AGRO-ALIMENTAIRE

SI L’HUMIDIFICATION
METAIT « COMTE »...

Bénéficiant d’'une AOC, le comté ne souffre pas la médiocrité. Lhumidification
par ultrasons commercialisée par Teddington contribue a améliorer sa qualité.
La technique s’applique a bien d’autres domaines.
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¥y Pour ses prochaines rénovations

' et extensions de caves, la coopérative
devrait a nouveau opter pour
Uhumidification par ultrasons.

Des vibrations a hautes fréquences
(ultrasons) produisent des
microgouttelettes qui se forment a la
surface de l'eau du réservoir. Le ventilateur
incorporé les transporte vers Uextérieur.

romager en charge de la fruitiere coopérative de
Saint-Julien-sur-Suran dans le Jura, Jean-Marie
Parsus veille trés attentivement sur la qualité de ses
comtés. Ce spécialiste de cette appellation d’origine
controlée sait que la qualité du fromage dépend

autant de ses étapes de fabrication que

de son affinage. Pour I'aider dans ces différentes phases, la
coopérative a notamment fait appel a I'entreprise Jupitair,
dirigée par Jérdbme Camuset et spécialisée dans les fromage-
ries (lire encadre).

Ala coopérative de Saint-Julien-sur-Suran ot il a installé un grou-
pe d’eau glacée et une centrale de traitement d’air, ses équipe-
ments participent aux différents processus d’élaboration du
comté (maturation du lait, caillage, décaillage, soutirage, pressa-
ge...) et notamment au préaffinage. Cette étape essentielle est réa-
lisée dans une cave spécifique entre 45 et 50 jours.

FICHE TECHNIQUE

Pour réaliser une humidification optimale dans la cave de préaffinage,
Jupitair a opté pour les équipements Teddington :

% 1 osmoseur LP10
- Equipé d’un préfiltre 5 microns,

% 1 brumisateur a ultrasons

Vapatronics HU 45 Treés fines particules

- Systéme a débit variable
et continu.
- Construction en inox 316 L.
- Rincage périodique automatique.
- En option : générateur d’ozone.

d’un charbon actif et d'une
membrane d’osmose.

- Livré avec un ballon tampon de
10 litres

Plus d’info : www.teddington.fr

Pres de 2 200 meules y sont stockées a une température de
l'ordre de 12 °C. Lors de cette phase, ou s’effectue la cohésion
des grains de caillé, I'objectif est d’assurer un bon croGtage
tout en limitant au maximum le dessechement des fromages,
qui se traduirait par une perte de poids et donc de rendement.
D’ou I'apport d’humidité réalisée ici a 'aide d'un brumisateur
a ultrasons Vapatronics de Teddington. Il produit un



brouillard de fines particules de 1 a 3 microns de diametre.
Une taille jugée idéale pour s'évaporer au mieux dans un air
relativement saturé. La centrale de traitement d’air assure
quant a elle le renouvellement de l'air tres corrosif, car tres
salin et chargé en ammoniac. Pour assurer une humidifica-
tion uniforme des fromages quel que soit leur emplacement
sur les rayonnages, I'entreprise Jupitair a étudié et mis en
place une rampe de diffusion qui parcourt tout le plafond de
la cave. En inox 316 L pour ses qualités anticorrosives, les 72
metres de tubes inox ainsi installés ont été perforés a inter-
valles précis et réguliers pour libérer au bon endroit le tres fin
brouillard. Une sonde implantée dans 'une des allées com-
mande I’humidification en fonction de la température et de
I'humidité désirées. La gestion de ces deux parametres est en
effet essentielle pour ne pas obtenir un fromage « écuit ».
Sinon, celui-ci aura une ficheuse tendance a coller a I'embal-
lage dans lequel il sera vendu. Un phénomene rédhibitoire
pour les acheteurs, notamment en grande distribution, et qui
peut se produire avec la pulvérisation d’eau, explique Jérome
Camuset. Ce type d’humidification, qui utilise des compres-
seurs d’air ou des pompes de surpression, projette des parti-
cules d’eau beaucoup plus grosses que par ultrasons. D’ot1 un
risque de ruissellement tant sur les gaines de ventilation
quausol, qui de ce fait se salissent tres vite et nuisent a la salu-
brité du local et donc des produits. Dans un méme souci d’hy-
giene, la brumisation est réalisée a partir d’eau déminéralisée
obtenue par osmose inverse. Contrairement a un filtre clas-
sique qui bloque et stocke les impuretés, 'osmose inverse est
une membrane de séparation et de filtration capable d’éva-
cuer les sels minéraux et la plus grande partie des micro-orga-
nismes vivants. Sa régénération permanente et automatique
entraine I'eau viciée vers la vidange. Chumidification par
ultrasons a aussi 'avantage d’étre beaucoup plus économe en
eau avec un rapport de 3 a Too comparativement a la pulvéri-
sation. Le souci de propreté est ici trés visible au travers d'un
plafond particulierement propre et exempt de taches d’humi-
dité. Et pour assurer encore davantage dans ce domaine,
Jérome Camuset a fait en sorte que les rampes de diffusion
puissent étre entierement démontées pour étre nettoyées.
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Jupitair : un spécialiste du froid
et des fromageries

La réalisation
résulte d’'une
collaboration

entre Uinstallateur
Jérome Camuset (a
gauche) et le
responsable de
production de la
coopérative (au
centre), avec lappui
de Mathieu
Chaigneau,
responsable
produits
humidification-
déshumidification
chez Teddington
France.

Implanté a Gizia dans le Jura, Jupitair s’est bati une solide réputation

dans 'aménagement des fruitieres du comté ou Uentreprise travaille

en étroite collaboration avec la société MTEA. Dirigé par Jérome

Camuset, Jupitair s’est fait une spécialité des installations sur mesure

pour répondre aux attentes spécifiques des clients. Lentreprise se

targue d’avoir installé des équipements qui globalement veillent sur

l'élaboration de quelque 100 000 meules de comté. La carte de visite de

Uinstallateur mentionne également une activité dans la climatisation

et les pompes a chaleur.

Fort de cette réalisation qui donne aujourd’hui entiére satis-
faction (les comtés en préaffinage parviennent méme a un
gain de poids de l'ordre de 1,2 % avec une qualité qualifiée
d’optimale), Jupitair devrait reproduire I'installation dans la
cave de garde, qui doit étre refaite en raison notamment du
changement de la centrale au R 22. Elle pourrait saccompa-
gner aussi d'une nouvelle cave de préaffinage sur le méme
modele que la premiere en raison de I'augmentation de la
collecte du lait et du nombre de sociétaires de la coopérative.
A noter aussi que cette derniere a été choisie pour accueillir en
avril une réunion de la fédération des coopératives laitieres du
Jura. Ce sera I'occasion pour découvrir I'installation jugée par-
ticulierement performante et saine. Lors de précédentes visites,
elle a séduit aussi des acheteurs de la grande distribution qui,
comme chacun sait, sont particulierement exigeants...

Ceux-ci pourraient étre tentés d’accroitre 'usage de ce syste-
me dans d’autres domaines de I'agro-alimentaire. La princi-
palement ot il y a risque de dessiccation et de perte de frai-
cheur : chambres froides et vitrines réfrigérées pour la
conservation et la vente des fruits et légumes, de la viande...
Et au-dela méme de telles utilisations, '’humidification par
ultrasons se développe encore dans d’autres domaines
(hopitaux, bureaux, laboratoires...).
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