} e 13] e
la_composition des grap
' Pes, on met de ce sirop et d umes,
€ qu'il faudrait, si c'était & & P €L de ces écumes, le double de

Top de sucre et des écumes ordinaives. Le i1fum
en distllle est tras bon, et on 1e nomme, & la Barbade, oii il s’en fabrique
JUD, esprit de rum »,

Moiits de mélasse.

La composition des molts de mélasse
vant que l'o

présente de grandes variations, sui-
N veut avoir un produit

plus ou moins aromatique,

au néce‘saire pour avoir une densité de 1060-1063, La
proportion est de 15-16 volumes ge mélasse pour 100 volumes d'eau et la
€n sucres totaux de 9 % environ.

Aux Etats-Unis, les motts de meélasse « blackstrap » destinés & la fabri-
cation de l'alcool ont une densité un peu plus élevée : 1065-1075 en général.
Dans certains cas cependant, celle-ci s

‘éléve a 1080. Le taux normal de dilution
olumes d’eau.

Dans les colonies francaises (Martinique, Guadeloupe, Réunion), les motts
sont aussi parfois composés avec de la

mélasse et de I'eau seulement. Plus

; rarement elle atteint 15 %. Quant
plus souvent, elle s'éléve & 1075-1080,
ellement, pour la. fabrication du rhum




— 132 - | :

Lorsque l'on commence & avolr quelques mélasses 1'Auteur signale les com-
binaisons suivantes :

5T et o o il S N SN P 150 130

2T R S S G S e 75 75

T g T G e NN 40 40

€ R, RGN, T R AR 20 20

- R e o, TR LI 15 26

Pour le temps de la récolte

T e s o e 120 90 120 135 120
B ey e 120 90 90 90 105
R 30 90 60 45 51
R L e ie e s 30 30 30 30 24

Pour continuer & faire du rhum aprés la fin de la fabrication sucriére, quand
on ne dispose plus d’écumes :

IO . o emeiratin 210 150 180 165
(D R S S e SR 45 108 72 84
% e b ey AUETT o i b =T L 45 42 48 51
Enfin pour les grappes sans €écumes ni vidanges :
Eau cOMMUNE «icvvuvresrnns 120
BaWae MBY . < as e eiietsne 50
e I I L e s ey S an
Eau bouﬂlnnte PR ST 80

24 h, apres, et lorsque l'on au-
ra bien brassé et écumé, on
ajoutera sirop ....... 10

_ Boleau (1) écrivait en 1835, au aujet. de la fabrication du rhum en Guyane ’
cmngénéral,ondisﬁuepeudemélasses la vente en étant plus avantageuse
[ atne donnant pas d'ailleurs un rhum aussi parfait que celui que 1'on obtient avec
| écumes. Les proportions des différentes parties qui composent la pléce a
'__varmmavenlamxanﬁtédamélwequerona,euque!’onmtdiaﬁnen
i les proportions d’une piéce a grappe : elle contient 30 gallons d’écume, 30
m&vmamglodamﬂmmeﬂmWsmd'ﬁmmm.. e
mwammmm-- ﬁl‘onmtwﬁerm uan-

’écume et de mélasse, maniére
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: A T'heure actuelle, ce n'est Plus guére qu'a la Jamaique que l'on continue a
i er,les écumes. Dans ce pays, les proportions des ingrédients employés va-

ent d'une distillerie & l'autre, suivant le type de rhum que I'on veut obtenir
\common clean, medium rum ou german rum). Habituellement les mofts sont
formés par 10 <

sl de mélasse (70 & 85° Brix), 20 & 40 % d'écumes et 10 & 20 %

La densité varie de 16 & 25° Brix, les moQits pour rhum grand aréme étant
généralement plus épais que les autres, La teneur en sucre oscille entre 8 et
15 %; dans quelques rares cas, elle peut dépasser 16 %, L'acidité est relativement
trés élevée : de 10-15 gr. par litre (en acide sulfurique) en moyenre, selle s'éléve
parfols & 20 gr. et descend rarement au-dessous de 8 gr. Cet#e acidilé, due &

lemplei d’écumes et de vinasses acides, est conctituée, dans la proportion de
T0 & 90 %, par des acides organiques fixes,

I.,a. durée de fermentation, de 4-6 jours peour les rhums légers, atteint 2-3
semaines dans le cas des rhums grand arome,

Dans les distilleries non annexées aux usines & sucre, les écumes sont rem-
placées par du jus de cannes, qui est chaulé et souvent abandonné a lui-méme
pendant quelques jours dans une citerne a jus avant d’étre utilisé.

Four la fabrication du german rum, on ajoute en outre au mofit une cer-
taine quantité de liquides aromatiques, lacide (ac.d) et 'aréme (flavour) cbterus
en soumettant du jus de canne & un traitement spécial (Cf. chap. II), Arroyo
donne l'exemple suivant de composition pour rhum grand aréme :

Mélasse ....... PP Wl A TR T 200 gallons
Beumes. (7 s wapnes o £ L tersssras 620 —
Liqueur de la citerne & bagasse ................ 220 lbs
Eau : q. &. pour avoir une densité de .......... 25° Brix

Pratique de la composition.
- Autrefois, la composition du molt se fa'sait souvert en plusieurs é
Aux iles le vent, € a vinasse et I'eau sont parfois 1

Porter, la
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distillateurs, au lieu d’effectuer la d'jution de la mélasse avec de 'eau en une
ceule fois, diluent d'abord & 16 ou 17° Baumé, ensemencent et ce n'est que quand
le ferment s’est bien développé (7 ou 8 heures aprés), qu'ils continuent ’addition
d’eau froide pour arriver a 10° Baumé ».

En Haiti, on opére aussi la composition en plusieurs temps. On verse dans
les cuves les quantités de sirop et d’eau nécessaires et, aprés que la fermentation
a débuté, on ajoute la vinasse. Quelques-uns mettent pour commencer la pre-
miére partie du sirop et I'eau, ensuite la seconde moitié du sirop, puis la vinasse
(Pairault).

Par contre, dans les pays producteurs de rhum ou les méthodes de fabrica-
tion se sont modernisées, on procéde généralement & la composition des mofts
en une fois. A signaler cependant qu’Arroyo a récemment préconi é une méthode
de fermentation & mout épais dans laquelle l'addition de mélasse se fait en
plusieurs étapes.

Suivant l'importance de l'installation, on procéde & la composition soit
dans les cuves de fermentation mémes, soit dans un bac spécial (qui doit étre
de préférence en cuivre et de forme cylindrique) ou une fosse creusée dans
le sol. La premiére facon de faire prés:nte Iinconvénient, dans le cas ou l'on
pratique l'ensemencemcnt, d'obliger a ajouter le levain au moit, alors qu’il
est préférable de couler ce dernier sur le levain,

Aux Antilles francaises, si les petites distilleries agricoles effectuent habi-
tuellement le mélange dans les cuves de fermentation, les rhummeries mdus-
trielles utilisent le plus souvent a cette fin une fosse a4 composition en
magonnerie, noyée dans le sol et enduite d’'une chape de ciment. La capacité
de celle-ci varie entre 5.000 et 10.000 litres.

- Le mélange peut étre réalisé de la facon suivante, On fait d’abord arriver
la meélasse, dont le volume est mesuré par passage dans un bac spécial en
charge, ou a l'aide d'une régle graduée disposée dans la fosse. On fait ensuite
couler la vinasse, qui vient de la chaudiére de I'appareil distillatoire directement
sans etre refroidie ou, plus souvent, aprés passage dans un réfrigérant tubu-
laire qui abaisse la température a 30o. Finalement, on compléte avec de I'eau.
olumes de vinasse et d’eau sont généralement mesurés au moyen de la
graduée placée dans la fosse & composition. Dans d'autres cas, on laisse
couler la vinasse, que l'on améne & la densité voulue par addition
‘la mélasse et enfin 1'eau. '

st effectué dans les petites installations au moyen 'un '

percée de trous, placée
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propres. Il sera bon, & la fin de la journée, de les laver 2 l'eau chaude ou
avec de la vapeur d'échappement, puis avec une solution antiseptique, Le

lendemain matin, laver de nouveau a l'eau chaude. Eviter soigneusement d'y
laisser séjourner des fonds de moft.

Richesse saccharine et densité des moiits.

Pour que la fermentation alcoolique s'effectue dans de bonnes conditions,
la concentration en sucre du moit doit étre maintenue entre certaines limites.

Une densité trop faible favorise le développement de certains ferments
parasites et géne celui de la levure. Il n'est pas indiqué de descendre, bien
quwon le fasse quelquefois en distillerie de vesou, au-dessous de 1040 (& 15°C.),
densité qui correspond 4 une teneur en sucre de 9-10 % dans le cas des mouts

de jus de canne ou de sirop et de 7-8 % dans celui des mofts de mélassé
ordinaires.

11 est d'autre part avantageux, au point de vue économique, de travailler
des liquides aussi concentrés que possible, Ceci permet de diminuer la capacité
de cuverie nécessaire (et par voie de conséquence les frais de premier établisse-
ment), les dépenses de combustible pour le fonctionnement de la colonne a
distiller et des pompes, le volume de la vinasse obtenue.

Facteurs déterminant la concentration.

Les facteurs qui interviennent pour limiter la concentration sont : Ila
durée de la fermentation, laction des constituants du non-sucre, la tolérance
des différentes races de levure a l'égard des produits du métabolisme cellulaire,
enfin les températures atteintes au cours de la fermentation.

A partir d’'une certaine concentration saccharine, voisine de 15 %, la
transformation du sucre se ralentit rapidement, en raison de I'action inhibitrice
exercée par l'alcool sur la levure. Dans la fabrication de l'alcool industriel il
n'est pas indiqué, pour des raisons de prix de revient, de prolonger la durée

" de la fermentation au-dela de 48 heures. La concentration limite des mouts

-

située aux environs de 15 %.
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non-sucre et sucres, a I'épuisement du milieu en matiéres nutritives et a la
production de toxines par la levure.

Aussi, la richesse saccharine des moats de mélasse, particuliérement lorsque
Yeau est partiellement ou totalement remplacée par de la vinasse, est-elle
habituellement plus faible que celle des mouts de vesou ou de sirop : 9-12 %
au lieu de 10-14 %. Parfois méme, elle tombe a4 7-8 %, bien que la densité
du mont soit trés élevée (1.100 et plus pour les mofts de rhum grand arome
a la Martinique).

Dans le cas des fermentations rhummiéres, interviennent, concuremment
avec l'alcool, pour géner la levure, les autres produits du métabolisme cellu-
laire : esters, alcools supérieurs et surtout acides. Le pouvoir antiseptique de
ceux-ci, pratiquement négligeable dans la production de l'alcool industriel, est
d’autant plus accentué que I'on vise a obtenir une eau-de-vie plus corsée, c’est-
a-dire plus riche en principes aromatiques. i

Le comportement des différentes races de levure dans les mouts a forte
concentration saccharine est dailleurs trés variable. Ci-aprés quelques résultats
obtenus par Arroyo, a Port-Rico, en faisant fermenter par des levures pures
des mouts présentant diverses richesses cn sucre :

Sucres totaux Sueres résiduaires Aleool % Concentration
gr. par 100 ce. gr par 100 ce. sucres totaux saccharine optima
10.14 ' 1 43.75
10.87 0.89 - 43.68
g .- $4.59 0.89 43.44
BB k| B
g 2 %ﬁﬁ it am
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légers ou moyens doit étre compris entre 9 et 11 %. Dans certains cas,
teépendant, le taux est sensiblement augmenté et porté jusqud 16 %, C'est ce
qui se produit notamment dans la fabrication du German rum de la Jamaique,
Ol interviennent des levures a scissiparité, particulierement résistantes vis-a-
Vis de l'alecool et des acides. Mais alors, la durée de la fermentation est
anormalement prolongée et le rendement en alcool souvent médiocre (1).

Ainsi que nous l'avons signalé antérieurement, '’élévation de la température
accroit l'action antiseptique de I'alcool. Si de nombreuses levures peuvent étre
acclimatées aux concentrations alcooliques élevées, peu sont capables par
contre de supporter les effets combinés des fortes concentrations et des tempé-
ratures élevées (Owen). En distillerie tropicale oii, par suite de la température
de Yeau de réfrigération, l'on ne peut généralement pas descendre au-dessous
de 300 et ol V'on monte quelquefois a 38-40°, il serait cependant possible, dans
de nombreux cas, d'obtenir des fermentations bien meilleures, en acclimatant
les levures ordinaires a ces conditions défavorables (Owen, Chaturvedi). Cette

acclimatation saccompagne d'ailleurs le plus souvent d’un ralentissement
dans la rapidité de la fermentation.

L'état de développement de la levure intervient enfin dans la résistance
au complexe température-alcool. Lorsque les mo(its sont ensemencés avec un
levain insuffisamment mar, renfermant une proportion importante de jeunes

cellules, il n’est pas rare que la fermentation s'arréte prématurément, avant
épuisement complet des sucres.

-

L

Augmentation de la concentration des mofts.

En outre de la sélection et de I'acclimatation des levures, divers procédés
ont été préconisés pour permettre la fermentation des moQts a forte concen-
tration saccharine. Ces procédés ont été étudiés en vue de la production
d@alcool industriel. Des essais seraient 2 faire pour préciser l'action quils
peuvent avoir sur la formation des principes du bouquet et sur leur valeur en
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est plus forte, ainsi que le montrent, par exemple, les chiffreg suivants donnés
par Owen (1):

Gr. de sucre Rend. alcool.
Essais par 100 gr. %
de mout Rend. théorique
1 12.67 83.7
2 17.01 86.6
3 19.22 87.7

Des résultats analogues ont été obtenus par Owen, en introduisant dans
les monts des levures autolysées provenant du traitement des fonds de cuve.

Enfin, Arroyo, en purifiant les mélasses de facon & éliminer les substances
(gommes, matiéres minérales en exceés) et les microorganismes indésirables, a
pu obtenir d'excellentes fermentations avec des mouts contenant 18 a 22 %
de sucre et donnant des vins & 10-11 9% d’alcool. Au cours des essais effectués,
la durée de la fermentation a varié habituellement entre 24 et 48 heures et
le rendement alcoolique entre 90 et 100 % du coeff.cient de HPasteur.

Dans le procédé @ moiit épais d’Arroyo (2), la mélasse est d'luée avec de
I'eau, de fagon & avoir une densité de 55-63° Brix, puis additionnée d'acide
sulfurique concentré, en quantité suffisante pour abaisser le pH de 0.5, et,
§'il y a lieu, de sels nutritifs (sulfate d’Am, superphosphate de chaux), Le
mout épais ainsi obtenu est porté dans un réchauffeur tubulaire, a la tempé-
rature de 80°C. Pendant ce temps, les impuretés minérales ou organiques se
précipitent, les microorganismes sont détruits par autolyse et le saccharose
subit une certaine inversion. Le liquide clarifié est alors décanté et envoyé &
la fermentaton, tandis que le dépot est repris dans un bac spécial avec deux
ou trois fois son volume d'eau, pour récupérer les sucres qui y sont contenus.
Aprés nouvelle décantation, on utilise l'eau claire surnageante pour préparer

~ le mout normal et on jette le résidu.

# Le moQt épais clarifié venant de la cuve de décantation est refroidi, dans
‘un échangeur d_e_ vempérature, a 40° ou audessous, avant d'étre envoye aux

Gn introduit d.’abnrd dans la cuve, qui. est Iermée et munie d’'un agitateur
que, la quantité d’eau nécessaire pour réaliser la dilution voulue, puis,
euagﬁmtmnﬂnuellemmt M%dumaﬁt épais, de facon
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la mélasse et qui contrarient la fermentation. L'efficience de la fermentation
se trouve sensiblement augmentée, l'encrassement des colonnes réduit. La
densité des moits étant plus forte et la richesse alcoolique des vins élevée,
la capacité de la distilleric est accrue de 35 & 50 %, les dépenses de main
d'ceuvre et de combustible diminuées.

Nous reproduisons quelques données relatives a des fermentations effec-
tuées par ce procédé dans une distillerie de Porto-Rico (1).

Cuves Ne
1 s i 6 8 4 iy &
Brix dumodt. . . .[27.8 |27.8 |27 8 [28:2 [27.: [27 5| 28.6 271.9
Sucres totaux du mod! :

(Rr. par 100 ec.) . .| 18.08| 18.08 |17 ‘5| 18.4 [17.39| 17.57| 18 52| 18.16
pHaudépart. . . .| 4.95| 4 95| 4.95| 4 95| 4 95| 4.95 4.95 4 95
Temp. au départ, . .|30.0 [30.0 |30.0 [30.0 [30.0 | 30 0 | 30.0 30.0
Temp. moyenne. . |32.0 |32 0 [32 0 |32.0 {32.0 [ 315 (315|370
Durde de 13 form. . .| 30.0 30 0 [30.0 |28:0 [240 | 24 0 | 3000 | 34.0
Brixfinalduvin. . .| 8.4 83 |84 | R7 |85 | 87| 89| 8.7
pHOnalduvin . . .| 4.7 | 4.7 | 4.6 | 46 | 4.5 | 46| 47| 47
Alcool em vol % da:s
“lewvin. . . . . .[10.76]10.88]10.68(10.92|10.73| 10 84| 11.42] 11.13
Rend. alcoolique ("i

ceefficient Pasteur).| 96.83|97.9 [96.73 |97 83 (98 43 ({100 22/100.26} 99.69

Adification.

- Lacidité du mout influence profondément le processus de la Iermentatian
~ alcoolique. La concentration en ions H agit 4 la fois sur le dévelopy
- des ferments et sur la nature des produits formés. Une acidité insu:
- favorise la mu%ﬁnliuaﬁon ﬁﬁ actéries, et provoque la mrmation
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tion de petites quantités d'acide sulfurique, en vue d'obtenir des fermentations
plus pures. A I'heure actuelle, I'emploi d’'acide sulfurique est généralisé, dans
la fabrication des rhums ordinaires. Par contre, lorsqu'on veut avoir des rhums
A grand aré6me on évite soigneusement de l'utiliser, le degré d’acidité nécessaire
4 la levure étant obtenu par l'addition de vinasses ou d'écumes.

On a proposé, & diverses reprises, de substituer 4 SO H, divers autres acides
minéraux ou organiques : acides chlorhydrique (Mohlant), fluorhydrique
(Effront), phosphorique (Collette et Boidin), lactique, ete, L'emploi de ceux-ci
ne s'est pas développé. L'acide chlorhydrique est cependant parfois utilisé en
distillerie de mélasse de betterave, pour éviter les incrustations des colonnes
et des évaporateurs de vinasse (formation de chlorure de chaux soluble).

Les quantités d'acide sulfurique ajoutées au molt sont assez variables
suivant les pays, le type de rhum que l'on veut obtenir, la quantité et l'acidité
de la vinasse entrant dans la composition, etc...

En Guyane anglaise, on emploie habituellement 1 1. d’acide pour 1.000 1. de
moQt. Il en est & peu prés de méme aux Etats-Unis. Dans le procédé Magné,
fréquemment appliqué dans ce dernier pays, les cuves de fermentaion regoivent
080 & 1 1. dacde par 1.000 1, de moft, les cuves interméd’aires 120 1. pour
1.000 1. et les appareils & levain une dose encore plus élevée.

A la Martinique on utilise dans la fabrication du rhum de mélasse
ordinaire de 0.1 a 04 1 et dans celle du rhum de vesou de 02 a 05 1. de
- S0 H, pour 1.000 1. de mout. Lacidité, compte tenu de celle fournie par la
- vinasse, est de 1,4-16 gr. par litre pour les motts de jus de canne et de
~ 3-4 gr. pour ceux de mélasse. Exceptionnellement, elle atteint jusqu'a 1&2:- '
) @shmdumlmuhmndm
- Guadeloupe, on ammmmnemmtmmﬁudh méhsse
mﬁd’aﬂ&emmmqmdemmmﬁavmmadmmaez 3 gr.
’tmﬂk gi'a Madagasear et & la Réunion, 1'acide est rarement uti'isé.
deux derniers paya. Tacidité initiale des modts, constitués souvent
_:mmme&w&s&mﬁm ¥ 159, 1,9 gr. environ

Oamma on fait




