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Contenant pour stocker et élever des liquides.

@ Linvention concerne un contenant (1) pour liquide,
comprenant:

- un cadre rigide ouvert (2); ledit cadre définissant une
ouverture haute (11) et une ouverture basse (12), et

- une piece de fermeture de I'extrémité haute (111), et
une piéce de fermeture de I'extrémité basse (121),

ou la piéce de fermeture de I'extrémité haute (111), etla
piece de fermeture de I'extrémité basse (121), sont en un
matériau céramique.

Figure pour I'abrégé : figure 1b




Description

Titre de l'invention : Contenant pour stocker et élever des liquides

[0001]

[0002]

[0003]

[0004]

[0005]

[0006]

[0007]

[0008]

[0009]
[0010]

L’invention concerne un contenant pour élever et stocker des liquides, et en par-
ticulier des alcools et liqueurs, comme par exemple le vin ou les boissons alcoolisées
pétillantes.

L’élevage du vin est une étape essentielle dans I’élaboration du produit final. Cet
élevage a lieu entre la fin de la fermentation alcoolique et/ou malolactique et la mise en
bouteille. Cette étape dans la fabrication du vin a principalement pour objet de purifier
le vin de ses impuretés par les opérations de soutirage, de faire vieillir le vin et de faire
évoluer ses aromes, notamment 1’apport de tannins externes, et de préparer les as-
semblages finaux afin de rendre le vin “consommable” lors de la mise en bouteille.

Cet élevage est réalisé dans des cuves de plus ou moins grande contenance, ou cuves,
fabriquées en différents matériaux tels que le béton, I’acier émaillé, ’acier inoxydable,
les fibres de verre, le bois et les céramiques et terres cuites.

Les cuves en béton ont une bonne capacité thermique, mais un entretien méticuleux
est nécessaire afin d’empécher la survenue de faux gofts. Les cuves en acier émaillé, et
les cuves en acier inoxydable sont les plus employées de nos jours en raison de leur
facilité de nettoyage et de leur neutralité chimique. Elles sont généralement équipées
de controleurs de température. Les cuves en fibre de verre sont de faible cofit mais
peuvent étre a I’origine de faux gofts et ainsi altérer la qualité du vin.

L’élevage en barrique de bois représente pour beaucoup d’amateurs la garantie d’une
qualité du vin. En particulier, les tannins issus du bois enrichissent le vin au cours de
son élevage afin de donner les saveurs et aromes qui seront caractéristiques d’un
domaine et/ou d’un cépage. Toutefois, certains tannins ne sont pas appréci€s pour des
vins particuliers, car ils conferent un gofit spécifique non recherché lorsqu’ils sont
présents en quantité importante dans le vin.

L’élevage en jarres en céramique ou en terre cuite réapparait sur le marché apres
avoir ét¢ abandonné pendant des siecles. Ce type de cuves offre une neutralité
aromatique au vin, accompagnant son affinage avec délicatesse et élégance et
préservant pleinement son identité et le goit de son terroir.

Bien que différents types de matériaux soient utilisables, le bois demeure le plus
noble, mais la transmission de tannins demeure problématique.

Il existe donc un réel besoin de conserver les propriétés des contenants en bois tout
en limitant les effets indésirables d’un point de vue organoleptiques.

L’invention a donc pour but de pallier ces inconvénients.

L’un des buts de I’'invention est de fournir un contenant qui préserve les qualités du

bois, tout en limitant les inconvénients.



[0011]  Un autre but de I’invention est de mettre a profit les propri€t€s de matériaux neutres.

[0012] A ceteffet I'invention a pour objet un contenant pour liquide, comprenant :

[0013] - un cadre rigide ouvert sensiblement cylindrique constitué d’une pluralité de
douelles de bois réunies de maniere jointive au moyen d’au moins un cercle qui sert
bord a bord les douelles ; ledit cadre définissant une ouverture haute et une ouverture
basse, et

[0014] - une piece de fermeture de I’extrémité haute, et une picce de fermeture de
I’extrémité basse, positionnées respectivement au niveau de 1’ouverture haute et de
I’ouverture basse

[0015] la piece de fermeture de I’extrémité haute et la picce de fermeture de I’extrémité
basse, présentant une surface interne exposée vers I’ intérieur dudit contenant

[0016] le volume interne du contenant est formé par la partie interne de la pluralité de
douelles et les picces de fermetures de I’extrémité haute et de de I'extrémité basse,

[0017]  oula surface interne de la pluralité de douelles est préalablement traitée par une
source de chaleur,

[0018]  caractérisé en ce que la piece de fermeture de I’extrémité haute, et la piece de
fermeture de I’extrémité basse, sont en un matériau céramique.

[0019]  L’invention repose sur la constatation surprenante faite par les inventeurs que les
qualités organoleptiques d’une boisson alcoolisée, en particulier le vin, peut €tre
améliorée significativement lorsque que ladite boissons est stockée et élevée dans un
contenant en bois dont les parties de bouchage sont en matériau inerte tel que de la
céramique.

[0020]  En effet, et c’est notamment le cas pour les vins, les boissons acquicrent des
propriétés organoleptiques particulieres lors qu’elles sont stockées dans des contenants
en bois traités, mais ce traitement ne peut &tre réalisé sur les bouchons. En effet, les
couvercles des tonneaux de bois ne peuvent subir de traitement par chauffage sans
subir des déformations qui engendreraient un défaut d’étanchéité du tonneau. Aussi,
lors de la fabrication de tonneaux destinés a stocker et élever des boissons alcoolisées,
il est nécessaire de munir les tonneaux de bois non traité, augmentant ainsi le risque de
transfert de composés qui altereront le goft et les qualités organoleptiques du liquide
qu’ils contiennent.

[0021]  La surface interne de la pluralité de douelles est traité par une source de chaleur, ou
chauffe qui peut Etre réalisée soit par une source de vapeur, soit par une chauffe a
’aide d’un braséro.

[0022]  Ce traitement a la chaleur ou chauffe organoleptique a pour but d’attribuer a chaque
douelle les aromes qu’il est souhaité de donner au vin. Le type d’arbme transmis du fht
au vin dépend du degré de chauffe et de la nature de celle-ci.

[0023]  Lors de cette chauffe, le contenant peut &tre disposé sur un brasero de sorte que la
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[0028]
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[0030]

[0031]

[0032]

chauffe atteigne chaque douelle et que celle-ci soit homogene. Une chauffe moyenne
dure environ 20 minutes, puis, le tonnelier la retourne pour chauffer 1’autre c6té de la
barrique.

La température et le temps de chauffe jouent un rdle trés important. Une minute sup-
plémentaire peut conférer au ft d’autres notes aromatiques.

Outre I’effet sur la réduction de 1’eugénol, le fait de fournir des fonds en céramique
plus rigides et solides dans le temps que les fonds en bois sur des fiits « classiques »
qui viennent a se déformer dans le temps. Les facilités d’entretien et de nettoyage des
fonds en céramique est également un avantage notable par rapport aux fonds en bois.

Enfin, I’utilisation de céramiques facilite les projets de décorations des fonds sur les
fonds (décorations typiques sur de la porcelaine par exemple), permettant de dif-
férencier les fhts selon la tonnellerie ou le domaine d’origine.

Avantageusement, I’invention concerne le contenant susmentionné, ou la surface
interne de la picce de fermeture de I’extrémité haute, et de la piece de fermeture de
I’extrémité basse, représente de 20 a 30% de la surface interne totale du contenant,
ladite surface totale étant définie par la surface interne de la pluralité de douelles et la
surface interne de la picce de fermeture de 1’extrémité haute, et de la picce de
fermeture de I’extrémité basse.

Par « 20 a 30% de la surface interne totale du contenant », on entend dans 1’invention
une surface de la partie interne des picces de fermeture qui représente 20, 21, 22, 23,
25,25, 26, 27, 28, 29 ou 30% de la surface interne du contenant, cette surface interne
étant définie par la somme des surfaces des deux pieces de fermeture et des douelles,
exposées vers I'intérieur dudit contenant.

De maniere plus avantageuse, I’invention concerne le contenant susmentionné, o la
piece de fermeture de I’extrémité haute, et la piece de fermeture de ’extrémité basse,
sont de forme circulaire et présentent une déformation concave vers I’intérieur du
contenant lors de leur positionnement sur le cadre rigide.

La déformation concave vers I’intérieur du contenant a pour effet de renforcer la
piece de fermeture notamment lorsque la picce de fermeture est positionnée a
I’extrémité basse du contenant. En effet, sous la pression générée par la masse de
liquide contenu dans le contenant, il est nécessaire de proposer une forme adaptée a
ladite pression.

De maniere plus avantageuse, I’invention concerne le contenant susmentionné, o la
déformation concave crée une déformation de 5 a2 15mm par rapport au plan défini par
les bords de la piece de fermeture.

Selon la pression qui sera appliquée sur la piece de fermeture de ’extrémité basse, il
peut étre nécessaire d’avoir une déformation concave plus ou moins prononcée. de

maniére avantageuse, cette déformation est de 0,5 a 1,5 cm par rapport au plan défini



[0033]

[0034]

[0035]

[0036]

[0037]

[0038]

[0039]

[0040]

[0041]

[0042]

par les bords de la piece de fermeture.

Cela signifie que la déformation peut étre de 0,5, 0,6, 0,7, 0,8, 0,9, 1, 1,1, 1, 2, 1,3,
1,4 oul,5 cm par rapport au plan défini par les bords de la piece de fermeture.

De maniere plus avantageuse, I’invention concerne le contenant susmentionné, ou les
douelles sont obtenues a partir de bois brut.

De maniere encore plus avantageuse, I’ invention concerne le contenant sus-
mentionné, ledit contenant ayant un volume d’au moins 200 litres.

Le contenant selon I’invention peut &tre défini comme étant une « barrique
bordelaise », dont le volume est de 225 L, et qui présente un bouge élancé et étroit. Le
contenant peut également €tre une « picce bourguignonne » de 228 L, présentant un
bouge ventru et ample.

Des fiits de 300, 350, 400, 450, 500, 600, 700 ou 820 L sont également des fiits selon
I’invention. Ces exemples ne sont donnés qu’a titre indicatif et ne sauraient en aucun
cas limité la portée de I’invention.

De maniere encore plus avantageuse, I’ invention concerne le contenant sus-
mentionné, ou chaque douelle de la pluralité de douelle présente dans sa partie haute et
sa partie basse une saignée, ou jable, permettant le positionnement axial d’une piece de
fermeture.

Afin de solidariser les picces de fermeture sur le contenant, les douelles sont usinées
de sorte a créer une saignée ou jable, dans lequel la piece de fermeture sera positionnée
axialement. Comme chaque douelle de la pluralité de douelles comprend cette saigne,
lorsque le contenant est assemblé, le contenant comprendra donc une saignée
circulaire. Les dimensions de cette saignée sont telles qu’elle est apte et adaptée a
recevoir les bords de la piece de fermeture, et créer ainsi la fermeture, notamment
étanche, de I’extrémité.

De maniere encore plus avantageuse, I’ invention concerne le contenant sus-
mentionné, ou le matériau céramique est de la porcelaine, du greés ou du gres cérame.

La porcelaine est une céramique fine et translucide qui, si elle est produite a partir du
kaolin par cuisson a plus de 1 200 °C, prend le nom plus précis de porcelaine dure. Elle
est principalement composée d'un mélange de quartz, de feldspath et de kaolin, ad-
ditionnée d'argile a pipe (ball clay) afin d'augmenter sa plasticité. Le quartz et le
feldspath sont réduits en poudre sous 1'action de meules en granit, puis moulus dans un
cylindre en rotation contenant des galets et de I'eau. Le feldspath permet d'abaisser le
point de vitrification de la porcelaine lors de la cuisson.

Le gres ou gres cérame est, en poterie, un matériau céramique caractérisé par une tres
grande dureté et une excellente résistance aux agressions chimiques ou climatiques.
Cette résistance est obtenue par la cuisson a une température supérieure a 1 200 °C

d'une pate généralement composée d'une terre glaise mélée a des grains de sable fin.
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L’avantage du gres par rapport au bois est qu’il ne transmet aucune saveur aux

liquides avec lesquels il est en contact.
Le gres est moins poreux et plus dense que la terre cuite car il est cuit a plus haute

température. Cela le rend plus adapté a I’élevage des vins blancs qui ont besoin d’étre
davantage protégés de I’oxygene pour conserver leur éclat et leur fraicheur.

L’invention concerne par ailleurs I’ utilisation d’un contenant tel que défini ci-dessus,
pour réduire la présence d’eugénol dans un liquide stocké dans ledit contenant.

L’invention concerne par ailleurs I’ utilisation d’une partie de fermeture d’un
contenant en bois, ladite partie de fermeture étant en un matériau en gres ou en
porcelaine, pour réduire la présence d’eugénol dans un liquide stocké dans ledit
contenant.

Comme indiqué plus, haut, I’avantage des contenants sen bois est qu’ils permettent
de donner au liquide, notamment un vin, des propri€té€s organoleptiques particulieres.
Toutefois, certaines saveurs ne sont pas souhaitables ou désirées par le fabricant ou le
consommateur, de sorte que les contenants en bois sont traités a la chaleur afin de
réduire la teneur notamment en eugénol. Toutefois, les couvercles ou pieces de
fermeture ne peuvent subir les traitements a la chaleur sans subir une déformation
affectant leur utilisation. I1 demeure donc une quantité d’eugénol provenant des
couvercles qui est transmis au vin.

Afin de remédier a cet inconvénient, on utilise les des picces de fermeture en grés ou
en céramique ou en porcelaine, afin de remplacer la piece de bois susceptible de
transmettre de I’eugénol par une piece en un matériau inerte concernant les phénols.
Breve description des figures

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui va suivre donnée
uniquement a titre d'exemple et faite en se référant aux dessins annexés dans lesquels :

[Fig.1a] La figure n°la est une vue schématique de dessus d’un contenant selon
I’invention.

[Fig.1b] La figure n°1b est une vue schématique d’un contenant selon I’invention en
position verticale et en position couchée.

[Fig.2] La figure n°2 est une autre vue de dessus du contenant selon 1’invention
dépourvu de son €élément de fermeture haut.

[Fig.3] La figure n°3 est une représentation schématique de profil d’un élément de
fermeture.

[Fig.4] La figure n°4 correspond a la représentation de la figure n°3, ou la double
fleche représente la différence entre le fond de la picce de forme concave et le plan
défini par les bords de la piece de fermeture.

[Fig.5] La figure n°5 est une représentation schématique de profil d’un élément de
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fermeture haut, positionné axialement dans la saignée ménagée dans chacune des
douelles du contenant.

En référence a la figure n°la, il est représenté un contenant 1 constitué d’une
pluralité de douelles 3 formant un cadre rigide 2 essentiellement cylindrique de section
circulaire. Les douelles 3 sont unies entre elles pour former le cadre rigide 2 au moyen
de plusieurs cercles 4, souvent en acier galvanisé, fixé€ au moyen de rivets 45.

Un contenant 1 avantageux dans I’invention comprend de 28 a 32 douelles 3. L’une
d’entre elle peut étre percée afin de former une bonde 6 qui pourra étre fermée a 1’aide
d’un bouchon 7.

Les cercles en acier 4 réunissant les douelles 3 servent également a donner la forme
finale du contenant 1, outre les opérations de chauffage décrites ci-apres. Ces cercles
en aciers peuvent avoir une dénomination spécifique : par exemple le cercle 41 le plus
proche de la bonde 6 est appelé le « cercle de bouge » 41. Le cercle plus éloigné 42 est
quant a lui appel€ le « collet ». Les cercles 43 aux extrémités du contenant 1 sont
appelés cercles de téte « cercle de téte » (a I'extrémité du fht) 43.

A I'extrémité haute 11 du contenant 1 selon I’invention est positionné une picce de
fermeture 111 de forme concave. Cette picce de fermeture 111 est positionnée de
maniére axiale sur le contenant 1 au sein d’un chanfrein 8§ ménagé dans la partie haute
et la partie basse de chaque douelle 3. De maniere avantageuse, la piece de fermeture
111 (mais €galement la piece de fermeture 121) a une épaisseur de 12 a 18 mm, préfé-
rentiellement de 15 mm.

En référence a la figure n°1b, il est représenté

- sur la partie gauche de la figure un contenant 1 constitué d’une pluralité de douelles
3 formant un cadre rigide 2 essentiellement cylindrique de section circulaire en
position droite. la description de la figure n°1b s’applique mutatis mutandis,

- sur la partie droite, un contenant 1 constitué d’une pluralité de douelles 3 formant
un cadre rigide 2 essentiellement cylindrique de section circulaire en position couchée,
afin de présenter I’extrémité basse 12. On peut voir la picce de fermeture 121 est po-
sitionnée de maniere axiale sur le contenant 1. Sur la piece de fermeture 121, par partie
plus foncée vise a représenter la concavité de la piece de fermeture 121.

En référence a la figure n°2, il est représenté un contenant 1 selon I’invention qui
n’est pas encore finalisé. Le cadre rigide 2 est formé par la pluralité de douelles 3,
celles-ci €tant unie par des cercles 4. Ici, on contraste que la partie haute de chaque
douelle 3 du contenant 1 formant I’extrémité haute 11 n’est pas encore usinée de sorte
a créer le chanfrein 8 qui permettra d’insé€rer axialement la piece de fermeture qui n’est
pas représentée sur la figure.

Du fait de la représentation du contenant 1 sans 1I’élément de fermeture, il est possible

de visualiser la surface interne 31 définie par les douelles.



[0065]

[0066]

[0067]

[0068]

[0069]

[0070]

[0071]
[0072]
[0073]

[0074]
[0075]
[0076]

En référence a la figure n°3, est représentée de manicere schématique une piece de
fermeture 111, en position de fermeture de ’extrémité haute 11 du contenant 1. la vue
de profil permet de voir la forme concave de cette piece de fermeture haute 111. On
note que cette picce de fermeture présente une courbure, définissant la partie concave
de la picce.

La figure n°4 est également une représentation schématique de la picce de fermeture
111, ou la profondeur de la piece concave est représentée par la lettre D, cette
profondeur étant définie par rapport au plan indiqué en pointillés qui relie les ex-
trémités 1111 de I’élément de fermeture 111. Les extrémités 1111 sont planes
contrairement au reste de la piece 111 qui est concave.

La figure n°5 est une représentation schématique de I’élément de fermeture haut 111
positionné axialement dans la saignée 8 ou jable ménagé dans la partie haute d’une
douelle 3 formant I’une des pieces du contenant 1. L’extrémité 1111 de I’élément de
fermeture 111 est la partie qui est insérée et coopere axialement avec dans la saignée 8.
la hauteur de la saignée est adaptée a celle de ’extrémité 1111. Aussi, de maniere
avantageuse, la hauteur de la saignée sera de 12 a 18mm,de préférence de 15 mm.

La forme plane de I’extrémité 1111 coopere donc axialement de maniere étroite avec
la saignée 8, conférant ainsi une bonne étanchéité. De plus, cela permet de limiter les
contraintes appliquées sur la piece au niveau des extremités1111 lorsqu’elle est
soumise a la pression du liquide contenu dans le contenant 1. Du fait de la coopération
susmentionnée entre ’extrémité 1111 et la saignée 8, les dimensions seront €qui-
valentes. Par exemple si I’extrémité a une €paisseur de 15mm, la hauteur de la saignée
8 sera aussi de 15 mm.

On notera que les figures 1 a 6 représentent essentiellement la partie haute 11 et
I’élément de fermeture 111 du contenant 1. Toutefois, du fait de la symétrie du
contenant, lesdites figures pourraient représenter la partie basse 12 et I’élément de
fermeture 121 du contenant 1, ledit contenant 1 ayant ét€ retourné a cet effet.

Plus particulicrement aux figures 3 a 6, la représentation de la piece 111, de son
extrémité 1111 et de sa coopération avec la saignée 8§ est applicable mutatis mutandis a
une piece 121, son extrémité 1211 et la coopération de cette derniere avec la saignée 8.
Exemples

Exemple 1 — fabrication d’un contenant en bois de 228L. selon I’ invention

Deux parties importantes constituent le fiit 1 de 228L :

- Les douelles 3 (en moyenne de 28 a 32 pieces) forment le corps, ¢’est-a-dire la
coque du fhit 1 ;

- Les pieces de fonds (111 ; 121).

Les cercles galvanisés 4 permettent de maintenir les douelles 3 entre elles.

Pour passer du merrain a la douelle de coque, voici les opérations a suivre :
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1- Ecourtage :

On donne aux douelles la longueur choisie. Elles doivent €tre, naturellement, toutes
de méme longueur.

2- Fagonnage :

Qui comprend quatre opérations : le dolage, le creusage, le fléchage, et le jointage

- le dolage consiste a donner 1’arrondi extérieur qui correspond a la circonférence du
fat

- le creusage : c’est 'intérieur de la douelle qui va étre creusée

- le fléchage, c’est une opération délicate qui donne a la douelle de 1a fleche ou du
pointu. On Ote a partir du centre, une €paisseur de bois progressive sur les flancs de la
douelle et qui atteint aux extrémités d’un a deux centimetres, selon le bouge qui sera
donné au fit. La douelle se présente ainsi comme deux fuseaux bout a bout. Pendant
cette opération, seront éliminées toutes défectuosités, les noeuds, la présence d’aubier.

- le jointage : ce travail délicat consistera a passer chaque douelle sur la colombe

pour régulariser le dessin de chaque joint, tout en respectant le bouge, le gabarit et la

pente.

3- Caractéristiques des douelles et premiere opération de montage : la robe (ou la
rose)

- Sur le dessus, la douelle de bonde sera assez large (de 10 a 11 cm). Compte tenu de

son role, le choix du tonnelier ira vers un bois de grande qualité mécanique en par-
ticulier.

- Puis les douelles premiéres, qui prennent place de chaque c6té, seront étroites avec
une bonne €paisseur.

- Le tonnelier prend la précaution de mesurer le bois avant le montage en tenant
compte de la perte au serrage au feu.

4- Cintrage et chauffe

Autre phase importante car elle fait intervenir la chaleur séche du feu de bois. Le fiit
se présente « en robe »

A T’intérieur on va placer une chaufferette. Le diametre de la chaufferette doit étre de
20 a 35 cm inférieur au diametre du bout du fit.

Au début de la chauffe le tonnelier place le fiit en robe sur un treuil, celui-ci referme
ses machoires au fur et a mesure que le bois s’é€chauffe et monte en température. Pour
conduire cette opération, le tonnelier maintient une humidité a ’extérieur du fat.
Lorsque le serrage se termine, on place au bas du fiit un cercle de maintien, le fiit est
alors retourné et de nouveaux cercles de moule sont placés pendant que le bois est
chaud, puis resserrés afin de bien aligner les joints.

La seconde partie de la cuisson constitue la chauffe déterminante pour le fat, appelée

bousinage. Celle-ci pénetre le bois sur 5 a 10 mm et développe tous les ardmes du fat,



en fonction des origines parcellaires d’Argonne. La cuisson douce et lente permet
d’imprégner la chauffe dans 1’épaisseur du bois.

[0094]  5- Le rognage

[0095]  Cette opération va permettre de préparer les bouts des douelles pour y placer les
fonds. Le tonnelier va simultanément pratiquer :

[0096] - le rognage qui va Oter la partie interne des tétes de douelles. 11 va alors faire le
chanfrein 8, partie inclinée suivant le type des ffits. La partie interne sera égalisée juste
au-dessous du chanfrein pour réaliser la parée.

[0097] - le jable constitue la rainure qui va recevoir le fond, il mesure 6 mm a 15 mm
d’épaisseur

[0098] Les picces de fond (111 ; 121) sont ensuite assemblées.

[0099]  Les pieces sont rassemblées apres que des goujons en inox, aient été placés. On
dispose entre chaque joint un brin de jonc ceux-ci permettent une parfaite étanchéité.

[0100]  Le cercle est alors tracé sur le fond qui est scié en suivant cette ligne. Mais dans le
sens de la largeur on mettra 2 mm de plus. En effet, lors du serrage 1’ensemble peut se
tasser sur la largeur mais jamais sur la longueur.

[0101]  Puis on pratique le taillage intérieur et extérieur qui donnera le biseau nécessaire
autour du fond pour s’encastrer dans le jable. Dans le cadre de notre projet, le pourtour
du fond sera droit.

[0102]  7- Le fongage

[0103]  On ote les cercles de bout pour libérer les douelles. On va placer dans le fond du
jable une pate préparée a partir de farine de sarrasin de qualité « biologique », donc
sans gluten et d’eau, elle permettra une étanchéité parfaire.

[0104]  La piece maitresse de fond est placée dans le jable bien en face de la douelle de
bonde. On bascule le fht et de I’intérieur on pousse le fond dans I’emplacement du
jable. Puis pour le second fond, ne pouvant agir de I’intérieur, le tonnelier utilise le
tire-fond, pour placer le fond dans son logement.

[0105] 8- Le cerclage

[0106]  Les premiers cercles utilis€s pour la préparation des flits sont larges et épais. On les
nomme « cercle de moule ». Les cercles placés par la suite sont en feuillard galvanisé.
Ils sont placés sur le fit et enfoncés a 1’aide de la chasse. Le nombre de cercles est
variable selon les régions.

[0107]  On peut donner un nom a chaque cercle. Celui pres de la bonde, le plus grand est
dénommé « cercle de bouge » 41. Puis le « collet » 42, suivi a quelques centimetres du
« cercle de téte » (a I’extrémité du fit) 43.

[0108]  Onrecommande aujourd’hui d’utiliser des cercles en fer galvanisé qui sont mieux
protégés contre les effets de la rouille. Ces cercles définitifs sont posés suite aux

opérations de finition.
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[0109] 9- La finition

[0110]  Le fat est éprouvé a I’eau pour s’assurer de I’absence de défaut. Pour cela on verse
20 a 30 litres d’eau et I’on remue le tonneau sur toute sa surface. Ceci élimine
également d’éventuelles particules solides retenues contre les parois. Puis le fit est
gonflé a I’air. Sous I’action de la pression et de ’eau, les défauts éventuels laissent ap-
paraitre de petites fuites qui pourront €tre reprises par le tonnelier.

[0111] A la suite de ces opérations, le fit est uniquement décerclé en collet et bouge afin de
faciliter le pongage de la coque, puis recerclé avec les cercles définitifs galvanisés.
Enfin les cercles de téte sont posés.

[0112]  Exemple 2 — mesure des phénols sur différents types de bois servant a la fabrication

de contenants.

[0113] Dans le cadre de I’invention, I’objectif est de réduire au maximum 1’ar6me de clou de
girofle apporté par I’Eugénol.

[0114] Sur un fit de 228L, les fonds de fiits représentent 23 % de la surface de contact totale
avec le vin. La qualité des bois de fonds et leur ressuyage (séchage, maturation,
affinage naturel des tanins et ardmes) a donc un impact non négligeable sur la qualité
organoleptique du fat.

[0115] Principe :

[0116] Préparation des échantillons:

[0117]  Une extraction solide-liquide est réalisée sur 5 g de bois a analyser en présence de 2
standards internes par un mélange de solvants d'extraction.

[0118]  Les phases organiques sont séchées sur sulfate de magnésium puis concentrées sous
courant d'azote.

[0119]  Chromatographie :

[0120]  Elle est effectuée sur un systeme de chromatographie en phase gazeuse couplé a un
détecteur a spectrométrie de masse.

[0121]  Dans cet exemple, les phénols suivants ont €t€ testés a parti de bois ayant subi des

chauffes différentes :

1. un traitement a la vapeur pendant 30 min et au feu de bois pendant 2h,
2. un traitement a la vapeur pendant 1h et au feu de bois pendant 35 min,
3. des bois non traités (Merrain Brut, 36 mois de maturité).

[0122] Les résultats de la mesure de I’eugénol des 3 tests sont donnés dans le tableau n® 1

suivant.



[0123]

[0124]

[0125]

[0126
[0127
(0128
[0129
[0130
(0131

e e b bd

[0132]
[0133]

[0134]
[0135]

[0136]
[0137]
[0138]

[0139]
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[Tableaux1]
Composé « descrip-teur|Vapeur 30 |Vapeur 1h |Merrain
ug/g » min Feu 30 Brut
Feu 1h min
Eugénol «clou de 14,3 16,6 33,7
girofle»

Les résultats mettent en avant le fait qu’une chauffe du fiit et 1a mise sous vapeur
diminuent de fagon significative le taux d’eugénol dans le bois, et de ce fait dans les
vins qui seront amenés a étre en contact avec ces bois composants de futurs fits.

Exemple 3 — mesure des phénols sur un type de vin élevé en fiit de bois ou en jarre

de céramique
Dans cet exemple, des échantillons de vin blanc élevé dans

- un fiit de chéne, ou

- une cuve en gres,

ont ét€ soumis a une analyse des compos€s phénoliques.

Préparation des échantillons :

Une extraction est réalisée par la technique SPME « Solid Phase Micro Extraction »
a I’aide d’une fibre en polyacrylate sur 10 mL de vin en présence d’un standard
interne. L’adsorption est effectuée en « Headspace » sous agitation.

Chromatographie :

Elle est effectuée sur un systeme de chromatographie en phase gazeuse couplé a un
détecteur a spectrométrie de masse

Les résultats sont référencés dans le tableau n°2 suivant :

[Tableaux2]
Composé en pg/L Vin - fiit de chéne Vin - cuve en gres
eugénol 17.3 4,1

L’échantillon de vin élevé en cuve de gres renferme une teneur en eugénol réduite.

A contrario, le vin élevé en ft de chéne a un taux d’eugénol trop €levé.

Aussi, cet exemple montre que ni un remplacement intégral par une cuve en gres, ni
un fit de chéne avec des couvercles en en chéne n’est souhaitable.

Aussi, I’invention permet-elle de combiner les avantages de chaque matériau.




[Revendication 1]

[Revendication 2]

[Revendication 3]

[Revendication 4]

[Revendication 5]
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Revendications

Contenant (1) pour liquide, comprenant :

- un cadre rigide ouvert (2) sensiblement cylindrique constitué¢ d’une
pluralité de douelles (3) de bois réunies de manicre jointive au moyen
d’au moins un cercle (4) qui sert bord a bord les douelles ;

ledit cadre définissant une ouverture haute (11) et une ouverture basse
(12),

ct

- une picce de fermeture de I’extrémité haute (111), et une piece de
fermeture de I’extrémité basse (121), positionnées respectivement au
niveau de 1’ouverture haute (11) et de I’ouverture basse (12),

la picce de fermeture de 1’extrémité haute (111), et la piece de fermeture
de I’extrémité basse (121), présentant une surface interne exposée vers
I’intérieur dudit contenant

volume interne (5) du contenant (1),est formé par la partie interne (31)
de la pluralité de douelles (3) et les pieces de fermetures (111 ; 121),
ot la surface interne (31) de la pluralité de douelles (3) est préa-
lablement traité par une source de chaleur,

caractérisé en ce que la picce de fermeture de I’extrémité haute (111), et
la picce de fermeture de I’extrémité basse (121), sont en un matériau
céramique.

Contenant selon la revendication 1, ol la surface interne de la piece de
fermeture de I’extrémité haute (111), et de la picce de fermeture de
I’extrémité basse (121), représente de 20 a 30% de la surface interne
totale du contenant, ladite surface totale étant définie par la surface
interne de la pluralité de douelles et la surface interne de la piece de
fermeture de I’extrémité haute (111), et de la picce de fermeture de
I’extrémité basse (121).

Contenant selon la revendication 1 ou la revendication 2, ot la piece de
fermeture de I’extrémité haute (111), et la piece de fermeture de
I’extrémité basse (121), sont de forme circulaire et présentent une dé-
formation concave vers I’intérieur du contenant lors de leur posi-
tionnement sur le cadre rigide (2).

Contenant selon la revendication 3, ou la déformation concave crée une
déformation de 5 a 15 mm par rapport au plan défini par les bords de la
picce de fermeture (111,121).

Contenant selon 1’une quelconque des revendications 1 a 4, ou les



[Revendication 6]

[Revendication 7]

[Revendication 8]

[Revendication 9]
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douelles (3) sont obtenues a partir de bois brut.

Contenant selon 1’une quelconque des revendications 1 a 5, ledit
contenant ayant un volume d’au moins 200 litres.

Contenant selon 1’une quelconque des revendications 1 a 6, ou chaque
douelle de la pluralité de douelle présente dans sa partie haute et sa
partie basse une saignée (8), ou jable, permettant le positionnement axial
d’une piece de fermeture (111 ;121).

Contenant selon 1’une quelconque des revendications 1 a7, ou le
matériau céramique est du grés ou du gres cérame.

Utilisation d’un contenant tel que défini a I’une quelconque des reven-
dications précédentes, pour réduire la présence d’eugénol dans un

liquide stocké dans ledit contenant.
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