作業。 

關鍵詞：備料時間、設施規劃、倉儲管理 

第一章 緒論 

1.1 研究背景與動機 

隨著越來越多的公司希望提高倉庫效率與減少成本，撿貨已經受到越來越多的重視。訂單備料(撿取客戶所需

產品物料的過程)通常是一個勞動力密集的作業（Goetschalckx 和 Ashayeri，1989；Drury，1988；Tompkins 等，2003），

可能會消耗倉庫中所有勞力活動的 60％（Drury，1988），如果希望提高訂單備料效率，則需要減少訂單備料時間。

由於這些原因，倉儲專業人士認為訂單備料是提高效率的最關鍵因素。 

 訂單備料管理，已被認定為一項重要而復雜的規劃作業（Marchet 等，2015），為了在客戶服務方面與競爭

對手區分開來，倉庫接受客戶的延遲訂單，同時快速及時地提供交貨，也因為接受客戶的延遲訂單，導致會再減少

訂單剩餘的處理時間，此外，顧客的訂單模式已從原本的訂購數量少量或大量改變為少量多樣的模式。 

然而現階段的倉儲管理具有競爭力主要為時間、成本、品質三要素，期望能以最少的時間從事倉儲活動，也能

用最少的成本管理倉儲作業，來達到最佳的品質，倉儲管理者需掌握這三大重點，以滿足上、下游的需求。 

1.2 研究目的 

 倉庫是現代供應鏈的一個關鍵方面，在當今企業的成功或失敗中發揮著重要作用（Frazelle，2002a）。倉庫

運營的基本要求是從供應商那裡接收庫存單位（SKU），存儲 SKU，接收客戶訂單，檢索 SKU 並組裝出貨，並將

完成的訂單配送給客戶，設計和操作倉庫以滿足這些要求涉及許多問題，需要在不同倉庫功能之間分配資源，例如：

空間、人力和設備，並且每個功能都需要徹底實施和協調，以便在容量、吞吐量和服務方面達到系統要求的最低成

本。 

本研究以倉庫儲存規劃為背景，在需求不確定的環境下，以及產品所需物料的數量不同，考慮有共同物料及不

同物料，再利用電腦模擬方式，試找出每種情境所適合的儲存規劃，決定是否要把共同物料規劃放在同一個料架或

是各自放置料架即可，讓管理者能做出最適當的管理模式，也能利用最少的時間完成備料，減少不必要的時間浪費。 

1.3 研究流程 

 本研究流程如圖 1.3 所示，首先確立本研究問題，接著收集相關文獻並建立研究之情境模式，再來利用電腦

進行模擬實驗，模擬結束後針對其結果作分析與整理，最後做出結論與未來發展方向。 
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圖 1.3 論文研究流程圖 

第二章 文獻探討 

2.1 傳統倉庫與現今倉庫 

 傳統倉儲業與現代化倉儲最大的差別在於庫存環節，傳統倉儲業通過為客戶保管貨物來進行營利，而現代的

倉儲管理模式已經參與到了整體的物流環節中，為上下游做好協調工作。 

 傳統的多平行通道倉庫系統的特點是矩形規劃（圖 2.1），庫存單位存放在縱向料架上，十字通道垂直位於料

架通道上，並允許從一個通道移動到下一個通道，訂單備料過程中的備料員必須在同一個點開始和結束，該點能設

計在倉庫中央或四個角落。(Theys 等，2010) 

 

圖 2.1 傳統倉庫規劃 
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 三種最常見的倉庫設計如圖 2.2 所示，設計 A（圖 2.2a）在每條備料通道的每一端具有一條垂直與備料通道的

通道，設計 B 和 C（圖 2.2b 和圖 2.2c）與設計 A 類似，但在備料通道的中間插入了一條垂直通道，設計 B 和 C 可

以看作是相同的設計，只是 P＆D 點的位置不同而已。 

 

圖 2.2 三種常見倉庫設計 

 儘管倉庫設計實屬重要，但許多文獻得出的結論是，關於倉庫設計與人員應該採取什麼樣的設計系統方法的

學術期刊相對較少。多年來的統整包括如下： 

1.以目前搜尋到的文獻來看，很少有論文涉及一般倉庫設計問題（Ashayeri 和 Gelders，1985）。 

2.沒有一個需求系統分析和設計倉庫方法以滿足最經濟的營運需求（Rowley，2000）。 

3.倉庫設計方法的理論基礎仍然不足（Rouwenhorst 等，2000）。 

4.倉儲系統整體設計和科學的方法似乎並不存在（Goetschalckx 等，2002）。 

 在沒有明確的和被接受的方法論的情況下，大多數倉庫設計者已經開發了他們自己的方法（Oxley，1994）。 

2.2 豐田生產方式(TPS,Toyota Production System) 

大野耐一(Taiichi Ohno 1912-1990)，豐田生產方式的創始人，把大規模製造方法的浪費劃分成七個主要類別： 

1.等待的浪費：機台閒置、工作量少、時常缺料、設備故障、生產線工作分配不平衡。 

2.搬運的浪費：搬運本身就是浪費，完全沒有附加價值。 

3.不良品的浪費：不良品產生，接造成人工、材料、機器等的浪費。 

4.動作的浪費：作業者與機器在動作中，沒有附加價值的動作。 

5.加工的浪費：與工程進度無關的不必要加工。 

6.庫存的浪費：庫存是萬惡之源，例如：多餘的材料、半成品、完成品。 

7.製造過多的浪費：比顧客或後製成需求的量、交期，還要多、快製造出來。 

因此，所謂的「浪費」可以這樣的說明：對顧客而言不會產生附加價值，但卻會消耗資源的事情或狀態，簡

單來說，不能創造出價值的活動就稱為浪費。 

 為了排除上述的浪費，大野耐一先生花了多年的時間專研，建構了今日所見的 TPS 架構，如圖 2.2 所示。 
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圖 2.3 Toyota Production System House 

Toyota Production System House 為豐田生產方式的架構，秉持著削除浪費的基本理念，及時化(Just-in-time)與

自働化(Jidoka)為 TPS 的兩大支柱，及時化是「在必要的時間做必要數量的必要動西」，自働化則是「發生異常時，

具有自動停止裝置的機器」(Toshiko，2008)。 

“庫存是萬惡之源”，而所有改善行動皆會直接或間接地和消除庫存有關，何謂庫存的浪費，例如：堆積過多

的物料或半成品，備料時就會多出搬運、堆積、找尋這些動作；當在作業時，無法有效執行先進先出，也會增加盤

點時間跟錯誤率；物料久置不用後，會導致生鏽之類的外在改變，當研發出新產品，舊的物料就會造成資金積壓，

不僅造成資金總額增大，還會增加利息和倉庫的管理費用。 

第三章 研究方法 

3.1 研究環境 

 訂單備料佔倉庫總營運成本的比例不低於 55％（Bartholdi and Hackman，2006）至 65％（Coyle 等，1996）。

此外，訂單備料佔倉庫總工作量的 60％（Drury，1988），因此，倉庫儲存設計好壞對成本有重要的關係，也意味

著存儲策略決策對訂單備料績效有重要影響，但每間工廠的倉庫還是都存在著這些問題，例如：庫存積壓、環境雜

亂、料架標示不清...等問題，備料人員都會有習慣成自然的心態，不會想要把環境整理好，5S 並沒有徹底執行並維

持，這些問題累積起來都會造成倉庫管理不佳，也嚴重影響到備料的時間，進而造成人員做事效率下降，人事成本

上升。 

3.2 問題描述 

 本研究主要為三種產品，三種產品所需物料也不相同，但仍會有一些共同使用的物料，如果倉庫並沒有規劃

妥當的話，就有可能會發生以下問題，A 產品所需的物料並沒有全部在同一個倉庫；或是有些共同物料都放在 B

倉庫，當今天要備 C 產品的物料時，就必須跑到 B 倉庫備料，導致備料時間過長，需要多加派人手，所以當產品

之間有共同物料時，要判斷是否需要將相同物料放在同一個倉庫，以利減少時間的浪費。 

 總需求量為任意數（Tn），三種產品 ni （台）i＝1,2,3 所需比例為三種情況（70%，20%，10％）；(40%，40，

20%)；(34%，33%，33%)，每個產品所需料件量為 pi，而相同物料比例為 1/2，單一料件備料時間為 ni * 3 * k，3

為撿一個料的時間(sec)，k 為撿料時多數一數減少的時間，k 值如表 3.1，例如當 ni=130 則 k=0.4，所以單一料件備

料時間 Tpi為 130*3*0.4=156（秒），移動時間(tm)如圖 3.1，當所需物料數在 70 個以下時，則移動時間為 140 秒，

所需物料在 71~105 個時，所需時間則為 216 秒，以此類推，但是如果在相同物料的倉庫下，就只能算一次移動時

間，所以總備料時間為: 

Tti= pi * Tpi+ Tmi 

Tn             總需求量 

ni  i=1~3   產品需求量 
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pi  i=1~3   產品所需料件量 

Tpi  i=1~3  單一料件備料時間 

Tmi  i=1~3  移動時間 

Tti= ni * Tpi + Tmi  i=1~3  備料時間 

表 3.1 k 值 

k 值 

1   ≦ ni ≦ 50 , k=0.3 

51  ≦ ni ≦ 100 , k=0.35 

101 ≦ ni ≦ 150 , k=0.4 

151 ≦ ni ≦ 200 , k=0.45 

201 ≦ ni ≦ 250 , k=0.5 

 

 

圖 3.1 移動時間 

第四章 結果分析與討論 

4.1 實驗概述 

 本研究以三種所需比例情況（70%，20%，10％）；(40%，40，20%)；(34%，33%，33%)，在 A 產品與 B 產

品有 1/2 比例的相同物料下，比較相同物料集中在同一倉庫與各自存放不集中兩種方式，找出何種方式能用較少的

時間完成備料。 

4.2 結果分析 

  所需比例（70%，20%，10％）情況下 

 

圖 4.1 （70%，20%，10％）各自存放 

 

圖 4.2 （70%，20%，10％）相同物料集中存放 
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  所需比例（40%，40%，20％）情況下 

 

圖 4.3 （40%，40%，20％）各自存放 

 

 

圖 4.4 （40%，40%，20％）相同物料集中存放 

  所需比例（34%，33%，33％）情況下 

 

圖 4.5 （34%，33%，33％）各自存放 

 

 

圖 4.6 （34%，33%，33％）相同物料集中存放 

由以上數據可發現，其實料件備料的時間基本上差異不大，影響總時間的因素在於移動時間，把相同物料集

中存放，能減少走動的浪費，加快備料的時間，而這些時間就能拿來運用在其他事情上，長期累積下來的話，也能

減少一位的人力成本。 

4.3 結論 

 本研究是以總需求量 300 台為案例，當今天需求量到 3000 台時，節省下來的時間會更可觀，或是料件量比較

大時，將相同物料集中存放可省下更多的移動時間，所以當企業今天要擴廠規劃倉庫時，事前的規劃很重要，如果

物料開始存放後才發現需要改善時，就必須再花更多的時間、人力成本，這樣就不符合效益，還倒不如一開始多花

點時間規劃，不僅能減少備料時間，在倉庫管理上也能更加有效率。 
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