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AVANT PROPOS

L'étude proposée est uq.cadre qui analyse 1'en§em§le Qes contrainteg
généralement _rencontr?es. %ans la commerclallsat{on . du  lait des
producteurs isolés et &loignés des gentre% {e co?mer?lallsation. En tant
que cadre il ne refléte paS.leS Partlcularltes.cllmathues, géogrﬂphiqueg
et ethniques mais peut servir deoﬁgse pour faire progresser le niveau de
Gleveurs généralement oubliés dan§ l?s ?1ans de développement
;es ulés par les Gouvernements oOu autres institutions,
orm

& A dans cet ouvrage ont &té réaliecs
Monsieur G. Beccalonl
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‘rémunarateur et

Premiére partie

LES MODULES DE TRAITEMENT DU LAIT AU NIVEAU VILLAGEOIS
I. INTRODUCTION

Il est relativement fréquent dans les pays en développement de
trouver des zdnes de production laitidre trds’ Gloignées des lieux de
forte demande pour des produits laitiers. Cette %emande se situe tras
généralement dans la capitale et dans les grandes'v1lles. Afin de pouvoir
satisfaire en partie cette demande, les pays en développement ont cherché
i créer une industrie laitiére proche des centres de consommation.

Comme il existe trés souvent une tr&s grande distance entre les
zdnes de production laitiére et les centres de consommation, il n'est pas
rare de voir 1l'usine laitiére travailler 3 vingt pour cent de ga

a ; o .
capacité, tandis qu'il y a surproduction laitidre par faute de débouchég
P H
dans certaines zdnes du pays.

Le cofit de la coll§cte du lait pour l'usine proche de 1a

capitale est trds élevé en raison du prix ?u carburant, du mauvais atat

. s, particuliérement pendant la saison des Pluies, du prix dog

d?§ routes, echange et du kilométrage i parcourir. Pour des raisons

pidces de T 1'usine laitigre a donc cherché a collecter le lait S Ras

é§OnomlgzeSEroduction laitiére les plus proches et 3 compléter gg
zdnes

. journaliére par l'importation de poudre de lait et d'huile e
PRORUTEL O gnt 3 la reconstitution du lait.

beurre serv
Le coQt de collecte du lait représente en moyenne 30

. 5 % % du cofQt de
tion du produit fini (lait pasteurisg conditionng),

transforma
La demande en produits laitiers dans les pays en dével

le lait dans la capitale et le lait
s z0nes rurales,

OPpement
ition: farn £
est par tradi enta

le
natyrellement dans

La production principale de 1'usine laitiare est donc 1e lajit
a ¢ . 3

¢ reconstitué, pasteurisé et conditionné en sachet PlaStique Ce
rais ou .

idéré comme primordi
. spnéralement conélder i P al par les Gouvernements
produit gé réglementation rigoureuse des priy

al  niveay
M - -~ 1 5 de
s La marge laissée d l'usine par ce produit €St générale 0
consommateurs-ce qui 1'oblige 2 fabriquer un autre ment

trés faible sans contrdle de prix. Ce produit est tpa 5

h du aux classes aiséesS et aux expatriés.
yoghourt ven

e du mdrché des produits laitiers fabriquég

- A Fodes produits importés. Ceux-ci par orq
EXISt? celul . les poudres de lait infantile, leg laits de e
Principalemen

les fromages-

| A
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En consdquence on trouve dans de nombreux pays en développement
une situation difficile ol les petits producteurs de lait ne peuvent
Gcouler régulidrement leur production et oad les consommateurs achétent
cher des produits laitiers d'importation.

II. UNE UNITE DE TRANSFORMATION LAITIERE VILLAGEOISE, POURQUOT ?

ITII. UNE

En premier lieu l'unité de transformation doit offrir aux
producteurs une garantie d'écoulement journalier de leur
production.

Pendant la saison sache, période oll la production laitigre
‘nationale est faible, il n'est pas rare de voir des
colporteurs acheter le lait des producteurs tr3s &loignés
des grands centres de consommation alors que pendant la
saison des pluies, en raison de 1'état -des routes et de

1'augmentation de la production, le lait n'y est plus
collecté.

La garantie pour le producteur de recevoir une rémunération
juste et régulidre doit permettre de 1'encourager a passer
du stade de 1'auto-guffisance familiale en lait a celui de
1'économie de marché et ainsi & augmenter la production
l?itiére dans la z8ne considérée. Ces zOnes gloignées sont
bien souvent propices 3 1'élevage mais faute de débouchés
commerciaux, n'ont pas recu 1'incitation nécessaire pour
améliorer la production lajtidre.

L'installation g
voie de delog
jamais,

une industrie laitiére dans un FaYS on
pPement copiée sur le modéle Européen mn'a
OU que trds rarement, impliqué les praducteurs
eux-mémes. Quand ce fyt ]e cas, ceci concerna surtout les
gros producteurs de lait situés,é 1a périphérie des grandes
v?lles' L'installation q'une unité de erangOTRaELED o
niveau du village egt " g producteurs
eux-mémes, T, jnstallations
£s producteurs

participation des Petlant qu'elle ne

aide viendra d'eux-mémes(av

vienne d
U Gouvernement oy des Agences bilatéraleS)'

N
UNITE DE TRANSFORMATION LATTIERE VILLAGEOISE COMMENT

maigres

vivent directement dgimbiZ;g de

apporte leur bBLaL* o @ eneurs”
appartiennent a des ©" 4

ressources que leur

troupeaux importantg

4
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des villes laissant le soin des animaux aux bouviers qui
sont rémunérés sur la traite du lait un Jour par semaine,

En leur présentant un moddle de projet qui puisse 8tre 3
leur dimension: simple, pratique, et qui puisse permettre
de trouver une synergie commune dans un cadre déterminé.

IV. UNE UNITE DE TRANSFORMATION LAITIERE VILLAGEOISE, 0U ?

En  sélectionnant une z&ne éloignée, enclavée oj
traditionnellement la production laitiadre %ﬁ;ste. Ces zdnes

moyen de communication faciles of 1 €levage est une
e ante normale de 1'économie familiale sont nombreusesg
:gugggiique Latine, en Afrique, au Moyen Orient et en Asie,

Dans une zBne ol la collecte laitidre ne peut @8tre
a
réalisée a partir de la capitale.

une zdne ol pour 1l'économie familiale 1le bétail, et ep
i ian e talt, représentent comme clest souvent e
.par la principale ressource financiare réguliare pour
;fzéhat des besoins domestiques de la famille (vetements,
Sucre’ etc. o)

une zdne ol l'eau est en abondance oy suffisante pour
Dansettre’ dans des conditions hygiéniques, la
permsformation du lait en produits laitiers considérant
tr?:_ faut en moyenne 5 litres d'eau Par litre de lait
qu’i 5 '

transformé.

une zdne ol la quantité de la
Dans' ante dans un rayon de 10km. le te
sufflznsport du lait ne doit pas excéder trois heures, 13
le trénéralement reconnu qu'au-del3 de ce temps, 1e lait
z:ﬁsiies pays tropicaux ne peut sybir la Pasteurisatigp ou
1a thermisation.

it 3 traiter est
Mps nécessaire pour

TE DE TRANSFORMATION LAITIERE VILLAGEOISE, POUR FAIRE QUOI *?
UNI

ur faire des produits laitjierg qui soient demapqg
fzs consommateurs des grapds céntres urbajipg
yillages.

€s par
et desg

r faire des produits laitierg qui ne soient Pas produitg

po: 1'usine ou les usines laitiares ge trouvant j Proximitg
a

L8 il

gr faire des produits laitiersg qui:
po

o puiSSEﬂF facilement concurrencer Je ou Jles Produits
d'importation

- ne demandent Pas un équi
. onéreux{




- ne nécessitent pas une source d'énergie trop chére
ou une infrastructure particuliére trop lourde.

- puissent &tre transportés facilement 3 moindre cofQt
sans détériorer la qualité du produit fini.

- puissent 8tre vendus en petites quantités afin de
toucher une large catégorie de consommateurs.

Bien souvent, 3 juste titre ou non, les produits ¥?itiers
fabriqués localement, notamment les produits 3 haute valeur ajoutée, te}s
que fromage, beurre, produits fermentés, sont jugés par la classe aisée
des capitales des pays en développement, comme des produits de seconde
catégorie par rapport 3 ceux importés. Il est vrai que trés souve?t les
produits laitiers transformés dans les z@nes rurales sont considérés par
les producteurs eux-mémes comme sous-produits de leurs excédents
familiaux. Le projet doit faire 1la démonstration qu'avec une teahnologie
appropriée les produits finis peuvent atre aussi bons que_les:produltS

d'importation (souvent meilleur compte tenu du temps nécessaire au
dedouanement de ces produits

nt
) et qu'avec un minimum de moyens il peuve
8tre aussi bien présentés.

Vi, L'UNLTE DE'TRANSFORMATION| LATTIERE VILLAGROISE: CE QU'ELLE DOIT ETRE:

la plus simple pPossible
la plus Propre possible
la moins chare Possible
la plus profitable possible,

; 4
L'unité de transformation villageoise est un outil:

- pour yeurs,
& i EX8tpe) une association ou une coopérative d'éle

our nt de
Vljilt)ris[;ittre €nsemble deg moyens qui leur permette
au mieyyx leurs excédents laitiers,

-
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28me partie

LE MODELE GENERAL D'UNE UNITE DE TRAITEMENT DU LAIT AU NIVEAU VILLAGEOIS

I. LOCALISATION DE L'UNITE DE TRAITEMENT

Celle-ci doit se situer si possible au centre de la zdne de
production laiti@re considérée, A coté d'une source d'eau ou dans un lieu
ol 1l'eau est disponible. Enfin il faudra rechercher un endroit frais et
ventilé. Toutes ces conditions ne peuvent parfois atre remplies. Le
facteur primordial est la disponibil?té en ?au. En effet 11 fayt se
rappeler que pour chaque litre de lait traité il faut en moyenne cing
litres d'eau.

II. LE BATIMENT

Le lait et les prod%its laitiers sont des produitg vivants
subissent les variations d.ambiance des locaux. La qualité
régularité des fabrications tleannt pour une large parE aux locau
lesquels le fromage est fabriquef On peut, soit acquérir ou lo
batiment désaffecté et y effectuer les tfanSf?rmations nécessair
le traitement du lait, soiE construire l'unitég elle-méme,
rare de trouver dans certaines zdnes de prquction laitia
d'anciens centres de collecte de lait abandonnés.,

qui
et 1a
X dans
uer un
€8s pour
Il n'est pag
re &loignges,

Dans le cas d'une construction a réaliger les

aspects suivantg
doivent étre considérés:

les murs seront construits en pierre du pays avec yp
revétement intérieur qui sera un mélange Cimﬁnt—chauX .
en faciliter le nettoyage;

n ciment doit présenter une pente ge
- le sol en ci W b : deux 3 trojg BB
cent pour l'évacuation des eaux de avage;

- les ouvertures doivent &tre suffisanteg pour une VentilatiOn
normale du local,

second glément du batiment egt dans
Le

le cas de la f
villageoise, 12 cave d'affinage. Lomagerje
mposante principale de la cave d'affinage egt
rie élevée (80 pour cent d'hygroma

se (8 a 120C). Pour atteindre,
ces normes il est préconigs de
Celle-ci devant &tre d'envirop 2,5 mdtre
a cave sur une profondeur de 1,5 matre
nir des ouvertures afinp d'abaisser 14

La co
d'une hygromét
température bas
rapprocher de
Semi-enterréee.
faudra creuser 1}
Supérieure mainté
cave par un couran

une cgaye
8 de hauteur, i1
et dang la partie

; 3 tempg
t d'air, particulidrement pendant 13 nu1tperature de 13
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La taille du batiment sera &videmment fonction de la quantité de
lait réceptionnée pendant la période de haute production. Les quantités
de lait pouvant étre transformées dans un atelier artisanal vont de 100 a
500 litres de lait par jour. Pour une telle quantité moyenne de lait la
surface du batiment doit &tre d'environ cinquante métres carrés.

w

S pierre

et T~ Revétement ciment/chaux

—t— ouverture

27 ////’ i} = IR
/:-’:. cave d'affinage d ////

1\ :i
e N
el \.I
"" b vy

r "‘w. “.

s =\ -
N o7

/ ‘Vylﬂda" R = :- ; \' A ?‘r cL

L1 \..‘_,,\l-\.:‘\‘

S .
chéma en COupe de L'ypnite .
N1té de transformation
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- Schéma de L'ensemble du batiment
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- Schéma en coupe de L'unité de transformation @VeC
S ses équipements
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III. LE FONCTIONNEMENT

Ainsi qu'il a été mentionné plus haut la transformation laitiare
s'opdre dans des zdnes éloignées des grands centres de consommation et
sur des quantités de lait ne pouvant gudre dépasser 500 litres par jour
e€n moyenne.

Les produits laitiers fabriqués doivent pouvoir subir un long
transport dans des conditions climatiques difficiles.

Les produits laitiers peuvent &tre réalisés selon le schéma

suivant:

Lait standardisé

.. ensemencement
thermisé

thermisation/' O
O \coagutation séparation
I Bl ®

standardisation maturation O — 7

\LBBC_‘M@ Yoghourt

ecrémage

déchetg
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i le

Compte tenu de 1'éloignement des centres de consomTatiil,une

beurre, le fromage et le fromage fondu pourront &tre acheginii i une
1ongue’ distance tandis que le babeurre et 1le yoghou

& i rum sera
commercialisés autour de 1'unité de transformation. Le lactose
rétrocédé aux éleveurs.

Les grandes opérations i effectuer pour l'obtention des
produits mentionnés sont les suivantes:

= Standardisation: La standardisation est une op?ratloq QE;
permet au moyen de 1'&crémage manuel partiel d ?bte“lmet
lait de matidre grasse constant. Cette opération peg =
d'obtenir une régularité dans la composition du produi

- . 3 r sa
fini et de dégager une partie de la créme pou
transformation en beurre.

be u
Thermisation: Afin de détruire les germes pathogdnes d

el : P2 ind de
lait, celui-ci doit 8tre porté a la température minimum
632C pendant 30 minutes,

Ensemencement: [n raison de la thermisation qui a détruit
thsemencement

e de bactérieg lactiques, la fabrication de

fromage ou yoghourt nécessite l'adjonction au lait de
bactéries lactiques sélectionnées pour chaque type de
produit,

Coagulation: ¢
1'8tat liquide
coagulant:

elle-ci egt
du lait
la presure,

Séparation: Lors de 71
Une Séparatigp entre
lactosaryp €t la phase g

caractérisge par le passquldi
d celui de gel grace a 1'emploi d'u

€laboration dqy fromage il s‘effectTe
la phase liquide qui donnera le
olide qui deviendra le fromage.

Phase de ]

1'homoganai 4 de 1 a fabrication du fromage qui permet
e e

4 pate et le développement de 1'ardme.

Cette Opération Permet 3 partir de la créme
" produit Sémi-pateux qui deviendra le beurre.

Culsson: peq
d'obtenir une g
donnera yp froma

fromageg
Lructyre p
ge fondu .

défectueux seront cuits afin
dteuse qui apras refroidissement

Chacun 3 v,

Van €s o éra :
traditionnelle t  selon le P tion

S qui 7 ol
stockage et dist;ibutiisrt. receptigp

R e S

»

%

1A
2 Standardisation, transfgrwati QQL(

s est décrite dans l@;;i_
classique des 5 opérations

L o ™



_15_

IV. LE MATERIEL

Le matériel nécessaire pour faire fonctionner le module de
transformation laitiére dépend de nombreux facteurs tels que la quantité
de lait & collecter, 1'éloignement et la dispersion des producteurs, le

type de produit 3 réaliser, etc..

Dans un schéma classique de transformation laitidre qui
commence par la collecte pour finir par la commercialisation des produits’
laitiers, le matériel nécessaire peut &tre &tabli ainsi:

1. Pour la collecte

- l'utilisation de bassines en plastique pour la traita
constituera dans beaucoup de cas une amélioration par
rapport aux ustensiles fréquemment employés

- pour le transport du lait, il sera utilisé des petits
bidons de lait en almasilium pour le producteur (5 litresg
ou 10 litres) et des bidons de lait de 30 d 50 litresg
pour le collecteur.

- 1la collecte, si elle est nécessaire, nécessite 1'emplot
d'une bicyclette,d'un bidon 3 lait de 50 litres,d'yne
gprouvette, d'un lactodensimetre,et d'un bidon doseur,




&

e - 16 -
P

La quantité de lait collecté de chaque producteur sera
mentionnée sur un carnet ainsi que la densité. Le carnet pourra se
présenter ainsi:

s o s

"La Laiterie paysanne'

No. Nom du producteur quantité livrée densité signature
1 Esperanza Chavez 10 litres 1.030

2 Juan Chamaro 5 litres 1.029

3 Antonios Vargas 15 litres 1.038

4 Musaline Chouco 12 litres 1.030

5 Edgar Vasconez 5 litres 1.032

TOTAL 44 LITRES

s sl e e s e s e

2. Pour la transformation

~ Réception: pour la réception du lait des producteurs
eux-mémes et du collecteur de lait, le matériel suivant
est nécessaire: peson 3 lait, seau.

- Stockage: entonnoir 3 lait et bidons de 50 litres.

- Standardisation/fcrémage: 1'écremage d'une partie du lait
réceptionné se fera a 1'aide d'une &crémeuse manuelle.

]
¥
” Réception stockage
peson a lait entonnoir et !
et seau bidon de lait

standardisation
écremeuse manyg| | g

e
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- Thermisation: pour la thermisation plusieurs possibilités
sont envisageables en fonction de l'énergie disponible
localement. Si 1l'on se place dans le cas le plus
défavorable, la seule source d'énergie disponible est le
bois ou la tourbe. Dans ce cas il y a lieu d'utiliser une
"chaudidre-Bain marie" selon le modale ci-apras:

)

- chaudiére a corps maconneé

d'autres modéles plus &laborés peuvent 8tre f
chauffage au bois ou au gaz si les bonbonneg

disponibles.

abriquésg avec
de gaz sont

m

QAL e

——————— =

e L .
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pour les quantités de lait 3 traiter allant de 100 a 500
litres de lait 1la pasteurisation du lait avec un
pasteurisateur 3 plaques ne peut &tre recommandée.

- Refroidissement: le refroidissement du lait s'effectue
dans un bac 3d eau courante:

bac simple de refroidissement

ou par circulation d'eau dans la double paroi.

ERR ) e

) €= ecau
32 - 36 ¢
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€ cuve en
gulation: La cuve 3 fromage pourra égre Egum
g i : é u sé
lﬁginium avec robinet pour 1l'écoulement
a

{0
Ny h%mwh
= _?‘H— ‘ ;j?_
g s

‘bac de caillage simple

ble paroi celle
de 1la cuve 3 dou
Dans le cas

=ci va également
vir pour la coagulation du lait.
ser

e de caillage 3 double enveloppe
cuv
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D'autres cuves a fromage peuvent &tre réalisées selon les moyens
dont disposent les &leveurs. Quelques exemples sont présentés ci-aprés:

- cuve simple pour le traitement de 50 3 100 litres de lait

“"@ﬁn‘;h
||Il L

(HR1]

cuve de caillage en forme basse
= euve plus &laborée pour le traitement de 100 3 300 litres de

lait avec refroidissement du lait par circulation d'eau froide
dans la double paroi.

I 'I%

cuve de caiLLage avec refroidissement
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- pour des quantités de lait plus importantes allant juaqu‘a
500 litres, le modéle d'une cuve permettant la thermisation
le refroidissement et la coagulation peut &tre réaligs seién
le schéma ci-dessous: -




'l

B

_.22...
- Egouttage: 1'égouttage s'effectue dans des moules posés sur
un plan incliné pour 1l'écoulement du sZrum.

Les moules qui donnent la forme aux fromages sont de taille
et de forme tras variables.

La méthode la plus simple pour faire des moules est de
prendre un tube en plastique servant généralement de
gouttidre et de le couper sur une hauteur de .10cm.

Les cylindres ainsi obtenus seront perforés selon le modéle
ci-dessous: ¥




P8 = \

Les bases et les couvercles seront des ronds en bois d'un
diamétre légdrement inférieur 3 celui des cylindres.

. . "

b N
moules avec fonds et couverciie

{

u‘} !

st
L
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Les moules peuvent &galement &tre en bois, leur forme varie
suivant le type de fromage A réaliser. % :

moule. carpé.yr .

moule rond"

%
ya L4
.
b £ 1
. 1
R b
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La table d'égouttage sera en bois, inclinée vers 1'avant
faciliter 1'écoulement du sérum.

afin de

table d'égouttage en boig

- EEEEEEEE: plusieurs types de presse 3 fromage Peuvent
atre confectionnés. .

s 2 ! b . o " 3
La presse la plus rudimentaire consiste a

ﬁs&er sur
fromages en moule un parpaing selon la méthe les

thode Présentge:

Planche

detail 4y
! mod
disposition generale ! € de Pressage
&
presse rudimentaire
P il
N ol b >3
*ifﬁ;

Sy 4
r
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Presse a poids
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na ééfpﬁur 1'affichage en cave des fromages il faut

DRI

.bzﬁirgidés étagéres en bois.

1
i = ‘ ey £ |
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étageres d'affinage
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3. Pour la commercialisation

ainsi qu'il a déja &té mentionné la commercialisation est
un aspect trds important de 1l'ensemble des operations. La ",
qualité de la présentation est importante. Pour le'! transport
des fromages jusqu'au centre de consommation il est. nécessaire
de faire des caisses en bois correpondant au form ﬂu*fromage.

7 it -'WIJ//W-

Nj%?,_#ﬂm M%ﬁk'

Iboﬁtes de transport des fromages

‘l
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V. AUTRES EQUIPEMENTS

-

eﬂent'indispensable 4 toute transformation laitidre est le

boratoire: celui—-ci comprendra le matériel suivant:
& .2t .

hsité du lait

‘~adeux'ou trois lactoden51métres avec des éprouvettes seront
“nécessaires.

gt Acidité du lait

La determlnatlon de 1'acidité du lait se fera 3 l'aide de
l1'acidimétre Dornic et des accessoires représentés
ci-dessous. -

compte gouttes
),

g 3

Lactodensimetre

.:"-":q."'
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Acidimétre Dornic avec

La solution NaOH N
9

-

Acidimétre Salut servant

pour le dosage sélectif de L
directement & la réceptio

; acidite
n du lait deg producteurs te
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- Matiére grasse du lait

INSTRUMENTS

centrifugeuse
manuelle

butyrometre, '

. alcool iso amyligue :
dcide sy fyriqu® o,

jon des ferments

gparer les ferments mésophiles pour )

age ou thermophiles pour la fabricatiop d
du from tout d'abord recevoir une souche de ¥ o
il fautication,et le repiquage se fera dang dug
m“ltipi de 5, 10 et 15 litres.

fabrication

% Yoghourt
ents‘ La

recipients

pour PT

3
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Troisiéme partie
ORGANISATION ET FONCTIONNEMENT DE L'UNITE DE TRANSFORMATIOHt
I. LA COLLECTE LAITIERE

Une wunité de transformation 1laitidre au nivéaui_villagedis
suppose un ensemble de producteurs de lait dans une z6ne délimitée. Ep
conséquence on peut penser que la majorité "des producteurs eux—mémes
puisse amener le lait le matin directement au centre de transformation,
La traite du soir sera réservée a 1'auto-consommation familiale.

Pour les producteurs plus &loignés ou les petits producteurs ne
voulant pas se déplacer pour une faible production laitidre, la collecte
peut 8tre envisagée dans un rayon n'excédant pas 10 kilomdtres.

Le collecteur de lait 3 bicyclette ramasse le lait aux points de

rencontre. Ceux-ci sont de simples abris permettant de maintenir le
récipient de lait 3 1'ombre.

-

P = producteur
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LE POINT DE RENCONTRE
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densité dy
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1'acidité et mesure son volume a1l
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d lait,
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Le temp
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€ volume de
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II. LA RECEPTION DU LAIT

La réception du lait des producteurs eux-mémes ou du collecteur
doit étre effectuée trés t6t le matin.

Le lait des producteurs est pesé, sa densité est cqnt"rﬁlée, il
est filtré, puis transvasé dans les bidons de lait. ® ye

W

&

pesage du laijt .
' Ly

'\'Llii1i'.‘t\l'i\"\il-.'fm'\'ﬁ'ﬂ\\‘e\‘&\"-.\W.\\‘;&'.-:."- X
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La mesure de la densité du lait s'effectue selon le schéma
présenté ci-dessous:

- on verse lentement 1'échantillon du lait du producteur
dans une é&prouvette en évitant la formation de mousse:
3

- on introduit le lactodensimétre dans 1'éprouvette et
aprds stabilisation de celui-ci on effectue 1la lecture:

-

RN SR

PR Y e
o L TN

interprétation des résultats, ¢ 15‘

e

‘Pour
de 12 depgirs

je lait de vache avec une’certaine aﬁprdximatiOn la 1
4o lait peut &tre interprétée de 1la fagon suivante. =etEls

_ _ T e . s e et e
———
[ ——

_____ ;ectufe au lactodensimétre Résulfht T
3 1.033 hait
1.028 3 ; normal
et ?e 1.0?8 . : 1 Lait dilug
1.033 5 1’03‘ . | i) Lait écréms

g8



ITI. LA STANDARDISATION DU LAIT

Lorsque tout le lait des producteurs est mis dans des bidons 3a
lait, on prend un é&chantillon de lait de chacun des bidons que 1l'on
mélange ensemble pour en faire un &chantillon moyen. Cet échantillon sera
utilisé pour la détermination de 1'acidité du lait et de sa matidre

grasse.
_ 1. acidité du lait
e mettre 9ml de 1'échantillon de lait dans un verre.
ajouter 3 3 4 gouttes de phénolphtaleine.
faire couler goutte 3 goutte la solution NAOH N/9 dans
le verre jusqu'a l'apparition de la couleur rose stable,
lire sur la colonne graduée le nombre de ml utilisés,
ceci donne 1'acidité du lait en degré Dornic.
EXEMPLE: 15ML DE NAOH N = 15 DEGRRS DORNIC
9 i
N0 >

10ml de Lait pnenolphtaleine

3 a 4 gouttes

1 D e 1 I‘ng ac~|de Lac

ti ue d de |
soit 0,1 9P|t1tpe q ans 10ml it

,uf
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2. Matidre grasse du lait

(:) mettre 10ml d'acide sulfurique dans le butyromdtre.

(:) ajouter 11lml de lait de 1'échantillon moyen.

(:) ajouter 1ml d'alcool amylique

(:> agiter le butyrométre pour dissoudre les &léments du
lait '

mettre les butyrométres dans la centrifugeuse. Le temps
de centrifugation doit €tre de 5 minutes.

<:>plonger ensuite les butyrométres verticalement, bouchon
en bas dans un bain d'eau porté I 652C-700C et les y
laisser pendant 3 minutes.
,‘

La lecture du butyromdtre s'effectue en le maintenant
parfaitement vertical et la direction du regard doit
stre horizontale.

Lire la graduation-correspondant 3 la base du men
de la colonne grasse. Dans 1l'exemple ci-apr
graduation est 3,6. Le taux de matiare
sera de 3,6 pour cent ou 36 gr.
litre de lait.

isque
és 1la
grasse du lait
de matidre grasse par

stades de ce test sont

illustrés Page suivante
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Le Laboratoire pourra alors &Scrire sur son cahier d'analyse les
résultats obtenus.

"LA LAITERIE PAYSANNE"
Laboratoire
Date quantité de lait acidité du matigére grasse Observation
recue (litre) lait moyenne
du lait en ¥
12 favrier 385 229D 3,6 -
13 favrier 405 210D 3,7 -
4 favrier 395 219D 3,6 -
15 favrier 372 220D 3,8 -
16 favrier 387 202D 3,7 -
17 favrier 384 412D 3,9 =

Nous savons donc que par emeple le 17 février 1'unité (e
Lrangformation a regu 38ﬁ litfes de lait avec un tau§ de Matiare grasse
de 3 97. or la fabrication d'un Edam par exemple, nécessite d'avoir yp
lait, on fromagerie de 2,67 de '¥atiere grasse. la standardisatigp
Permettra de ramener le taux de ﬂaflere g?asse'de’3,9% a 2,6%. Pour faire
cela j1 faudra calculer la quantité de lait 3 &crémer et 3 remélanger

b au
lait réceptionné pour ramener le taux de Mati&re grasse 3 celui désirsa,
- e

3.Caley) Hour la standardisation du lait: méthode du carré de PEARSON,
. p —

i ntre du carré le pourcentage de Matjq .
gerit au ce ¢ iére grag .
désirg ton aux deux coins de gauche les pourcentages de Matisro grasgz 8
(&) B " .. ,_-_ .
des ingrééients disponibles. ik o
. 3’92 3 ¥ ? ' '.:.'
~ "I
e, 64 b L
/ \ :
0% :
ia du lait écrémég.
o Matiére grasse .
. es e = % ; ;
2/97 Esieltauidi de Matidre grasse du lait ré&ceptionng, ype SOustracty
. . . on

jonnera deux valeurs représentant respectivepg

en diagopaie dients a utiliser.

P Dt 1eg
quantités geg ingr®

/ 1

BL w7
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ainsi en mélangeant 2,6 litres de lait a 3,9%Z de Matiére grasse et 1,3
litres de lait &crémé a 0% de Matidre grasse, on obtient 3,9 litres de

lait a 2,6% de Matiére grasse.
Si l'on a regu le 17 février 384 litres de lait avec un taux
moyen de matidres grasses de 3,9%, il faudra donc &crémer: zg,
= 98

384 litres a 3,9% 3

& 9
l ‘(///// \\\\‘ ‘“\\\~\~\~\\\\*~16 itres de

286 litres 98 Llitres créme & 30%
a 3,9% a 0%

N/

384 Litres
a 2,6%

L'écrémeuse manuelle d'une capacité allant de 60 & 200 litres
par heure sera utilisée pour effectuer la standardisation.

Selon 1

exem
litres de lait (gg 11

Ple ci-dessus op effeCtuera'l'écrémage d'environ 19g

t
T€S exactement) qui donnera 16 1itres de Créme.

!

H ¥ d"
| )
| * ‘ j
: : % ,)'}l;'
g W i L
- Al ¢ "
LT :

L]

Y
H
e
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IV. THERMISATION DU LAIT

La thermisation du lait joue un r8le primordial dans 1la qualité
du produit fini.

Aprés standardisation le lait doit &tre thermisé c'est-a-dire
qu'il doit &tre porté 3 une température minimum de 6309C pendant 30
minutes.

Les divers équipements proposés pour la thermisation permettent
d'arriver 3 la température de 632C entre 40 minutes et une heure.

Le diagramme de la thermisation peut &tre représenté ainsgi:

[+)
temperature €

A

N thermisation

63 °c

2¢ .

tout le temps du chauffage et de la thebmi

t -~
doit etr:e:éilliéremeﬂt agité de fagon 2 maintenir g,

homogéne,

Sation 1o 14,
tempéraEUre

L deux ustensiles principaux seront donc le remueur lai
es . ait et

le thermomatre.

7%
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V. REFROIDISSEMENT

Lorsque le lait a &té maintenu 3 630C pendant 30 minutes il faut

le refroidir pour 1'amener 3 la température de fabrication. Dans le cas
des fromages celle-ci se situe aux environs de 350C.

Le refroidissement s'effectue soit en plongeant les bidons a
lait dans un bac avec &coulement de l'eau froide soit en faisant circuler
l'eau froide dans la double paroi de 1la cuve de fromagerie.

La encore, pendant 1le refroidissement 1le lait doit &tre
constamment agité&.

Remueur & lait E Thermométre

Compte tenu des
refroidissement_ du 1lait

souhaitée, par exemple si

bertes calorifiques i1 y a lieu d'arréter i
avant l'obtention de la température du lajt
au moment de 1ga fabrication du fromage le lait

doit &tre 3 la'qgﬁﬁgfature de 320C i1 faut arrater le reffOidiSSEMent
_RF:;a température de 350C.

§t _
VI. }% AUXILIMREfs_;_D@"FABRICATION

"I’,.‘ L

1. PreEaratron des fermentg

8 préparation d r d une
L I es fe ide 2
o ) s mgpts doit &@tre confise Seyle

»

Mats oz
ferments et Preparation des ferments nécessite 3 1 origine une souchlsee
un lait de bonne qualité baCténlolOgiun_ e de

s



C)

Ferment |yophilisé

_&3_

La souche de ferment' sera une souche commerciale lyophilisae.
Ces souches se conservant relativement bien 1l est souhaitable de se
faire approvisionner pour une période de trois mois environ.

Aprés la thermisation’ du lait de fromagerie une certaine
quantité de lait nécessaire d la fabrication des ferments restera dans le
bidon de 1lait ou dans la cuve 3 double paroi afin de maintenir 1a
température de thermisation qui est de 632C encore pendant 15 3 30
Dinutes. Le lait sera ensuite transvasé dans des bouteilles d'un litre et
dans un récipient de 5 litres environ couvert d'une toile propre.

a) ferments 1yophilisés importés

Le contenu du flacon est versé dans une bouteille de lait

i puis agitea
afin de bien mélanger la poudre au lait.

o) Sulture mere

afiy d'éviter la contamination par 1'air ambiant 1la bouteille qui est 13

cultyre mare ainsi que la préparation de ferments (rSciplent de 5 Litres)
seront npis dans un petit meuble en bois.

m—

™y
v 4 s

i .‘:"f_ ’ g,.
cuLture;mpﬁe#.‘- ¥
. : '

§

= ferments 3 fromag€

e mdre qui servira a la production du £

X 5 Tomage
La CUltur) sera mise dans l'armOlre a ferr_ents. (QU].tUre

mésophile

o
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La température d'incubation sera de 20 a 220C pendant 15 3 16
heures. '

La culture mére aura alors une acidité de 80 3 902D. La culture
mére servira 3 l'ensemencement 3 raison de 2% d'une seconde
culture mére et d'un bidon de 5 litres pour la fabrication du

fromage.

Le schéma de préparation des ferments pour la fabrication de
fromage est le suivant

PREPARATION DES FERMENTS

L

Culture Lyophilisée

()
=

; Ay
FL de 1 16 3'20% ]
acon de L. A ) ;
culture mére acidité 80-90
1% / " 1%

‘~"f;

A
b2t ]

g Ferment

2éme culture 16Hé 50%¢
VI,
r.’.r

k.
: d . .
3éme culture mére § Ferment
it 0
16" 5 20%

Avec beaucoup de précaution dans la Préparation des fe,

souche de ferment commerciale peut &tre utilisée gréce aux
succeseifs pendant un 3 deux mois., )

Mentg une
€piquages

.‘:‘_?'
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~ ferments 3 yoghourt

Les ferments 3 yoghourt sont des bactéries thermophiles et
doivent en conséquence &tre cultivés 3 température de 40 3 450C pendant

trois 3 quatre heures.

Aprés thermisation du lait pour les ferments a yoghourt Le
lait est refroidi & 450C puis
versé dans des bouteilles de
1 litre. Celles-ci seront mises
dans une cuve d'eau i 450(C afin

de stabiliser la température du lait des bouteilles.

; La souche commerciale lyophilisée pour les yoghourts sera
alors rgpartie dans les bouteilles.
Les bouteilles de lait resteront dans le bain marie a 450C
Pé€ndant 3 ou 4 heures.
Le schéma de préparation des ferments pour 1a fabrication

du yoghourt est le suivant.

culture Lyophilisé

h

4H 3 450
Flacon de 1 L. acidité 80°%p
+ culture mere

ferment
4t a 450




a)

b)

c)

Préparation des caillettes
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2. Préparation de la présures

De méme que pour les ferments 1la présure peut  gtre
également achetée 3 1'extérieur. Toutefois 3 la différence des souches de
ferment du commerce 1la présure peut &tre fabriquée localement. Cette
fabrication nécessite du matériel de laboratoire et sera donc entreprise
avec l‘a;de d'un laboratoire de 1la capitale (Université par exemple).

Obteninn des.téillettes

Les caillettes doivent &tre obtenues 3 partir de veaux nop
encore sevrés de préférence. :

Compte tenu de la quantita annuelle de présure a obtenir: ]
litres. environ de présure liquide de force 1/10.000 et du rende@ent qui
est d'environ .2 caillettes pour 1 litre, il faudra 240 caillettes par gap,

T 4

' -

kS -
h )

o \

Celles—ci doivent &tre lavées et débarrassées des veines et de
la graisse. £ I * W

-

Les caillettes sont ensuite gonfléeS'@vec;dé‘l'aif de fagon a
éviter le contact entre les deux parois et doivént prendre la forme_d'une
balle dont le col et la base sont: ficelas. .*.Ei"

» i :‘-;‘I!‘_
iy Tehedy . r

Suspendre 1les cailletteg gonflées ‘dans un endroit sec ot

ventilé. Le séchage complet doit intervenir aprés environ 1 mojgq de

Stockage. A ce . stade, leg caillett

dans un endrggsssec Pendant une longue période sans apparitioﬁ_&g
Phénoménes de putréfaction (environ ] ap).

Macération

4

.; Au gg;ent de'lguriutilisation les caillettes doivepg étré
découpées en f neaklaniéres‘de'S millimétres de large. 2 ;
L 1 2 'J"'.‘*‘ N = oY o B 5 ‘."I', LT :

Py X 3 v o g / d '

Dans une cuvespouvaitse éhﬁétﬁﬁl’éhfé\f tel que’
g T 3 “neg ¢ilement tel que pj g
ou inox, faire macdérer & ﬁngﬁzé'h”““ya”' 11 : Plastique
: 9 e 6 SO AT ?Esﬁfﬁucaillette dans une S01ytion
contenant 10% de chlo._re‘ _:spdiumgstklz de benzoate de sodium,

ﬁ?{"ﬂ

four une productioh CAgmcStiieile de.30 litres de

Prég 60
caillettes g macérées dans K1 \ Ure,
eront macérée d\hﬁﬁﬁﬁﬂlitres de cette Saumure.

5 i

l Ba 7 & ik
Ajuster la solution au pH 4.30 avec de 1'acide beninqll -
de macération a une température de 1'ordf; de 20 3 250Ce apres
liquide dans un réeipient, Bﬁngflalmémgfcuve de macé; ﬂ‘Falte
€N gardant les mémeg caillettes, renouv 3e ation et

24 heureg
8couler 1e

; eley '18% bakn ‘dYextra
1 L [ y % A S ].-L Qt -~
fois afin ¢ epulser complétement les qallletﬁaé A 4 5 ton 4253
: - L ku . 4
o J :
i".'.ﬁ I Y mid
I i~ k
o ¥ : y* £ ‘.uq
; N (7 : "“«:{v’
{ TS o I

es aplaties peuvent &tre cons&f“ées;jﬂx

P

“h
Xy
iu
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il . Chague bOUlllqn o?tenu subira par la suite le méme traitement
“(voir ci-apr?3s) et servira A4 la standardisation de la force de 1a présure
* obtenue avec le bouillon le plus concentrs, celui du premier passage.

1) Traitement du liquide

Afin d'Aliminer les mucillages en suspensionidans le houillon
réacidifier avec de 1'acide chlorhydrique jusqu'i pH 4.8 et*Taisser
Teposer pendant deux “eures. - "

Remonter le pf{ du'bouillon 3 1'aide de phosphate disodique
jusqu'a pH 5.50-5.60. 0.5 M i

Ces 2 act]'.orlls d'o_iug:nt sa faire sous une forte agitation, Filtrer
le liquide sur papler Watmann. La filtration peut &tre longue ot
Ndcesgite:de rapartir le.contenu du bouillon sur plusienrs filtres.

) : ; ;

' “'extrait brut de présure obtenu est en génAral de coulenr jaune
d'_qr. +¥ :‘. r "
} ¢ i o .

) Détermination de 12 fctrce

pAfinition :1a force coagulante est le nombre de v
lait'coap'llé par un vo‘,‘Lq_;??-S ide présure en 40 minutes 3 350(C.

0 Aot Ak

gi 1'on a pris un volume ey

olumes da

" de prAsure, un Volume "y de 1ai
‘et megyrs un temps de coagulation en secondes, on caleule F = 2400 y o

———
N i

5 Tv

s, X : s
L N, | '

cn pratique , la force de la présure liqnidd doir 2

- 1+ t
/195900 (1 litre de présure coagnle 10.000 litres de lait 3 350 re ds

C en
m.i-nuteg)_ TRk _ 40
= . » 3 .-;." s r ’ '}*‘
wi» ~ Méthode LRy » 5 I
f : i 4“ & 7. -'1;' X "3-0"". g s
¥ ' "';,.. ¥ '-.-.-v\‘" o " e |
A Mettre 500 ml d.@’ﬁ-";}'"Fgra‘ﬁ"ﬁé;@sl unerlenmeyer p,q
Plongﬁr.dans un bain marie 5"35%‘1" ’ “l ko, 5 le

r;‘ "\ll ‘4“':"' 1"' r e i:‘_:"’l
Y. . prélever.l ml-'-"de}"lﬁ,;"g‘rf?“fe:J%gtaﬁ’%rdtser &t la A7y
dans 10 1 ‘Aleatle ' A8 aH el iy lluery

T
' ey

i &4 14 e Yd

Lorsq.lfe le lait de f,l_;,elleﬁmeyer aut &

constanta 4 350C, y verser les’ 10 ml "de présure diluge
e de 32=¥2 35

la températ

1ra
en agitant

déelencney ie cﬁ'-'aomoﬂla’fré' T‘ m_alnftenant l'erlernmeyar o Puis
bain-marie, 1'inclifer €t 1";11' 'aif: 'el .f.etctuer- une 1&gare rotttl*zlls =
i .4 3 1 d & £
fagon 3 c;_, qu'il y-a-al,{»n_tul_% £ mrazt a«:rr“iur lles parois Ay Elzn 5
3 floculkatton appa: ’ €Ler le chr A con
LO quu'un 'dﬂb'\lt de ;{L f‘; r'U Onom._tre. _
: £ LTS b
1 fc_e'r de la présure: F = 2409 x 500cc
Folt T x lce gl
g gk " o 3 e l’l-—«i
MY U% g ' L :
‘\'-\'_‘-". } \ ?‘5,\ i 3
i S0 : 't Ly
Y pre \
L :
! e } Y
o 5 %
X
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Si le temps pour obtenir ila f%ﬁhulation est de 690 sqpondé@ 'y
ol BB LN e

par exemple, la force de la présiure sera:"

.
F = 2400 x 579
60 x 1
F =20.000

f) Standardisation

La dé&termination de la forece dn mélange des 4 ou 5
diffArentes présures obtenues patr passage successif sur les caillettes
permet de r2ajuster la prisure A la force 1/10 0nN0.

Par exemple si 1'on a obtenu 30 litres 3 la force 1/20 000
et que le m2lange des 4 autres présures donne une présure de force
1/5 090, le volume de présure de force 1/5 000 3 employer pour 1la
dilution est daterminég de 1la fagon suivante:

30 litres x 20 000 unitds + "y" litres x 5 OOC unités =(30+Y)
J litres x 10 N00 unit3s

609 000 unités + 5 000 Y = 300 000 + 10 000 Y
\ Ly
Y = 60 1it§e§:é{

On obtiendra donc apras mélange des 2 = gl Pl résure
. résures “90. 1itres de P de
force 1/10 000. PresnEesye

g) Conditionnement-stockage

La présure doit &tre conditionnée dans des bouteilles de

verre'opaque ou dans des ijerrycans fortement teintés (blen ou noir) pyjg
:tockee dans des{frigos d la températyre de 50 3 70. Dans ces conditjq,g
€ stockage la présure garde son activita pendant trois mois.

h) Emprésurage du lait . . P

[3 r -‘f !
» . L
tests de e recom“ﬂﬁéadans un premier remps d'effectuer 4. ¢
afin de r::??ylation P des ypetits volumes avec le lait de fromagerte
*definir des quantitag de. ‘prisire- 3 employer pour Tetrouvey 1,

méme temps de coagulation que cely E 1 g
en poudre de force 1/100 000. :%AtheHU chnmy.

g

Les opérations de préparatioﬁ de la présnre sont illusfrées

d la page suivante,

e
¥ il
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Preparation de la presure

i V%

s - -
catllette coupée

) en fines Laniéres
caillette

bain de macération

ficelles

Séﬂmge de la caillette

phosphate
dissodique

mucilage

présure

10cc de présure
diluyée
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QUATRIEME; PARTEE

R,
LR

TECHNOLOGIE APPROPRIEE POUR LA FABRICATION
DES PRODUITS LAITIERS

I. Procédé de fabrication du fromage

Les opérations de fabricaiton ci-aprés mentionées concernent la
fabrication d'un fromage de type pite pressée (genre Saint Paulin ou Gouda)
car c'est le fromage le plus souvent fabriqué dans les pays en
développement, et &galement celui dont la régularité des fabrications est
la plus facile 3 atteindre.

Le schéma de fabrication sera adapté en fonction des conditions
climatiques, du matériel disponible et du goQt des consommateurs.

Schéma de fabrication pour un fromage type "Sain;:fgg}i&lﬁﬂ&ﬂéi

Matériel Opération

Réception — Filtration
- Ecrémeuse Manuelle StandardiéatisﬁF

v o] p
Pasteurisation (63°C - 30 minutes)

3 o]
= Cuve unique Refroidissement (32 = 35 c)
de pasteurisation
et de fabrication l

Ensemencement (présure; fermentg
lactiques; Chlorure Calcium)
Découpage et brassage du coagulyp

Soutirage d'une partie de S&rum
) :

¥ Addition d'eau ou de saumure

LDeuxiéme brassage
=1

Table de moulage Moulage

Presse

| Pressage (1 H 3 5 H)

Bac ¥ maumre Salage en saumure

C 1
ave d'affinage Ressuyage et affinage (2 Semaines
it minimum)
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, 'Le. 1ait des producteurs sera filtré avant d'Btre versé dans la cuve
ugiqﬁ . de. "pasteuriéation—ﬂﬂﬂgfation". ~ Une partie du 1lait apras
t3hn use afin de retirer la quantité de crame

filtgﬁ ﬂiaggtraversera 1'8crémet
Pégé1$ﬁr€i

LI - %k o

% “fe lait entrant en fabrication sera standardisé 3 une teneur en
| ahﬁﬁé}e.grasse de l'ordre de 26 grammes/Litre. L'écrémeuse pouvant é&tre
"7 undl source de contamination, il est préférable de faire 1'opération de

Staﬁda:disation avant la pasteurisation plutédt qu'apras.

La pasteurisation basse du lait sera géalisée dans la cuve 3 double
€veloppe 3 une température de l'ordre de 63°C, pendant environ 30 minutes,
Le chauffage sera réalisé soit avec du gaz soit €lectriquement, soit encore
4l moyen de bois. Le refroidissement 3 la température de 32 - 35°%¢ sera
Téaligg ay moyen d'eau froide circulant dans la double enveloppe.

L'addition de ferments lactiques (1 a 2 litres pour 100 litres de
lait) gora effectuée 15 3 20 minutes avant 1'emprésurage.

La présure (force 1/10.000) sera ajoutée 3 raison de 20 3 25 ml pour
100 Jitreg de lait. C'est 3 ce moment que se fera 1'&ventuelle addition de
Chlofure de calcium (de 5 & 50g pour 100 litres de lait),

Le temps de floculation sera compris entre 10 et 15 Mlnutes, o L
temps_de soagulation totdle sera compris entre 15 et 40 minutes.

Le tranchage sera fait en grains réguliers. Le premier brass

1 ~ age aura
lieu avee les grains et le 'sérum, et durera de 5 a 10 minutes,
c : '

; 2 " sistera en l'extraction 4’
Le goutirage ou delactosage conl - ' & 'une partie 4y
sérum (4o 90 2 60%),‘Pui%csu1vra l'addition d'une quantita égale d'eay 3
une température de 30 a 35 *

: otas 1
On peyr ajouter du nitrate de ‘potassium lors de cette' phags de 14
fabricat 3

ion.
ous agitation modérée deg
Le 4 :ame brassage s
euxié i

. grains dapg
B I

ite mis ,dans des moules ave

: : C toile,
n acier inoxydable oy en plas ¢

Le lajt caillé serd ensu ‘
tique,

: Ces
Moyles Pourront &tre en bols, e

anique durera de 1 heure 3 6 heures.

éc
Le Pressage M¢ ectués de 2 @ 4 retournements.

Durant cette
Qpération’ seront eff

; aturée 3 une tempé
Le salage aura lieu en saumure 8 mperature de 10 3 1400

lon le volu
ke ¢ age sera variable se me du frop
aiﬂg?gzilﬁe sauﬂgin poids de 1,5 3 2 Kgs et un diamdtre g 20 gge. La
in qui

0 supi
n ; 8 Heures. Ta

Le

arera de 2 3 3 jours, @ une températyre de 19
a\_;e(: u]‘l

d 3 o
ressuyage 80 3 85%. \ a l127¢
€ hygromgtrie e K
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L'affinage aura une durée minimum de 15 jours, a une tempéiatgr¢ d§_1O
2 16°C avec une hygrométrie de 90 & 95%. Bt cours d'affinage, gsviF?mages

seront disposés sur des &tagdres en bdis.” ° : '-.# {¥£'“
” - iali ion par une
Les fromages pourront &tre protégés avant la commercialisation par

pellicule de cire,

”

A ; i ceux—ci
Si la fromagerie fabrique des fromages de grandes dlmeﬂgl?“;6o g-}uis

avant leur commercialisation, seront coupés en tranches de 100 a P

emballés dans du papier sulfurisé,

il

II. La Créme et le Beurre

; isé pour sga
a) Lorsque la fromagerie met en oeuvre du lait standaiqlzcéignt d
. . =~ N . e
fabrication fromagére, elle dispose automatiquement de €
matiére grasse sous forme de crame,

s . . o Cepen
roks ene o onue 8 pelle i BOUCREL S IRSLEG
arché est Souvent limité pour }a t un praéﬁit
obligation de produire du beurre qui €S <7

en milieu rural, le p
fromagerie est dans 1°'
de longue conservation.

A . . _ asteyriser
b) Si la créme doit €tre vendue ep 1'état, il ‘&st bon de 1la P T5¢

avant son conditionnement, L‘Q%PérienCe prouve qu'une temﬂiii:“resui:
Pasteurisation voisine de 95 - 98°% maintenue_peﬁdaﬂt 30 secor1Z meas o
une destruction satisfaisante deg germes et 1'ipactivation des eNzymes to
en préservant leg qualitas organoleptiques de 14" créme.

Aprés sa

pasteurisation,
Pots plastique

s sachets oy en
la crame est conditionée en
et conservae dan

S un réfrigérateur.

1 5 L ux de matiare
La cr%me fraiche egt EeNeralement vendue avec un t2
grasse de l'ordre de 40%, ,

La crame acidifisz meRiime gases
ifige est Vend Foe °
: ue avec une teneu
Moindre, (de 30 3 35%). ane

i ; froidj a la
fabr1cat10n de beurre, 1a creme sera T€ die 3
a plus basge pPossi

- -
erva u'a
Sf%le. La crame sera coBS i e jusiéme
une Juantjtg suffisante pour fabriquer le beUrT€e La c
e ac1d1f1cation Spontange et est oy o parattée.

températyre 1
1'obtentigp g4
subit ainsi yp

Aprag

Fempligg
effectuer. ® e de 14

ivant t a
baratte, 1les actions SY €S son
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j i_-_ dition d'eau froide, ‘mémg\ volume que celui du babeurre et rotation
.8 ﬂgﬁ&,IS tours par minute ‘péndant 5 minutes

r’: . ‘; ','1. A

¢t~ Evacuation de 1l'eau

.~ Rotation 10 & 15 tours par minute .pendant 10 3 20 minutes

"\
Ny

A Vidange du beurre

- ‘Aprés malaxage de la motte de beurre avec un pilon pendant 5
" .minutes, le beurre est comprimé dans le moule 3 beurre puis
conditionné dans du papler sulfurisé, sinon, aprés malaxage, il est

mis dans des pots en plastique.
L'opération de salage est possible en cours de malaxage.

Cérpracessus de fabrication est donné 3 titre indicatif car il existe
de nophreyses variantes. On peut baratter de la créme non acidifige et le
Produit obtenu est appelé beurre de créme douce. Certains beurriers

. 1
Prlg?QUent deux lavages. Dans d’autres cas, on ne malaxe pas le beurre.

iles unités plus jmportantes pratiquent généralement la Pasteurisatio

un réensemencement a l'aide de levains lacti .
fféctuef une maturation dirigée. Par cette méthgges
qe crdme pasteurisée dénommé couramment bEurié

de -la orame suivie d'
Sélectignnss en vue d'e
on obtjent un beurre
Pasteurisé.

LS W

icatfbﬁ du beurre pasteurisé

Diagramme de fabric2-—

L

»  Creéme
pasteurisation
Re!}oidissement
Ensemencement en levainé lactiques
Maturat‘iﬁn'-
Barattage
Lavage
Malaxage
Conditionnement

Stockage et commercialisationp
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III. Le babeurre
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Le babeurre est un sous produit de 8 “production beurriérel'quil a une
haute valeur nutritive, il est donc intéressant d'essayer de le valpriser
pour la consommation humaine. J

La qualité du babeurre dépendra beaucoup de la technologie utiliésée
pour la fabrication beurriare.

Le babeurre peut &tre conditionné das son obtention en subissant
uniquement une filtration. Il gera conditionné dans des sachets plastique,

g

9{'
Lorsqu'il est dans le seau, Ot 2joute
2%) et on laisse & la température
conditionnement.

I1 peut &galement &tre matura.
des ferments de fromagerie (environ
ambiante pendant toute la nuit avant le

IV. Le Yoghourt

o

Le schéma de fabrication est le suivant:

Lait &cr2mé ou standardisé ° R

LR

Pasteurisation

bl
. '

Refroidissement a2 - 45°C \,

-

4 -“-i: _\"
{yEnsemencement ‘(1% environ)
Agitation T,

r g ok .

Conditionnement en pots

_Etuvage 42 - 450C de 2 a 5 Heures

nt se feront dans la cuye de
itéds gont moins imPortanteg,

La f : ;
grand iéfiggéizitzz iﬁly°gh0urt obL!ge 1'unité de transformation A ayoir un
Créme et le beurre). Une PEtlte chambre frOide (utlle égalemel’lt pour la

I - 4
inVEStiSSements &t evnt 1 faudrga également pravoir une étuve dapg les

généraleme
Nt vendu en potg ep Plastique ou en carton de 120 ©9 125 m],

Avant de ¢
cette fabricathiflsﬁr de faire deg Yoghourts, i1 faut bien S€ Tappeler que
donc faire up egieyy 5o nte les quantitss de crame disponible et i1 faut
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Vl L i i ].’ bt ey ‘
.:%e lait caillé T R
s s e B ﬂj: G
. Litechnologie est tfas simple:
ﬁ-.-g' .
' . ' Standardisation
| ‘iﬁ.
» AL Pasteurisation
Refroidissement a 20 - 25°¢
A Addition des ferments lactiques

Agitation quelques minutes
Maturation (12 3 24 Heures)

Conditionnement

K Cette fechnologie correspond 3 celle.utilisée traditioﬂnellement. Ce
Pfodyit rgpond 3 la demande de la POPU1at10n'?usulmane qui 1'utilise comne
Matidre de base pour la préparation de la bouillie", L'intarat a5 1.
fabrication-dans 1'unité de transformatioP est que le lait Subit upa
PaSteyrigation; le produi; sera donc de qualité constante et rEpstdia -
MOTmes ‘q'hygiéne. 7 . %N

‘Le lait caillé @tant commercialisé directement & 1'unita da

traHSformation il ne sera pas nécessaire de le conditionner, Le lajq
€ai1l¢ pis dans un bidon sera vendu & la louche dang des recipienty
aPportgg par les gens des alentours. ‘
"t \ |

Aucun équipement spécifiqpe n'est nécessaire pour fabriquer 3¢ laj
caills, 11 est bon cependant de prévoir un grand réfrigérateyr, Le
VI. Le froma e fondu . -‘.}'. ‘l

La fonte permet traq;{ionnellement de commercialiser des fromg
préS&ntant des défauts physiques et également les ghu}es et Produitg Eiﬁ

conf°rmes_

Le fromage fondu se présente énér?lement sous for

tartiner conditionnée en boyaux ou.en porthns sous emballa
) ions exige des installations colteuses Pour 1

le fromage a tartiner en boyaux parait ype sgiul?ge

s laiteries si l'on dispose de fromages 4, segzlgn

Nde

me de pate a
ges aluminiUm

et ;- fromage en port
€ co : snnement ,
intére ndition

SSan en petite >
QUaljpg 0ut§e fabrication défectueuse.

Le conditonnement pourra se faire en pots en verre oy ep Plastiqy,
" i e
inO en emballages aluminium. ou
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Diagramme de fabrication du fromage fondu

: I

2, = - ._-g;" g k5
Fromages - o3 Lo G S
" -'.\ -~
I . - Ty
dcroutage ou gratage . o5,
: b i
= = T ~
Découpage . } : ;

Broyage

B ?

Addition des sels de fonte o
i ' s 90°C;. parfois
Cuisson (10 mm dont 2 a 90 L3P :
stérilisation) -

[
Refroidissement S
Conditionnement quand le fromage est'encore
liquide 4

+

Refroidissement final.

Les présentations commerciales des fromages fondus sonedmtrés
diversifiées en raison de 1a possibilité :ify'ihcprpofer des }ngre 1ent§
varrifs: = aromates, champignons, noix, viandes:..; le conditionnement a
1'atat liquide permet également une tras gr&ﬁﬁé*d&ﬁefSiEé dans leS_EOfmes
et les poids des produits finis. Aucun &équipement spécifique m'est

nécessaire pour fabriquer 1le fromage fondu. Seule un marmite pour la fonte
du fromage est indispensable, ’ e 4 A

VII. Le sérum de'ffomagerie

kS

T iy ‘ . , ]
. > 3 ’ . - - ro 3
La solutionﬁ}a_ﬁlus simple consist & rétrocéder £€ Produit aux
Producteurs de lai
tl

tipu 3 des porcheries industrielles.

justiLes quantitésg disponibles sont géné}alement trop faibleg pour

hum ifier 12 transformation du sérum et son utilisation en é}limentation

boi: et LA vileuy Nutritive du sérum permet cependant de l'utiliser ocomme
SOn ou comme matiare premi3re dans la fabrication de certains fropgges.

VIIiI, 1,

e & a , ’ '
S_Opérationg de nettoyage et de désinfection ]

Le nettq -
a e i - - . ; A
Visible oy iniiiibiZnSlste 3 &liminer ¢'un: surface donnée toute ggouillure

IS qual’fis - Pouvant ‘s'y trouver. La surface ainsi “ett0yée peul
La désinfectioﬁ
]

er les mji Opération au resultat momentané, permet d'&lipiner ou
croorganismes. -

étre alo

L}
b

de ty

’

fre
mpg cduent du matériel de fromagerie et des locaux est

Le nett
" Oyage
d'une Necessitg impér
a
. CtlVe auquel le fromager doit apporter une attention

toute particulay
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-

Apr3s chaque utilisation tout,le:matériel; se€aux, bidons, filtres,
bassgpes, claies, table, louche, etc.; doit &tre soumis 3 un net toyage

éne;g ﬁue et méticuleux, condition- indispensable 3 la bonne réussite des
iy | -, . e - . F i
fabri@ations, car ce matériel ;est la principale source de contamination en
%?f,  néfastes.
(_ Un simple .ringage a l'eau froide ou tiéde ne suffit pas car il

'subSiste alors une fine pellicule dé résidus ou de débris de caillé qui
adhére encore aux surfaces du matériel ayant-&té en contact avec le lait,
le sérum ou le caillé. ;

-~y

t .

‘ " ' oas 3 .
"Pour Aliminer ces résidus, il est nécessaire d'utiliser une solution

détergente alcaline ou acide dont l'action conjugée 3 celle d'un brossage
énergique ou d'une agitation violente du liquide de trempage permettra de
décoller ce film résiduel ou ces débris.

.7 11 est préconisé de mettre a Fremper ces matériels dans un bac rempli
dleau’ aussu:ﬁt aprés leur utlllS&thﬂ-. ™ < :,_

Un bon.nettoyage du matériel de laiterie do%t comporter les opérations
Suivantes: = - ' $ e v : .

Trempage du matériel daqsfdn bac rempli d'eau de préférence tiade

BT dé“favoriser: le décollement des souillures

. AP :

I T ?ventﬂe}ieﬁ@nt? afin d'éliminer 1les souillures encore
adhérentes

ok bevEt DRt brossage, avec-une solution d'e?u chaude additionnée
d'un détergent alcalin. Il est nécessaire d'alterner de temps en
remps 1'usage d'un détergenf alcalin avec un détergent acide
Ui notamment lorsque l'eau de lavage est chargée en calcaire

- Rincage i 1l'eau clorge destiné 2 détruire I?S_Eermes dangereux.
Ceci est la desinfection. A\:ec un Verre sk t':{)-is quarts plein
d'eau de javel a 12 chlorométriques pour dix litres d'eau, on

obtient une destruction ﬁﬁVFous lesy E-Lme8

~  ggouttage du mat3riel 3 1'%abri de l1a poussiére afin d'éviter toute
contaminaticn. :
l':.l i g
Parfois il est difficile dans des endroits recrles du pays de trouver
es détérgents. Dans ce cas 41rds le nettoyage. l'expositiop du matériel
AU 80lej] gervira de désinfection. .

"+ Organisation du travail
la disposition ot 1'aménagement de 1'unité de transformation dO1iVeny
&rr n rationnelle afin de permettre au pegponsable g

. .% concus de fago 5 : S
‘4m‘~tio;i de transformation de travailler dans les meilleyres Conditions
e Confort, d'hygiéne et de sécurité.

X

A tirre jndic-tif on peut estimer que ¢l€S temps pgeessalrgg pour

bk rAraci ; tion d r 5
leqectuer chacune etatigns Je tra?formade 1ai§.lait en f Omagefsont
SUiyants pouT le traitement de 150 lltﬁss 3
&

b-‘f

.
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- filtrage, mesure de la température,. -
préparation du caillage, emprésurage 60 minutes ‘ % .

- moulage, retournements 80 minutes g

= démoulage, salage, mise sur claies 60 minutes 4

= nettoyage 50 minutes

soit un total de &4 heures environ -auquel viennent s'ajouter les ;temps

nécessaires 3 1'emballage, a 1'étiquetage -et au eépditionusnont des
fromages pour la vente. ¢ !

X, Disposition du local

ansformation doivent

La disposition et 1'aménagement de 1'unité de tr
au fromager de

étre congus de fagon rationnelle afin de permettre

travailler dans de bonnes conditions. Les schémas ci-aprés réproduisent
divers plans-types de fromageries villageoises- 3
Plan N3. 1 - i
. v
Prise d'air’ o N '
e
Fenétre Porte 5 * b
TABL ' 2
2 g &
Q. HALOIR
(77 ]
= y
o} !
LE
= » FROMAG AL
| RHIE DE SECHAGE
" g
o]
S
g 0
TABLE D'EGOUTTAGE . Claies
O Caillage
lojolele —
Fenétre s =
Ventilateur

3,5m

w 2m —N—’—’/'__,__-—’-
i

fromagerje gausdi®Litres de lait par jour
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Plan No. 3

o ©F

£ 1-+a)

STOCKAGE

EMBALLAGE AN
FROMAGES DURS

e — ®—H

'J% T | Qf“

FROMAGES BLANCS

1

u/7 - —— -
BEURRE e — R MR |
ﬁd e | .

- T

o __a.__',t . .OU'_
unité laitiere de 1000 L1tr-?.§,_._.p;%a_r,q_.
'\(‘."ﬂ;‘
WP,
ol

Légende

l. pressage, emballage beurre
2. Dbaratte

3. cuve 3 fromage
4e bac 3 caillage

5. table de moulage

6. press

7« ba advl§aumurage

8. : ble d;égputtage
?al,cuve a fnomage blanc

tireuse 3 yaourt
11. incubateyur
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Plan No. 4
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CINQUIEME PARTIE

ELEMENTS DE COMPTABILITE ET COOT DES EQUIPEMENTS

I. La comptabilité matidre

I1 est fondamental d'effectuer une comptabilité matiére afin de
connaitre le prix de revient des différents produits finis.

I1 est donc essentiel de connaitre chaque jour les quantité@s de lait
regues et les produits obtenus.

1. Réception

Pour la réception les indications i connaitre sont les suivantes.

"La laiterie paysanne"

»
v

date quantité de lait §! % de M.G.

12 fev 385

13 fev 405

14 fev _ 395
TOTAL

2 Standardisation
——>—c’disation

ad ler}aifwaﬁtier recu a la laiterie est de 40 gr de mi;:f;e grasse
par Litre’et que 1¢ 1air doit 8tre standardisé pour la faffreation du
fromdge 3 26 gr de marijare grasse par litre nous aurons le " matiére
grasse suivant,

100 litres d? lait a 40 gr/litre
(X) litreg de + (100 - X)‘litres
Lait 3 26 gr/litre de creme 3 400 gr/1itre

100 x 40 = 26x + 400 (100 = X)
4000 = 26x + 4000 - 400x
374x = 36,000

x = 96,25 Litres
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Avec 100 litres de lait & 40 gr par litre on obtiendra donc 96,25
litres de lait & 26 gr/litre et 3,75 litres de créme a 400 gr/litre.

3. Fabrication

Dans le cas de la fabrication de fromage de type Gouda le rendement
fromager sera environ de 11 kg de fromage pour 100 litres de lait entrant

dans la fabrication.

Selon le bilan ci dessus on a donc 95,25 Litres de lait de fromagerie

ce qui donnera

11 x 96

JE—__

100

= 10,56 kilos de fromage

e le rendement matiére sera le suivant,
Apras standardisation nous avons obtenus 3,75 litres de créme a 400 gr par
e matidre grasse sera donc de: 1500 gr de

litre, La quantité totale d .
matiare grasse. Le beurre contient 82 pour cent de matiére grasse donc la

quantitsé de beurre 3 obtenir sera de

En ce qui concerne le beurr

1500 x 100
lu L= 1kg, 8 de beurre
——

82 N4




—
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Le bilan matiére s'établiera donc ainsi en ce qui concerne uniquement
la production de beurre et fromage

Réception 100 litres de lait a 40 gr/litre
Standardisation
96 litres de lait 3,75 litres de créme
a 26 gr par litre a 400 gr/litre
Fabrication
10,56 kilos de 1,8 kilos de beurre
fromage

Coed seprisstes MORE. T8 bilan matiare théorique.\ C'est 3 dire qu'il
donne par produit la quantité théorique a obtenir.gpres tra?sgormétion du
lait. Bien &videmment ceci est A confronter aveqtles quantités ree%%ment
produites. Si 1'gcart est trop important il fecs glors Vif}flef i, awin e
est le plus important: soit dans la mesure du velume de ia1t regt; dans }e
dosage de la matiare grasse, dans les quantités de lait et créme aprés
standardisation .,, ete.

II. Etude des Prix de revient

L'étude des Prix de revient de chacunll des produits fabrifuﬁiieizt
indispensable pour 1a détermination du prix de vente des produits lal .

rs sera calculé sur la base

Le pri
Prix de rey le rendement réel obtenu par

q'une Production mo
igbrication,

ient des produits laitie
yenne journaliére et sur

3 tant de 100 1i
\ Dans le c¢gag simple pris pour le bilan matiére en partan i tres
Y lait 1l'€tablisgement du prix de revient du fromage eurre
&\gtabli era COomme suit.
1,
va recevoir en moyenne sur 1'année Par jour 100 litres de lait,
Dig le début des Oopérations ce lait sera payé E par litre de lait. Ep
Con“ﬁquence le colt de 1a matiare premiére c'est a dire le lait sera de:

100 x E




- 65 - -":'._a_.\

On considére généralement que dans un litre de lait la valeur de 1la
matidre grasse répresente 50% du prix du lait. Nous en d&duisons que le
prix d'achat d'un gramme de matiére grasse si le lait a un taux moyen de 40

gramme par litre sera de

Ex50x1=1E
100 40 80
Le beurre contient 82% de matiZre grasse donc le prix de revient d'un
kilo de beurre sera basé sur le prix de 820 gr de matidre grasse. Le prix

de revient d'un kilo de beurre sera donc de

820 x 1 x E
80
10,25 x E

Ou encore

oncerne la fromagerie nous avons Vvu dans 1'exemple
rir de 100 litres de lait a 40 gr/litre de matidre grasse
fabrication du fromage 96 litres de lait 3 26 gr par

En ce qui ¢
ci-dessus qu'a par
nous aurons pour la
litre, '

11 faut donc déterminer la valeur du lait de fromagerie, Sa
compogition sera N,

extrait sec du lait + matiére grasse du lait
prix de la matidre

50% de la valeur
grasse 26 gr par litre

du lait
+
E 26K1XE
5 80

de revient d'un litre de lait pour la froN&gerie e
ra donc

Le prix
E + 26 E
50 80

Le repdement fromager sera environ 11 kg de fromage pou
T 100 1itres dg

lait entrant en fabrication.

Le cogqt matiére d'un kilo de fromage est donc

E + 2 E
50 80

e i B LN

11
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Pour fixer les idées prenons 1l'exemple oli le lait est payé 160 dans 1a
monnaie du pays. Le prix de revient matidre du beurre sera donc

pour 1 kilo de beurre de

10,25 x 160 = 1640

Pour ce qui concerne de colt matidre pour un kilo de fromage celui-ci
sera établi ainsi.

Le coQt d'un litre de lait de fromagerie 3
26 gr per litre sera de

160 + 26 x 160

50 80
3.2 + 52
soit 55:2

Le cofit du kilo de fromage sera

55.2 x 100 1 5
11 "

soit 501

Les &lements ci dessus permettent donc de connaftre approximatlivement

mais de fagon suffisante le colt de 1la matidre premiére pour les
fabrications de beurre et fromage-

Pour &tablir le prix de revient par produit il faut ajouter les fraig
nécessaires 3 la transformation.

Les frais se repartissent entre frais fixes et frais variables.
Pour la collecte 1les frais sont wuniquement constitués par la

vgtribution du collecteur de lait si celui-ci est employé par la laiterie
yillageoise.

Pour la transformation il faut payer les salaires du personpe]
havaillant au contrdle et 3 la transformation du lait ainsi que 1'énergie
uty; ygge (bols, bonbonne de gaz ... etc.) et les produits qui servent 3 1,
rahsformation (produits de nettoyage, ferments, présure, papier ... ete),

Tous ces frais seront ramenés @ 1'unité de poids du produit fini,

Xy reprenant l'exemple ci dessus on peut estimer les cofits suivants,



"
g ""a.

Si le salaire du collecteur est 6.000 et qu'il collecte en moyenne 100
litres de lait par jour (2 bidons de 50 litres) la quantité collectée par
mois sera de 3000 litres. Le cofit de collecte par litre de lait sera

2. -Cofit de la collecte

6.000
3.000

soit 2

25% de ce montant servira aux réparations et 3 l'entretien de la bicyclette

2 x 25 soit 0.5
100
Cofit de 1la collecte _
par litre de lait 1
E
dépenses cofit f
'3 |
salaire 2.0
entretien {Hg
réparations 0.5
TOTAL Zid
IS TR -

———————

£ Si 1'on considare qu'il faut environ 10 litres pour faire un kilo derl
Tomage 1, coat de la collecte par kilo de fromage sera

2.5 x 10 litres soit 25

fodt ge 1a transformation

~ &{ 1'on considére que 1'unité de transformation emploie 4
personnes 3 temps plein et que le salaire de chacune d'elleg est
de 36,000 1'ensemble du salaire du personnel sera de 36,000 x 4
= 144.000. .
Le co@t du salaire devra etre répercut® par kilo de fromage.
Sachant queé la moyenne mensuelle de collecte laitiare sera de 400
litreg par jour soit 12,000 litres par mois et que le repdement
fromager est environ de 107 la charge salariale par gi1o de

fromage sera 5

Tahsgoo . R0

1.200 kg de fromage ’.'
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- on sait que l'on dépensera par mois 36 000 pour l'énergie
(chauffage du lait) et pour les produits auxiliaires (ferment,
présure, produits de nettoyage...). Ceci permet de répercuter le
colit par kilo de fromage.

36.000
1.200 kg

30

Le coGt de la transformaiton du lait en fromage sera donc de
120 + 30 = 150.

4. CoQt de 1'emballage

L3 aussi on compte le nombre d'emballages 3 utiliser par mois (nombre
de feuilles de papier sulfurisé; coGt d'une caisse en bois pour le
transport des fromages ...) et le prix de chacun des emballages. Si le
Prix total mensuel des emballages est par eXemple 6 000 le Prix de

1'emballage par kilo de fromage sera

5. CoGt du transport

..l.‘

&'

A Lot = is en tenant

- Foﬂt du transport des produits serid estimé par Ewi: cas ou un
compte s'il y a lieu de l'amortissement du vghicule dans 3 la ville
véhicule s'avare indiSpensable pour le transport des produits .

at pa
51 par exemple le cogt mensuel du transport est de 24.000 1€ g°5 eT W10
de fromage sera de

24000 = 20
1200

6. Colit de 14 commercialisation

—

ggmme il a d&ja &t 1a présentation
u

& mentiong 1, reciajisation ou -
r commerciali nséquence la
du p it 3 1a clientdle est un fact trés important. En €0 4
commercialigaeign eur mp 4'un kiosque pour

Peut entrainer llutilisatiOH en Ville

mercialisation
te. com
représenteront done s directe Les frais de

du vendeur. Si
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RECAPITULATIF

Le tableau ci-aprds résume 1'ensemble des colts & imputer a la vente

d'un kilo de fromage.

Tableau récapitulatif des cofits

Service de la comptabilité

fromagerie
prix de revient par kilo de fromage

Matiére premiére 501
Collecte du lait 25
CoQt de fabrication

120

salaire
produits, energie 30

Emballage £ 5

Transport Ky 20

Commercialisation 50

TOTAL 751
.- -

On gait donc que le prix de revient d'un kilo de fromage sera 751.
é Prendre dépendra des C.O'nditions du marché

{tuer normalement aux environs de 30 pour
: t
jciaire serait donc de ced

¥o La marge bénéficiaire
u“te foig celle—ci doit se s
Prix dge revient. La marge bénéf

751 x 30 . 225
100

Le prix de vente du produit (le kilo de fromage) serait alorg de

751 + 225 = 976
"B@nnpans ce cas le pourcentage des cofits par Trapport ou prix de vente
"'t le suivant.
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Répartition des cofits en
% du prix de vente

Matidre premidre
Collecte

Colits de transformation
Emballages

Transport
Commercialisation
Marge bénéficiaire

TOTAL

51.0%
2.5%
15.0%
0.5%
2.0%
5.0%
23.0%

100%

"I1I. Estimation du prix des &quipements

La liste proposée pour les 8quipements concerne essentie

llement ceux

: ; rix son
qui nous paraissent difficile 3 realiser sur place. Les P &

estimatifs et généralement surestimés,

i
ey
1o Matériel pour la collecte du lait ok
) fro
= bicyclette type chinoise
avec pidces de rechange 2000
= bidon a lait avec couvercle
d pression 800
= bidon 2 lait pour mésurer
le volume 600
- entonnoir avec filtre 300
- Matériel de laboratoire pPortatif
Comprenant acidimetre salut 300
éprouvette 50
lactodensimétre

100
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Matériel pour la réception du lait

Ma

bidon 3d lait en aluminium
de 50 litres

peson & lait
entonnoir avec filtre
seau 3 lait

agitateur @ lait

puisoir pour dchantillon 3 lait

tériel de laboratoire

armoire de laboratoire pour le dosage

de la matiére grasse€ 3 fixer au mur

nt pour la détermination de

équipeme
& du lait avec accessoires

1'acidit

matériel de verrerie

-

w
reactifs poul une annee

rdisation du lait

Matériel pour la standa

Matariel pour la fabrication des fromages

—

gcrémeuse manuelle de 300 litres

par heure

geau a créme

pidon & lait avec fermeture
3 levier de 50 litres

¢ranche caillé en acier inoxydable

prassoir 2 fromage

thermométre de frOmagerie

pelle a caillé

répartiteur 3 caillé
matériel tel que

petit
tabliers, sonde «e°

brosses,

etCe.

.."

LI

2400
360
320
400

120

60

6000

300
200

400

10000

400

1200

1200
400
100
400

450

3000
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6. Matériel pour la fabrication du beurre

- baratte a main en bois de sapin pour 30 litres
de créme 1200

Matériel pour la préparation des produits auxiliaires

- pour la préparation des ferments ainsi que
de la présure du petit matériel est

nécessaire 2000
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