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1
La présente invention concerne un procédé pour la fabrication d'un
produit alimentaire comprenant une farce & 1'intérieur d'une enveloppe de viande,
notamment de poitrine de veau.

La préparation industrielle des viandes farcies exige une main d'oeu—
vre particulidrement qualifiéé et nombreuse. Pour farcir une viande telle que
de la poitrine de veau, il est en effet nécessaire de découper chaque quartier
de poitrine en plaques trés fines afin de réaliser les enveloppes servant &
entourer la farce. Or, l'on congoit aisément que ce travail, qui doit &tre ef-
fectué au couteau, demande beaucoup de temps et nécessite une grande habileté
de la part du boucher.

Les plagues ainsi d&coupées ont par ailleurs des dimensions relative-
ment petites, ce qui conduit & la réalisation de produits farcis de courte
longueur, dans lesquels les parties d'extrémité représentent une proportion
notable de l'ensemble. Ces parties d'extrémité ont toutefois un aspect irré-
gulier et une section réduite de sorte qu'elles sont parfois &liminées plutdt
que d'étre servies & table.

Les techniques de préparation actuellesont en outre 1'inconvénient
d'8tre 3§ 1l'origine du coilit élevé des produits farcis. Ainsi, dans le cas de la
poitrine de veau oll les parties situes & l'emplacement des cOtes ne peuvent
étre découpées en plagues, il est courant d'introduire ces parties dans la
farce afin d'éviter qu'elles soient perdues. Or, comme elles proviennent d'un
quartier de viande dont le prix est beaucoup plus élevé que celui de la farce,
ellesentrainent une augmentation nofable du prix des produits farcis disponi-
bles actuellement sur le marché.

La présente invention se propose de remédier & tous les inconvénients
évoqués ci-dessus et, pour ce faire, elle a pour objet un procédé de fabrica-
tion d'un produit farci, qui se caractérise en ce qu'il consiste & découper la
viande en fins copeaux, 3 préparer la farce, et i extruder simultanémént la
farce et les copeaux de viande 3 l'aide de deux Tilidres coaxiales, la farce
étant extrudée dans la filidre centrale.

Grace & ce procédé, il est possible de réaliser une trds grande &co-
nomie de main 4'oeuvre puisque l'enveloppe de viande n'est plus formée & partir
d'une plaque découpée d la main, mais 4 partir de copeaux pouvant &tre réalisés
avec une machine. Le prix de revient du produit farci peut en outre etre réduit
de facon notable. En effet, les chutes formées dans les parties de viande qui
ne pouvaient €tre découpées en plagues peuvent meintenant &tre introduites in-
tégralement dans l'enveloppe du fait de leur mise en copeaux et n'ont donc plus
3 8tre ajoutées & la farce. Enfin, l'opération d'extrusion permet d'cbtenir un

produit de trés grande longueur, dont la section est toujours uniforme et qui
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2
peut par conséquent &tre découpé en tranches régulidres d'un bout 3 1'autre.

Selon un mode de mise en oceuvre préféré du procédé conforme i 1'in-
vention, les copeaux de viande sont malaxés avant d'étre extrudés. Ce malaxage,
dont le but essentiel est d'assurer la cohésion des copeaux et de permettre
une reconstitution de la viande, contribue 3 ce que le produit fini ait un as—
pect beaucoup plus noble. L'enveloppe entourant la farce devient en effet plus
compacte et plus réguliére de sorte qu'elle ne risque pas de s'émietter lorsque
le produit est coupé en tranches.

Avantageusement, la farce et la viande sont maintenues 3 la méme
température pendant la fabrication du produit alimentaire, de préférence entre
2 et 8° C. Lorsque cette condition est remplie, 1'opération d'extrusion se
déroule en effet dans les meilleures conditionms.

Selon une caractéristique particulidre du procédé conforme 3 1'in-
vention, il est prévu que la farce et les copeaux de viande soient extrudés 3
la méme vitesse et que la section de la filidre d'extrusion de la viande soit
sensiblement le double de celle de la filidre d'extrusion de 1la farce.

La présente invention concerne &galement une machine permettant de
réaliser 1'opération d'extrusion du procédé qui vient d'8tre déerit. Cette
machine, dont la structure est particulidrement simple, se caractérise essen—
tiellement en ce qu'elle comprend déux bacs destinds 3 recevoir 1'un la viande
découpée et l'autre la farce, une premiére vis dans fin disposée au fond du
bac & viande et dont la partie antérieure est logfe 3 1'intérieur d'un premier
conduit se prolongeant & 1'extérieur du bac 3 viande pour se raccorder avec
une premidre filiére, une seconde vis sans fin disposée au fond du bac '3 farce
et dont la partie antérieure est logée 3 1'intérieur d'un second conduit se
prolongeant 4 l'extérieur du bac 3 farce pour se raccorder avec un canal abou—
tissant 4 1'entrée d'une seconde filidre, laquelle est situde 3 1'intérieur
de la premiére filidre et s'étend coaxialement 3 celle-ci, et des moyens pour
entrainer les deux vis sans fin en rotation.

De manidre avantageuse, le premier conduit a une section supérieure
d celle de la premidre filidre et se raccorde 3 celle-ci par une partie tron-
conique, le second conduit ayant quant & lui une section supérieure 3 la sec-
tion du canal qui est pratiquement la méme que celle de la seconde filidre.

Grace & cet ensemble de dispositions, la farce et la viande en co-
peaux parviennent 2 la sortie de leur Ffilidre respective dans un état de com—
pression tel qu'elles forment un barreau suffisamment compact pour qu'il ne
se désagrdge pas lors des manipulations ultérieures.

De préférence, les deux bacs sont disposds 1'un contre 1'autre tan-

dis que les vis sans fin s'étendent paralldlement & leurs cotds adjacents.
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Ta machine a de cette fagon une structure encore plus simple et beaucoup moins
eﬁcombrante.

Selon un mode de réalisation préféré, les vis sans fin sont pourvues,
3 leur extrémité sitube du cOté des filidres, de tourillons reposant sur des
coussinets prévus 1'un dans la partie de paroi assurant le raccordement du )
second conduit avec le canal et 1'autre sur la partie de paroi assurant le
raccordement du canal avec la seconde filidre.

Selon ce mode de réalisation, ilest par ailleurs prévu qu'a leur
autre extrémité, les vis sans fin s'appuient sur des paliers disposés dans des
percages réalisés dans les cOtés des bacs qui sont situés 3 1'opposé des fi-
lidres, et se prolongent chacune au-deld de leur palier respectif par un ar—
bre portant un pignon 3 chalne ou une poulie.

Quant aux moyens d'entréinément des deux vis sans fin, ils sont avan-—
tageusement constitués par une chaine ou une courroie passant sur le pignon 2
chaine ou la poulie de chacun des arbres, ainsi que sur un pignon 3 chaine ou

une poulie solidaire de l'arbre de sortie d'un organe moteur. Les deux vis

‘sans fin tourneront ainsi dans le méme sens pendant le fonctionnement de la

machine.

Pour la préparation de produits tels que de la poitrine de veau far-
cie, des essais ont par ailleurs montré qu'il était souhaitable que les con-
duits, le canal et les filidres soient des &1éments tubulaires de section cir-
culaire et gque la fili&re d'extrusion de la viande ait une section qui soit
sensiblement le double de celle de la filidre d'extrusion de la farce. Ces
essais ont également montré qu'il &tait avantageux que les vis sans fin aient
le méme pas et la méme section, que les pignons & chaine ou les poulies des
arbres aient les méme dimensions, et que les sorties des filiéres soient dans
le méme plan.

Un mode d'exécution de la présente invention sera déerit ci-aprés
3 titre a'exemple en référence aux dessins annexés dans lesquels :

- la figure 1 est une vue de cOté de la machine 3 extruder conforme
8 1'invention ; )

- la figure 2 est une vue avant de cette machine ;

- ia-figure 3 est une vue en coupe selon la ligne ITI-IITI de la

“figure 1 ; et

- la figure 4 est une vue en coupe selon la ligne IV-IV de la fi-
gure 2.

La machine & extruderrqui est représentée sur les dessins comprend
deux bacs 1dent1ques 1a, 1b reposant sur quatre pleds formés par des corniéres

2 reliées 3 leur partie superleure par des plaques de renfort telles que celle
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visible en 3 sur la figure 1.

Ces deux bacs, qui ont en coupe horizontale une section rectangulaire,
comportent deux parois longitudinales lLa, hb; deux parois transversales 5a, 5b,
et un fond 6a, 6b dont 1arpartie médiane se présente sous la forme d'une gout—
tiére longitudinale Ta, Tb sensiblement semi—gylindrique (voir en particulier
la figure 3). Comme on peut le>voir sur les dessins, ils sont en outre main-
tenus 1'un confre 1'autre le long de 1l'une de leurs parois longitudinéles, ce
qui limite 1eur'encqmbrement. 7

La gouttidre réalisée dans le fond du bac la regoit une vis sans
fin 8a dont la partie antérieure est recouverte par un capuchon semi-cylindri-
que 9a (fixé sur les bords de la gouttidre) et se prolonge dans un conduit de
dimension correspondante 10a situé & 1'extérieur du bac la, ce conduit se rac-
cordent par une partie tronconique 11a & une filidre cylindrique 12a de sec-
tion plus faible.

La gouttidre réalisée dans le fond du bac 1b recoit quant 3 elle
une vis sans fin 8b dont la partie antérieure, €galement recouverte par un
capuchon semi-cylindrique 9b (fixé sutr les bords de la gouttidre), se prolonge
4 son tour par un conduit de dimension correspondante 10b situé 4 1'extérieur
du bac 1b, ce conduit se raccordant latéralement avec un canal 11b relié &
1'entrée d'une filidre cylindrique 12b s'étendant 3 l'intérieur de la filidre
12a, coaxialement & celle-ci. On remarquera ici que l'entrée de la filidre
12b est situfe au niveau du conduit 10a et que sa sortie se trouve dans le
plan de celle de la filidre 12a.

Dans 1'exemple représentd, les vis sans fin ont le méme pas et la
méme section. En outre, la filidre 12a a une section quiest sensiblement le
double de celle de la fili&re 12b et de celle du canal 11b.

En se référant en partlculler aux figures 1 et 3, on remarquera la
présence de par01s transversales 13a, 13b obturant les parties des bacs 1a, 1b
situées au-dessus des capuchons 92, 9b. Le but de ces parois est d'emp€cher les
produits déversés dans les bacs de s'accumulér sur les capuchons.

En se référant par ailleurs aux figures 2 et 4, on remarquera égale-
ment que les conduits 10a, 10b forment avec les Ffilidres 12a et 12b un ensem—
ble qui peut par exemple €tre assembl?d par soudage. Or, comme cetrensemble est
relativement lourd, une plaque de renfort 1k est interposée entre lui et les
bacs afin que sa fixation, assurfe .ici par des ‘boulons s'appuyant sur des
brides portées par les conduits 10a et 10b, soit plus rigide et plus sure.

Dans le mode de réalisation reprééenté sur les dessins, les vis sans
fin 8a et 8b sont pourvues, 3 leur extrémité sitube du coté des filidres, d'un

tourillon 15a, respectivement 15b. Comme on peut le voir sur la figure b4, le
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5
tourillon 15a repose sur un coussinet 16a fix& sur la face externe de la pa-—
roi assurant le raccordement du canal 11b avec la filidre 12b, ce coussinet
étant situéd & 1'intérieur du conduit 10a avec lequel il est coaxial. Le tou-
rillon 15b repose quant & lui sur un coussinet 16b réalisé dans la face inter-
ne de la paroi assurant le raccordement du conduit 10b avec le canal 11b. Ce
second coussinet, qui forme une saillie extérieure sur cette paroi, est bien
entendu centré sur l'axe du conduit 10b et de la vis sans fin 8b.

A leur autre extrémité, les vis sans fin s'appuient sur des paliers
17a, 17b retenus dans des percages réalisés dans les parois transversales 5a,
5b des bacs qui sont situées 3 1'opposd des filidres. Elles sont par ailleurs
pourvues d'une gorge diamétrale recevant une nervure de forme correspondante
réalise sur l'une des extrémités d'un arbre 18a, respectivement 18b. Ces
arbres, dont l'autre extrémité porte un pignon & chaine 19a, respectivement
19b, sont identiques et reposent sur des roulements 20a, 20b montés dans des
manchons filetés extérieurement 21a, 21b fixés de manidre amovible dans les
percages des parois 5a, 5b par l'intermédiaire d'écrous 22a, 22b.

En se référant plus particuliérement aux figures 1 et 2, on remar-—
quera enfin que les pignons 19a et 19b, qui ont les mémes dimensions, sont
relids par 1'intermédiaire d'une chaine 23 passant sur un autre pignon 24 calé
sur l'arbre d'un moteur 25, lequel est monté sur une traverse 26 reliant les
deux pieds 2 qui sontd 1'opposé des filidres. Il va de soi que ce montage
particulier permet au moteur 25 d'entrainer les vis sans fin dans le méme sens
et & la méme vitesse.

On va maintenant décrire le procédé de fabrication selon la présente
invention dans le cas particulier oil il est mis en oeuvre pour préparer de la
poitrine de veau farcie. ,

Dans un premier temps, on prépare une farce tout i fait classique
en utilisant de la viande de porc &8 laguelle on ajoute les ingrédients usuels.
Puls on découpe un quartier de poitrine de veau en fin copeaux. Ce découpage
peut avantageusement €tre réalisé 3 l'aide d'une machine du commerce connue
sous la marque "Comitrol”, que 1'on utilise de préférence avec sa plaque de
coupe & 28 couteaux. Lorsque le découpage €s% terminé, on introduit les co-
peaux de viande dans un malaxeur classique et on les soumet & un malaxage
suffisamment long pour les rendre cohérents et assurer ainsi une reconstitu—
tion de la viande.

I1 suffit maintenant d'utiliser la machine & extruder qui a été
déerite ci-dessus. A cet effet, on déverse la farce dans le bac 1b et la viande

reconstituée dans le bac la, et 1l'on met le moteur 25 en route. Celui-ci en-

- traine alors les vis sans fin 8a et 8b qui font progresser la viande et la
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6
farce jusque dans les filidres 12a et 12b oll elles sont comprimées et 3 la
sortie desquelles elles forment un barreau extrudé se composant d'une partie
centrale de farce entourée d'une envéloppe de viande.

La longueur du barreau dépend bien entendu de la guantité de matidre
déversée dans les bacs. Par contre, sa section reste uniforme d'un bout 3
1'autre. ' 7

Pour &tre complet, on notera que le produit Ffarci peut &tre mis sous
filet 3 sa sortie des filidres. Pour ce faire, il suffit d'enfiler un filet
sur la filiére 12a avant la mise en route de la machine et de fermer son extré-
mité adjacente 3 la sortie des filidres. Pendant 1'extfusion, le barreau for
mé entrainera en effet avec lui le filet qui se trouvera ainsi mis en place
automatiquement.

Dans 1l'exemple représenté sur les dessins, on a considéré que la
section de la filidre 12a &tait le double.de celle de la filidre 12 b (afin
d'obtenir un produit comportant autant de farce que de viande) et que les vis
sans fin tournaient & la méme vitesse. Il va de soi cependant qu'il serait
possible de donner d'autres dimensions aux filidres et de faire tourner les
vis 4 des vitesses différentes, par exemple en remplacant 1'un des pignons
19a ou 19b par un pignon plus grand ou plus petit.

Le présent mémoire & par ailleurs ét& limité 4 la description d'un
procédé pour la préparation de poitrine de veau farcie. Il est toutefois &vi-
dent que le procédé conforme 3 1l'inventicn pourrait également &tre mis en
oeuvre pour farcir d'autres viandes, par exemple de la viande de boeuf, de
pore ou de movton.

Il va de soi que la présente invention couvre &galement les produits
alimentaires dont la structure finale est identique 3 celle des produits obtenus
par la mise.en oeuvre du procddé décrit ci-avant, c'est-3-dire comprenant une
partie centrale constituée par de la farce, notamment 3 base de viande de porc,
et une envelcppe entourant la farce, constitufe de fins copeaux de viande com-
pactés. Il est 4 remarquer gue le compactage des copeaux autour de la farce
pourrait &tre réalisé par tout moyen, pourvu que le produit final ait un aspect

noble et attractif.
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" REVENDICATIONS

1. Procédé pour la fabrication d'un produit alimentaire comprenant
une farce 3 1'intérieur d'une enveloppe de viande, notamment de poitrine de
veau, caractérisé en ce qu'il consiste 3 découper la viande en fins copeaux,

3 préparer la farce, et 3 extruder simultanément la farce et les copeaux de
viande 3 1'aide de deux filidres coaxiales, la Ffarce étant extrudée dans la
filidre centrale. .

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que les co-—
peaux de viande sont malax8s avant d'€tre extrudés.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que la
farce et la viande sont maintenues 3 la méme température pendant la fabrica-—
tion du produit alimentaire.

L. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce que la tempé-
rature de la farce et de la viande est comprise entre 2 et 8° C.

5. Procédé selon l'une quelcongue des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la farce et les copeaux de viande sont extrudds & la
méme vitesse.’

6. Procédé selon l'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la filigre d'extrusion de la viande a une section qui
est sensiblement le double de celle de la Tilidre d'extrusion de la farce.

T. Machine pour réaliser 1'opération d'extrusion nécessaire i la
mise en oeuvre du procédé selon l'une qQuelconque des revendicationsrprécédentes,
caractérisée en ce qu'elle comprend deux bacs destinds & recevoir 1l'un la
viande découpée et l'autre la farce, une premidre vis sans fin disposée au
fond du bac & viande et dont la partie antérieure est logée & 1'intérieur 4'un
premier conduit se prolongeant & 1l'extérieur du bac 3 viande pour se raccor-
der avec une premiére filidre, une seconde vis sans fin disposée.au fond du
bac & farce et dont la partie antérieure est logée 3 1'intérieur d'un second
conduit se prolongeant i l'extérieur du bac i farce pour se raccorder avec un
canal aboutissant & l'entrée d'une seconde filidre, laquelle est située § 1'in-
térieur de la premiére filidre et s'étend coaxialement 3 celle-ci, et des
moyens pour entrainer les deux vis sans fin en rotation.

8. Machine selon 1a revendication 7, caractdrisée en ce que le premier
conduit a une section supérieure & celle de la premidre filidre et se raccorde
3 celle-ci par une parﬁie tronconique, le second conduit ayant quant 3 lui une
section supérieure 3 la section du canal qui est pratiquement la méme que celle
de la seconde filiére.

9. Machine selon la revendication T ou 8, caractérisée en ce que les

. . . . ~
deux bacs sont disposés 1'un contre l'autre tandis que les vis sans fin s'@ten-
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8
dent parallelement 3 leurs cotés adjacents.

10. Machine selon la revendication 9, caractérisée en ce que les vis
sans fin sbnt pourvues, & leur extrémité sitube du cOté des filidres, de tou-
rillons reposant sur des coussinets prévus 1'un dens la partie de paroli assu-
rant le raccordement du second condﬁit avee le canal et 1l'autre sur la partie
de paroi assurant 1e‘réccordement du canal avec la seconde filisre.

11. Machine selon la revendication 10, caractérisée en ce gqu'a leur
autre extremlte, les vis sans fin s'appuient sur des pallers disposés dans des
pergages réalisés dans les cOtés des bacs qui sont situés - 4 1l'opposé des fi~-
lisres, et se prolongent chacune au-deld de leur palier respectif par un ar-
bre portant un pignon 4 chaine ou une poulie. )

12. Machine’ selon 1la revendication 11, caractérise en ce que les
moyens d'entrainement des deux vis sans fin somtconstituées par une chalne ou
une courroie passant sur le pignon & chaine ou la poulie de chacun des arbres,
ainsi que sur un pignon & chaine ou une poulie solidairé de.l'arbre de sortie
d'un organe moteur.

“13. Machine selon l'une quelconque des revendications 7 a 12, carac—
térisée en ce que les conduits, le canal et les filidres sont des 81éments tu-
bulaires de section circulaire, en ce que la premidre filidre a une section
qui est sensiblement le doﬁble de éelle de.la seconde filiére, et en ce que -
les sorties des filidres sont dans le méme plan.

1L. Machine selon 1'une quelconque des revendications 11 & 13, ca-
ractérisée en ce que les vis sans fin ont le méme pas et la méme section, et
en ce que les pignons 3 chaine ou les poulies portés par les arbres
ont les méme dimensioms.

15. Produilt alimentaire caractérisé en ce qu'il comprend une partie
centrale constituée par de la farce,,notammenf 3 base de viande de porc, et
une enveloppe entourant ladite farce, ladite enveloppe étant constituée de

fins copeaux de viande compactés.
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