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La présente invention se rapporte aux procédés de fabri-
cation de fromages et aux matériels de moulage mis en oeuvre
dans ces procédés.

Le Sainte Maure est un fromage fermier de Touraine au
lait entier de chévre. Il a un extrait sec d'au moins 40 % en
poids et une teneur pondérale en matiéres grasses de l'extrait
sec d'au moins 50 %. Il peut ®tre cylindrique, mais la tradi-
tion le préfére sous une forme tronconique, légé&rement aplatie,
d'une longueur dépassant souvent 15 cm et d'un diamétre de 3,5
4 4,5 cm. La crofite est trés fine, 1légérement cendrée et bleu-
tée avec des moisissures trés légéres et trés courtes et avec
des levures abondantes.

On le prépare habituellement, par exemple, pour umn lot
de 10 fromages, en emprésurant 20 3 22 litres de lait entier
cru entre 20 et 23°C par 2 cm® de présure de force 1/10 000,

-~ -~

en faisant cailler 3 20°C pendant 18 & 20 heures, en moulant

3 la louche dans des moules unitaires tronconiques & fond de
26 cm de hauteur et dont les diamé&tres des bases sont respec-
tivement de 5 cm et de 6,5 cm, les moules étant faisselés,
c'est-a-dire percés de nombreux trous, par exemple de 3 mm de
diamétre, le moulage pouvant s'effectuer aussi, notamment pour
des fromages cylindriques, dans des moules unitaires cylindri-
ques, faisselés, sans fond, regroupés pour le moulage d la po-
che.par un répartiteur, en laissant &goutter pendant 24 heures
i 20°C, en démoulant et en salant aussitdt et en ensemengant
de Penicilium candidum ou Penicilium Album, en faisant égout-

-~

ter en saloir pendant 24 heures 3 13°C et en mettant les fro-
mages au haloir pendant 10 jours environ 3 13°C et 3 une hygro-
métrie de 95° pour obtenir un crolitage bleu ou blanc.

Cette technique: nécessite la mise en oeuvre de laits
relativement frais et peu chargés en flore microbienne gram-,
On aurait méme intérét , pour bien réussir cette fabrication,

3 utiliser du lait fraichement trait. Pour palier cette diffi-
culté, les laiteries pasteurisent parfois le lait et évitent
ainsi des accidents de fabrication. Mais la qualité& finale du
produit en souffre. Le moulage du caillé fragile dans les ma-
tériels de moulage décrits ci-dessus entraine des pertes en
début de moulage, car le caillé tombe de haut et s'émiette, ce
qui augmente l'extrait sec du s€rum. Il est pratiquement impossi-
ble d'assurer la régularité de la longueur des fromages, sauf
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en coupant des fromages trop longs au démoulage. C'est un travail
fastidieux et cela nécessite de mouler tous les fromages 3 une
trop grande longueur. La réalisation des blocs moules est com-
pliquée.

L'invention pallie ces inconvénients en permettant d'ob-
tenir, & partir d'un lait de ramassage en citernes chargé en
flore grams un caillé ressemblant en qualité i celui obtenu 3
partir. du lait fraichement trait. Le caillé obtenu est franc
et gras. Bien que ce caillé soit tré&s fragile, au point de ne
pouvoir €tre moulé dans les matériels classiques sans provo-
quer des pertes trés importantes par émiettage, il est possi-
ble, grice au procédé et au matériel suivant 1'invention, de le
mouler sans perte trop importante en extrait sec. En outfe, ce
matériel permet d'obtenir 1'automatisation et la rapidité de
fabrication les plus grandes possibles compatibles avec la
qualité du fromage. Il est enfin possible de régler la lon-
gueur des fromages d'une maniére précise et rapide.

L'invention a donc pour objet un procédé de fabrica-

-~

tion d'un fromage caractérisé en ce qu'il consiste 3 placer du
caillé dans les alvéoles faissellés d'un plateau, 3 laisser le
caillé s'égoutter, & placer des troncons de moule, indépendants
mais solidarisés par une plaque supérieure amovible, en coin-

cidence avec les alvéoles et au-dessus de ceux-ci, 3 emplir

-~

de caillé les alvéoles et les troncons, 3 monter sur }a pla-
que un bloc de moulage ayant des moules coincidant avec les

-~

trongons, a emplir les moules d'une quantité de caillé& suffi-

sante pour que, aprés &gouttage, le niveau du caillé soit su-

~ . - -~

périeur & celui de la plaque, a laisser &goutter, 3 enlever

-~

le bloc, 3 enlever le caillé qui dépasse de la plaque, 3 dé-
solidariser les troncons de la plaque, 3 retirer 1l'un des
trongons de son alvéole, 2 démouler la portion de fromage de
ce trongon, puis & faire de méme successivement pour chaque
trongon et portion.

Le caillé introduit dans les alvéoles peu profonds ne
s' emlette pas, puisque la hauteur de chute est faible. La perte
en extrait sec est faible. Lors du remplissage des trongons de
moule, ce caillé sert de tampon ou bouchon et permet de limiter
les pertes en extrait sec. L'enlévement du caillé qui dépasse
de la plaque, par exemple par raclage, permet d'ajuster faci-

a~

lement les fromages a4 la méme longueur. Comme les trongons de
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moule peuvent &tre rendus indépendants, on peut mouler dans
des blocs et démouler, comme cela est nécessaire pour présér-
ver la forme du fromage, & l'unité.

L'invention vise aussi un matériel de moulage, carac-
térisé en ce qu'il comprend un plateau a alvéoles faisselés,
des trongons de moule solidarisé€s par une piaque supérieure
et dont les extrémités inférieures peuvent coincider avec les
ouvertures des alvéoles et un bloc de moulage dont les extré-
mités inférieures des moules peuvent coincider avec les extré-
mités supérieures des trongons, la plaque supérieure &tant
montée de manidre amovible sur les trongons de moule.

Aux dessins annexés, donnés uniquement 3 titre d'ex-
emple, 1les figures 1 a 6 illustrent les stades du procédé.
Aux figures, la partie de droite est représentée en coupe et
celle de gauche en élévation.

La figure 1 illustre le premier stade du procédé.

Dans un plateau 1, sont ménagés des alvéoles 2 faissel-
iés, tronconiques, & grande base ouverte vers le haut. On place
du caillé C dans les alvéoles 2. Comme ils sont peu profonds
(par exemple 1,5 cm de hauteur), le caillé C ne tombe pas de
haut et ne s'émiette pas.

Le deuxiéme stade du procédé consiste a laisser le
caillé C s'égoutter dans les alvéoles pendant 1 heure a 2
heures, notamment pendant 1 heure environ. I1 % forme alors
autant de bouchons ou tampons relativement impermé&ables au
sérum.

Le troisiéme stade du procédé est illustré a la figure
2. I1 consiste a adapter au-dessus de chaque alvéole 2, un
troncon 3 de moule tronconique, d grande base tournée vers
le haut. Les troncons 3 sont montés, de maniére amovible, sur
une plaque 4 supérieure, de sorte que 1'on peut adapter .les
trongons un a un a la plaque 4, et adapter ensuite l'ensemble.

Le quatridme stade du procédé consiste a emplir les
troncons 3 et le haut des alv@oles 2 de caillé C. Bien que
celui-ci tombe sur une hauteur non négligeable, les pertes
sont petites en raison des tampons de caillé au fond des al-
véoles 2.

Le cinquiéme stade du procédé consiste a mettre sur la
plaque 4, un bloc 5 de moulage comprenant des moules 6, tronco-

niques, de méme conicité que les trongons 3 et alvéoles 2 et
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et prolongeant 1les trongons 3 vers le haut (figure 3).

Le sixiéme stade du procédé& consiste 3 emplir les moules
6 de caillé C en une quantité suffisante pour que, aprés 1l'égout-
tage souhaité, le niveau du caillé C soit supérieur i celui de
la face supérieure de la plaque 4.

Le septidme stade du procédé comnsiste 3 laisser égoutter
le caillé C, de manidére.que le niveau supérieur reste comme
indiqué au paragraphe précédent. L'&gouttage peut durer par
exemple de 6 heures 3 48 heures environ.

Le huitiéme stade du procé&dé consiste a enlever le bloc
5 en une seule fois.

Le neuviéme stade du procédé est illustré a la figure 4
ol une fléche F symbolise l'enlé&vement du caillé C qui dépasse
de la plaque 4 3 1'aide d'une spatule ou raclette 7. Les fromages
sont ainsi ajustés en longueur.

Le dixiéme stade du procé&dé comnsiste 4 enlever la plaque
4, qui est montée de manidre amovible sur les trongons 3 (figure 5).

, Le onziéme stade du procédé comnsiste 3 retirer 1l'un des
trongons 3 du plateau 1, en méme temps que la portion de fromage
qu'il contient, comme indiqué par les flé&ches & la figure 6, de
manidre 3 enlever toute la portion tronconique de fromage et a
la faire sortir du trongon 3 en renversant celui-ci. Cette opéra-
tion est possible sur les tromcons 3 pris un par un. Elle serait

-

impossible & réaliser en un coup sur l'ensemble des trongons 3.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication d'un fromage, caractérisé en
ce qu'il consiste & placer du caillé dans les alvéoles faissel-
1és d'un plateau, 3 laisser le caillé s'égoutter, 3 placer des
trongons de moule, indépendants mais solidarisés par une pla-
que supérieure amovible, en coincidence avec les alvéoles et
au-dessus de ceux-ci, 3 emplir de caillé les alvéoles et les
trongons, i monter sur la plaque un bloc de moulage ayant des
moules coincidant avec les trongons, 3 emplir les moules d'une
quantité de caillé suffisante pour que, aprés égouttage, le ni-

-~

veau du caillé soit supérieur 3 celui de la plaque, a laisser
égoutter, a enlever le bloc, a enlever le caillé qui dépasse
de la plaque, 3 désolidariser les trongons de la plaque, a
retirer 1'un des trongons de son alvéole , & démouler la por-
tion de fromage de ce trongon, puis 3 faire de méme successi-
vement pour chaque trongon et portiomn.

2. Matériel de moulage pour la mise en oeuvre du pro-
cédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce qu'il com-
prend un plateau 3 alvéoles faissellés, des trongons de moule
solidarisés par une plaque supérieure et dont les extrémités
inférieures peuvent coincider avec les ouvertures des alvéoles
et un bloc de moulage dont les extrémités inférieures des moules
peuvent coincider avec les extrémités supérieures des trongomns,
la plaque supérieure &tant montée de mani&re amovible sur les
trongons de moule.

3. Matériel de moulage suivant la revendication 2, ca-

ractérisé en ce que les troncons et les moules sont tronconiques.

4. Matériel de moulage suivant la revendication 3, ca-
ractérisé en ce que les troncons et les moules ont la méme
conicité.

5. Matériel de moulage suivant la revendication 3 ou 4,
caractérisé en ce que les alvéoles sont tronconiques.

6. Matériel de moulage suivant la revendication 5, ca-
ractérisé en ce que les trongons et les alvéoles ont la méme

conicité.
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