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o Le lévane est un polymère naturel produit par des
bactéries et sécrété directement dans le milieu
ambiant. Il s’agit d’un sucre complexe (polysaccharide)
composé d’une répétition de molécules de fructose.

1. Optimiser le milieu de culture en testant différentes 
concentrations en sucre et azote organique (ratio 
carbone / azote) pour produire plus de 100 g/L de 
lévane.

2. Tester un système de micro et d’ultrafiltration (UF) 
en comparant trois porosités de membrane d’UF 
pour extraire, concentrer et purifier le lévane.

3. Obtenir un niveau de pureté élevé en lévane
permettant son utilisation dans l’industrie des 
produits naturels et des cosmétiques.

Introduction

Objectifs

o Très forte demande pour substituer des polymères
de synthèse par des biopolymères d’origine naturelle.

o Le CNETE a récemment isolé une bactérie appelée
Paenibacillus sp. qui est une excellente productrice
de lévane.

o Il est un excellent hydratant pour 
la peau, offrant une protection 
contre les rayons UV et des effets 
antirides.

C’est un agent prébiotique 
très efficace pour stimuler la 
flore probiotique intestinale.

PROBLÉMATIQUE

o Pour produire de façon rentable le lévane, nous 
devons optimiser les conditions de culture de la 
bactérie pour obtenir une teneur supérieure à 100 g/L

o Pour purifier à faible coût le biopolymère sans 
utilisation de solvants polluants, on devrait utiliser des 
méthodes uniquement physiques. 

o La filtration membranaire (micro et ultrafiltration) et 
la technique du séchage à froid représenteraient des 
alternatives économiques et facilement adaptables à 
l’échelle industrielle.

➃ Analyses sucres totaux et 
lévane par chromatographie

① Optimisation de la production de lévane

➀ Préculture de 
Paenibacillus sp.

➁ Bioréacteur (2 L)

➂ Échantillons

Ce qui a été testé :

 Différents ratios de la teneur en carbone / azote (C/N) [sucre / azote organique]

 Différentes concentrations sucre / azote organique au même ratio C/N 

② Développement de la plate-forme de purification

Méthodologie

➀ Bioréacteur (40L)

Ce qui a été testé :

 Membranes céramiques d’ultrafiltration: trois porosités différentes de 3 à 50 nm

➁ Système de microfiltration

➂ Système d’ultrafiltration

Bactéries
(concentrat)

Lévane +
Impuretés 
(filtrat)

➃ Lyophilisateur à plateaux

Impuretés 
(filtrat)

Congélation 
à -50°C

Poudre 
floconneuse

CONCENTRAT

Résultats

Figure 1. Effet du ratio carbone / azote sur la
production de lévane

Figure 2. Effet de la concentration en sucre et
en azote organique à un ratio C/N de 40 sur la
production de lévane

• Le ratio C/N qui favorise la meilleure production de lévane est celui de 40 (figure 1), avec une 
concentration 73,2 g/L de lévane.

• Tout en respectant le ratio C/N de 40, il est possible de produire jusqu’à 135 g/L de lévane avec 
400 g/L de sucre et 10 g/L d’azote organique (figure 2).

Conclusion

• La production de 135 g/L de lévane représente l’un des meilleurs résultats obtenus par rapport à la 
littérature scientifique1-2 (± 100 g/L). Il permet d’assurer une viabilité économique au bioprocédé. 

• Il faudrait vérifier par d’autres essais si on peut maintenir un taux de récupération du lévane à 87 % en 
opérant le système d’ultrafiltration en mode continu, ce qui serait satisfaisant.

• Le taux de pureté obtenu du lévane (97,5 %) sous forme de poudre est suffisamment élevé pour être 
utilisé dans des produits cosmétiques ou de santé naturelle. 

• Il est possible de purifier le lévane sans utiliser de solvants chimiques pour le récupérer, contrairement 
aux procédés actuels, ce qui rend la plate-forme de purification plus écologique et rentable. 
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3-5 nm 15-20 nm 40-50 nm

% de 
récupération

71 53 43

% perte dans 
le filtrat

13 34 39

% perte dans 
le système 16 13 18

Tableau 1. Résultats des tests d’ultrafiltration avec
des membranes céramiques de différentes
porosités afin de concentrer et purifier le lévane

• Le taux de récupération le plus élevé est 
obtenu avec la membrane de 3-5 nm de 
porosité (71 %). 

• Les pertes dans le système sont temporaires 
(à cause du volume mort du système) si l’on 
opère le système d’ultrafiltration en continu. 
Donc la perte pour la membrane de 3-5 nm 
serait de 13 % seulement dans le filtrat. Le 
taux de récupération serait ainsi de 87 % en 
mode continu.

• Le pourcentage de pureté obtenu après le 
séchage à froid du concentrat généré par la 
membrane de 3-5 nm est de 97,5 %.

0

10

20

30

40

50

60

70

80

10 15 20 25 40 100

C
on

ce
nt

ra
tio

n 
en

 lé
va

ne
 (g

/L
)

Ratio C/N

0

20

40

60

80

100

120

140

250 / 6,25 300 / 7,5 350 / 8,75 400 / 10

C
on

ce
nt

ra
tio

n 
en

 lé
va

ne
 (g

/L
)

Concentration sucre / azote organique (g/L)

mailto:ltessier@cshawi.ca

	Diapositive numéro 1

