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Etude de cas:Lantminnen Unibake

L'automatisation, la clé de la réussite

Derriére chaque baguette, se cache unimportant processus logistique qui doit étre mis en ceuvre de la maniére la plus
efficace possible pour obtenirla qualité exigée par les clients. Consciente de cela, Lantmannen Unibake, une des entreprises
de boulangerie industrielle leaders en Europe, a parié sur la technologie pour rationaliser sa chaine logistique et garantir
latracabilité de sa marchandise. Elle a construit un nouveau centre logistique a Nowa Sél (Pologne), capable d’expédier
environ 100 palettes/heure. Relié ala production, le centre est doté de deux systémes de stockage automatiques
permettant de stockerjusqu’a 15920 palettes de produits réfrigérés et congelés.

Traditionetinnovation

Fondée en 1880 et basée a Copenhague
(Danemark), Lantmannen Unibake est1'un
des principaux fournisseurs de pates, aussi
bien surgelées que fraiches, pour la fabri-
cation de produits boulangers et de vien-
noiseries en Europe. L'entreprise fournit
a des centaines de restaurants, de super-
marchés, d'établissements de restaura-
tion rapide, de stations-service ou d'en-
treprises de services de traiteur le pain
demandé par les clients. Ces derniéres an-

nées, elle a étendu son activité au monde
entieretainauguré des centres de produc-
tion en Belgique, au Danemark, en Suéde,
en Norvége, en Pologne, en Allemagne,
en Russie, en Finlande, au Royaume-Uni et
aux Etats-Unis. Actuellement, son chiffre
d'affaires annuel s'éleve a 1 100 millions
d’euros, elle emploie plus de 6 000 per-
sonnes et posséde 36 centres de produc-
tion dans 20 pays. Elle est également pré-
sente dans 60 pays du monde entier grace
aunimportantréseau de points de vente.

Technologie ettracabilité

Depuis son arrivée en Pologne dans les
années 90, I'entreprise n'a cessé d'aug-
menter son rythme de production et, au
cours des derniers exercices, elle a réus-
si a commercialiser le volume non négli-
geable de 30 mille tonnes de pain congelé
adescentainesde clientsdans le pays.

Pour faire face a cette hausse de la de-
mande et augmenter sa croissance, elle
a inauguré un nouveau centre de pro-



Zones de stockage et opérations
de Lantmannen Unibake
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La navette se
charge d'organiser
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duction de 24 000 m2 a Nowa Sdl, ville
située dans l'une des zones les plus in-
dustrialisées de l'ouest de la Pologne.
Il s'agit du troisiéme centre de produc-
tion que Lantmannen Unibake construit
dans ce pays (aprés ceux de Poznan et
de Nieporet) et le deuxieme d’Europe en
termes de dimensions.

« Dans notre centre logistique de
Nieporet, nous utilisions des systéemes de
stockage non automatisés, comme des
rayonnages a palettes, par accumula-
tion ou sur bases mobiles », indique Jerzy
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par un poste d’inspection

. provenantdu centre de
. production. Toutes les

palettes passent par un poste
. d'inspection

L'automatisation de la zone d’expédition permet
le départ de 12 a 18 camions par équipe (roulement
toutes les 8 heures), soit environ 600 palettes

Sobieszczuk, directeur de la chaine logis-
tique de Lantmannen Unibake en Pologne
eten Hongrie. Toutefois, « nous gérions un
flux de 10 a 12 palettes/heure, insuffisant
pour nos perspectives de croissance. Nous
avions besoin de systemes de stockage
plus efficaces afin d’augmenter le nombre
d’entrées et de sorties », ajoute-t-il.

L'entreprise a compris que I'automatisa-
tion était la seule option possible pour
rester compétitive. C'est pourquoi elle a
équipé I'entrepdt du centre de Nowa Sél
de deux systémes robotisés, I'un pour gé-

rer les produits réfrigérés, et l'autre, au-
toportant, pour les produits congelés
(-28 °C). Relié a la production, I'entrepot
est équipé des toutes derniéres technolo-
gies pour assurer le flux controlé et pré-
cis de lamarchandise. Des transstockeurs,
des convoyeurs et des élévateurs se
chargent de déplacer les produits entre
les différentes zones de Ientrep6t,
24 heuressur 24.

La tracabilité est indispensable lorsqu’il
s'agit de gérer des denrées alimentaires
comme celles de Lantmannen Unibake.



Jerzy Sobieszczuk

Directeur de la chaine logistique chez Lantmannen Unibake en Pologne

eten Hongrie

« Nous avons choisi Mecalux aprés avoir analysé et évalué différentes offres. Dés le début, ils nous
ontinformé qu'ils auraient besoin d’effectuer des essais pendant quelques mois pour garantir

le lancement de l'installation. Néanmoins, et dans le cas de notre entrep6t, ce processus a été
relativement rapide. Nous avons démarré les essais au début du mois de mai 2019 et, fin aolt, les
essais définitifs étaient déja réalisés. Actuellement, nous sommes ravis du mode de fonctionnement
de I'entrepdt, aucun incident n‘est survenu. Cela répond largement a nos besoins. »

Effectuer le suivi de la marchandise a
toutes les étapes de la production et de
la chafne logistique est nécessaire afin de
garantir une qualité irréprochable.

L'arrivée de la marchandise

Le centre logistique est situé juste a co-
té des lignes de production, les deux bati-
ments étant, de fait, reliés entre eux par
un circuit de convoyeurs. Les convoyeurs
transportent la marchandise palettisée
jusqu‘a la zone de stockage. Ensuite, elle
passe par un poste d'inspection afin que
ses caractéristiques et ses parametres
soient vérifiés et ainsi s'assurer qu'elle res-
pecte les parameétres établis et exigés (prin-
cipalement son poids et ses dimensions).
Ensuite le logiciel de gestion d'entrep6t
(WMS) décide de sa zone de stockage, a
savoir dans la zone a température réfrigé-
rée oudans celle atempérature de congéla-
tion, enluiattribuantun emplacement.

Selon Jerzy Sobieszczuk, « la capacité
de production d’une seule ligne du nou-
veau centre de Nowa Sol est supérieure a
celle de I'ensemble du centre de produc-
tion de Nieporet ». Une entrée spécifique
a la réception de marchandises prove-
nant d'autres centres de production de
Lantmadnnen Unibake a également été
aménagée. Elle est située a coté des quais
de chargement et, tout comme I'entrée
de production, elle est dotée de tables hy-
drauliques et d'un poste d’'inspection que
les palettes traversent avant d'étre pla-
céesdanslesrayonnages.

Unentrepot, deuxsystémes
automatisés

La zone de stockage des produits conge-
lés (-28 °C) est autoportante et occupe
une surface de 2 625 m2. Dans ce type de
construction, les rayonnages servent de
structure et supportent non seulement
les unités de charge, mais aussi le reste du
batiment, puisque la toiture et les cloisons

grillagées latérales reposent dessus. Ce
systeme de construction optimise la sur-
face et la hauteur disponibles afin d‘obte-
nir une capacité de stockage optimale.

Cette zone est dotée de cing allées de
rayonnages a double profondeur de
chaque coté, offrant une capacité de stoc-
kage de 15 120 palettes (du pain congelé
principalement). L'entreprise a opté pour
cette solution car les rayonnages a double
profondeur, de 40 m de haut, réduisent les
colts liés a la consommation d'énergie.
Plus I'espace est occupé, moinsily a de vo-
lume arefroidir.

Dans chaque allée, un transstockeur équi-
pé de fourches télescopiques permettant
d‘atteindre les palettes situées le plus en
profondeur, se déplace a une vitesse de
200 m/min. Juste en face et a I'intérieur
de I'entrep6t, une autre allée de stockage
automatisé moins élevée (18,5 m) fonc-
tionne a température réfrigérée (entre
4 et 15 °C). Elle comporte une seule al-
|ée de rayonnages a double profondeur
d'une capacité de stockage de 800 pa-
lettes (produits frais).

L'organisation des expéditions
Lazone périphérique de ces deux systémes
automatisés, formée par un circuit de
convoyeurs, est répartie sur deux étages
ou différentes opérations sont effectuées.
L'entrée et la sortie de la zone réfrigérée,
ainsi que la sortie vers la zone d’expédition
delachambre de congélation ont été amé-
nagéesau niveau inférieur.

L'entrée de la marchandise en provenance
du centre de production vers la chambre
de congélation est située au niveau su-
périeur. « Le centre de Nowa Sol dispo-
se d’une vaste zone d’expédition ot cha-
que équipe (roulement toutes les 8 heures)
charge entre 12 et 18 camions, ce qui re-
vient a environ 600 palettes. Notre objec-
tif est d'augmenter ce volume a I'avenir »,
affirme Jerzy Sobieszczuk.

Cette zone est composée de trois groupes
de trois canaux de préchargement, avec
une capacité de stockage de onze pa-
lettes dans chaque canal. Au total, chaque
groupe de canaux peut stocker 33 pa-
lettes, a savoir la capacité de chargement
compléte d'un camion.




Un entrep6t moderne pour répondre
adesobjectifs futurs

Lantmannen Unibake a automatisé sa lo-
gistique dans le but d'accélérer et d'opti-
miser les processus de stockage, de prépa-
ration et d'expédition de la marchandise
de son centre de Nowa S¢l (Pologne). De
plus, la technologie a aidé a obtenir une
entiére tracabilit¢ de la marchandise.

Avantages pour Lantmannen Unibake

- Une tracabilité totale : I'automatisation permet de contréler strictement la marchandise tout au long @

'automatisation présente de nombreux
avantages pour l'entreprise, notamment
des colts d’exploitation réduits, une ges-
tion plus rapide des marchandises, un
contréle des produits, une meilleure hy-
giéne au sein de l'installation, entre autres.
En somme, une forte augmentation de la
productivité. De méme, l'entrepot est prét
a répondre a la croissance a venir de |'en-

delachainelogistique de Lantmannen Unibake.

- Une activité sans interruption : |'entrep6t fonctionne 24 heures sur 24, garantissant l'entrée des
palettes en provenance du centre de production et d'autres entrep6ts, tout comme la distribution

d’environ 100 palettes/heure aux clients de l'entreprise situés en Europe.

treprise. Selon Jerzy Sobieszczuk, directeur
de la chaine logistique chez Lantmannen
Unibake en Pologne et en Hongrie
« I'entrepdt automatisé autoportant a été
concu de facon modulaire, a savoir que
nous pourrons agrandir I'entrepdt lorsque
notre rythme de production augmentera,
en ajoutant des allées aux cinq que nous
avonsactuellement ».
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- La connexion automatisée avec le centre de production : le centre logistique est directement
relié aux lignes de production par un circuit de convoyeurs, ce qui réduit considérablement les frais

logistiques.

- Deuxtempératures:Lantmannen Unibake dispose d’une zone de stockage pour les produits congelés
etune autre pour les produits réfrigérés afin de garantir la qualité optimale de ses aliments.

Informations techniques

Zonede congélation

Capacité de stockage

15120 palettes

Hauteurdel'entrep6t

Dimensions des palettes

Poids max. des palettes

Température

Zoneréfrigérée

Capacité de stockage

800 palettes

40m Hauteurdel'entrep6t 18m
800/1000x1200mm Dimensions des palettes 800/1000x1200mm
1000kg Poids max. des palettes 1000kg

-28°C Température entre4°Cet15°C
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