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La présente invention a pour objet un dispositif autorisant 1la
mise en oeuvre automatique et indﬁstrielle de la fabrication et de
la mise en pot de produits laitiers tels que fromages frais et
aliments similaires. _

L'invention se rattache au secteur technique des produits lai-
tiers, tels que fromages frais et 3 la mise en oeuvre de leur fa=-
brication et conditionnement en pots.

Actuellement la fabrication de fromages frais s'opére de la
facon suivante : on fabrique le caillé dans un récipient de grande
contenance, puls lorsque le lait est complétement coagulé, a 1°
aide de louches, un opérateur préléve une quantité dosée du cail-
1é du récipient et remplit des faisselles une & une au moyeﬁ des
louches précitées. Ces faisselles sont ensuite prélevées une & une
et positionnées & l'intérieur de pots généralement en appuil sur
un bossage surelevé formé A& partir du fond des dits pots de manié-
re & autoriser l'écoulement du petit lait dans le fond des dits
pots. De ce fait, le petit lait qui irrigue le caillé dans la fais-
selle lui garantit une fraicheur et sa conservation.

Le mode de fabrication et de mise en pot précité donne toute
satisfaction actuellement, seulement compte tenu de 1'importance
de la consommation de fromages frais en pots, on comprend qu'un
temps précieux est nécessaire au remplissage des falsselles une
34 une et & leur transport dans leur contenant.

D'autre part, les quantités de caillé prélevées & l'aide des
louches ne sont jamais parfaitement les mémes, et il s'avére sou=-
vent nécessaire que 1l'opérateur rajoute une quantité supplémentai-
re de caillé ou en préléve une partie dans la faisselle pour que
la dose remplissant la faisselle corresponde dans les limites au-
torisées & celle indiquée sur les pots commercialisés.

On note également 1l'inervention manuelle des opérateurs ren-
chérissant le prix de revient final.

Le but recherché selon 1l'invention était de trouver une solu-
tion supprimant les phases manuelles précitées tout en respectant
les conditions de fabrication des fromages frais, en proposant une
mise en oeuvre automatique et industrielle de la fhbrication et
du conditionnement des dits produits.

La solution trouvée au probléme posé a nécessité 1l'adaptation
des formes des faisselles en vue de leur manipulation brs de la
mise en oeuvre automatique et industrielle du procédé de fabrica-

tion des fromages frais.
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Selon une premiére caractéristique, le dispositif autorisant
la mise en oeuvre automatique et industrielle de 1a fabrication
et de la mise en pots de produits laitiers tels que fromages frais
et aliments similaires, est remarquable en ce qu'il comprend des
plateaux constitués de deux éléments pouvant &tre assembiés tem-
porairement et séparés 1'un de 1'autre selon les phases de mise
en oeuvre précitée, chaque plateau présentant dans son épaisseur
une série d'ouvertures disposées en rangdes successives dans les—
quelles sont engagées des faisselles vides ;s lesdits plateaux dis-
posés en superposition et en alignement dans une cuve de grande
contenance, étant aprés remplissage des faisselles de liguide tel
que lait, prélevé et acheminé un & un sur un systdme de convoyeurs
et de ralls de guidage autorisant successivement la séparation
des éléments consitutifs du plateau, la séparation des faisselles
de leur support, et la mise en pots'des faisselles.

Ces caractéristiques et d'autres encore ressortiront de 1a
sulle de la description.

Pour bien fixer l'objet de l'invention aux figures des dessins
annexés ol i '

La figure 1 est une vue en perspective illustrant les &léments
constitutifs du pot de fromage frais.

La figure 2 est une vue en coupe illustrant le positionnement
de la falsselle dans le pot aprés fermeture.

La figure 3 est une vue en perspective illustrant un plateau
dans lequel est engagé une multitude de faisselles prétes 3 étre
remplies de lait. )

La figure 4 est une vue en coupe selon la ligne brisée 4~4 de
la figure 3.

La figure 5 est une vue & caractére schématique illustrant le
dispositif avec ses différentes phases de mise en oeuvre selon 1!
invention.

La figure 6 est une vue de dessus du dispcositif illustré fi-
gure 5.

La figure 7 est une vue en coupe transversale selon la ligne
7-7 de la figure 5.

La figure 8 est une vue en coupe transversale selon la ligne
8-8 de la figure 5.

La figure 9 est une vue a grande échelle illustrant le passa-
ge de la phase II & la phase III et jusqu'ad la phase V correspon-
dant & la séparation des éléments constitutifs du plateau.
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La figure 10 est une vue & grande échelle illustrant le pas-
sage de la phase V & la phase VI correspondant & la séparation
du support supérieur et des faisselles. )

Afin de rendre plus concrzet 1l'objet de l'invention, on le
décrit maintenant d'une maniére non limitative illustrée aux figu-
res des dessins. : o ,

En se référant tout d'abord aux figures 1 et 2, on a référen-
cé en 1 le pot dans lequel est engagé la faisselle gntandis qu’un
couvercle 3 assure la fermeture de l'ensemble. De maniére connue,
le pot 1 présente intérieurement dans son fond 13 un bossage 13

"sur lequel vient en appui la partie inférieure gi de la faisselle.

Selon une premiére caractéristique de 1l'invention, le pot

présente dans sa partie supérieure une collerette li dans laquelle
s'engage les l&vres ;i - ii,du couvercle 3. Cette collerette 33
est légérement déportée vers l'extérieure par rapport & la paroci

e o e [ 4 s o rd s
périphérique 1  du pot de maniére & définir une couronne horizon-

tale ;i autorisant l'appul de la bordure périphérique supérieure

2

2_ de la faisselle. En outre, celle-ci présente dans la partie

centrale de la bordure précitée un bourrelet périphérigue de cen-
trage gi venant en appul aprés engagement de la faisselle dans le
pot contre la paroi intérieure 1~ de celui-ci. L’intérét du bour=-
relet précité apparaitra dans la suite de la description relative
au dispositif de mise en oeuvre automatique.

Selon une deuxiéme caractéristique, on utilise des plateaux

4 constitués de deux éléments définissant respectivement un support

supérieur 5 et un support inférieur 6. Les plateaux ainsi consti-
tués et illustrés notamment figures 3 et 4 présentent sur leur
surface et dans leur épaisseur une série d'ouvertures ¢; disposées
par rangées de préférence dans lesquelles sont engagées par un pro-
wédé mécanigue les falsselles vides 2. A cet effet, des ouvertures
approprides 23 et Ei sont ménagées sur chacun des supportsprécités

6, et sont profilés selon la forme extérieure de la faisselle.
Thague failsselle vient en appul de par son bourrelet gi sur la
partie apparente gi du support supérieur 5, et affleure par son
fond avec la partie apparente 6~ du support inférieur & (figure 4).

On a illustré & titre d'exemple figure 3, un mode de position-
nement des rangdes de faisselles. Avantageusement, on prévoit que
les falsselles affleurent les unes des autres pour limiter au ma-
wimum des zones de plateaux non utilisées. ’ '

. s . . s 2 o.a 3
Le cupport supérieur 5 présente sur sa face inférieure 35  des
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parties proéminentes 5 repart¢@s sur la gurface 4du plateau et
3 i<
venant s'ajuster dans-des évidements 67 prefilés aux Formes

complémentaires établis sur la face supérieur 63 Gu support ine-
férieur 6, de fagon & assurer leur assemblage 2% empécher la mo-
bilité du support supérieur par rapport au suppoect inférieur.

. Ce dernier presente en outre un piétement & et sur ses chants
transversaux 6 des poignées 6 _E de préhension cu Z£gquivalents.

En outre et selon une caractéristique importante, le support
supérieur présente A partir de ses chanks 1ztéraux JS un chan-
frein formant rampe gﬁ inférieure, faisart donc apparaitre une

s

cavité 7 le long des c6tés des supports en combinaison avec le
bord latéral du support 1nfer1eur, dont 1*intéréi azpparaitra
ultérieurement.

I1 convient dés lors d'exﬁoser le mécanisme de mize en oeavre
automatique pour la fabrication de fromages frals et de mise en

pots, en se référant aux figures 5, 6, 7, §, 9 et 10.

On dispose dans une cuve 8 de grande cocntensnce une série de
rlateaux 4 montés en superposition et en slignsment § le pidte-

ment gf disposé sur le support inférieur d'ur nremier platesu vient
en appui sur la paroi horizontale upparenie du sugport supée
rieur constituant le deuxidme plateau et ainsi 4ds guiﬁe, faisant
apparaltre entre deux plateaﬁx superpcsés uzn intervalle g corres-
poridant en fait & la hauteur du pidtenent 6%.

L'ensemble des plateaux 4 est convenablement positionnd 3 1'in
térieur de la cuve 8. On effectue alors au moven <'un distributeur
approprié et non illustré, le remplissage de ia cuve war du lait
présure et autres. Le lait remplit de ce
les grdce notamment & l'intervalle e aut
fluide entre deux plateaux % sunerposés
effectuée, des éléments de fixation :g
vage 9 s'ajustent sur les poignédes & an suppeort ing d
sous l'actionnement de 1'élément de levage, la préhension el le

déplacement des plateaux 4 successivement jusqu'd un
10 commandé en déplacement par un moyen moteur appropriéd {rhase I).
On peut évidemment prévoir G'autres SOYeNns sutor ; 7
ment et le transport des plateaux 4 sur le %tapis roulant A%, Les
lateaux 4 sont avancés automatiquement par 1'intermédiaire du
tapis roulant 10, en étant en butde les uns conkrs ies subreg jus=-

itement II.

qu'd une deuxidme phase de tra
Cette deuxiéme phase consiste 3 provosuer la sépzresicn J=s
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éléments 5 et 6 constitutifs de chaque plateau 4. Pour ce faire,
on prévoit au moins deux rails de guidage 11 dont les extrémités
311 sont biseautées pour s'engager progressivement dans la cavité
1 et coopérer avec le chanfrein 5° formant rampe établi sur le
bord du cété latéral du support supérieur provoquant de ce fait
la séparation progressive des éléments 3 et 6. Avantageusement,
les rails 11 ont un profil en L 313 et sont disposés de part et
d'autre des cotés du plateau, celui-ci venant en appui par ses
bords longitudinaux sur les dits rails. En fait, la position des
rails dépend de 1'importance et de 1l'emplacement des zones de
plateaux ne présentant pas d'ouvertures pour le positionnement
des faisselles. Les extrémités 313 des rails 11 se situent 1égé-
rement au-dessus de l'extrémité du tapis roulant 10. Tandis que
les rails eux-mémes sont disposés & un niveau surelévé d'une
hauteur correspondant au moins & 1'épaisseur du support inférieur.
Selon une possibilité, les rails 11 sont convenablement position-
nés de maniére qu'ils s'engagent longitudinalement entre deux ran-
gées longitudinales consécutives de faisselles. Comme illustré fi-
gure 5, lorsque le support supérieur dun plateau est entidrement
engagé et en appul sur les rails de guidage 11, le support infé-
rieur 6 est acheminé au moyen d'un tapis rouilant 12 vers une sta-
tion de nettoyage. : :

En phase III, le support supérieur 5 est en appui sur les rails
11, tandis que les fiisselles pleines 2 sont en appul et suspen-
dues sur la face supérieure éi dudit support leur partie inférieu-
re débordant par le bas. Il est a ndter que la longueur des rails
est inférieure & la longueur des plateaux de telle facon que ce
soit les supports 5 consécutifs qui provoquent le déplacement du
support supérieur 5 les précédent sur les rails.

En phase IV, comme illustré figure 9, les autres extrémités
ggi des ralls précités viennent en appui ou sensiblement contre
un tapis roulant 13. La poussée des supports 5 provoque. l'engage-
ment du premier support en appui progressif sur le tapis roulant a3.
De ce fait, les faisselles 2 sont réajustées en position par rap-
port au support 3, leur partie supérieure devenant dégagée, et leur
partie inférieure en appui sur le tapis roulant 13..

En phase V, on procéde a l'avancement dans cette position du
support supérieur et des faisselles. -

La phase VI a pour objet la séparation des faisselles 2 par
rapport au support 5. Pour cela, on prévoit comme illustré figures 5
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et 10, une deuxiéme série de rails de guidage et de suspension 15,
disposés & un niveau légérement supérieur au niveaudwun tapis rou-
lant 14, de maniére 3 s'engager entre les rangdes consécutives de
faisselles 2. Les extrémités 3;1 des rails débordent sur 1'extré-
mité du tapis 13 de manidre que les faisselles viennent progressi-
vement en appul de par leur bourrelet gi.en engagement et en sus-
rension sur les rails. Aprés dégagement complet des faisselles
par rapport & leur support initial 3, celui-ci est convoyé vers
une station de nettoyage au moyen de tapis roulant 16. Dans ce
cas, le nombre de rails est le double du nombre de faisselles dis-
posées en rangées latérales, comme illustré figure 8.

En phase VII, on procéde & l'avancement dans cette position

des faisselles en combinaison éventuellement avec — . . -
d'autres moyens de guidage et d'avancement.

En phase VIII, on proc&de au positionnement des faisselles

dans les pots 1. Ces derniers sont acheminés de fagon appropride
par un tapis roulant 18 vers un poste 19 sur lequel débouche par

le haut lIes rails de guldage et de suspension des faisselles.
Celles~cl tombent par rangées successives tout en étant guidées par
des moyens appropriés dans les pots en venant se positionner de la
manidre décrite précédemment. Llensemble est ensuite acheminé pour
d'autres opérations, telles que positionnement du couvercle etC...

On comprend bien les avantages de 1l'invention. La fabrication
du fromage frais a lieu pendant le temps de transport des fais-
selles préalablement remplies de lait.

Il va s'en dire que le mode de réalisation précédemment décrit
n'est nullement limitatif et est donné & titre d'exemple.

De méme, on cite son intérét pour la fabrication de fromage
frais, mais il peut trouver d'autres applications pour des pro-
dults similaires.

L'invention ne se limite aucunement 3 celui de ses modes d'ap-
plication non plus qu'ad ceux des modes de rdalisation de ses diver=
ses parties ayant plus spécialement été indiquées ; elle en embras-
se au contraire toutes les variantes. ‘
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REVENDICATIONS
=1~ Dispositif autorisant la mise en ceuvre automatique et indus-

trielle de la fabrication et de la mise en pots de produits laitiers
tels que fromages frais et aliments similaires, caractérisé en ce
qu'il comprend des plateaux (4) constituds de deux éléments (5 -
6) pouvant étre assemblés temporairement en hauteur et séparer
1'un de l'autre selon les phases de mise en oeuvre précitéeg cha-
que plateau (4) présentant dans son épaisseur une série d'ouver-
tures digposées en rangdes successives dans lesquelles sont enga-
gées des faisselles vides (2) ; les dits plateaux disposés en su~
perposition et en alignement dans une cuve de grande contenance,
étant aprés remlissage des faisselles de liquide tel que lait,
prélevés et achemindsun & un sur un systéme de convoveurs et de
rails de guidage autorlsant successivement la séparation des &€1é-
ments constitutifs (5 - 6) du plateau, la séparation des faissel-
les {2) de leur support (5), et la mise en pots des faisselles.

-2~ Dispositif selon la revendicatiocn 1, caractérisé en ce que
chaque pot (1) est adapté pour la mise en oceuvre du dispositif et
présente dans sa partie,supérieure une collerette (13) dans la-
guelle s'engage les lévres (31 - 32) du couvercle, ladite colleret-
te{13) dtant’ deportme verg 1l'extérieur pour définir une courcnne
horizontale(l ) autorisant l'appui de la bordure périphérigue su-
périeure (2 ) de la faisselie.

=3= Dispositif selon las revendications 1 et 2 ensemble, caractd-
risé en ce que la faisselle présente dans la partie centrale de sa
bordure périphérique supérieure (22) un bourrelet périphérigue (23)
présentant une triple fonction en permettant soit 1l'sppui de lia
faisselle dans la partie supérieure du poty, soit 1l'appui de 1a
faisselle sur la paroi horizontale extérieure de 1'&ldment supé~-
rieur (5) constitutif du platean (4), soit 1l'engagement de moyens

servant & la séparation des faisselles du support supérieur (5).

-4- Dispositif selon les revendications 1, 2 et 3 ensewble, carac-
térisé en ce que chague plateau (4) est cohstitué de deux éléments
(5 = 6) munis de moyens complémentaires (3 - 6 ) autorisant leur

“assemblage temporalre ; 1'é1ément (5) constituant le support supé-

rieur présentant & partir de ses chants latéraux ( 55) un chanfrein
- > - o 5 r'd o o + &
formant rampe inférieure (5°) définissant avec la bordure laidrale
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du support inférieur (6) une cavité (2) autorisant l'engagement
des rails de guidage provoquant la séparaticn progressive des
dits éléments (5 et 6) par le déboitement de bursnm"ens de ligi~
son.

25— Dispositif selon les revendications 1, 2, 3 et 4 ensemble,
caractérisé en ce que le support inférieur (6) présente des mo-
yens de préhension pour le levage des plateaux assemblés (4) par

un élément mobile depuis la cuve (8) jusqu'd un tapis roulant hori-
zontal (10) commandé en déplacement par un moteur, de maniére &
assurer successivement leur déplacement en translation jusqu'a la
séparation de leurs éléments constitutifs (5 - 6),

-6~ Dispositif selon les revendications 1, 2, 3, 4 et 5 ensemble,
caractérisé en ce que le moyen assurant la séparation des éléments
(5 - 6) de chaque plateau (4) en fin de course de son déplacement
en translation s'effectue par au moins deux rails de guidage (11)
flxes dont les extrémités profildes coopdrent avec le chanfrein
(5 ) de 1'élément support (5) en vue d'assurer d'une part 1l'appui
et le cheminement du dit élément (5) sur les rails précités (11)
et d'autre part la séparation et 1l'acheminement de 1'élément in-
férieur (6) sur un tapis roulant incliné (12) aboutissant & un
poste de nettoyage.

-7- Dispositif selon les revendications i, 2, 3, 4, 5 et 6 ensenble,
caractérisé en ce que chaque élément (5) se déplagant sur les rails
(11) presente ses faisselles pleines suspendues sur la face supé-
rieure (5 )y tandis que leurs fonds débordent par le bas pour é&tre
sollicités en hauteur par un tapis roulant (13) décalé verticale-
ment en vue du dégagement ascendant de leurs ouverktures supérieures
par rapport au dit élément (5).

-8~ Dispositif selon les revendications 1, 2, 3, 4, 5, 6 et 7 en- .
semble, caractérisé en ce que les faisselles débordant en hauteur
par rapport & 1'élément (5) sont saisies par une série de rails
de_guidage et de suspension (15) coopérant avec leur hourrelet
(27) en vue de leur extraction ascendante du dit élément (5) qui
est évacué vers le bas par un tapis roulant incliné (16) aboutis~
sant & un poste de nettoyage.
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~9- Dispositif selon les revendications 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 et 8
ensemble, caractérisé en ce que les faisselles suspendues sur les
rails (15) avancent par l'intermédiaire d’un convoyeur (14) en
vue de leur logement dans les pots (1) qui sont acheminés par un
tapis roulant (18) vers un poste (19) dans lequel débouchent par le
haut les extrémités desmils (15).
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