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Description

[0001] La présente invention se rapporte à un procédé
de régénération de fûts en bois.
[0002] L’élevage du vin s’effectue généralement en
fûts de bois, particulièrement en chêne français.
[0003] Pour la suite de la description, on entend par
fût un contenant en bois, qui peut être appelé également
tonneau, barrique,...
[0004] Après avoir contenu un ou plusieurs vins, l’in-
térieur des douelles formant le fût est altéré en surface
et sur une profondeur de quelques millimètres (de l’ordre
de 0,5 à 2 millimètres) par des micro-organismes et par
une accumulation de dépôts organiques et/ou minéraux
tels que les matières colorantes, les colloïdes, les tartres,
les sulfates ou autres.
[0005] L’accumulation de dépôts bouche les pores du
bois, entraînant une réduction voire une suppression to-
tale des échanges gazeux entre le vin et l’extérieur du
fût pour obtenir une oxydation ménagée, et empêche to-
talement ou partiellement le bois de libérer dans le vin
différentes substances qu’il contient, par exemple les
arômes ou les tanins.
[0006] Les micro-organismes nuisibles aux qualités
organoleptiques du vin comprennent notamment diver-
ses moisissures, des bactéries « acétobacter » ainsi que
des levures Brettanomyces.
[0007] Pour nettoyer l’intérieur des fûts, une première
solution consiste à effectuer un lavage avec de l’eau
chaude. Cette solution économique est très insuffisante
pour redonner au fût ses fonctionnalités initiales et/ou
pour détruire les micro-organismes.
[0008] Une solution plus radicale consiste à n’utiliser
que des fûts neufs. Toutefois, cette solution est très oné-
reuse. De plus, la majorité des vins n’ont pas la force, la
structure et la charpente adéquates pour supporter l’aro-
matisation provenant d’un bois neuf.
[0009] Pour pouvoir réutiliser des fûts usagés, diffé-
rentes techniques ont alors été développées.
[0010] Une première catégorie de techniques repose
sur des procédés chimiques visant à dissoudre les dé-
pôts organiques et minéraux et à détruire les micro-or-
ganismes. Toutefois, ces procédés peuvent nuire à l’ima-
ge de production naturelle du vin voire, dans le pire des
cas, aux qualités organoleptiques du vin. Une autre tech-
nique consiste à reconditionner les fûts en les ouvrant,
en rabotant l’intérieur afin de retrouver un bois neuf et à
les soumettre à une nouvelle chauffe. Cette solution qui
permet de retrouver un fût à l’état neuf est généralement
relativement onéreuse car elle nécessite une nouvelle
chauffe. Aussi, la présente invention vise à pallier aux
inconvénients de l’art antérieur en proposant un procédé
permettant de régénérer les fûts afin d’éliminer les micro-
organismes et de retrouver les fonctionnalités initiales
du fût en bois.
[0011] Un procédé de régénération de fûts en tôle par
sablage est divulgué dans le document DE968508C.
[0012] Le grenaillage de pièces de travail creuses,

comme par exemple de moules de lingots, est décrit dans
FR2114569.
[0013] WO98-58632 décrit l’enlèvement de dépôt bio-
logiques dans des tuyaux et le document
WO2005-039788 porte sur le nettoyage de fûts en bois
alors que FR2854094 comprend l’enlèvement de cou-
ches dégradées de l’intérieur de fûts en bois par outils
mécaniques.
[0014] A cet effet, l’invention a pour objet un procédé
de régénération d’un fût en bois, notamment utilisé pour
l’élevage du vin, caractérisé en ce qu’il consiste à projeter
un abrasif contre au moins une partie de la surface inté-
rieure du fût, et de préférence toute la surface, afin de
retirer la zone de bois altérée par les dépôts et les micro-
organismes.
[0015] D’autres caractéristiques et avantages ressor-
tiront de la description qui va suivre de l’invention, des-
cription donnée à titre d’exemple uniquement, en regard
des dessins annexés sur lesquels :

- la figure 1 est une coupe d’une partie d’une douelle
d’un fût neuf,

- la figure 2 est une coupe d’une partie d’une douelle
d’un fût après l’élevage d’un ou plusieurs vins,

- la figure 3 est une coupe d’une partie d’une douelle
d’un fût après avoir été traitée par le procédé selon
l’invention,

- la figure 4 est une vue en élévation latérale d’un dis-
positif pour la mise en oeuvre du procédé selon l’in-
vention,

- la figure 5 est une coupe selon la ligne V-V du dis-
positif illustré sur la figure 4,

- la figure 6 est une coupe d’une buse pour la projec-
tion d’éléments abrasifs,

- la figure 7 est une coupe d’une autre buse,
- les figures 8A et 8B sont des coupes illustrant une

lance pour la projection d’éléments abrasifs avec
une première buse dans différentes positions,

- la figure 9 est une coupe illustrant une lance pour la
projection d’éléments abrasifs avec une deuxième
buse,

- la figure 10 est une coupe illustrant une lance pour
la projection d’éléments abrasifs avec une troisième
buse.

[0016] Sur les différentes figures, on a représenté en
10 un fût en bois, notamment en chêne, pour l’élevage
du vin. De manière connue, ce fût est réalisé à partir de
douelles assemblées et cerclées avec à chaque extré-
mité un fond.
[0017] Pour la suite de la description, on entend par
fût un contenant en bois, qui peut être appelé également
tonneau, barrique,...
[0018] Comme illustré sur la figure 1, la surface inté-
rieure 12 du fût est chauffée afin de permettre au bois
de communiquer certains arômes au vin. L’intérieur du
fût est affecté par la chauffe sur une profondeur de l’ordre
de quelques millimètres (de l’ordre de 5 millimètres), ma-
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térialisée par des hachures et référencée 14 sur la figure
1.
[0019] Après avoir contenu un ou plusieurs vins, l’in-
térieur du fût est altéré en surface et sur une profondeur
de quelques millimètres par des micro-organismes et par
des dépôts minéraux ou organiques matérialisés par la
zone 16 sur la figure 2. Pour régénérer un fût, le procédé
de l’invention consiste à projeter un abrasif contre au
moins une partie de la surface intérieure du fût, et de
préférence toute la surface.
[0020] Comme illustré sur la figure 3, le procédé per-
met d’obtenir un « gommage » de la surface intérieure
du fût sur une profondeur de l’ordre de 0,5 à 3 mm, de
préférence de 0,5 à 1 mm, afin de retirer la zone 16 de
bois altérée par les dépôts divers. Les résidus du traite-
ment (abrasifs, dépôts, micro-organismes,...) sont éva-
cués par gravité et rinçage à l’eau froide.
[0021] Après égouttage, un bois propre et partielle-
ment décontaminé est prêt à recevoir les phases com-
plémentaires de désinfection, soit successivement un
traitement à la vapeur saturée au dessus de 100°C et un
traitement au gaz sulfureux sous pression. Les temps
d’application de la vapeur et du gaz sulfureux, les pres-
sions, la température de la vapeur et la dose de SO2
seront définis après une étude spécifique.
[0022] Le procédé ne nécessite pas une nouvelle
chauffe dans la mesure où le retrait de matière est net-
tement en deçà de la profondeur affectée par la chauffe.
[0023] Le procédé de l’invention permet :

- le rétablissement de la porosité initiale du bois et
donc un retour de l’oxydation ménagée, sensible-
ment comparable à celle d’un fût neuf,

- une asepsie quasi-totale par l’élimination des micro-
organismes, l’infime partie restante (moins de 5%)
étant désactivée par les phases complémentaires
de désinfection,

- le rétablissement de la diffusion de molécules aro-
matiques présentes dans le bois.

[0024] Le procédé permet d’atténuer ce phénomène
de diffusion de molécules aromatiques comparé à un fût
en bois neuf ce qui s’avère généralement bénéfique à la
majorité des vins.
[0025] Le fait de rétablir la porosité grâce à l’abrasif
lors de la phase de « gommage » permet de renforcer
l’effet des phases complémentaires de désinfection qui
sans la phase de « gommage » auraient un effet limité.
Ainsi, il existe une synergie entre la phase de
« gommage » et les phases complémentaires de désin-
fection.
[0026] Selon l’invention, les phases complémentaires
de désinfection permettent de traiter le fût entre les douel-
les et d’obtenir un traitement avec une température éle-
vée sur une profondeur de l’ordre de 1 cm grâce notam-
ment à l’injection d’un gaz sulfureux sous pression.
[0027] Par ailleurs, le bois n’ayant pas naturellement
la même dureté au niveau de la surface intérieure, ladite

surface est bosselée après le traitement selon l’invention
ce qui permet d’accroître la surface de contact entre le
vin et le bois. Selon une autre caractéristique de l’inven-
tion, l’abrasif est un abrasif minéral, naturel, de préféren-
ce épuré. Avantageusement, l’abrasif a une granulomé-
trie de l’ordre de 400 à 2000 Pm, et de préférence com-
prise entre 600 et 1500 Pm. Selon une autre caractéris-
tique de l’invention, l’abrasif est propulsé avec de l’eau
et/ou de l’air avec une pression de l’ordre de 5 à 15 bars,
avec un pourcentage d’abrasifs de l’ordre de 15 à 40%.
[0028] Selon une autre caractéristique de l’invention,
l’abrasif est projeté contre la surface intérieure du fût grâ-
ce à une lance 18 introduite via le trou 20 de bonde du
fût. Avantageusement, la lance 18 susceptible de proje-
ter au moins un faisceau 22 d’abrasifs est mise en mou-
vement grâce à une motorisation de manière à se trans-
later et à pivoter sur elle-même afin que ledit au moins
un faisceau 22 atteigne toutes les parties de la surface
intérieure du fût.
[0029] Selon un mode opératoire, le fût est disposé de
telle manière que les douelles soient sensiblement hori-
zontales avec le trou de bonde 20 disposé au niveau du
plan médian horizontal, et la lance 10 se translate hori-
zontalement, en passant via le trou de bonde, selon une
direction sensiblement perpendiculaire à l’axe longitudi-
nal du fût ( axe parallèle aux douelles), matérialisée par
l’axe 24 qui est également l’axe de la lance 18. Simulta-
nément, la lance 18 pivote sur elle-même selon son axe
24 de déplacement.
[0030] Selon les variantes, la lance 18 peut émettre
des faisceaux d’abrasifs avec différents degrés d’incli-
naison par rapport à l’axe 24 de la lance. Ainsi, le faisceau
22 peut avoir une orientation moyenne dans le prolon-
gement de l’axe 24 de la lance, comme illustré sur la
figure 9, à sensiblement 90° par rapport audit axe 24,
comme illustré sur la figure 10, ou à sensiblement 45°
par rapport audit axe comme illustré sur les figures 8A
et 8B.
[0031] Afin d’orienter le ou les faisceaux 22 émis par
la lance, cette dernière comprend à son extrémité une
buse 26. Selon les cas, cette buse peut avoir un conduit
rectiligne pour obtenir un faisceau dans le prolongement
de l’axe 24.
[0032] Comme illustré sur la figure 6, la buse 26 peut
comprendre un conduit 28 susceptible d’être relié à une
extrémité au conduit de la lance 18 et à l’autre extrémité
à au moins un conduit débouchant 30, et de préférence
deux diamétralement opposés, sensiblement perpendi-
culaire au conduit 28 de manière à obtenir au moins un
faisceau sensiblement à 90° par rapport à l’axe 24 de la
lance.
[0033] Comme illustré sur la figure 7, la buse 26 peut
comprendre un conduit 32 susceptible d’être relié à une
extrémité au conduit de la lance 18 et à l’autre extrémité
à au moins un conduit débouchant 34, et de préférence
deux dans le même plan médian, d’axe sensiblement à
135° par rapport à celui du conduit 32 de manière à ob-
tenir au moins un faisceau sensiblement à 45° par rapport
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à l’axe 24 de la lance.
[0034] Selon un mode de réalisation, la lance 18 se
présente sous la forme d’un tube rectiligne avec à une
première extrémité des moyens de connexion 36 à un
conduit d’alimentation 38 en fluide et en abrasifs sous
pression et à une seconde extrémité des moyens de con-
nexion à une buse 26. De préférence, les moyens de
connexion 36 autorisent une rotation relative entre la lan-
ce 18 et le conduit d’alimentation. Selon un mode de
réalisation, la connexion entre la lance et la buse est
obtenue grâce à une bague ou manchon 40 solidaire de
la buse susceptible de se visser sur un filetage extérieur
réalisé à l’extrémité de la lance 18.
[0035] Selon un mode opératoire, pour un fût, on utilise
les trois buses mentionnées si dessus de manière à bien
traiter toutes les zones de la surface intérieure du fût.
Ainsi, on utilise une buse avec un faisceau dans le pro-
longement de l’axe pour traiter la zone de la surface in-
térieure diamétralement opposée au trou 20 de bonde.
En variante, on pourrait ne pas utiliser de buse et projeter
l’abrasif via l’extrémité de la lance.
[0036] Par la suite, le fût subit une passe avec une
buse avec des faisceaux orientés à 90° et une autre pas-
se avec une buse avec des faisceaux orientés à 45°,
l’ordre de passage des buses à 45° et à 90° pouvant
varier.
[0037] Selon les cas, le fût peut être soumis à une pas-
se avec une buse à 45° ou à 90°, à deux passes avec
une buse à 45° et/ou une buse à 90°, ou à plusieurs
passes.
[0038] Par passe, on entend une translation aller/re-
tour. Selon les variantes, la projection d’abrasifs peut
s’effectuer uniquement à l’aller ou à l’aller et au retour.
De plus, des vitesses de translation différentes peuvent
être prévues en fonction de la projection ou non d’abra-
sifs. Ainsi, si la lance projette de l’abrasif à l’aller une
vitesse lente peut être prévue alors qu’une vitesse rapide
peut être prévue si l’abrasif n’est pas projeté au retour.
[0039] Sur les figures 4 et 5, on a représenté un dis-
positif pour la mise en oeuvre du procédé selon l’inven-
tion. Il comprend un bâti 42 avec deux poutres 44 sen-
siblement parallèles le long desquelles peut se translater
une traverse ou chariot 46. Des butées 48 disposées sur
l’une des poutres permettent d’ajuster la course du cha-
riot 46.
[0040] Sur la figure 5, le chariot 46 est représenté en
détails sans capot.
[0041] Des galets 50 en téflon sont prévus pour per-
mettre le mouvement de translation du chariot par rapport
aux poutres. La translation du chariot est assurée grâce
à un motoréducteur 52 comportant un pignon susceptible
d’engrener sur une crémaillère rapportée sur l’une des
poutres. Toutefois, d’autres solutions techniques pour-
raient être envisagées pour assurer le mouvement de
translation du chariot sur la ou les poutres.
[0042] Le chariot 46 supporte au moins une lance 18,
et selon l’exemple illustré sur la figure 5, deux lances 18.
[0043] Selon un mode de réalisation, pour chaque lan-

ce, le chariot 46 comprend une portée 54 avec un man-
chon 56 pivotant dans lequel est susceptible d’être im-
mobilisée une lance 18. Au moins une motorisation 58
est prévue pour assurer la rotation du ou des manchons
56. La lance 18 est immobilisée par rapport au manchon
56 par tous moyens appropriés, notamment grâce à au
moins une vis de pression. Selon les variantes, pour ajus-
ter le positionnement de la lance par rapport au chariot,
le manchon 56 peut être réalisé en deux parties qui cou-
lissent l’une dans l’autre. Toutefois, d’autres solutions
techniques peuvent être envisagées pour assurer la
liaison entre le chariot et chaque lance.
[0044] Le dispositif comprend également des moyens
de commande 60 permettant de contrôler et de régler
les mouvements des différents éléments mobiles ainsi
que l’alimentation en abrasifs et fluide.
[0045] Comme illustré sur la figure 4, les fûts peuvent
être rapportés sur un châssis 62, appelé par la suite sup-
port de fûts, comportant des galets montés par paires
pour supporter les fûts et pour leur permettre de pivoter.
Un support peut supporter un ou plusieurs fûts.
[0046] Ce type de support permet de vider l’abrasif à
sec par gravité via le trou de bonde 20. Ensuite, une unité
de lavage est généralement prévue pour permettre d’in-
jecter dans le fût via le trou de bonde de l’eau sous basse
pression avec un important débit afin d’évacuer l’abrasif
restant.
[0047] Pour collecter les fûts, on peut utiliser un sup-
port de fûts. Ainsi, les fûts à traiter sont placés sur ce
support dans le chai. Par la suite, le support est placé
dans une remorque afin de l’acheminer vers le centre de
traitement. Durant tout le traitement et le retour au chai,
les fûts sont conservés sur ce support. Ce procédé per-
met de limiter les manipulations de fûts et les risques de
chute.
[0048] En complément du dispositif précédemment
décrit, l’installation de traitement peut comprendre au
moins une unité pour réaliser les phases complémentai-
res de désinfection, à savoir des moyens pour injecter
dans le fût de la vapeur d’eau saturée à plus de 100°C
pendant un temps déterminé et des moyens pour injecter
un gaz sulfureux sous pression pendant un temps déter-
miné.

Revendications

1. Procédé de régénération d’un fût en bois, notam-
ment utilisé pour l’élevage du vin, caractérisé en
ce qu’il consiste à projeter un abrasif contre au
moins une partie de la surface intérieure du fût en
bois afin de retirer la zone du bois altérée par les
dépôts et les micro-organismes.

2. Procédé de régénération d’un fût en bois salon la
revendication 1, caractérisé en ce que l’abrasif est
un abrasif minéral, naturel, épuré.
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3. Procédé de régénération d’un fût en bois selon la
revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que l’inté-
rieur du fût en bois subit un traitement à la vapeur
saturée.

4. Procédé de régénération, d’un fût en bois selon l’une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisé en ce que l’intérieur du fût en bois subit un
traitement au gaz sulfureux sous pression.

5. Procédé de régénération d’un fût en bois selon l’une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisé en ce qu’on utilise une lance introduite via le
trou de bonde (20) du fût en bois, susceptible de se
translater selon une direction sensiblement perpen-
diculaire à l’axe du fût en bois et de pivoter sur elle-
même, pour projeter l’abrasif sous forme d’au moins
un faisceau.

6. Procédé de régénération d’un fût en bois selon la
revendication 5, caractérisé en ce qu’il consiste à
faire au moins deux passes avec des orientations
de faisceaux différentes.

Claims

1. Process for regenerating a wooden cask, in partic-
ular used for maturing wine, characterized in that
it consists in spraying an abrasive against at least a
portion of the inside surface of the wooden cask so
as to remove the area of the wood that is spoiled by
deposits and microorganisms.

2. Process for regenerating a wooden cask according
to claim 1, wherein the abrasive is a mineral, natural
or purified abrasive.

3. Process for regenerating a wooden cask according
to claim 1 or 2, wherein the interior of the wooden
cask undergoes a treatment with saturated vapor.

4. Process for regenerating a wooden cask according
to any of the preceding claims, wherein the interior
of the wooden cask undergoes a treatment with pres-
surized sulfurous gas.

5. Process for regenerating a wooden cask according
to any of the preceding claims, wherein a hose that
is introduced via the bunghole (20) of the wooden
cask, which is able to move in a direction that is ap-
proximately perpendicular to the axis of the wooden
cask and to pivot on itself, is used to spray the abra-
sive in the form of at least one bundle.

6. Process for regenerating a wooden cask according
to claim 5, wherein it consists in making at least two
passes with various bundle orientations.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Regeneration eines Holzfasses, ins-
besondere verwendet für den dadurch gekenn-
zeichnet, dass es darin besteht, ein abrasives Mittel
auf wenigstens einen Teil der Innenfläche des Holz-
fasses zu spritzen, um den durch die Ablagerungen
und die Mikroorganismen geschädigten Bereich des
Holzes zu entfernen.

2. Verfahren zur Regeneration eines Holzfasses nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
abrasive Mittel ein mineralisches, natürliches, gerei-
nigtes abrasives Mittel ist.

3. Verfahren zur Regeneration eines Holzfasses nach
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Innenraum des Holzfasses einer Behand-
lung mit gesättigtem Dampf unterzogen wird.

4. Verfahren zur Regeneration eines Holzfasses nach
einem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Innenraum des Holzfas-
ses einer Behandlung mit unter Druck stehendem
Schwefelgas unterzogen wird.

5. Verfahren zur Regeneration eines Holzfasses nach
einem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch
gekennzeichnet, dass ein über das Spundloch (20)
des Holzfasses eingeführtes Strahlrohr verwendet
wird, das geeignet ist, sich entlang einer zur Achse
des Holzfasses im Wesentlichen senkrechten Rich-
tung zu verschieben und um sich selbst zu drehen,
um das abrasives Mittel in Form wenigstens eines
Strahls aufzuspritzen.

6. Verfahren zur Regeneration eines Holzfasses nach
Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass es
darin besteht, wenigstens zwei Durchgänge mit un-
terschiedlichen Strahlausrichtungen durchzuführen.
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