Gestion de stock pour la palettisation avec zones de préparation
paralleles
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1 Contexte et problématique

Dans le probleme de la gestion de stock pour la palettisation, nous cherchons a traiter efficacement
les commandes recues dans un entrepét en minimisant le nombre de mouvements des conteneurs
mono-produit déplacés du stock vers la zone de préparation. Dans le processus de préparation de
commandes, plusieurs commandes sont placées dans la zone de préparation qui contient un nombre
limité d’emplacements. Ensuite, un ou plusieurs véhicules déplacent des conteneurs mono-produit du
stock vers la zone de préparation. A I'arrivée d’un conteneur, un opérateur ou un robot alimente, avec
le produit du conteneur, toutes les commandes concernées qui sont dans la zone de préparation. Ce
conteneur est ensuite retourné au stock (voir Figure 1).
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FIGURE 1 — Processus de préparation de commande

Dans la résolution de ce probléme, on cherche deux séquences : (i) une séquence o d’insertion des
commandes dans la zone de préparation, (ii) une séquence réalisable 6 d’appel des produits du stock.
L’objectif consiste & minimiser le nombre de mouvements entre le stock et la zone de préparation, ce
qui revient & minimiser la longueur de §. On notera que le nombre de commandes qu’on peut traiter
a un instant donné est défini par le nombre maximal d’emplacements dans la zone de préparation.
Chaque emplacement ne peut recevoir qu'une commande & la fois.

Minimiser le nombre mouvements des conteneurs du stock vers la zone de préparation permet de :

e réduire le nombre de véhicules dans 'entrepot qui se charge du déplacement des conteneurs,



e optimiser la taille de la zone de préparation,

e réduire la consommation de I’énergie.

Ce probleme a été recemment étudié dans la littérature [1,2]. Les auteurs de ces deux articles

ont proposé un modele mathématique ainsi que plusieurs solutions heuristiques pour résoudre des
instances de taille industrielle.
Apres les travaux qui ont été effectués sur cette version du probleme [3-5], on s’intéresse & une
variante du probléme que l'on retrouve fréquemment dans les installations des entrepdts logistiques.
Ces installations ont implanté plusieurs zones de préparations paralleles et identiques (le nombre
d’emplacements est le méme dans toutes ces zones).

L’objectif est maintenant de minimiser le plus grand nombre de mouvements effectué dans une zone
de préparation. On minimise donc max;—; .1, |d;|, ot 0; est le nombre d’appel de produits effectué dans
la zone de préparation | = 1, ..., L pour une solution donnée, avec L le nombre de zones de préparation.

2 Approches de résolution

A notre connaissance, cette variante du probléme n’a pas encore été traitée dans la littérature. Nous
proposons donc, dans nos travaux, un modele mathématique pour résoudre a 'optimum les instances
de petites tailles ainsi que plusieurs heuristiques et métaheuristiques pour obtenir des solutions de
bonne qualité pour des instances de taille industrielle en un temps raisonnable. La performance de ces
méthodes sera également comparée.

3 Perspectives

La suite de ces travaux sera d’intégrer d’autres contraintes industrielles et de s’approcher le plus
possible de la problématique réelle. Les contraintes les plus importantes sont :

e date de livraison liée associée a chaque commande,
e le stock avec conteneurs multi-produits,

e l'arrivée des commandes au fils du temps.
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