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DESTINATIARES : 

 

 Assurance Qualité 

 
TABLEAU DE REVISION : 

 

Date de révision Objet de la modification Auteur Approbateur 

04/02/2013 Détecteur de métaux sur le banc de 25 kg = étude finalisé (page 6) 

Vérification du plombage des citernes vrac M1ère à réception 

 

 

 

Technicien Assurance 

Qualité 

P.MOREAU 

Equipe HACCP 

Responsable QSE 

D.BONNEAU 

 

 

 
 

ETAPES PROCESS PRODUITS DESCRIPTIF COMPLET 
 

ZONE DE TRANSPORT – LOGISTIQUE 
 

Transport de 
matières premières 

Produits alimentaires Les responsables des sociétés de transport qui sont affrétés par BONILAIT PROTEINES, doivent valider un protocole de sécurité et de transport de 

marchandises en citerne. Les autres valident un protocole de sécurité à l’arrivé usine.  

Vérification de la livraison à l’arrivée avant dépotage ou déchargement 

Contrôle systématique pour les citernes vrac des 3 matières précédemment chargées + la présence d’un bon de lavage et la compatibilité des 

matières 
 

ZONE DE RECEPTION DES MATIERES PREMIERES 
 

Réception matières 
premières 

Produits secs laitiers 

Produits concernés (listes non exhaustive) : lait 0%, lait 40 % MV.S, babeurre, délactosé… 

Transport des produits en camion fermé. 

Conditionnement en sac de 25 / 50 kg ou en big-bag. Positionnement sur palette en bois. 

Déchargement des produits par chariot élévateur. 

Produits en citerne (lait en poudre, sérum,…). Transport des produits en citerne, vérification du plombage de la citerne, contrôle de la traçabilité de la 

citerne et contrôle du produit à réception par le laboratoire avant déchargement. Dépotage du produit par pression (équipement citernes) Vérification 

de la propreté visuelle de la citerne, de la présence d’un bon de lavage, et de la matière précédemment chargé. 
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ETAPES PROCESS PRODUITS DESCRIPTIF COMPLET 

 
Produits secs non 

laitiers 

Produits concernés (liste non exhaustive) : compléments minéraux, arômes, soja, farine de blé… 

Produits en sacs de 25 et 50 kg, positionnés sur palette en bois filmée ou non  selon les produits, ainsi que des big-bags positionnés sur palette en 

bois 

Déchargement des produits par chariot élévateur. 

Réception matières 
premières 

Prémélange 

Médicamenteux 

 

Produits concernés : sulfadimethoxine, oxytatracycline, colistine, décoquinate. 

Produits en cartons sur palette en bois, filmée. 

Déchargement des produits à la main, 

Produits contrôlés par un Vétérinaire désigné par la DSV, contrôle plusieurs fois dans l’année 

Agrément Service Vétérinaire Ministère de l’agriculture : n° V 0004/97 

Stockage par unité 
de conditionnement 

(sac, big-bags) 

Produits secs laitiers et 

non laitiers. 

Produits industriels 

Bonilait en big-bags 

Stockage des produits sous hangar à température ambiante. 

Hangar n° 3, 4, 5 pour les produits industriels BONILAIT (Produits conditionnés en Big-bags avec housses plastiques externe ou interne. 

Positionnement sur palette en bois. Les BB sont étiquetés avec code barre reliant les données de traçabilités avec WES. 

Hangar n°5 et 6 = stockage de différents produits et matières 1ères en sacs hors gabarit du MGH 

Matières 1ères, 

ingrédients et additifs 

secs 

Prélèvement des échantillons de matières premières et enregistrement des données de traçabilité dans le progiciel WES avant stockage. 

Identification des palettes à réception, par un autocollant composé d’un code barre reliant les données de traçabilitée avec WES.  

Stockage des produits dans le hangar automatique (système de rackage sur 30 mètres de hauteur avec gestion automatique des produits)  

Stockage dans les autres hangars pour les produits en conditionnement big-bags et pour les produits en sacs ne rentrant pas dans le hangar 

automatique. Stockage des matières 1ères à température ambiante. 

Produits secs laitiers et 

non laitiers. 

Stockage EXTERNE 

Après réception du camion sur le site de Chasseneuil pour enregistrement des données d’entrée, le camion est transféré vers le site de Jaunay-Clan 

pour déchargement des produits dans le hangar destiné au stockage des matières premières.  

Stockage des produits sous hangar à température ambiante. 

Stockage des palettes à l’aide d’un chariot élévateur gaz. 

Palettes bois et 

plastiques 

Stockage des palettes plastiques et bois dans le hangar spécifique dédié aux palettes. 

Les palettes bois code barre spécifiques du rackage automatique sont stockées dans le hangar automatique. 

Transfert des palettes à l’aide de chariot élévateur jusqu’aux hangars de stockage. 

Emballages (sacs) A réception ; un échantillon est prélevé pour contrôle par le service commercial aliment et le service contrôle qualité.  

Stockage des palettes d’emballages dans le hangar automatique ou dans le hangar n°1 si la palette est hors gabarit (rackage manuel) 

Transfert des palettes d’emballage à l’aide de chariot élévateur jusqu’aux hangars. 

Prémélange 

Médicamenteux 

Stockage des produits dans container en plastique et stocké dans le magasin grande hauteur à température ambiante. 

Le responsable de gestion des stocks, le chef d’atelier logistique et le chef d’atelier aliment d’allaitement sont responsables du stockage, des entrées 

et des sorties. 
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ETAPES PROCESS PRODUITS DESCRIPTIF COMPLET 
 

ZONE DE FABRICATION ET DE CONDITIONNEMENT 
 

Vidange  en cellule 
 
 
 
 
 
 
 
 

Produits industriels 

Bonilait,  

(sérum 40 MVS, sérum 

50 MVS,…), babeurre, 

lactosérum doux, 

délactosé, WPC… 

Transport des big-bags des zones de stockage interne ou externe (transfert de Jaunay Clan) vers l’atelier de mélange par un chariot élévateur. 

Dépose des big-bags, ceux-ci sont soulevés par des « palans électriques » jusqu’aux verses correspondantes munies d’un dégrillage 40x40mm : 

a- 2 verses placées vers l’entrée du conditionnement 25 kg de l’atelier 5, qui alimentent 7 cellules de stockage (vers élévateur T10).  

- Cellule n° 1 pour le sérum 40  

- Cellule n° 2 pour le sérum 40  

- Cellule n° 3 pour le sérum 50  

- Cellule n° 4 pour le sérum 40 

- Cellule n° 5 pour le sérum doux 

- Cellule n° 6 pour le lactosérum doux 

- Cellule n° 7 pour le lait 0% « citerne ou BB » 
 

b- 2 verses placées vers le conditionnement big-bag qui alimentent les 4 cellules de stockage par transport pneumatique : 

- Cellule n° 8 pour le babeurre 

- Cellule n° 9 pour le WPC 0/35/07 

- Cellule n° 10 pour le  babeurre 

- Cellule n° 11 pour le lait 0% 

L’opérateur enlève la housse et l’étiquette d’identification du produit. L’étiquette est enlevée et scannée pour la traçabilité informatique, ces étiquettes 

sont gardées pour élément de traçabilité et stockées (dans le bureau du chef d’atelier) . Le laboratoire récupère les étiquettes le lendemain.  

Les 2 verses servant à compléter les cellules de stockage n° 1 à 7 sont reliées à une bluterie avant remplissage des cellules de stockage (bluterie n°3 

de 12 mm de diamètre).  
 

Il est possible de compléter une cellule par vidange d’une citerne (cellule n°7) : Produits en citerne (lait en poudre, sérum doux, babeurre…) Dépotage 

du produit par surpression (équipement citernes) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Matières 1ères en sacs 

et big-bags (gluten, 

soja,…..  

Transport des big-bags ou palettes de matières 1ères en sacs, des zones de stockage interne vers l’atelier de mélange par un chariot élévateur. 

Dépose des palettes de sacs non loin de la verse d’incorporation munie d’un dégrillage 40x40mm : 

c- 1 verse d’incorporation des sacs placés à droite de la verse micro-ingrédients alimentant 8 cellules de stockage par transport 

pneumatique attribué à ces cellules : 

Cellule n°20 à 27  

Les matières 1ères pouvant composé ces cellules sont :  

- Cellule N° 20 pour la farine de blé,  

- Cellule N°21 pour le soja 65, 

- Cellule N°22 pour le gluten acide,  

- Cellule N°23 pour le gluten neutre,  
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ETAPES PROCESS PRODUITS DESCRIPTIF COMPLET 

Vidange  en cellule 
 

- Cellule N°24 pour la farine de pois,  

- Cellule N°25 pour babeurre déclassé,  

- Cellule N°26 pour gluten de blé 

- Cellule N°27 pour le délactosé. 
 

d- Remarque : les 2 verses citées précédemment au point « b » peuvent être utilisée pour stocker les matières 1ères en Big-bag dans les 

cellules cités ci-dessus. 

Vidange sur verse 
benne peseuse 

Bonimul, produits 

industriels Bonilait,  … 
(produits en big-

bags) 

Transport des big-bags des zones de stockage interne ou externe (Jaunay Clan) vers l’atelier de mélange par un chariot élévateur. Dépose des big-

bags. Ceux-ci sont élevés par palan  jusqu’aux verses de vidange. L’opérateur enlève la housse et l’étiquette d’identification du produit. L’étiquette est 

enlevée et scannée pour la traçabilité informatique, ces étiquettes sont gardées pour élément de traçabilité et stockées (dans le bureau du chef 

d’atelier). La verse est identifiée avec une étiquette produit. 1 verse a été définie pour l’alimentation du Bonimul 30 (verse n°2). Après avoir enlevé la 

housse l’opérateur met en place le big-bag au-dessus de la verse et ouvre le fond du big-bag  (en détachant l’attache plastique fixé  ou le lacet). 

Les big-bags vidés sont triés, pliés et stockés dans des panières métalliques pour réutilisation en produit destiné à l’alimentation animale ou destiné 

retour au fournisseur. 

6 verses (chaque verse possède un dégrillage) 

- 2 verses destinées à la grande peseuse de capacité 2000 kg (verse n° 7 et 8) 

- 4 verses destinées à la petite peseuse de capacité 1000 kg (verse 1, …) 

Vidange en sac 
benne peseuse 

Compléments 

minéraux, arômes,…. 

Transport des sacs de la zone de stockage vers l’atelier de mélange par un chariot élévateur. Vidange des sacs par l’opérateur dans une trémie 

ouverte munie d’un dégrillage. L’opérateur ouvre les sacs avec une serpette. L’étiquette interne du produit est enlevée et scannée pour la traçabilité 

informatique) 

La vidange des sacs se fait sur la benne peseuse capacité 1000 kg et la petite benne peseuse capacité 100 kg pour les petits ingrédients ou micro-

éléments. 

Les sacs sont incorporés manuellement par unités sacs ou au moyen d’une pelle. Un afficheur de consigne averti l’opérateur de la matière première à 

utilisée, du poids à peser et du poids introduit dans la benne par l’opérateur. 

Vidange sur verse 
d’incorporation des 

cellules 

Matières 1ères sacs et 

big-bags 

Vidange des matières 1ères en sacs à partir de la verse d’incorporation alimentant les cellules 20 à 27 

Vidange des matières 1ères en big-bags à partir des verses d’incorporation alimentant les cellules 8 à 11 et 20 à 27. 

Ces verses sont munies d’un dégrillage et d’une trappe de fermeture après utilisation. 

Pesée des 
ingrédients 

Préparation non 

mélangée 

La balance automatique est mise sur pesons. 

Présence de 5 bennes peseuses (BP) :  

- une grande benne d’une capacité de 2000 kg (tous les silos et les verses de dosage alimentent cette benne) = BP1 

- une petite benne d’une capacité de 1000 kg ( les sacs et les 4 verses de dosage alimentent cette benne) = BP2 

- une benne peseuse d’une capacité de 1000 kg pour les pesées des produits des cellules de stockage n° 8 à 11 = BP 3 

- une petite benne d’une capacité de 100 kg pour les petits ingrédients ou micro-éléments = BP 4 

- une petite benne d’une capacité de 1000kg pour les pesées des produits des cellules de stockage n°20 à 27 = BP 5 
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ETAPES PROCESS PRODUITS DESCRIPTIF COMPLET 

 
Extension aliment 

médicamenteux  

 

- Une petite benne d’une capacité de 300 kg pour la pesée du prémélange sans médicament issu de la PF6   

- Une petite benne d’une capacité de 10 kg (15 litres) pour la pesée des prémix médicamenteux  

 

Tamisage par 
bluterie 

Préparation avant 

mélange (ensemble 
des poudres pesées) 

Les produits après avoir été pesés selon la fiche produit sont stockés dans une cellule de stockage et sont transvasés par un redler et un élévateur à 

godet jusqu’au tamisage (présence de 2 bluteries : une première bluterie (BL n°4) qui est reliée aussi à une autre bluterie qui tamise les rebus (BL 

n°2). 

Diamètre de tamis : BL 2 = 3 mm de diamètre  inox (grille type maille) + BL 4 = 7 mm de diamètre inox (plaque perforée) 

Les produits qui sont pesées avec la  benne peseuse n° 3, 4 et 5 arrivent par transport pneumatique jusqu’aux bluteries 2 et 4 (ces produits sont 

issues des cellules de stockage n°8 à 11, 20 à 27 et de la pesée des micro-éléments) 

Mélange 

Préparation après 

tamisage 

 

Durée de 6 minutes à l’aide d’une vis de type Ruban (capacité de la mélangeuse maximum 2000 kg). 

La mélangeuse est reliée ensuite à une zone tampon de 6000 l permettant la rotation et la distribution des produits de la mélangeuse vers les redlers. 

Mélangeuse aliments 

médicamenteux 

La mélangeuse est alimentée par une vis permettant l’apport du PME (prémélangé sans médicament) et par une tuyauterie pneumatique alimentant le 

prémix médicamenteux 

La Mélangeuse a une capacité de 800 litres (utile  560 litres), mélangeuse avec socles de mélange.  

La mélangeuse est reliée ensuite à une trémie tampon sous mélangeur d’une capacité de 800 litres permettant la rotation et la distribution de la 

mélangeuse vers le redler spécifique. 

 

Stockages cellules 
produits finis (PF) 

Produit mélangé = 
produit fini 

Transfert de la mélangeuse vers les cellules de stockage produit fini par les redler et élévateur à godet. 

Les cellules de stockage. 

Présence de 5 cellules de stockage : 

- 3 cellules qui alimentent le banc conditionnement 10 kg (PF 1 et PF2) 

- 1 cellule qui alimente le conditionnement big-bag (PF 6) 

- 2 cellules qui alimentent le banc 25 kg. (PF 3 et PF 4) 

Conditionnement sac 

25 à 50 kg 

 
Produits finis 

Transfert de la poudre vers une trémie tampon et une benne de pesée du banc d’ensachage (convoyage par vis sans fin). 

Transfert par gravité de la poudre  (pesée) dans le sac. Et descente des sondes de désaération (deux par sac) dans le sac jusqu’à libération du sac 

sur la table élévatrice. 

Complément au poids final par la chute de produit provenant de la trémie tampon et dosé par vis sans fin : complément NDA 

Prélèvement manuel d’un échantillon sur le 1er sac et toutes les 2 tonnes. 

Conformation, voir thermoscellage (25 kg) selon la demande et couture du sac. 

Étiquetage du sac (collée et ou cousue), voir identification jet d’encre selon la demande et le produit. 

Transfert du sac vers la palettisation pour le conditionnement.  
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ETAPES PROCESS PRODUITS DESCRIPTIF COMPLET 

Détecteur de métaux 
Produits finis issus du 

banc de 25 kg 

Dossier QSE-HACCP N° 455 - Mise en place d’un détecteur  

L’appareil est utilisé comme moyen de lutte des corps étrangers.  

Le réglage a été défini à 500 en valeur de crête maximum, le détecteur est contrôlé 2 fois par équipe avec des échantillons de metal ferreux, non 

ferreux et d’inox. 

Conditionnement sac 

5, 10 kg 
Produits finis 

Transfert de la poudre par un redler vers une trémie tampon avant le banc d’ensachage. 

Transfert par gravité de la poudre dans le sac. Prélèvement manuel d’un échantillon sur le 1er sac et à chaque palette fabriquée. 

Conformation, étiquetage par étiquettes cousues, couture du sac et identification jet d’encre du produit. Pour les seaux de 5 kg : Remplissage sur le 

banc de 10 kg, travail manuel de remplissage, d’étiquetage et de fermeture des seaux.  

Thermofilmage des sacs de 10 kg par lot de 4. Palettisation des sacs et seaux, transfert des palettes vers le filmage des palettes avec dépose d’une 

coiffe pour protéger les produits. Transfert dans les zones de stockage. 

 

Aliment médicamenteux : transport de la poudre par un redler spécifique jusqu’au banc de conditionnement, ensachage sur le banc 10kg mais 

conditionné en sac de 25kg  

 

Conditionnement Big-

bags 
Produit fini 

Préparation des big bags par mise en place d’une housse polypropylène à l’extérieur de celui-ci.  

Stockage en panière identifié (aliments ou AA) des big bags préparés et identifiés AA , puis acheminement de ces derniers sur le podium et dépose 

sur palette bois (stock tampon). 

Positionnement du big bag sous la goulotte de remplissage placée au-dessus d’une palette en bois. Arrivée de la poudre dans le big bag par gravité 

de la cellule de stockage produit fini PF 6. Remplissage jusqu’au poids désiré, arrêt  automatique suivant consigne de poids. Prélèvement manuel d’un 

échantillon dans le big bag plein (utilisation d’une pelle plastique + poche plastique). Fermeture du big bag avec un lacet, et de la housse avec un 

élastique. Identification du produit par dépose d’une étiquette sur le big bag. 

 

Palettisation 
Produit fini conditionné 

en sacs de 25/50 kg 

Conditionnement sur palette, Utilisation de palette avec film sur le dessus (mis en place par le fournisseur de palette) 

Palettisation automatique sur la palette en bois 

Mis en place d’étiquette MDD format A5 

 

Filmage des palettes 
Produit en sacs 

conditionné en palette 

Filmage des palettes de sac avec dépose d’une coiffe et utilisation d’un film étirable. 

Convoyage des palettes vers la zone de stockage en automatique. 
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ETAPES PROCESS PRODUITS DESCRIPTIF COMPLET 

ZONE DE STOCKAGE 
 

Stockage des 
palettes 

 

 

Palettes produits finis 

en sacs 

Transfert de la palette vers le hangar en automatique à l’aide de convoyeurs, Le palettes sont préalablement mise sur une palette mère avec une 

étiquette code barre. 

Mise en rack à l’aide d’un transstockeur (élévateur automatique jusqu’à 30 mètres de hauteur)  

Gestion informatique des produits à l’aide d’un logiciel GPAO (WES logiciel) 

Local clos à température ambiante. 

Ce hangar nécessite une autorisation spéciale pour les interventions dans le local. 

 

Aliment 

médicamenteux en 

sacs 

Les aliments sont stockés dans le magasin grande hauteur (le produit est sécurisé) 

Voir description ligne ci-dessus. 

Palette de produit fini 

en sac hors gabarit 

Si la palette est hors gabarit pour être stocké dans le hangar automatique, les palettes sont transférées vers le hangar de stockage n°5 à 7   

Stockage à T°C ambiante. 

Transfert des palettes par chariot élévateur gazole en zone de stockage aliment d’allaitement. 

Stockage hangar 
des big-bags 

Produits finis en big-

bags 

Stockage à température ambiante. 

Transfert des big-bags par chariot élévateur gazole vers le hangar stockage big-bag aliment  

Stockage externe 
(JAUNAY CLAN) 

Palette de produit fini 

en sac 

 En cas d’absence de place dans le hangar MGH ou de travaux dans l’usine nécessitant un stockage externe = Transfert des palettes d’aliments 

d’allaitement par camion (camion bâchés BONILAIT) vers la zone de stockage externe. 

Stockage des palettes à l’aide d’un chariot élévateur gaz, dans le hangar de stockage de Jaunay Clan. 

Le stockage externe doit avoir une surveillance au niveau d’un traitement contre les rongeurs.  

Vidange big-bag 
vrac citerne 

Produits finis en big-

bags 

Transfert des big-bags par chariot élévateur vers le local de conditionnement vrac citerne.  

Pose du big-bag au poste de verse. 

 

Chargement citerne : élévation des big-bags par palan, ouverture de la housse plastique, L’étiquette est enlevée et scannée pour la traçabilité 

informatique, les étiquettes sont récupérées comme élément de traçabilité avec identification en  fin de lot donnant les informations sur la citerne et le 

produit , élimination de la housse externe, positionnement du big-bag sur la verse de vidange, ouverture par le bas du big-bag, vidange et remplissage 

de la citerne. (Passage de la poudre par un redler, un élévateur à godet, une bluterie avec un diamètre de 12 mm acier, une trémie tampon et une 

goulotte). 

 

Récupération des big-bags vides, pliage et mise en panière métallique : réutilisation uniquement en  alimentation animale au niveau de l’atelier 

produits secs, tri sélectif des big-bags en fonction de la qualité de l’emballage. 
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ETAPES PROCESS PRODUITS DESCRIPTIF COMPLET 

 

ZONE D’EXPEDITION - LOGISTIQUE 
 

EXPEDITION Produits finis 

conditionnés en sacs 

Vérification visuelle du camion, du container et du chargement avant transfert dans le camion. 

Hangar de stockage automatique : le responsable expédition ou le coordinateur logistique demande la sortie des palettes à l’aide du progiciel WES, 

soit  

- en automatique (sortie selon la méthode FIFO) 

- à l’aide d’un n°de lot spécifique lié à une commande client. 

- En semi-automatique : proposition du logiciel de sortie en méthode FIFO qui peut être modifiable par rapport au code de fab en relation avec la 

quantité à livrer (permet de livrer un seul code de fab au lieu de plusieurs) 

Les produits disponibles sont validés par le service Contrôle qualité après analyse avec possibilité de libération ou dérogation par des personnes 

habilitées. 

Expédition selon un n° de bon de commande avec les différents renseignements du client et du produit, qui est remis au chauffeur par le service 

logistique. Ces bons sont identifiés par un n° de bon de livraison. 

Produits industriels 

tous types 

conditionnés en vrac 

citerne 

Vérification visuelle de la citerne avant chargement de celle-ci. 

 

Chargement des produits selon les directives du technicien gestion des stocks ou du responsable administration des ventes - expédition. 

Expédition selon un n° de bon de commande et identification par un n° de bon de livraison. 
 


