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LES MAITRES LAITIERS DU COTENTIN

Montée en puissance de
'usine de produits frais

Partis d'une usine de 50 000 tonnes de produits frais en 2005.
Les Maitres Laitiers du Cotentin ont construit, autour du

noyau existant a Sottevast, une unité dont la capacité de
production peut dépasser les 200 000 tonnes.

ous la pluie, on distin-
ue bien par la vitre du
train arrivant a Cher-

bourg, les prairies et les vaches
sorties, en cette saison, des éta-

Jean-Francois Fortin, directeur
de MLC : « Nous avons investi
90 millions d'euros de 2005 a
2009, mais I'enveloppe globale
est de 120 millions d’euros. Les
nouvelles installations ont

blemtent amenés it augmenter
lenr volume de production apec
la fin des quotas. En effet, nous
sommes dans une région a
vocation laitiere qui de plus, ne
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Les Chiffres de |'usine de
Sottevast

* 8 postes de réception

* 1,3 M| de capacité de
stockage

* un stockage frigorifique de
9000 palettes

* 600 personnes

* 280 M€ de CA dont 70 % en
GMS et 30 % en RHD

Les chiffres des Maitres Lai-

tiers du Cotentin

* 336 M de lait transformés

* 931 producteurs

* sites industriels: usine de Sot-
tevast (110000 t de fromages
frais, 20 Ml de creme, 2000 t
de beurre); usine de Valognes
(5000 t de pates pressées);
usine de Tribehou (beurre et
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« Nous avons préparé MLC pour I'avenir ». i el
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50000 tonnes par an. Or en
2005, les volumes étaient pas-
sés a B0 000 tonnes par an.
Sur le dernier exercice cloturé
au 31 mars 2009, MLC a

bles. Un paysage caractéristi-  gemarre début 2008, Les présente pas de handicap fuce  déclaré 110000 tonnes de fro-

que du Cotentin ot les pro-  grayvaux d’agrandissement aux normes environnementa- mages frais, mais les nouvelles

ducteurs n'ont d’autres choix i A les. MLC est une coopérative et installations sont dimension-
seront terminés fin 2010 ». T

que I'élevage selon Jean-Fran-
¢ois Fortin, directeur des Mai-
tres Laitiers du Cotentin, Celui-
c¢i mise d'ailleurs la-dessus. Pré-
vovant il y a quelques années,
le démantelement du systéme
des quotas et les possibilités
d’extension de la production
dans cette région, il a cherché
des 2002 4 installer une nou-
velle unité de fabrication de
produits frais a Saint-Lo. Une

initiative qui a été contrariée
certes, mais qui ne I'a pas
empéché de mettre en place sa
stratégie. A partir de 2005, il
a démarré I'agrandissement de
I'usine de produits frais (fro-
mages frais, lait fermentés, pite
a tartiner, créme UHT et frai-
che...) de Sottevast. « Nos pro-
ducteurs de lait seront proba-

elle se doit de traiter tout le lait
de ses coopérateurs », justifie-
t-il. TI faut dire aussi qu’il ne
subsiste dans le Cotentin que
deux entreprises laitiéres: MLC
et la Coopérative Isigny Sainte-
Meére. Sans oublier Lactalis qui
y garde une zone de collecte.

EN 2008: 110000 TONNES
L'usine de Sottevast date de
1991. Elle était congue pour

nées pour un volume de
200000 tonnes par an.

« Il a fallu agrandir tout en
continuant @ produire et en
montant en puissance. Ce qui
explique que des travaie soient
encore en cours. La construc-
tion d'un local de stockage des
emballages mécanisé de
4000 m* (10000 palettes)
marquera la fin de Uagrandis-
sement des batiments fin see
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@O PRE-CONDITIONNEMENT. 12 nouveaux silos
de 15 tonnes chacun sont venus compléter le parc de tanks de
fabrication qui compte maintenant en tout 35 silos. Le procéde,
pris en charge par APV, est géré automatiquement. MLC
dispose de 6 lignes de fabrication centrifuge et d'une ligne de
fabrication par ultrafiltration.

R. Lemiine

A PALETTISATION La salle de conditionnement
dispose de 22 machines mais I'espace peut accueillir jusqu’a 35
machines. Un ascenseur achemine les produits vers I'étage
supérieur ou des lots sont constitués puis acheminés vers la
zone de suremballage. Un outillage signé Newtec group. La
zone de fabrication est en ultrapropre avec des installations de
traitement d’air de Fromfroid.

R Lemome

€ STOCKAGE. C'est le matériel de la société Dematic qui
prend en charge les palettes aprés suremballage vers la zone
de stockage sous température controlée. Cette zone est
organisée en trois parties pour le stockage (+ 4 °C, +15 °C), pour
le picking (+4 °C) et pour les expéditions (+4 °C). Elles sont
reliées entre elles et a la fabrication par un convoyeur de
charges lourdes et un circuit de 25 nacelles suspendues
circulant sur rail.

Jean-Marie Eustache, directeur
industriel : « Grice a l'auto-

matisation, I'usine de Sottevast
est aujourd’hui productive
avec de petites series

(600 reférences) ».

*#® 2010 », précise Jean-Marie
Fustache, directeur industriel.
Pour gagner en productivité,
I'entreprise a opté pour la
mécanisation et ce depuis 1'ar-
rivée des emballages vides
jusqu’a 'expédition des pro-
duits finis. « Il faut avouer que
la partie n'était pas simple.
Nous avons visité de nombreux
sites industriels a travers le
monde pour trounver la meil-
leure facon d'utiliser l'espuce
dont nous disposions autour du
noyau existant », relate Jean-
Marie Eustache.

La surface au sol de la salle de
production a éte doublée et un
étage a ¢éte ajoute. Celui-ci sert
a placer les containers de fruits
sur sucre qui alimentent auto-
matiquement les machines de
remplissage et a préparer
mécaniquement les lots de
palettisation. Si la conception
revient aux équipes de MLC
assistées par le cabinet The-
bault ingénierie, cette derniére
opération a été confiee a New-
tec Group qui a installé 3
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1400 palettes sont
filmées par jour et
envoyées vers la
plateforme sous
température dirigée.
Un robot ABB est

en cours d'installation,
par Newtec

pour les seaux.

palettiseurs et laiss¢ la place
pour deux de plus. Newtec
Group achemine ensuite les
produits vers la zone de surem-
ballage, nouvellement cons-
truite, ou les palettes sont pre-
parées et filmées avant leur
prise en charge par le matériel
de 'entreprise Dematic.
Dematic a été charge du trans-
fert des palettes vers la zone de
stockage et d’expedition sous
température dirigée. « De
2 000 places précédemnient,
nous sommes passcs a 9000
places en stockage frigorifique
el nous expedions aujourd T
1 600 palettes par jour contre
1200 en 2005. » La salle d’ex-
pédition compte 4 ilots de pré-
paration automatises avec la
possibilité d’en ajouter trois
autres.

OBJECTIF : 200 000 TONNES
D'ICI 5 ANS

A la fin de la visite vous comp-
tabilisez avoir longé pas loin
de 500 metres. Mais Jean-
Marie Eustache vous rassure
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