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Dopo i problemi connessi alla scelta dei contenitori, analizziamo ora l'influenza dei tappi sul prodotto

1 prodotto per eccellenza ¢ il sughero,
materiale naturale inimitabile,
che alla funzionalita unisce
una grande immagine. Questo, pero,
a causa della scarsa disponibilita
rispetto ai fabbisogni attuali,
deve essere talvolta sostituito,
almeno in parte, con altri materiali
pitt economici ¢ facilmente reperibili

solo vent'anni dopo si appot-
teranno notevoli aggiorma-
menti a questa tecnica di pro-
duzione.

Nel 1956 la legge n. 759 del
18 luglio dichiard la quercia
da sughero (Quercus suber)
pianta protetta. La Regione
Sardegna, nel 1939, pronuigd
una legge che regolamentava
la coltivazione ¢ lo sfrutta-
mento della guercia da sughe-
ro mentre nel 1989 venne va-
rata una legge {n. 37), per ri-
lanciare la sughericoltura.

Nel 1958 il «Cortiere Vinico-

ghero, utilizzati in Russia,
Negli anni "70 comparve la
scelta elettronica delle ron-
delle, che si diffonderd larga-
mente negh anni a venire.

Nel 1980 si pensd ad imitare
il sughero, realizzando tappi
in polietilene espanso estrai-
bili con il cavatappi.

Nel 1985 si segnald I'inven-
zione di un tappo da spuman-
te rifermentato in bottighia
con camera per la raccolta
delle fecce, mentre nel 1991
inizio la fabbricazione di ca-
psule a vite in polietilene im-

lta della chiusura

confezione in poliaccoppiato
di cartone con tappo richiudi-
bile.

I sughero ¢
prodotto dalla
quercia Quer-
cus suber L.,
oo L URICE £SSEDZA
che ha la caratteristica di
riformare la corteccia tutte le
volie che questa € asportata.
Si tratta di una pianta di alto
fusto, molto ramificata, longe-
va (pud superare i 200 anni)
con un habitaf vegetativo fino

Tupﬁi o
sughero

lo» n. 18 riportd la notizia di
tappi per spumanti in polieti-

Si presume che gid in epoca
pre-romana si facesse uso del
sughero, ma i primi reperti si
possono far risalire al 200
d.C. e consistono in anfore
vinarie, chiuse con grossi tap-
pi di gquesto materiale.

I primi recipienti in vetro, re-
sistenti alla pressione del su-
ghero, sono attribuibili a Gu-
glielmo I che permise cosi la
sostituzione dei poco efficaci
«zipoli» di Jegno fino ad allo-
ra utilizzati,

Verso la fine del XV secolo
Dow Perignon si avvaise del
soghero, per mbottighiare il
suo spumante, mentre in Pro-
venza si inizio la produzione
industriale di tappi di forma
conica che aderivano meglio
alle bottiglie ancora imperfet-
te. 11 15 novembre 1844 un
produttore di Champagne di
nome Jaguesson brevettd la
capsula in lamierino da abbi-
nare alla gabbietta per assicu-
rare il tappoda spumante.

Nel 1873 comparve il metodo
ormai abbandonato di sanitiz-
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lene, dotati di un anello in su-

zazione dei tappi di sughero
mediante acido ossalico e os-
salati di potassio.

Risale al 1880 Pinvenzione
della prima chiusura alterna-
tiva al sughero, con la fabbri-
cazione di bottigle adattate
per Papplicazione di un tappo
meccanico.

Fy fabbricata nel 1924 Ta pri-
ma Capsuia a vite, pmdmta
neglt Stati Uniti, che venne
mighorata a partire dal 1932
con introduzione dell’anello
di garanzia (sistema Pilfer-

Figura 1:
zene di coltivazione
del sughero

piegate prevalentemente per  a oltre 800 m di altitudine.
le bottiglie in Pet.

Nel 1995 ¢ stata proposta Ia
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Gruppi isolati

proof) e brevettata dalla so- Paese Superficie (ha)  Superficie (%)  Produzione (f) - Produzione (%)
cietd inglese Metul Closures e py o0y 750000 3138200000 4895
dalla statumitense Alcoa. L'in-

froduzione della capsula a vite Spagna £00.000 20,92 100.000 24 48
in Halia st deve alla Alucaps - -

che lTa distribui a partire dal ~ ~ Algeria 410.000 17,15 40.000 9,19
1952. La versione originale o ‘ ) ;

venne modificata ulteriormen- Marocco 340.000 14,22 25.000 6,12
te nel 1967 con Vinserimento 5 200.000 8,73 20.500 502
di un tappino in polietilene

per mighorare Ja tenuta. Francia 120.600 5,03 15.000 3,68
Agli anni 730 risale la produ- T : ,

zione di tappi in agglomerato Tunisia ) 70.000 2,93 S'OQO 1,96
per gli spumanti, dotati di— o 2.390.000 100,00 408.500 100,00

ondelle e saldati con caseina;

ERMETICITA

Permeticith del sughero & dovuta alla suberina che ne
impregna le pareti cellulari, rendendolo impermeabile sia
ai liquidi sia ai gas. Grazie a questa sua caratieristica ¢ a-
datto a costituire tappi per vini destinati a lunghe conser-
vazioni. Eventuali fuoriuscite di liquido sono da imputar-
si a difetti del sughero, insufficienza del diametro 0 a er-
rori di imbottigliamento.

INERZIA CHIMICA

Un materiale ¢ inerte chimicamente quando, posto a con-
tatto con un liquido, non rilascia in soluzione alcuna so-
stanza, Naturalmente questa condizione & solo teorica, in
quanto non esiste materiale esente da cessioni: il sughe-
1o, tuttavia, cede al vino solo infinifesime quantita di so-
stanze, per lo pilt di natura polifenclica (tannini), in mi-
sura tanto minore quanto pill accurata ¢ stata la bollitura.
Eventuali gusti anomali sono da imputarsi non tanto al
sughero in sé, quanto a tecniche di coltivazione della su-
ghereta non idonee, alterazioni causate da cattiva conser-
vazione o lavorazioni errate.

SOFFICITA

Non & veritiera la convinzione, per altro molto diffusa,
che la qualita del tappo & direttamente proporzionale alla
sua sofficita. Un sughero molto soffice ha cellule parti-
colarmente grandi e quindi meno ricche di suberina, per

cui ne deriva una minore impermeabilitd ai gas e un
maggiore assorbimento di vino da parte del tappo. Per
contro un tappo rigido & quasi legnoso e crea dei proble-
mi sia per la tappatura, sia per la successiva estrazione.
L’ optimum sta nella media, in cui una buona elasticita si
accompagna a una sufficiente dotazione in suberina.

ELASTICITA

Il sughero & in grado di sopportare pressioni fino a 15
bar, senza essere soggetto a deformazioni permanenti.
Con pressioni da 5 a 15 bar il suo volume si riduce ri-
spettivamente al 25 per cento - 85 per cento di quello ori-
ginario, per ritornare in tempi brevi all’85 per cento di
esso. Per ripristinare totalmente il proprio volume (fino
al 99 per cento) necessita di almeno 24 ore.

Da cio si comprende come sia necessario un certo stazio-
namento in posizione erefta della bottiglia, dope la tap-
patura, per ridurre il rischio di colature. Nel tempo I'ela-
sticita si mantiene pi a lungo, se il sughero resta umido:

da qui I'importanza della conservazione delle bottiglie in .

posizione orizzontale, cosi da assicurare un contatto vi-
no-sughero e preservare I'integrita di quest’uliimo.

ADERENZA

Questa caratteristica & assicurata dalle cellule sezionate
durante la fustellatura delle plance, le quali fungono da
microscopiche ventose; il lubrificante usato sui tappi at-

tenua "aderenza in modo direttamente proporzionale ai
quantitativi impiegati.

RESISTENZA MECCANICA

If tappo deve essere in grado di resistere alle trazioni
senza sbriciolarsi, cosi da poter uscire intero dalla botti-
glia, al momento del consumo, I tappi da spumante sono
particolarmente soggetti a sollecitazioni e sono percio
fabbricati in agglomerato che ha una maggiore resisten-
za, applicandovi 1-2 rondelle di sughero, che limitano il
contatto dei collanti con il vino.

LAVORABILITA

Il sughero ha spiccate caratteristiche di versatilita alla la-
vorazione ed & foggiato secondo le esigenze tecniche nei
modi pitt disparati (tappi monopezzo, compensati, agglo-
merati ecc.) con 'ausilio di collanti atossici e chimica-
mente inerti.

DURATA

Si considera buona una chiusura in sughero fino a 15-20
anni dall’imbottigliamento, se la bottiglia € conservata o-
rizzontale e in ambiente adatto, mentre per conservazioni
pils lunghe sono consigliate ritappature periodiche.

Nel 1939 sono state ritrovate in Francia anfore del 300
d.C,, chiuse con sughero, contenenti vino ancora bevibile e
bottiglie del *600, a Jena in Germania, giudicate eccellenti.
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La quercia da sughero € ori-
ginaria del bacino del Medi-
terraneo ed esclusivamente in
questo ambiente viene colti-
vata, per lo sfruttamento in-
dustriale della corteccia (figu-
ra l, a pagina 9).

I paesi maggiori produttori
sono nell’ordine: Portogallo,
Spagna, Italia e Francia per
I’Europa e Algeria, Marocco
e Tunisia per il Nord Africa
(tabella 1, a pagina 9).
Quercus suber forma dei bo-
schi naturali in purezza o con
altre essenze come leccio e
roverella. La fertilita del ter-
reno e la conduzione del sot-
tobosco influiscono notevol-
mente sulle caratteristiche del
sughero. Le condizioni otti-
mali si hanno in ambienti che
consentono uno sviluppo me-
dio, non troppo rigoglioso.

Raccolta del sughero

Con la prima estrazione, pra-
ticata su piante di 20-30 anni
(circonferenza media del
tronco di almeno 60 cm), si
ottiene il sughero «maschio»,
tendenzialmente legnoso, di-
somogeneo e non adatto alla
produzione di tappi. Successi-
vamente, con turni minimi di
9-10 anni, si effettuano le al-
tre decortiche che danno su-

ghero pregiato detto «femmi-

na» o «gentile».

E molto importante seleziona-
re il materiale gia nella fase
di raccolta per separare su-
gheri di qualita differente e,
soprattutto, per scartare quel-
lo proveniente da piante col-
pite da Armillaria mellea, un
fungo molto dannoso perché
ritenuto il principale respon-
sabile del gusto di tappo.

Preparazione

del sughero grezzo

Dopo la decortica le plance
SOno sottoposte a una stagio-

natura per 6-24 mesi, in am-

biente asciutto e ventilato; in
questo periodo si ottiene una
diminuzione dell’umidita ini-
ziale che, dal 30-35%, scende
all’8-10% e I’allontanamento
della polvere rossa, contenuta
nelle lenticelle.

Al termine della stagionatura
si effettua la bollitura (per al-
meno un’ora), che ha lo sco-
po di estrarre sostanze solubi-
li quali i tannini, dilatare le
cellule con aumento di spes-
sore fino al 40%. Si restringo-
no inoltre i pori, indurisce la
scorza (che si stacca con
maggiore facilitd) e diminui-
sce la polvere rossa.

Le plance, ormai appiattite,
sono liberate dalla scorza, re-
filate e selezionate in base al-

la qualita e agli spessori e in-:
fine imballate per essere tra-
sportate alle aziende trasfor-

matrici.
Tecniche di produzione

dei tappi
Le plance imballate giungono

alle aziende di trasformazione

dove sono softoposte a inter-
venti preliminari di prepara-
zione, consistenti prevalente-
mente nella seconda bollitura,

-pella scelta e nella classifica-

zione. In passato molti sughe-
rifici importanti disponevano
del ciclo completo di lavora-
zione.

La tendenza attuale & invece
quella di effettuare gli inter-
venti preliminari in zone vici-
ne a quelle di produzione, ot-
tenendo dei semilavorati (su-
gheri monopezzo, rondelle,
agglomerato) che, gia selezio-
nati, sono spediti ai sugherifi-
ci nei quali si effettueranno le
operazioni di assemblaggio,
rifinitura e cernita definitiva.
Non mancano i grossi com-
plessi industriali che posseg-
gono entrambi gli stabilimen-
i, il primo dislocato nelle zo-
ne di produzione del sughero
¢ il secondo in zona di consu-
mo dei tappi.

Fino verso il 1930 si & impie-
gato, sia per i vini tranquilli
sia per gli spumanti, solo il
tappo monopezzo. Successi-
vamente, a seguito di una ri-
chiesta sempre maggiore di
chiusure per il vino, non sup-
portata da un aumento pro-
porzionale della materia pri-
ma disponibile, si ¢ dovuto
forzatamente ricorrere a tappi
realizzati da tanti pezzi di su-
ghero assemblati con collanti
di varia natura. All'inizio non
sono mancati gli insuccessi,
dovuti alla scarsa affidabilita
dei collanti o alle tecniche
non appropriate. Oggi i tappi

realizzati parzialmente o to-

talmente con agglomerati di
sughero si sono conquistati
un’importante fetta di merca-
to, grazie alla loro funziona-

lita a costi accettabili, non di-

sgiunta da un buon livello
d’immagine.

Possiamo distinguere le se-
guenti tipologie:

~ — tappi monopezzo;

— tappi compensati;

— tappi agglomerati;

— tappi agglomerati muniti
di una o piu rondelle mono-
pezzo;

— tappi particolari, richiudi-

bili ecc.

Tappi monopezzo

Le plance sono tagliate, con
dischi multipli, in bande lar-
ghe come ’altezza del tappo
finito. Questo si ottiene con la
fystellatura, tramite macchine

‘munite di tubi rotanti e affilati

che estraggono dalla banda il
tappo monopezzo, caratteriz-
zato dalla porosita trasversale
alla chiusura (figure 2 e 3). Il
diametro del turacciolo rica-
vato per fustellatura dovra av-
vicinarsi il pill possibile allo
spessore della banda, che st
considera ben sfruttata, quan-
do lo spreco laterale non ¢ su-
periore a un accrescimento
annuale per parte. Il tappo

grezzo ¢ poi sottoposto agli-

interventi di rifinitura, timbra-
tura, lubrificazione e steriliz-
zazione descrifti in seguito.

Tappi compensati

Hanno rappresentato il primo
tentativo di ottenere tappi an-
che da plance di spessore in-
sufficiente. Attualmente non
sono molto diffusi perché su-
biscono la concorrenza tecni-
ca ed economica del tappo
agglomerato.

Le tecnologie di produzione
vanno dall’assemblaggio di
pochi pezzi di forma definita
(in disuso), all’incollaggio e
pressatura di strisce di sughe-
ro. Le plance cosi ottenute
vengono poi fustellate nelle
dimensioni richieste.

Tappi agglomerati

L'idea ¢ nata dall’esigenza di
avere tappi con ottima tenuta
alla pressione per 1 vini spu-
manti. L'agglomerato & costi-
tuito da frammenti di sughero
di dimensione variabile da 1,5
a 8 mm assemblati con col-
lanti poliuretanici. I sistemi di
produzione dell’agglomerato
sono elencati qui di seguito.
Per estrusione. 1. glomeruli
sono incollati a caldo, facen-
doli passare per pressione in
tubi rigidi scaldati per per-
mettere la polimerizzazione
del collante. Da questa opera-
zione si ottengono delle can-
nelle che sono poi tagliate
della lunghezza desiderata.
Questo metodo ¢ stato il pri-
mo impiegato e tuttora persi-
ste, anche se presenta il difet-
to di fornire agglomerati con
densitd non omogenea.

A stampo. 1 tappi sono formati
singolarmente in stampi ali-
mentati da una tramoggia che
distribuisce il miscuglio di ag-
glomerato e collante. Appositi
pistoni comprimono 1 tappi
che vengono poi termocondi-
zionati per completare la poli-
1erizzazione dell’adesivo po-
liuretanico. Questo metodo
consente di ottenere agglome-
rati omogenei e, per questo, si
¢ diffuso nonostante i maggio-
1i costi di produzione.

Per fustellatura. Si producono
delle plance di agglomerato

_compresso che vengono poi
fustellate. Si utilizza questo

‘metodo prevalentemente per
I’ottenimento di tappi per vini
tranquilki.

Per centrifugazione. 1 glome-
ruli sono compressi nello
stampo dalla forza centrifuga,
con una distribuzione «calcola-
ta» che determina una maggio-
re densita nella parte alta del
tappo, allo scopo di aumentar-
ne la tenuta. Una particolarita
interessante di questo processo
¢ che la rondella ¢ assemblata
gia nella fase di formazione
dell’agglomerato, assicurando
una perfetta aderenza tra le due
parti (figura 4).

1l tappo agglomerato pud es-
sere utilizzato come tale per
tappature raso bocca di vini
tranquilli o leggermente friz-
zanti. Pill spesso € aggiunto
di una o pit rondelle per ave-
re solo il sughero a contatto
con il vino.

Tappi agglomerati

con rondelle

11 primo impiego ¢& stato quel-
lo nel settore dei vini spu-
manti, per i quali I’adozione
di questo materiale composito
ha rappresentato un consi-
stente vantaggio non solo e-
conomico, ma anche tecnico.
L’agglomerato puo essere in-
fatti prodotto nella densita vo-

Sopra - Figura 5: selezionatrice
elettronica in grado

di controllare oltre 50.000
rondelle all'ora (llas)

A fianco - Figura 6: controlio
visivo finale su tappi

di qualita superiore
(Sugherificio piemontese)

Figura 4: tappi da spumante prodotti per centrifugazione (Colombin)

luta, con la possibilita di assi-
curare una migliore tenuta ed
evitare perdite di pressione.

11 tappo per vini spumanti
(detto a fungo) ¢ normalmen-
te ottenuto assemblando la
parte di agglomerato con 1-3
rondelle monopezzo. Queste
si ottengono per fustellatura
di bande sottili di sughero
pregiato. Le rondelle sono
sottoposte a successive sele-
zioni che in passato erano e-
sclusivamente manuali men-
tre ora si effettuano a macchi-
na. Le selezionatrici (figura
5) dispongono di telecamere
speciali, in grado di esamina-

re rapidamente le due superfi-
ci della rondella e di dividerle
in diverse classi, predisposte
CcOn apposita programmazio-
ne. La meccanizzazione di
quest’operazione ha rivolu-
zionato il settore, consenten-
do di passare dalla produzio-
ne giornaliera di qualche cen-
tinaio di pezzi per addetto, a
oltre 10.000. Naturalmente
anche le macchine hanno i lo-
ro limiti e quindi, esclusiva-
mente per le rondelle di prima
scelta che vanno a contatto
con il vino, si puo effettuare
un ulteriore controllo visivo

(figura 6).
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Le rondelle sono incollate al-
la parte agglomerata con ap-
posite macchine. La presa dei
collanti richiede una polime-
rizzazione in forno per alcune
ore. In seguito si procede alle
usuali operazioni di rifinitura,
timbratura, sterilizzazione e
confezionamento (figura 7).

Chiusure ritappabili

per il settore liquoristico
Rappresentano un segmento
importante, almeno dal punto
di vista qualitativo, in quanto
¢ richiesto un sughero molto
elastico, in grado di consentire
una buona chiusura e una age-
vole stappatura e ritappatura
manuale. Un aspetto peculiare
di questi tappi ¢ la lavorazione
della parte inerente all’impu-
gnatura, realizzabile con ma-
teriali diversi (sughero, legno,
materiali plastici ecc.).

Operazioni di rifinitura

dei tappi in sughero

Sul tappo si effettuano una se-
rie di operazioni finali atte a
renderlo idoneo all’impiego.
Tornitura e intestatura. Que-
ste operazioni consentono di
portare alle dimensioni finali
il tappo.eliminando sbavature

temperature (Intersugheri)

residue dallo stampaggio o
dalla fustellatura. Si possono
anche praticare delle smussa-
ture su uno o entrambi i lati,
per facilitare 1’orientamento
del tappo in fase di chiusura.

Timbratura. Si effettua con
stampi roventi per personaliz-
zare il tappo e pud essere ef-

fettuata su qualsiasi faccia

dello stesso. Normalmente si
opera sulla parete cilindrica.
Sporaggio. Consiste nel porre
in rotazione i tappi in cilindri
forati per eliminare le impu-
ritd trattenute nelle lenticelle.
Sbiancamento e lavaggio. Ef-
fettuato con acqua ossigenata
aggiunta di ammoniaca o so-
da con risciacqui di acqua a-
cidulata.

Sterilizzazione. Ottenuta con
I’ausilio di alte temperature
(figure 8 e 9) o con altre tec-
niche introdotte di recente (fi-
gura 10, a pagina 12).
Essiccazione. Porta 1'unudita
del sughero al 3-6%.
Lubrificazione. In passato era
effettuata con paraffina oggi
pressoché sostituita da so-
stanze siliconiche. Ha la fun-
zione di facilitare la tappatura
e rendere il tappo idrorepel-
lente.

In alto - Figura 8: impianto per la sterilizzazione dei tappi con alte

Sy

Sopra - Figura 9: apparecchiature per la sterilizzazione dei tappi

‘Classificazione. Effettuata
meccanicamente o da perso-
nale addetto.
Confezionamento. Praticato
in contenitori che li preservi-
no da inquinamenti esterni
(sacchetti di materiale plasti-
co sottovuoto contenuti in
scatole di cartone).

Controlli qualita

sui tappi di sughero

11 sughero ha tutte le preroga-
tive per conservare bene il vi-
no senza indurre odori o gusti
sgradevoli. Se tali inconve-
nienti si verificano & perché
in qualche momento della fa-
se di lavorazione ¢ stato com-
messo qualche errore. Pur-
troppo le fasi di preparazione
di un tappo sono molte e for-
zatamente seguite da persone
diverse, per cui ¢ impensabile
individuare con esattezza le
responsabilita.

Per certo le aziende in grado

Figura 7: diversi tipi di tappo monopezzo e agglomerafi (Sugherificio Canepari)

di seguire con estrema cura i}
processo nel suo insieme, ri-
ducono considerevolmente i
rischi.

Porterebbe in ogni modo a un
miglioramento di tutto il set-
tore un maggior rigore da
parte degli imbottigliatori
che, al momento dell’acqui-

INOS _
oY stem Progetto Sughero

OPO
IL TRATTAMENTO

La variabilita biologica del turacciolo
provoca innegabilmente alterazioni di tipo
olfattivo ed anche strutturale nei vini
sottoposti a imbottigliamento con tale
chiusura. L'abbattimento della carica
microbica e l'insolubilizzazione di
composti quali i tannini danno come
risultato una standardizzazione della
qualitd dei tappi tale da disgiungere il
binomio BELLO = SANO.

FOTO: CASTORINA MICHELE

traspirazione.

PER I VINI

“MEDIA COM - MONFALCONE

INOS SYSTEM un progetto che ha
unito tecnologia e ricerca permette di
avere un turacciolo sano biologicamente
mantenendo inalterate le caratteristiche
proprie del sughero quali elasticita e

INOS SYSTEM UN PASSO AVANTI
PER -I. SUGHERO UN PASSO AVANTI

sto, dovrebbero procedere in
modo sistematico al controllo
delle partite, effettuando alcu-
ni semplici rilievi per la quasi
totalitd realizzabili in cantina
e con il ricorso a semplici at-
trezzature.

Per motivi di spazio ci limi-
tiamo a una breve descrizione

rimandando a testi specifici
per Pelenco particolareggiato
delle procedure. Le determi-
nazioni piti correnti sono:

— misura delle dimensioni
per valutarne la rispondenza a
quelle dichiarate da contratto;

A PAGINA 12

INTERSUGHERI

Via Crevada, 65 -'31020 S. Pietro di Feletto (TV)
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— esame visivo in merito a
colore, compattezza, presenza
di difetti, porosita laterale,
corretta esecuzione della tim-
bratura;

— peso dei tappi e calcolo del
peso specifico. Da questi dati,
conoscendo il volume del col-
lo della bottiglia e quindi il
rapporto tra prima e dopo la
messa in opera, & possibile va-
lutare I’idoneita delia chiusura
in funzione degli acidi grassi
presenti, che devono raggiun-
gere i 270-300 g/l per i vini da
invecchiamento, mentre sono
sufficienti 220-240 g/l per i
vini giovani;

— misura dell’umidita;

— controllo detla presenza di
muffe nelle cavita lenticolari;
‘— valutazione dell’eventuale
presenza residua di polvere

108Sa;

— valutazione della presenza
residua di perossidi impiegati
in fase di lavorazione;

— controllo dei lubrificanti
impiegati;

— prove di resistenza all’e-
strazione dal collo delle botti-
glie;

— prova organolettica del gu-
sto di tappo. Si effettua im-
mergendo i tappi da testare in
un barattolo di vino bianco o
in una soluzione idroalcolica.
Dopo 2-3 giorni si procede
alla degustazione, dalla quale
& possibile individuare gusti o
odori anormali, e in particola-
re quello di tappo.

Ditetti pitt comuni

delle chiusure in sughero
Quando si apre una bottiglia e
si rilevano dei difetti nel vino,
viene spontaneo accusare il
tappo di sughero. Purtroppo
in una parte dei casi il vino e

stato danneggiato dalla chiu-
sura, ma esistono anche altre
cause che & bene conoscere
(tabella 3).

EEESESNNSEE  Accanto al su-
Chivsure  ghero sono di-
alternative sponibili mate-

riali che lo sup-

portano nella
sua funzione (gabbiette metal-
liche per spumanti, tappi a co-
rona con rondelle di sughero,
ecc.) o addirittura che lo sosti-
tuiscono (capsule a vite in al-
luminio o polietilene, tappi a

COrona o a pressione, €cc.).

Tappi a corona

Sono fabbricati in ferro verni-
ciato, acciaio inossidabile o
leghe di alluminio (protetti
dal contatto con il vino da
rondelle di polietilene, sughe-
ro o Pet). E da metterne in e-
videnza soprattutto 1'impiego
come tappo provvisorio per la
spumantizzazione associato o
meno a bidules, appositi sot-
totappi atti a contenere le fec-
ce di rifermentazione.

Questo utilizzo si & diffuso a
partire dal secondo dopoguer-
ra, ponendo fine ai problemi
economici ¢ di colosita deri-
vanti da tappature provvisorie
in sughero. L’acciaio inossi-
dabile & senz’altro il materia-
le di fabbricazione pilt resi-
stente, ma ¢ anche il pib co-
stoso; buoni risultati si otten-
gono con le leghe di allumi-
nio, caratterizzate da un costo
inferiore.

Per esigenze particolari (ad
esempio bottiglie molto gran-
di come le «Jéroboam» im-
piegate per la presa di spu-
ma) si stanno mettendo a
punto dei tappi corona speci-
fici in grado di resistere alle
maggiori sollecitazioni di

‘questi contenitori.

Capsule a vite

Le pil: diffuse nel settore eno-
logico sono quelle in allumi-
nio fabbricate per imbutitura
con apposite macchine, a par-
tire da lamine prestampate.
Nel tempo le forme sono state
modificate per migliorare la
chiusura (figura 11).

Hanno il vantaggio di avere
un basso costo, fungono da
garanzia di integrita della
confezione e sono richiudibili
(questo ne rende conveniente
I'uso per I'imbottigliamento
di hiquori).

La materia prima per la fab-
bricazione si presenta in pani
che sono fusi a 700°C e tirati
in lamine, dello spessore di
0,22 mm, le quali vengono
poi litografate, tenendo conto
della posizione dei punzoni e
della deformazione conse-
guente al taglio. L’imbutitura
avviene a freddo e la capsula
si completa con I’inserimento
di una rondella di polietilene,
avente funzione di tenuta.
Corredata da apposite guarni-
zioni la capsula pud resistere
a pressioni di oltre 5 bar, ren-
dendone possibile 'utilizzo
per ghi spumanti.

In questo caso, ricorrente per
le confezioni da 200 e 375
ml, si applicano alla capsula
dei copritappi in polietilene
che imitano la forma del tap-
po a fungo esclusivamente a
fini estetici.

Per il settore liquoristico sono
state progettate. recentemente
delle chiusure di sicurezza

 particolari (figura 12). Meno

diffuse, per ora, le capsule di
polietilene, nonostante abbia-
no un costo limitato e siano
ora in grado di resistere a
temperature fino a 70°C, cosi
da poter essere impiegate an-
che per confezioni soggette a
pastorizzazione.

TABELLA 3 - DIFETTI DE| VINI IMBOTTIGLIATI DOVUTI Al TAPPI E AD ALTRE GAUSE

1933
Pilferproof

1949

Flavo-Laok
con chiusura
laterale

1954

Flavor-Lok
con chiusura
Jaterale a mastice

1965 1967
Pilferproof Pilferproof
con chiusura con tapping

laterale

In alto - Figura 10: schema di impianto di sterilizzazione fisica con esposizione dei tappi
gid confezionati a fasdi di eletironi accelerati (raggi beta); 1) alimentazione; 2) trasformatore;

3) catedo; 4) generatore onde; 5) acceleratore; 6) magnete di deviazione; 7) scansione fascio;

8) nastro trasportatore (Sugherificio veneto)

Sopru - Figura 11: evoluzione delle capsule a vite (da Signorini, ridisegnato)

Tappi a strappo

Consistono in una capsula di
alluminio che si ancora al
collo della bottiglia e da una
guarnizione in polietilene o
polipropilene che impedisce
la fuoriuscita de! liquido.

Non possono essere impiegati
per spumanti, né per vini che
vanno sottoposti a pastorizza-
zione, ma hanno il pregio di
essere facilmente apribili senza
'uso di cavatappi e fungono
anche da sigillo di garanzia.

Si propongono anche delle
versioni particolari, da appli-
care dopo il tappo di sughero,
come sigillo per i vini friz-
zanti (figura 13, a pagina 13).

Tappi a pressione

Sono tappi a fungo stampati
in polietilene puro esente da
additivi che possono dare ces-
sioni al vino. Necessitano di

|
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una gabbietta di ancoraggio
per resistere alla pressione,
visto che sono utilizzati per
spumanti (pressione fino a 5
bar) in versione alettata e per

l
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DIFETTI DOVUTI AL SUGHERO

Colosita

Quest’inconveniente si verifica durante la conservazione oriz-
zontale della bottiglia e consiste nella fuoriuscita di vino, che
filtra nel sughero o tra sughero e vetro. Cid avviene quando
I’elasticita del sughero & limitata, e quindi non va ad aderire a-
dcguatamente al collo della bottiglia o se esistono difetti inter-
ni nel turacciolo che consentono la fuoriuscita del liquido.

Porosita eccessiva

11 sughero & sempre attraversato da crepe e pori che lo segnano

trasversalmente al senso di tappatura; se questi anfratti sono

troppo numerosi e marcati, attenuano Ieffetto barriera nei con-

fronti dei gas, (perdita di pressmne e/o entrata dell’ ossigeno)
~ consentendo la penetrazione in profonditd del vino che puo e-

strarre sostanze indesiderabili (tannini, odori sgradevoli).

Sporaggio insufficiente

Le cavita del tappo sono occupate dalla cosiddetta polvere ros-
sa, costituita da residui necrotici del tessuto da cui prende ori-
gme lo strato di sughero Questa polvere va tolta tramite 1’ ope-
razione di sporaggio che, se non ¢& effettuata per temp1 abba-
stanza lunghi, rischia di causare cessioni di polveri al vino.

Gusto di tappo

11 gusto di tappo & con certezza il difetto pill temuto e danno-
s0, perché compromette irrimediabilmente il contenuto della
bottiglia. Secondo la.maggior parte degli autori & da imputarsi
allo sviluppo di ife fungine (Armillaria mellea, ma anche Pe-
nicillum, Aspergillus, Candida, Cladosportum ecc.) le quah li-
berano tricloroanisolo ¢ guaiacolo ritenuti i composti principa-
li che conferiscono il «gusto di tappo». I controlli mirano a ri-
levare la presenza di ife (microbiologici) e della suddetta mo-
lecola, con monitoraggi strumentali e organolettici.

DIFETTI DOVUTI AD ALTRE CAUSE

Livello di riempimento inadeguato
11 Tivello del vino nel collo della bottiglia va regolato in funzio-
ne della lunghezza del tappo e dei condizionamenti enologici

“Ad esempm per i vini frizzanti e spumanti occorre uno spazio

magglore per disporre di una camera di compensazione della
pressione.

Allo stesso modo, per i vini soggetti a pastorizzazione si deve
calcolare I’aumento del volume al variare della temperatura
Limportanza del livello di riempimento costante & tale che, in
alcune linee di imbottigliamento, sono inseriti dei dispositivi fi-
nalizzati espressamente a questo sCopo.

Forma irregolare del collo della bottiglia

La produzione delle bottiglie a macchina non deve illudere
sull’ uniformita dimensionale delle stesse. Esiste purtroppo una
variabilita che pud compromettere la tenuta del tappo, in parti-
colare quando la svasatura del collo & superiore a 0,5 mm a 45
mm dal raso bocca. Infatti questo va a ridurre la concentrazio-
ne degli acidi grassi aumentando la porosita del tappo.

Difetti della testata di tappatura
Eventuali difetti o usure delle ganasce possono causare striatu-
re sul tappo con conseguenti colature.

Difetti del cavatappi
Operando con cavatappi non idonei si pud sbriciolare il sughe-
ro causando la caduta di particelle nel vino.

‘Conservazione in ambienti non idonei

Prima dell’impiego i tappi vanno conservati in ambienti puliti,
freschi, asciutti, poco illuminati ed esenti dalla presenza di so-
stanze odorose inquinanti, quali solventi, fumi, combustibili,
fitofarmaci ecc.

Figura 12: tappo enoblock» in alluminio per bottiglie bordolesi,
apribile e richivdibile con mezzo giro (Alucapvit)
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vini frizzanti (fino a 2,5 bar)
in versione liscia. Hanno un
costo molto limitato, ma sono
permeabili all’anidride carbo-
nica e all’ossigeno, cosi da
renderli impiegabili solo per
vini a breve conservazione.
Recentemente ai suddetti si &
-affiancata una versione parti-
colare per vini tranquilli in
cui al tappo, richiudibile, &
abbinata una capsula che fun-
ge da sigillo di garanzia.
Sempre in polietilene ¢ dispo-
nibile un tappo per spumanti,
in cui la tenuta alla pressione
¢ esercitata da un’applicazio-
ne esterna in materiale plasti-
co rigido. Questo modello ha
pero una cavita all’interno, in
grado di contenere le fecce di
rifermentazione. Prima della
confezione e la messa in
commercio ¢ possibile, con
una semplice pressione sul
tappo, chiudere la camera
preservando il vino da intor-

bidamenti. In questo modo
sono ridotti notevolmente i
costi di produzione, non es-
sendo necessario il dégorge-
ment, anche se il prezzo uni-
tario ¢ sensibilmente maggio-
re rispetto a un tappo a pres-
sione normale. =
Gabbiette

1l tappo in sughero agglome-
rato o in polietilene, utilizzato
per i vini spumanti, non & in
grado di resistere alle notevo-
li pressioni interne: si utiliz-
zano allora le gabbiette aventi
funzione di ancoraggio al col-
lo della bottiglia. Questo an-
coraggio ¢ fabbricato in filo
metallico (@ 1 mm), di ac-
ciaio ricotto o ferro zincato,
ed & completato da un cappel-
lotto che protegge il sughero
perché non sia tagliato dal
metallo. Le piu diffuse sono
«dratomat» e a cintura libera.
La prima di queste ha costi

Finally also in [taly

Santo Stefano Livornese
industrial warehor<ine
| 13 €3l ribu o,

| [ Via lleione. 2-57121 Livormo

'minori ma, essendo costituita
da un unico filo, da risultati

. di minor pregio all’applica-

zione. La versione a cintura
libera si adatta meglio al col-
lo della bottiglia: ¢ infatti co-
stituita da una parte detta cor-
po o stella (che preme sul
cappellotto) e da una detta
cintura di base, avente fun-
zione di ancoraggio della
stella al vetro (figura 14).
Le gabbiette non sono piu
prodotte, come un tempo, di-
rettamente dalla macchina
tappatrice, ma sono vendute
da ditte specializzate che le
fabbricano utilizzando auto-
matismi molto precisi. Una
volta fabbricate, esse sono
confezionate in scatole adat-
tabili alla macchina gabbiet-
tatrice, che le applica sul tap-
po serrandole con forza,
Albino Merando,
Ernesto Taretto
Sergio Lembo

A fianco - Figura 13: tappo

u strappo a uso sigillo per
vini frizzanti gi& tappati con
sughero raso bocca (Pe. Di.)

Sotto - Figura 14: gabbietfe
«dratomat» a sinistra e a
cintura libera a destra (lcas);

I turaccioli Quimar
non sanno di niente .

Per ottenere questo risultato Quimar seleziona il sughero migliore, lo trasforma,
lo tratta con Sterilgamma® e solo alla fine ottiene un turacciolo
che lascia al vino solo il suo profumo ed il suo sapore,

2
5

O

:j'

ionlcopy



http://www.cvisiontech.com

	doc20120123102944.pdf
	doc20120120113300.pdf
	doc20120120113315.pdf
	doc20120123103050.pdf
	doc20120120113642.pdf

