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AUTOCLAVI PER SPUMANTI
Andrea Soria

Dal 1° brevetto di recipiente per la 
fermentazione degli spumanti di Marti-
notti nel 1895 (vedi articolo di Bosso a 
pag. 282), sono dovute passare decine 
di anni prima che questi contenitori ini-
ziassero a diffondersi. I primi costruiti in  
Italia risalgono a fine anni'40 realizzati 
dalla ditta Gianazza e poi nel 1953  da 
Sirio Aliberti. Oggi, con l'aumento im-
ponente della produzione di spuman-
ti, le autoclavi, nelle diverse tipologie 
possibili sono molto diffuse e l'Italia è 
un produttore all'avanguardia a livello 
mondiale.

Giova ricordare che un normale ser-
batoio realizzato in qualsiasi materiale 
(legno, cemento, PRFV, acciaio carbo-
nioso o inossidabile) resiste a pressioni 
interne estremamente ridotte che pos-
sono essere anche meno di 1 bar. Per 
contro, una normale bottiglia di vetro 
può resistere a diversi bar, talvolta fino 
ad oltre 40, nelle prove di controllo ef-
fettuate in vetreria.

Le autoclavi per spumanti
La produzione di spumanti compor-

ta pressioni di esercizio fino a 9 bar, per 
cui i contenitori preposti allo scopo do-
vranno essere collaudati ad una presio-
ne di almeno 1,43 bar superiore a quella 
di esercizio. 

Tale risultato deve ottenersi, per 
legge, impiegando lamiere di prima 
qualità, spesse almeno 5-6 mm per 
l’acciaio smaltato e 3-4 mm per quello 
inossidabile e per il Duplex (A). Inoltre 
bisogna curare al massimo le saldature, 
da effettuarsi obbligatoriamente da due 

lati, con possibilità di molare solo quel-
le interne. L’aspetto “saldature” è tal-
mente importante che queste devono 
essere radiografate (su tratti campione 
comprendenti in particolare l'incrocio 

delle stesse, appositamente punzonate 
a freddo per il riconoscimento) e le ra-
diografie conservate per tutta la vita del 
contenitore.

Le lamiere per la costruzione devo-
no essere collaudate ed i saldatori pos-
sedere un patentino di abilitazione. Inol-
tre, la costruzione di autoclavi necessita 
di approvazione di un Ente notificato,
che ne valuta la rispondenza alle diret-

tive PED (Pressure Equipment Directiv). 
Molta attenzione va posta nella sistema-
zione delle valvole di sicurezza, poste ad 
altezza d’uomo nella parte anteriore dei 
contenitori e collegate alla sommità. La 

portella deve chiudersi dall’interno. Gli 
altri accessori specifici delle autoclavi, 
sempre a norma PED sono:
-  attacco per gas di compensazione;
-  flangia per l’attacco dell’agitatore;
-  attacco per la resistenza elettrica;
-  attacco per la candela porosa di ero-

gazione della CO2 (non ammessa per 
gli spumanti di qualità);

-  dispositivi per il controllo termico.

(A) - Tipologie dei materiali per la costruzione 
delle autoclavi
-  Acciaio carbonioso. È il primo materiale im-

piegato. Ha il vantaggio di essere economi-
co, quindi ancora interessante per i conteni-
tori molto grandi. L'inconveniente maggiore 
è la necessità di un rivestimento alimentare 
interno (resine epossidiche) che, nel tem-
po, può richiedere manutenzione. Proprio 
per questi motivi è sempre meno usato, in 
particolare per le capacità inferiori

-  Acciaio inox. Raggiunge capacità fino a 1500 
hL, non necessita di manutenzioni e, per que-
sto motivo alla fine è economico.

-  Duplex (materiale feritico-austenitico) è un 
prodotto giovane, difficile da lavorare, inte-
ressante sia dal punto di vista pratico che 
economico percapacità fino a 2.000 hL.

AUTOCLAVE VERTICALE 
COLLAUDATA PED

Gruppo di sicurezza

Attacchi per sensori 
controllo pressione

Agitatore a giri lenti

Connessione per candela porosa

Pressioni 
d’esercizio 
standard

 3 bar
 6 bar
 9 bar

Impianto di lavaggio 
collegato al livello

Gruppo livello 
visivo in vetro

Intercapedine di 
raffreddamento

Scarico parziale con 
pescaggio interno

Scarico totale

Coibentazione (rivettata o saldata)

Impianto di rimontaggio

(B) - Parti costitutive di una autoclave (Sirio Aliberti - Omnia Technologies).

(C) - Autoclave in costruzione (Sirio Aliberti - Omnia Technologies).
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Intercapedini di                       
termocondizionamento

Una componente  essenzia le 
dell'autoclave è l'intercapedine di ter-
mocondizionamento, indispensabile 
per la stabilizzazione a freddo o  per raf-
freddare repentinamente il contenuto 
allo scopo di bloccare allo stadio voluto 
la rifermentazione, ad esempio di uno 
spumante che deve mantenere un re-
siduo zuccherino (Moscato, Malvasia, 
Brachetto, ecc.). Le soluzioni possibili 
sono indicate in (D), con alcune indica-
zioni nella didascalia. 

Tipologie di autoclavi
Mentre per i normali serbatoi di ac-

ciaio inox la forma cilindrica verticale 
è in assoluto quella più conveniente, 
per le autoclavi, l'elevato spessore del 
fasciame fa sì che i costi delle posizioni 
verticali o orizzontali siano molto simili 
(E, F, G, H).  Questo consente di optare 
per la soluzione più conveniente per lo 
spazio disponibile. In (F, G, H) si pos-
sono notare i diversi sistemi di finitura 
esterna.

INTERCAPEDINE TOTALE

CANALINA DATI TECNICI
Superfice di scambio effettiva: 95% del fasciame
Volume: 30 lt / m2
Pressione massima esercizio: 1,5 bar

VANTAGGI
 Elevata capacità di scambio termico (quasi l’intera superficie)
 Possibilità di applicazione su tutto il fasciame (ed a richiesta fondi) dell’apparecchio senza 

necessariamente interrompere il passaggio da una virola all’altra
 Pregio in fase commerciale (nessun concorrente  la produce)
 Possibilità di installare resistenza direttamente a bordo
 Bassi costi connessioni idrauliche

SVANTAGGI
 Applicazione esclusivamente manuale importante incidenza manodopera (costi  elevati da 100 hl in 

su)
 Applicazione possibile solo su autoclavi
 Grande quantità di glicole necessaria
 Maggiore inerzia termica al freddo, moto laminare

COSTO
 Alto* €€€€

TASCA BUGNATA/STAMPATA

CANALINA

DATI TECNICI
Volume: 7 lt / m2
Pressione massima esercizio: 3 bar

VANTAGGI
 Buona capacità di scambio, flusso turbolento
 Ridotta quantità di glicole necessaria ad avvio impianto
 Ampio range di funzionamento (da 1 bar a 3 bar)
 Ridotte perdite di carico

SVANTAGGI
 Non applicabile in corrispondenza delle saldature delle virole = riduzione superficie 

di scambio
 Non applicabile in corrispondenza degli accessori = riduzione superficie di scambio
 Zone (angoli estremi opposti alle connessioni) con minor circolazione e quindi non 

uniformità distribuzione
 Maggiori costi connessioni idrauliche
 Impossibilità di installazione kit riscaldamento a bordo

COSTO
 Basso/Medio* €€

DETTAGLIO COLLETTORI

TASCA GONFIATA

CANALINA

DATI TECNICI
Pressione massima esercizio: 4 bar
Profondità passaggio 3 mm

VANTAGGI
 Ridotta quantità di glicole necessaria ad avvio impianto
 Buona  capacità di scambio
 Alta resistenza alla pressione

SVANTAGGI
 Non applicabile in corrispondenza delle saldature delle virole = riduzione superficie 

di scambio
 Possibile formazione di zone con meno circolazione
 Maggiori costi connessioni idrauliche (compensabili con collettori)
 Impossibilità di installazione kit riscaldamento a bordo
 Minore capacità di scambio termico (ridotta portata)
 Notevoli perdite di carico all’aumentare della portata

COSTO
 Basso* €

CANALINA

CANALINA
VANTAGGI
 Flusso del liquido glicolato forzato / vincolato
 Uniformità di scambio termico su tutta la superfice del fasciame interessata
 Assenza di zone con poco flusso all’interno che ne condizionerebbero il funzionamento
 Possibilità di applicazione su tutto il fasciame dell’apparecchio senza necessariamente interrompere il 

passaggio da una virola all’altra
 Alta resistenza alla pressione

SVANTAGGI
 Se troppo lunga può generare significative perdite di carico
 Non applicabile in corrispondenza degli accessori = riduzione superficie di scambio
 Flusso laminare

COSTO
 Medio* €€€

Canalina
Presenta una buona re-
sistenza alla pressione 
e consente una valida 
uniformità di scambio su 
tutta la superficie inte-
ressata.

Intercapedine totale
A fronte di una serie 
notevole di vantaggi ed 
in particolare di interes-
sare, l'intero fasciame 
cilindrico su richiesta, 
anche i fondi, raggiun-
gendo quindi quasi tutta 
la superficie.

Tasca bugnata
Consente una buona ca-
pacità di scambio grazie 
ad un flusso turbolento 
con la movimentazione 
di poco glicole. Per con-
tro non può interessare 
tutta la superficie. 

Tasca gonfiata
Simile alla precedente, 
presenta una minore ca-
pacità di scambio e ne-
cessita di pressione per 
la circolazione del fluido 
refrigerante.

AUTOCLAVI VERTICALI – ORIZZONTALI SOVRAPPOSTEAUTOCLAVI VERTICALI – ORIZZONTALI SOVRAPPOSTE

(D) - Autoclave in costruzione (Sirio Aliberti - Omnia Technologies).

(F, G) - Autoclavi verticali (in alto) e orizzontali (in basso).  (Sirio Aliberti- Omnia Technologies).

(E) - Schemi dei possibili posizionamenti delle 
autoclavi (Sirio Aliberti - Omnia Technologies).

(H) - Piccole autoclavi verticali con rifinitura esterna di lamierino 
inox (Sirio Aliberti - Omnia Technologies).
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