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réalisé a la demande de la Régie, pour permettre le contréle obligatoire du
volume de vin produit et envoyé & la distillation.

« Le moft arrivant au bout de son circuit est entiérement fermenté, et c'est
alternativement soit dans la 10°, soit dans la 11* cuve qu'aspire la pompe qui
refoule les vins au séparateur contrifuge Alfa-Laval, pour obtenir, d’'un coté,
le vin de levure, qui retourne a la cuve 12, et de l'autre le concentré de levure,
qui est mélangé au jus de diffusion pour le coulage sur les 7 premiéres cuves...

« La densité des jus au coulage est réglée & environ 5°5 & 15°. On refroidit
ces jus a 19-21¢C. La densité dans les cuves de téte est maintenue & 0.3-0.5 et
la température vers 31-33°C ; I'élévation de température au cours de la fermen-
tation est d'ailleurs relativement faible, elle ne dépasse par 1°C.. Tournfier
recommande de conduire le coulage de maniére & maintenir aussi constante
que possible une richesse des vins égale & 7°7 G L. I1 a remarqué en effet qu'au-
dessous la valeur de sa saturation cellulaire augmentait rapidement ».

Les méthodes de fermentation par coupage présentent des avantages tres
appréciables par rapport a celles d’'amorcage par cuve isolée. La durée de la
fermentation étant réduite, la capacité de la cuverie est sensiblement moins
grande, ce qui diminue les dépenses de premier établissement. La dépense en
levure est aussi bien moindre. Par contre, la pureté de la levure ne peut pas
se conserver intacte, 3 moins que le molit normal ne soit préalablement stéri-
lisé Dans le cas des jus de canne verts notamment, riches en microorganismes,
les ferments naturels arriveraient 4 prédominer rapidement sur la levure culti-
vée. 11 faut, pour avoir des fermentations relativement pures, liquider de temps
& autre la cuve mere et la remettre en marche avec un nouveau levain. Enfin,
par counas_ze ne peut ui qu'avec des
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Melle, on réalise la concentration cellulaire adéquate, de maniére qu'il n'y ait
plus multiplication de la levure au cours de la fermentation, dans une solution
de vinasse diluée, et l'on ajoute ensuite & cette derniére la méiasse de fagon &
ce que la richesse du moat atteigne 15 gr. de sucre par 100 cc.

Le procédé de Melle peut étre considéré comme le plus important progrés
réalisé en distillerie depuis un demi-sidcle La reproduction cellulaire étant
trés limitée, le sucre du moat est entierement utilisé pour la fonction zymasi-
que la levure, ce qui permet une augmentation appréciable du rendement en
alcool. Ce rendement atteint par 100 kgs de saccharose 61 & 62 litres d’alcool
et méme, dans des conditions trsé favorables, jusqu'a 100 % du rendement de
Pasteur (64 1. 3). D'aprés Boinot, I'accroissement du rendement, par rapport
au procédé ordinaire, varierait de 3 & 30 %, suivant la nature de la matiére
premiére employée, l'augmentation maxima étant obtenue avec les moats diffi-
cilement fermentescibles, telles les lessives sulfitiques,

Le mofit étant ensemencé d'un seul coup avec la quantité normale de cel-
lules de levure, l'activité diatasique est portée & son maximum et la durée de
la fermentation fortement diminuée. Comparativement au procédé ordinaire,
la méthode de Melle augmenterait la vitesse de la fermentation de 40 & 80 %
(Boinot). Il en résulte quil est possible de réduire la capacité de la cuverie.
Cette réduction est encore rendue plus sensible, du fait qu’il est possible de
faire fermenter des mofits beaucoup plus denses. Suivant Hildebrandt et Erb,
ce serait méme avec les molts & forte concentration en sucre (20 gr. par 100 gr,
de mofit) que les accroissements de rendement seraient les plus sensibles.

Au cours de la centrifugation du vin fermenté, les bactéries et les levures
sauvages sont éliminées pour la plus grande partie, par suite de la différence
de existant entre ces ferments et la levure cultivée ; suivant la vitesse
de ro u séparateur centrifuge, 1'influence de la pesanteur est multipliée

ur de V’ordre de 20000 & 100:000, ce qui rend le classement par den-
é. 11 résulte que non seulement la levure se conserve pure. mais
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fermentations étaient trés pures, ce qui ne rendait plus nécessaire la stérilisa-
tion des mouts, ni V'utilisation d'appareils & culture pure.

Les critiques qui ont été formulées contre le procédé, surtout par Bettin-
ger (1), sont plutét d’ordre théorique, Si cet auteur a enregistré quelques dé-
boires en distillerie de pommes, ceci peut tenir a4 une mise au point insuffi-

sante de la méthode en ce qui concerne les molts de cidrerie (vins & 4-5°
d'aleool),

En résumé, « il est permis d’affirmer, écrit Boinot (2), que le procédé de
récupération des levures est tout a fait adapté & l'industrie.. Il est assuré
que les levures récupérées en fin de fermentation sont vigoureuses et peuvent
étre réutilisées d’une maniére trés prolongée dans les fermentations successi=
ves. Sa rusticité et sa souplesse assurent une réussite parfaite du travail, en
supprimant tout danger d'infection et en permettant des arréts volontaires

de travail pendant plusieurs jours, sans quil soit nécessaire de répartir avec
des levains nouveaux ».

Il reste cependant qu'en rhummerie, I'application du procédé peut entrainer
des modifications du taux et de la nature des impuretés préjudiciables a la
qualité de I'eau-de-vie. I1 ne semble pas cependant que ces craintes soient fon-
dées, du moins dans le cas de la fabrication des rhums légers. Cette méthode
de fermentation est en effet appliquée & l'usine Darboussier (Guadeloupe) de-
puis 1939, et la qualité du rhum obtenu s’est révélée aussi bonne qu'antérieure-

- ment, lorsque l'on travaillait par le procédé ordinaire aux levains purs.
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taire atteint couramment 0°1 régie. L'augmentation d’acidité au cours de la
fermentation est aussi beaucoup plus faible qu'autrefois.

La fermentation des moiits de mélasse est plus tumultueuse que celle des
molts de vesou. Si elle se fait par voie spontanée, elle dure en général 5 ou
6 jours, mais dans le cas des mofits & haute densité, comportant une propor-
tion élevée de vinasse, la durée peut étre portée 3 10-12 jours. Lorsqu'elle est
amorcée par pied de cuve, la fermentation des mofits ordinaires est terminée
au contraire au bout de 48 & 72 heures, et méme de 24-36 h. (4), si J'on opére
par coupage. L'augmentation de l'acidité est trés variable : de 4 4 5 gr. a l'ori-
gine, elle passe souvent en fin de fermentation & 6-8 gr., dans le cas de fer-
mentation spontanée. Exceptionnellement, pour certains mofts destinés a la
préparation de rhums corsés, I'acidité initiale atteint 12-15 gr. et l'acidité fi-

nale 18-20 gr. (1) Dans les fermentations rapides, en présence d'antiseptiques,
Y'accroissement d'acidité est faible,

En réglant convenablement 1’acidité initiale du moft (au voisinage de pH
4.5), on peut arriver, dans le travail & I'aide de levains purs, 3 supprimer toute
formation d’acides au cours de la fermentation. Utile en distillerie d'alcool in-
dustriel, ol I'on cherche & obtenir le rendement alcoolique maximum, cette
facon de faire ne convient plus en rhummerie, ol les acides formés jouent un
role utile dans la constitution du bouquet de I'eau-de-vie, :

La chute de densité au cours de la fermentation (atténuation) est variable
suivant la richesse du mofit en sucre, A la Martinique, ou I'on charge & faible
lensité et ol I'on emploie une proportion souvent élevée de vinacse, elle est!
généralement comprise entre 32 et 40 degrés régie. En Guyane anglaise, elle
~ est de 50° en moyenne et & la Jamaique, elle atteint parfois jusqu'a 60°.

distiller le moQit aussitét la fermentation alcooligue terminée,
ers attendent un ou deux jours ou quelquefois plus (rthum &
‘quﬂr w e m 1 = 3 :
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davantage d'esters et d’autres principes aromatiques, quand elle travaille en
milieu frais.

L'auteur précité a obtenu les résultats suivants dans des &saia effectués

: leptique
Temp. | Durée de Rﬁnd' S“;"! rési- | Ale.sup. | Nom-aleool E“&'u. I:-hzr;.:;le:uq
de ferm | la ferm. | % s et o0y | (&r- par bl .(]gr. par hi.
(Deg. C.)| ) | 5. “:;}’::o;”‘ ale. & 100+, [alcoola 1009  Arame Giodt
Levure 1 (Schizosaccharomyces)
P 90.0 | 46.5 | 0.70 40.0 958 0 | Trés bon | Trés bon
30 77.0 | 46.0 | 0.70 55.5 30%.9 | Trésbon | Trés bon
32 60.0 | 46.7 0.68 59 8 284.7 Trés hon Trés bon
34 52.0 | 45.0 | 0.85 6.0 262.9 Bon Bon
36 56.5 | 44.5 | 1.00 9.7 245.2 Bon Bon
Levure 2 (Saccharomyces)
28 725 |1 47.2 1 0.55 60.6 984 5 | Excellent | Excellent
30 66.0 | 46 5| 0.70 7k 574 957 3 | Trés bon | Trés bon
32 60.0 | 43.91 1 20 111.4 282 7 Bon Bon
3% | 55.6 |39.8] 242 | 1379 266 2 | Passable | Désagréable
36 | 48.0 | 38 2| 2.70 ] 156.1 | 282.0 | Passable | Désagréable
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cité des cuves et d'exiger de fréquents nettoyages, ont été partout abandonnés
dans la colonie

Pratiquement, on évite les températures trop élevées en employant des
cuves de capacité modérée (60.000 litres au maximum et trés souvent beaucoup
moindre) ¢t en réduisant la richesse saccharine des mofts : 8-10 % en génétl'.%é,
sauf dans le cas de fermentation lente, ou le taux de sucre peut étreé &Ood

& 15 %. Le procédé sans doute le plus pratique, consiste & appliquer la m 4
par coupage, en rég'ant le coulage de facon que la densité se maintienne cons-
tante dans la cuve de fermentation : dans ces conditions, I'élévation de la
température est trés faible.

Matériel et atelier de fermentation.

Capacité et nombre de cuves. — La grandeur des cuves de fermentation
varie beaucoup avec les pays et les conditions de travail de 1'usine.

Dans les débuts de l'industrie rhummiére, on utilicait couramment, comme
récipients a fermentation, les barriques de vin et les boucauts a sirop. L’usage
de ceux-ci, malgré leurs multiples inconvénients, s'e-t maintenu dans les petites
rhummeries des Antilles jusqu'a la fin du sié&“fe dernier.
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Les citernes & fermentation se sont maintenues & la Jamaique, ou elles
tendent cependant & étre de plus en plus remplacées par les cuves surélevées
au-dessus du sol. La capacité de ces derniéres est généralement faible : 3 a
4.000 gallons en général.

A la Martinique, les cuves utilisées & la fin du siécle dernier avaient
également une faible capacité, aussi bien dans les grandes distillerieg indus-
trielles de St-Pierre que dans les rhummeries agricoles, « Il y en avait, écrit
Pairault, de toutes dimensions, depuis 400 litres jusqu'a 2.000 et 2.500 litres,
grandeur rarement dépassée. Les cuves de 700, 900 et 1.200 litres étaient les
plus utilisées ». I n'était pas rare de voir dans la méme distillerie, et souvent
dans le méme atelier, des cuves de différentes grandeurs. Certaines rhum-
meries de cette époque ayant une forte capacité de production (3 & 5.000 litres
de rhum par journée de 12 heures), il fallait multiplier outre mesure les cuves,
dont le nombre atteignait parfois jusqu'a 400. L’espace étant limité a St-Pierre,
on était souvent dans l'obligation de disposer les cuves sur 2 ou 3 étages
superposés, séparés seulement par un plancher a claire-voie, Il va de soi que
cette disposition était trés mauvaise, car il était impossible de laver le plancher
ou les cuves d'un étage, sans risquer diinfecter les cuves inférieures.

Aujourd’hui, on emploie aux Antilles francaises des vaisseaux beaucoup
plus grands. Si dans les petites distilleries agricoles, on trouve encore des
cuves de 2 a 3.000 litres, la capacité de celles des distilleries importantes varie
g ent de 20.000 & 60)0002:0 litxfes-.mLe; plus utilisées sont les cuves de

e e =
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de la production des levains (toutes les 6 heures, par exemple). En cas de
fermentation de longue durée, la capacité unitaire des cuves devra étre plus

faible et leur nombre plus élevé que dans celui de fermentation de courte
durée, de facon & assurer le fonctionnement continu de l'usine, ete.

Le nombre de cuves est 1ié & leur volume par la formule suivante :
R A T J

——

24 V

o0l N est le nombre et V le volume des cuves, T la durée d’occupation dune
;u::a &::rnpussage, fermentation, nettoyage) et J la quantité journaliére de mofg

Dans le cas d'amorcage par cuves isolées, on prend généralement J/N = 6,
lorsque J est trés grand, et J/N = 4 lorsque J est plus petit (Lévy). Il faut
€N outre prévoir pour la préparation des levains, une ou deux cuves intermé-
diaires, dont le volume est généralement égal au tiers de celui des grandes cuves.

Lorsqu'on opére par coupage, la grandeur des cuves est un peu arbitraire,
car on peut travailler avec un nombre variant de 5 & 12, Pérard, en se basant

sur des corsidérations théoriques, arrive a conclure qu'il est préférable d'avoir
én ce cas 10 ou 12 cuves.

Types de cuves — Jusqu'a ces 20 derniéres années, les cuves en bois étaient

2 peu prés les seules utilisées en rhummerie. Elles présentent I'inconvénient

e favoriser les infections en raison sité (1), et d'étre
bols étant mauy et s BB :
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rincage & leau pure. Si la pureté des fermentations laisse & désirer, il est
préférable de recourir & des antiseptiques : hypochlorite de chaux & 5° Baumé,
bisulfite de chaux étendu de 10 fois son volume d’eau, etc. Pour les cuves de
bois, un des meilleury désinfectants est l'acide sulfurique dilué., Eviter l'em-

ploi de la soude ou de la chaux, qui altérent les fibres du bois et rendent celui-
ci spongieux.

" Le nettoyage des canalisations doit se faire avec le plus grand soin, en ¥

t passer la vapeur pendant au moins 3/4 d’heure, de maniére & atteindre
slrement la température de destruction des microbes,

Atelier de fermentation — La salle dans laquelle sont i.nst;l.lléea les cuves
de fermentation, ou cuverie, doit étre claire, assez haute et convenablement
aérée, Des orifices grillagés doivent étre établis au niveau du sol, pour 1'éli-

mination du gaz carbonique, qui tend, en raison de sa densité, & s’accumuler
dans les parties inférieures de l'atelier.

Il importe de placer les cuves sur des dés en macgonnerie, de maniére &
pouvoir les visiter facilement en-dessous et se rendre compte des fuites, Un
plancher de service & claire-voie est établi & une hauteur convenable.

Le sol de l'atelier doit étre imperméable, dallé ou cimenté, avec un écoule-
ment facile pour les eaux de lavage. Les murs, construits généralement en
pierres ou en briques, seront recouverts jusqu'a la hauteur des cuves d'un
revétement de ciment. On peut aussi les peindre au goudron ou au vernis émail,

des. ons pures, que la cuverie
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vies d'un collecteur commun, de fagon & obtenir un courant de gaz régulier.
Les gaz dégagés au début et & la fin de la fermentation sont envoyés dans
l'atmosphére, et c'est seulement lorsque la concentration en CO. atteint
995 % qu'on les recueille I's sont d’abord soumis & un lavage & l'eau, pour les
débarrasser de I'alcool, des aldéhydes, etc... entrainés. Puis, en vue d’éliminer les
derniéres traces d’impuretés organiques qui pourraient affecter l'cdeur ou le
gout de la neige carbonique, laguelle doit étre inodore et sans saveur, on les
fait passer dans un laveur alimenté par une solution de bichlorate de potasse,
un second laveur & acide sulfurique, qui absorbe I'humidité, et une colonne
renfermant du carbonate de soude déshydraté. Le gaz carbonique ainsi pu-
rifié est liquéfié par compression 3 160-180 kg, puis transformé en blocs solides
d’environ 55 lbs, par réfrigération et passage a la presse hydraulique Le ren-
dement en neige carbonique atteint 75-78 % du poids du gaz carbonique dé-
gagé pendant la fermentation, soit environ 57 kg par hl d’alcool pur (Owen).

On peut également capter le gaz carbonique dégagé au cours de la fermen-
tation dans des cuves ouvertes, soit par succion directe au centre de la cuve,
au moyen d’une goulotte cylindrique terminée par une partie tronconique des-
cendant un peu au-dessus du niveau supérieur de la cuve ; soit par déborde-
ment de gaz dans une couronne circulaire de 30 cm. de large sur 4 cm de pro-
fondeur environ, fixée autour de la cuve et dans laquelle les gaz sont aspirés
par un ventilateur. En ce cas, la quantité d'alcool récupéré est de l'ordre de
0.8 1. environ par hl. dalcool produit (Grimaud).

les pays tropicaux, les installations
- sont rares




