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U Hrvatskoj je bagvarstvo kao zanat na izdisaju. Unatog€ idealnoj sirovini koju nase
podneblje posjeduje za proizvodnju takvih proizvoda, domaci investitori nisu
zainteresirani za ovakve proizvodne pothvate. Uz stoljetnu hrvatsku tradiciju
proizvodnje vina u korak je uvijek islo i bacvarstvo. Mali fond domace literature koja se
bavi samim procesom izrade bagava za vino govori 0 nedovoljnoj obradenosti te teme.
Cilj ovog rada je istraziti na¢ine industrijske proizvodnje i zanatske izrade badvi, te
prikazati tehnolo$ki proces industrijske proizvodnje hrastovih baava na temelju
dostupne literature.
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1. UVOD

Bacvarstvo je tradicijski obrt proizvodnje baCava i usko je vezano uz proizvodnju
alkoholnih pi¢a, najviSe vina i viskija. Hrvatska tradicija vinarstva i ba¢varstva seze jo$ u daleku
povijest, no u danasnje je vrijeme vrlo teSko pronaéi poduzetnike koji se bave proizvodnjom
bacava. lako je nase podneblje bogato kvalitethom sirovinom za samu proizvodnju ba¢ava i vina,
domaca literatura nije iSla u korak s razvojem navedenog zanatstva. U ovome ¢&e radu biti
prikazan tehnoloski proces proizvodnje hrastovih batava koje se upotrebljavaju za dozrijevanje
vina kroz razlike izmedu zanatskog i industrijskog procesa.

Gotovo svi proizvodi od drva imaju sliCan zadatak, a to je “obaviti” nekakvu vrstu
mehanicke funkcije. Ovdje se pogotovo misli na upotrebu drva u gradevinarstvu i proizvodnji
namjestaja, jer je u tim podrucjima upotreba drva najzastupljenija. Medutim, drvo se rabi i u
drugim industrijskim granama, poput prehrambene industrije, a u njoj se nalazi i drvena bacva.
Bacva za vino je jedinstvena vrsta proizvoda od drva koja svojom kemijskom strukturom izravno
utjeCe na kvalitetu proizvoda kojega konzumiramo i znatno mu podize cijenu. Kada govorimo da
bacCve izravno utjeCu na vino, to mozemo i jednostavno potvrditi koriStenjem svojih osjetila. Drvo
utjeCe na boju, miris i okus vina, daju¢i mu Zeljene i prepoznatljive karakteristike. Kod definiranja
utjecaja drva na miris vina, ne postoji bolji ili I0Siji miris, ve¢ jednostavno razli€it (prema Gracin,
L., citirano u: Luci¢, 2017). Jedna od najbitnijih karakteristika barrique bacava nastaje zbog dijela
procesa izrade kojeg nazivamo paljenje. Ono je zasluzno za pozitivne karakteristike koje vino
poprima dozrijevajuci u hrastovoj baévi. Tako proizvedena ba¢va nam pokazuje vrlo zanimljiv
sluaj u kojem nekakva vrsta proizvoda od drva ima izravan utjecaj na proizvod namijenjen
ljudskoj konzumaciji (Humphries et al., 1992).

Postoji nekoliko standardnih vrsta drvenih bacvi za vino. Neke od njih su Demi-Barrique,
Demi-Muid, Bordeaux, Burgundy i Puncheon. One se razlikuju po obliku, volumenu i procesu
obrade. Demi-Muid je bagva najveceg volumena (600 lit.), dok je Bordeaux badva najmanjeg
volumena od navedenih (225 lit.).

Ovu temu ¢e se obraditi kroz proces proizvodnje barrique (€it. barik) bacve, znane i kao
bordoski barik (Bordeaux barrique). Taj naziv nam, osim o vrsti obrade, govori 0 njenom obliku i
standardnim veli¢inama, od kojih je najzastupljenija badva od 225t+2 litara. Postoje dva
standardna oblika bordoSkog barika: Bordeaux Chauteaux i Bordeaux Export (masivnija badva,
uglavnom za transport) (slika 1.). SpecifiCnost barrique bacve je to Sto se njezina unutrasnjost
dodatno obraduje paljenjem koje utjeCe na boju, miris i okus vina. Standardne dimenzije
bordoskog barika su (£ 1 cm): promjer trbuha 70 cm, promjer vrha/dna 57 cm i visina 94 cm.
Standardna debljina duzica od kojih je plast badve sastavljen jesu 22 mm za Chateaux i 27 mm

za Export. Takva prazna bacva tezi oko 45 kilograma (Margalit, 2012). U radu ce se usredotociti
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na izradu Chateaux bacve, koja se koristi za dozrijevanje kvalitetnih domacih crnih vina kao sto

su Merlot, Cabernet sauvignon, Cabernet franc, Pinot crni i Plavac mali.
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Slika 1. Standardni tipovi bordo$kog barika
Izvor: Margalit, 2012.
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2. BACVARSTVO | SIROVINA ZA PROIZVODNJU

2.1. Bacvarstvo kroz povijest

Bacdvarstvo, kao jedna od najstarijin ljudskih djelatnosti obrade drva s tisucljetnom
tradicijom, seze jo$ u 2600 g. pr. Kr. (Kilby, 2004), a prve bacve otkrivene u Europi datiraju jos iz
Zeljeznog doba. Potpuno zatvorene bacve spominju se tek oko 900-800 g. pr. Kr. lako je danas
usko vezano za proizvodnju vina i alkoholnih pi¢a, drveno posude koje su izradivali bacvari imalo
je svakojaku primjenu — od proizvodnje, transporta i skladidtenja hrane, do sazrijevanja i
skladistenja razli¢itih vrsta alkoholnih pi¢a. O kvaliteti i EvrstoCi jedne drvene bacdve govori nam
primjer ameri¢kog bacvara Carlislea Grahama (slika 2.), koji se prvi u povijesti uspjesno spustio
niz slapove Niagare, i to u drvenoj bacdvi koju je izradio sam. U dana$nje vrijeme su drvene bacve
ostale nezamjenjivi dio posuda za proizvodnju alkoholnih pi¢a zbog svojih jedinstvenih
karakteristika kojima utjeCu na kvalitetu proizvoda. U proslosti su ljudi smatrali da paljenje bacve
negativno utjeCe na svojstva vina i samog drva, te su zalijevali drvo kiselom vodom i luzinom kako
bi neutralizirali jak okus tanina koje drvo daje vinu. Danas znamo da paljenjem bacava utjeCemo
na svojstva i arome koje bacva daje vinu. lako je u danasnje vrijeme vecéa upotreba posuda od
nehrdajuceg zeljeza (inoks-Celik, inox, franc. inoxydable) nego drvenih batava za dozrijevanje

bijelih vina, dozrijevanje u bacvama je i dalje neophodno za dobivanje kvalitetnih crna vina.

Slika 2. Carlisle Graham, bacvar iz SAD-a
(godine 1886. spustio se niz slapove Nijagare u bacvi sa slike, prvi puta u povijesti)

Izvor: Web 1
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Kao jeftinija zamjena za postizanje specifiCnih aroma koje drvena bacva daje vinu ¢esto
se koriste razli€ite alternative. Vino odlezano u posudu od nehrdajuceg €elika ne dobiva boju niti
aromu koje drvo daje vinu. Proizvodaci esto Zele neke pozitivne karakteristike hrastovih bacava
u svom vinu bez samog koriStenja drvene bacve, pa se koriste alternativnim rjeSenjima. To je iz
razloga to je nabava i odrzavanje bacava naspram odrzavanja posuda od nehrdajuceg Celika
vrlo skupo. Alternative koje vinari mogu koristiti u takvim slu€ajevima su manji elementi, Cips,
kugle, segmenti i aditivi od hrastovine koji se dodaju u ba¢vu od nehrdajuéeg Eelika prilikom
punjenja vinom. lako mogu djelomi¢no zadovoljiti zahtjeve za postizanjem bolje boje i arome, niti
jedna od alternativa ne moze u potpunosti zamijeniti odlezavanje vina u hrastovoj bacvi.

Na slici 3. prikazani su neki od alata koje su prije koristili bacvari (Kilby, 2004).

— >

Slika 3. Osnovni ruéni alat bacvara
(A — noZ za dubljenje, B — posuda za paljenje vatre unutar bacve, C — sjekira Siro¢ka (bradva), D — noZ za ravne
plohe (drawknife), E — sjekira, F i G — ¢ekiCi i klin za navlacenje obruca)

Izvor: Kilby, 2004

Duzica se prvo grubo oblikuje sjekirom (slika 3.E). Njome se odstranjuju plosni kutovi kako
bi se u grubo stvorio oblik duzice, koja je Sira na sredini a uza na krajevima. Nakon §to je odlu¢eno
koja ¢e strana duzice biti vanjska a koja unutradnja, vanjska strana se blanja noZzem za ravne
plohe (slika 3.D). Nozem za dubljenje (reg. pintarski strugac, maklja, obruc¢njak) (slika 3.A), se
zatim izdubljuje unutradnja strana duzice. Bradvom ili Siro¢kom (slika 3.C), €iji je rezni brid okomit,
a ne paralelan s drSkom, rade se kosine na unutarnjim bridovima duzice (na uzim stranama
duzice). Ceki¢ima i klinom (slika 3.F, G) obavlja se navladenje obruéa na duZice sloZene unutar
prvog radnog obru¢a, uz pomoc¢ posude za paljenje vatre (slika 3.B) koja se stavlja u centar

bacve. U njoj se pali vatra manjim komadima drva koji su nastali kao otpad u procesu obrade.
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2.2. Izbor sirovine

Uvjeti koje sirovina za izradu baéve za vino mora zadovoljiti su:

mehanicki faktori (visoka ¢vrstoca, relativno laka obradivost)

veliki standardni promijeri trupaca kako bi proizvodnja bila ekonomski opravdana

1
2
3. ravna sirovina sa §to manje greSaka (pogotovo kvrga)
4. fleksibilnost materijala (radi lak$eg oblikovanja)

5

mala koli€ina nepozeljnih ekstraktivnih tvari koje drvo moze prenijeti vinu

U proslosti su se bacve izradivale od kestena i hrasta.

Slika 4. Hrast kitnjak (Quercus petrea L.)
Izvor: Web 2

U svijetu postoji preko 600 razli¢itin vrsta hrasta. U Europi prirodno raste oko 25 razlicitin
vrsta, dok ih u Hrvatskoj raste 14. Za izradu bacava se najcesSce koristi francuska hrastovina, no
zbog sve manje dostupnosti te sirovine bacvari koriste ameri¢ku hrastovinu i druge europske vrste
hrastovine (Tao et al., 2013). Razlika izmedu europske i americ¢ke hrastovine je u tome $to
ameri¢ka hrastovina ima puno vise tila u trahejama (elementi koji sprieCavaju provodnju vode).
Hrvatska hrastovina se pokazala kao jedna od najboljih sirovina za izradu ba¢ava za vino u svijetu
zbog svojih dobrih svojstava koja su neophodna za dozrijevanje vina (Herjavec, 2002). Za izradu
baava mogu se koristiti hrast luznjak (Quercus robur L.) ili hrast kitnjak (Quercus petrea L.) (slika
4.), ali je ipak vecéa upotreba hrasta kitnjaka (Humpharies et al., 1992). Hrast je porozne strukture

$to je najbitnija karakteristika koja utjeCe na dozrijevanje (oksidaciju) vina (Feuillat i Keller, 1997).
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Plinovi se mogu kretati kroz traheje hrasta, te tako dolazi do optimalne oksidacije i vrenja u vinu.
Traheje su provodni staniCni elementi zivog stabla koji sluze za provodenje vode od korijena
prema krosnji kroz ksilem (slika 5.). Sastavlene su od manjih Clanaka koji se protezu
longitudinalno kroz drvo, a stjenka im je lignificirana. Cvrsta lignificirana stjenka stanica ostaje
nakon njezine smrti, te je tocno taj element stani¢ne grade hrasta najvazniji za njegovu upotrebu
u dozrijevanju vina. Prevelika koli¢ina dostupnog kisika moze negativno utjecati na dozrijevanje
vina tako da se sok od grozda (most) ukiseli, a premala koli¢ina kisika nece potaknuti potrebno

vrenje kako bi se sok od grozda pretvorio u vino.

Slika 5. Hrastovina pod SEM elektronskim mikroskopom
(prikaz traheja hrasta pod povecanjem od 110 puta)

Izvor: Web 3

Hrastova porozna struktura i njegove mnogobrojne traheje odgovaraju potrebnom
kapacitetu izmjene plinova tijekom dozrijevanja vina. Postoji i negativna strana porozne strukture
hrasta, a to je Sto dio vina upije drvo, a dio ,ishlapi“ kroz njegove pore (,vino koje su popili andeli“),
te se svaka bava mora s vremenom nadopunjavati s joS vina. Koli€ina vina koja se gubi ovisi o
podrumskim uvjetima, a procijenjeno je da je to 2-6 % (4-12 litara) na godi$njoj razini (Margalit,
2012). Osim pozitivnih karakteristika hrastove stani¢ne strukture, imamo i pozitivne karakteristike
hrastovog kemijskog sastava §to nam daju njegovi tanini i vanilin (Spillman et al., 1997). Kemijski
sastav hrasta ovisi o podrucju iz kojeg dolazi i uvjetima na tom podrucju (Miller, et al., 1992).

Tanini su ili treslovine su prirodni organski spojevi, tj. esteri aromatskih hidrokarboksilnih
kiselina s viSevalentnim alkoholima ili Se¢erima. Imaju gorki i trpki okus i daju tamnu boju vinu.
Prilikom izrade vina moZemo ih naci u hrastovom drvu od kojeg je bac¢va izradena, te u pokoZzici,
sjemenkama i petelikama grozda. Njihova funkcija je vezanje i razdvajanje proteina (Krebielh,
2018). Vanilini su fenolni spojevi visokomolekularnog polimera lignina u drvu koji se vezu s etilnim
i metilnim alkoholom u hlapive fenole (etilvanilat i metlivanilat). Oni pridonose aromi vina i daju joj

aromu koja podsjec¢a na vaniliju (plod bilike Vanillia planifolia L.).
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2.3.Utjecaj sirovine i vrste obrade na vino

Mlado drvo se ne Koristi za izradu baCava za vino iz razloga Sto spoj njegovih zelenih
tanina i tanina iz crnog vina ne daje pozitivhe karakteristike koje dobra hrastova baéva daje vinu.
Drvo koje se koristi mora biti isklju€ivo zdravo i zrelo, najmanjeg promjera 45-60 cm. Kod nas se
za izradu bacava koristi hrast star 100 do 150 godina, $to odgovara navedenom najmanjem
promijeru koji se zahtjeva za izradu kvalitetne bacve, dok se u Francuskoj koriste hrastovi stari
200 do 240 godina. Kora i bjeljika se ne smiju nalaziti u sklopu drvenih duzica koje se koriste za
izradu samog plasta bacve.

Razlog iz kojeg se hrast kitnjak ¢eSce koristi za izradu baCava za vino od hrasta luznjaka
je taj Sto on ima uze godove (stanice su stisnutije nego kod luznjaka — eng. tight grain) pa se i
kemijske komponente koje se nalaze u njemu sporije oslobadaju. Relativho je mekan i ima puno
aromaticnih (ekstraktivnih) tvari. Hrast luznjak se koristi riede iz razloga $to visoke koli¢ine tanina
daju gorak okus pi¢ima, ali nalazi svoju prednost prilikom dozrijevanja konjaka i vinskih sorti
Chardonnay.

Drvena baéva ¢e svoj Zivotni ciklus proizvoda odradivati u podrumskim uvjetima.
Podrumski uvjeti se razlikuju za odredene vrste vina, ali se pod tim nazivom misli na hladan i
mracan prostor, temperature zraka od +2 °C do +18 °C, i vlage u zraku koja bi trebala biti izmedu
70 % i 85 % (prema Gracin, L., citirano u: Luci¢, 2017). Takvi prostori su u danasnje vrijeme
klimatizirani kako bi bila bolja kontrola tih uvjeta. Uz to Sto je vanjski dio plasta bacve izlozen
takvim uvjetima, ne zasticeno drvo unutrasnje strane plasta je u izravhom kontaktu s tekuc¢inom
(vinom). Takvi uvjeti nepovoljno djeluju na drvo i to je najveci razlog zasto se bacve moraju svake
godine redovito odrzavati. Jednu bacve se preporuca koristiti Cetiri godine (najvise pet godina). U
podrumskim uvjetima odvijaju se esterifikacija (reakcija izmedu kiselina i alkohola), ekstrakcije
vanilina i tanina iz drva, i oksidacija. Ti procesi ovise o starosti bacve, a mogu se regulirati
koristenjem odredenih debljina i duzina duzica za izradu bacve.

Veli€ina i oblik badve takoder mogu imati utjecaj na oksidaciju i prijenos aroma s drva na
vino. To je iz razloga &to ba¢va od 500 litara ima 33 % manji povrSinski kontakt s vinom nego $to
ga ima bacva od 225 litara. Isto tako, veée bacdve imaju deblje duzne elemente, §to utjeCe na
permeabilnost, ali daje vinu bolju izolaciju i stabilnije uvijete.

Takoder, Sto je vino bogatije suhom tvari (pogotovo taninima) iz grozda, utjecaj drva na
vino je manje zamjetan. 1z tog se razloga drvene baCve u danasnje vrijeme CeSce koriste za
dozrijevanje crnih vina. Ona su puno bogatija suhom tvari nego bijela vina, pa je s time aroma
koju ono dobiva od drva blaza nego Sto bi to bilo kod bijelih vina u istim uvjetima.

Koridtenje Ciste vode u procesu obrade i odrzavanja drvene bacve je kljuéno. Drvo je
porozan materijal i u doticaju s oneciS¢enom vodom dolazi do prodiranja svih necistoca koje takva

voda sadrzi u drvo. Moze doci i do razvoja nepozeljnih bakterija ili gljiva koje su prenesene vodom.
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Gradska voda je Cesto puna klora. On se moze odstraniti filtriranjem vode kroz karbonski ili neki
drugi filter. Kod vode koja sadrzi puno Zeljeza i necistoéa koristi se nekoliko razli€itih filtera. To
moze biti filter od kalijevog permanganta (KMnOya) ili nekakve druge metode ionske izmjene (***,

1995). Vazno je pratiti Cisto¢u vode i primjereno postupati kako ne bi doSlo do nezeljenih utjecaja.
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3. TEHNOLOGIJA IZRADE DRVENIH BACAVA

U zanatskim obrtima se vecina procesa proizvodnje drvene badve obavlja ru¢no uz alat i
primjenu nekih strojeva. Industrijska proizvodnja je u visoko razvijenim sredinama dosegnula
takve razine da je vecina procesa u potpunosti automatizirana. Transport unutar pogona obavlja
se putem valj¢anih transportera ili drugih vrsta mehanickih prenosila, a badvama manipuliraju
racunalom upravljani roboti. U nasem podneblju je ¢eS¢e samo dio procesa automatiziran, dok
se dio i dalje obavlja ruc¢no.

U samoj izradi drvene ba&ve za vino rijetko ¢e se naici na upotrebu adheziva. Razlog tomu
je taj to adheziv moze lako doci u kontakt s vinom, $to bi moglo dovesti do otapanja samog ljepila
u vinu ili razvoja nepovoljnih kemijskih spojeva potencijalno opasnih za ljudsku konzumaciju.

Cepovi i metalni obruéi su jedini dijelovi baéve koji se u danasnje vrijeme ne izraduju od
drva. O metalnim obrucima éemo viSe govoriti u poglavlju 3.8. (“lzrada metalnih obru¢a”). Postoji
nekoliko razli€itih vrsta materijala za Cepove koje badvari koriste. Danas je veca upotreba
sintetickih ¢epova napravljenih od gume ili silikona koji se koristi za prehrambene proizvode (kako
bi se osigurala nepropusnost), dok su se prije Cesto koristili drveni ¢epovi. Drveni ¢epovi nisu
dimenzijski stabilni i moralo bi ih se &esto mijenjati kako bi se osigurala nepropusnost bacve. U
dana$nje vrijeme, obrti i industrijska postrojenja naru€uju ve¢ gotove &epove od drugih

proizvodaca specijaliziranih za takve vrste proizvoda.

Kosina

Oznake
proizvodaca

Glava baéve

Ceoni obrué

Quarter
obrué
Zakovica
Francuski
obrué

Obrué
Duzica trbuha
Spojno mjesto
duzica
Rupa za ¢ep
Trbuh bacve
Cep ———— (najsiri dio baéve)

(bijeli silikon)

Slika 6. Dijelovi drvene bacve za vino
Izvor: Web 4
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3.1.0brada trupaca

Proces izrade elemenata zapocinje uzduznim cijepanjem hrastovog trupca, te krojenjem
elemenata na pilama. DuZice se cijepaju kako bi se izbjeglo presijecanje drvnih trakova.
Cijepanjem se puno veéi postotak tih drvnih trakova razdvaja, dok bi se prilikom piljenja
presijecala. Presijecanje trakova je nepovoljno iz razloga §to bi vino kroz njihove otvore moglo
polako istjecati. U duzici debeloj 20 do 25 mm nema drvnih trakova koji se protezu od unutarnje
do vanjske strane duzice (Vivas, 2005). Cijepanje duznih elemenata batve obavezno je kod
koriStenja europskih hrastova kako bi se osigurala §to bolja nepropusnost bacve, dok se americki
hrast moze i piliti. Trupac se prvo pili na komade duzine od oko 95 cm. Zatim se cijepa
longitudinalno, na Cetvrtine. Elementi se kroje na standardne dimenzije s odredenom nadmjerom.
Pri izradi elemenata iz trupca pazi se na orijentaciju godova u duzicama kako ne bi kasnije doSlo
do nenadanog izlijevanja vina iz bacve, tj. probijanja godova i curenja. Takav polozaj drvnih
trakova povoljno utje€e na savijanje drva prilikom njegovog zagrijavanja (Margalit, 2012). Sve
duzice u baCvama mogu biti istih Sirina (osim vrenjace koja je standardno Sira od ostalih duzica),
no plast baéve se ipak ¢eSce slaze iz dvije ili tri razliite Sirine duzica. Pri koridtenju nekoliko
razli¢itih Sirina duzica dobivaju se malo vece iskoristenje trupaca. Od jednog hrastovog trupca
(bez kore i bjeljike), starog 80-120 godina, moze se napraviti samo dvije kvalitetne ba¢ve za vino
od 225 litara. Na slici 7. je prikazan poloZaj duzZica na popreénom presjeku trupca. MozZe se

primijetiti relativno malo iskoridtenje trupca.

kasno drvo

SRR
R

W X
N
TR
R

N
IR

X
X

Slika 7. Makroskopske karakteristike poprec¢nog presjeka trupca i pozicija duzica u trupcu
Izvor: Kilby, 2004
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3.2.Susenje elemenata

Sadrzaj vode kod trupaca je Cesto preko 50 % $to je previsoka vrijednost za izradu bacve.
Optimalni sadrzaj vode elemenata za poCetak izrade bacve je 16—18 %. |z tog razloga se elementi
dobiveni iz trupaca moraju susiti. Iskrojeni elementi slazu se u slozajeve, na palete. Palete se
slazu na otvoreni prostor predviden za suSenje elemenata i ondje se suse 2-3 godine (slika 8.).
Moraju biti izloZzene utjecajima atmosferilija jer se na taj nacin ispire visak tanina iz elemenata.
Koli¢ina tanina je prevelika u sirovom drvu i koriStenje takvog drva bi imalo negativan utjecaj na
aromu vina. lzlozenost drvenih elemenata kiSi, snijegu, suncu, vjetru i velikom rasponu
temperatura u vremenskom razdoblju od najmanje 25 mjeseci ostavlja dovoljno tanina u drvu da
bi on imao povoljan utjecaj na svojstva vina. SuSenje u modernim automatiziranim susionicama
imalo bi nepovoljan utjecaj na vino jer nije dovoljno samo ukloniti dio vode iz drva. Prirodni proces
susenja je jeftiniji u vidu potroSnje energije, ali dugo traje, Sto zahtjeva planiranje pocetka
proizvodnje dvije godine unaprijed. lako ne nalazi svoju primjenu kod suSenja duZica koje se
koriste za izradu bacve za vino, suSionice se koriste za susenje elemenata od kojih se izraduju

bacéve za viski.

ST o

Slika 8. SloZaj prilikom susenja duZica na prirodnim uvjetima
lzvor: Web 5
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3.3.lzrada i oblikovanje duzica

Prije su se duZice oblikovale uz pomo¢ ruénih alata, kao $to je prikazano na slici 9. Neki
od osnovnih alata koje bacCvar koristi u ovim procesima su sjekire, strugaci, dlijeta, rucne
blanjalice, ru€ni alat za stezanje (mengele) i radna klupa na kojoj moze lakSe oblikovati duzice.
Cak se na radnu klupu nanosilo ulje od lanenog sjemena kako bi se smanijilo trenje izmedu
obratka i klupe i tako minimalizirala mehanicka oste¢enja (Kilby, 2004). Proces izrade se odvija
tako da se prvo sjekirom obraduje unutradnja ploha duzice u bacvi (slika 9.1), pa se zatim brid
izmedu boc¢nih i unutradnje plohe reze kako bi nastali kut odgovarao zavrSnom promjeru
sastavljene bacve (slika 9.2). Bo&ne strane duzica se sjekirom longitudinalno oblikuju u parabolu,
tako da je Sirina na sredini duzice veca od Sirine na krajevima, koji su jednaki (Slika 9.3). PloSne
strane duzica obraduju se struga¢em ili ruénom blanjalicom kako bi se ugrubo skinule necisto¢e
s povrsinskim slojem drva i kako bi se veée neravnine ujednacile (Slika 9.4, 5). Bo¢ne plohe se

takoder mogu obraditi na stolnoj blanjalici ili glodalici (Slika 9.6).

Slika 9. Princip oblikovanja duZica ru¢nim alatom
Izvor: Web 6

Nakon susenja s elemenata se strojnim blanjanjem skida vanjski sloj drva, kojeg su
vremenski uvjeti ostetili prilikom suSenja. Zatim se elementi kroje na kona¢ne dimenzije. U

zanatstvu se za prikrac¢ivanje duzica na konacnu duljinu koristi stolarska traCna pila, a u
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industrijskom pogonu se za to Cesto koriste dvolisne kruzne pile s moguénosti reguliranja razmaka
izmedu listova. Udaljenost listova pile odredena je duzinom duzica. U ovom djelu obrade odreduje
se koja ¢e strana duZice biti lice, a koja nali€je. Za lice se najéeS¢e uzima strana koja se nalazi
blize srcu ili ona strana s manje greSaka. DuZzice se zatim oblikuju na konacnu debljinu strojnom
blanjalicom s dvije glave, regulacijom udaljenosti izmedu alatnih glava. PloSne strane se u istom
prolazu, profiliranim nozevima na glavama, oblikuju na odredeni radijus. Bo¢ne strane duzica
(sljubnice) se obraduju glodalom. Alat glodala se nalazi pod odredenim kutom koji odgovara kutu
potrebnom za oblikovanje bacve odredenog radijusa. Takoder, u istom prolazu, glodala po duZini
oblikuju boéne strane duZica u parabolu. Radijus te parabole mora odgovarati konachom radijusu
gornjeg i donjeg otvora i konacnom srednjem promjeru bacve. Neke od tih operacija mogu se
izvoditi i na CNC stroju (krojenje, ploSno glodanje, bo¢no glodanje).

Slika 10. Model (Sablona) za provjeru toc¢nosti obrade duZica
Izvor: Marsi¢, 2009.

Kut sljubnice i razlika Sirine duZica na sredini i na krajevima provjerava se modelom
(S8ablonom) prikazanom na slici 10. O izvedbi obrade bo¢nih strana duzica ovisi nepropusnost
bacdve.

U danasnjim, modernim, industrijskim pogonima za proizvodnju bacava mozemo naiéi na

nekoliko vrsta strojeva.

Slika 11. Automatska blanjalica za duzice (a), CNC za obradu bocnih ploha duzica (b)
Izvor: Web 7
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Na slici 11. prikazani su strojevi za obradu ploSnih i boc¢nih stranica duzica. Na slici 11.a
nalazi se automatska blanjalica za duzice kojom se plosSne plohe oblikuju konveksno i konkavno,
s mogucim dubljenjem unutarnje ploSne plohe izmedu gornje i donje plohe duZice, kao &to je
prikazano na slici 9.1. Na slici 11.b nalazi se CNC stroj kojim se obraduju bo¢ne strane duzica i

elemenata za izradu glava bacve.

Slika 12. Automatska linija - blanjalica i stroj za obradu boc¢nih ploha duzica
Izvor: Web 7

Slika 12. prikazuje automatiziranu CNC liniju u kojoj su prethodno navedeni strojevi za
obradu plosnih i boénih ploha sastavljeni u jednu proizvodnu cjelinu. Koristi se u visoko
automatiziranim industrijskim pogonima velikih kapaciteta. Desno se nalazi mjesto ulaza obratka
u navedenu liniju. Proces zapocinje s dvije kruzne pile koje kroje duZice na konacnu duljinu (slika
12.1). Zatim se ploSne strane duzica obraduju na dvostranoj blanjalici s gornjom glavom koja je
profilirana tako da joj daje konveksni oblik (unutarnja strana bacve) i donjom koja daje konkavni
oblik (vanjska strana bacve) (slika 12.2). Nakon toga se na duzici obraduju ploSne plohe glodalima
u dvije linije i time zavr8ava proces oblikovanja duzica (slika 12.3).
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3.4.0blikovanje plasta bacve

DuZice se boc¢no slaZu jedna uz drugu unutar ¢eonog obruca. Ta se radnja obavlja ru¢no
ili uz pomo¢ ruéno upravljanih strojeva (Cekici i preSe koje navlaCe metalne obruce). Kada se to
izvodi ru¢no, prva duzica se stezaljkom privremeno pri€vrséuje za ¢eoni obruc kako bi se olak$alo
slaganje ostalih duZica unutar obruéa (slika 13.1). Ceoni obrug je privremen, i on se kasnije u
obradi zamijeni novim, finalnim obru¢em. Ako se za plast bacve koristi nekoliko razliitih Sirina
duzica, one se slazu naizmjeni¢no, od Sirih prema uzima. Takoder, kvalitetnije duzice se stavljaju
nasuprot vrenjaci. Vrenjaca je (naj)Sira duzica u kojoj se kasnije busi provrt za Cep. Nakon $to se
sve duzice poslazu unutar ¢eonog obruc€a, navlaci se drugi privremeni obru¢ (slika 13.2). On se
dodatno nabija na mjesto uz pomo¢ gumenog Ceki¢a (ru¢no) ili strojno, &ekicem i preSom. | u
danasnje vrijeme je teSko (no ne i nemoguce) zamijeniti ljudsku preciznost prilikom procesa
slaganja plasta baCve. To rade obucavani radnici koji su sposobni samostalno procijeniti
redoslijed slaganja duZica prema njihovoj kvaliteti. Kao &to ni jedna daska iz istog stabla nije
identi€na, tako je i svaka baéva unikatna i svakoj bacvi treba pristupiti zasebno prilikom izrade.

Slika 13. Oblikovanje plasta bacve
Izvor: Web 8
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Nakon navladenja prva dva obruca, plast bacve se navlazuje toplom vodom izvana, te je
se postavlja oko lozista (izvora otvorene vatre) (slika 14.), tako da je kraj na kojem se nalazi ¢eoni
obru¢ dalje od tla. Temperatura otvorenog plamena vatre je izmedu 170 °C i 230 °C. Za paljenje
i odrzavanje tog plamena Cesto se koriste otpadni ostatci hrastovine nastali prilikom obrade
elemenata jer se tako daje odredena aroma paljenoj povrSini. Prethodnim zagrijavanjem
omogucava se da se duzice saviju. Oko donje strane bacve navlai se metalno uze, koje je
spojeno na vitlo koje se polako zateze kroz odredeno vrijeme kako bi se duZice savile u konacan
oblik (slika 13.4). Kada se duzice savinu do odredenog stupnja, na sredinu bacve se navlaci
slijedec¢i obru¢ kako bi se smanjila moguénost loma duzica prilikom savijanja (slika 13.5). Kada
se duZice u potpunosti bo¢no sljube i kada baéva poprimi svoj kona¢an oblik, navlace se preostali
privremeni obruci. Oni se takoder navlace ru¢no, a najcesce ih je ukupno Sest po bacvi. Nakon
Sto bacva poprimi svoj konacan oblik i svi privremeni obru€i su navuceni, jo§ se neko vrijeme
ostavlja na otvorenom plamenu (oko 30 minuta), kako bi u potpunosti otklonili zaostala naprezanja

u drvenim elementima.

Slika 14. Unutrasnjost bacve i loziste prilikom oblikovanja plasta
Izvor: Web 9

Ovaj se dio procesa, umjesto vitlom i Celi€nim uzetom, moze obavljati i pomocu stroja
prikazanog na slici 15. Na postolju stroja nalazi se osam Zutih stezaljki koje se primiéu pomocu
hidro-mehanickog pogona i dva hidrauli¢ka cilindra. Najveci promjer izmedu stezaljki je 1200 mm,
a to je kada su one u pocetnoj poziciji kao Sto je prikazano na slici. Najmanji promjer izmedu
stezaljki, tj. najmanji konacni promjer bacve je 550 mm. U srediStu se nalazi rupa kroz koju se
umece loziste, te se stezaljke primi€u malo po malo kako ne bi doSlo do iznenadnog pucanja
duzica. Strojem se moze upravljati ru¢no ili programibilnim logi¢kim kontrolerom (industrijskim

raCunalom).
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Slika 15. Stroj za oblikovanje plasta bacve
lzvor: Web 10

Plast se moze oblikovati i na drugacije nacine. On moze postati fleksibilniji tako $to se pari
vodenom parom (slika 13.3). Danas je parenje u industriji visoko automatizirani proces (slika 16.).
Duzice se mogu lakSe deformirati i saviti, ali im se tako povecava sadrzaj vode $to utjeCe na

vrijeme trajanja daljnje obrade.

Slika 16. Parenje plasta bacve prije navladenja drugog obruca
Izvor: Web 11
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3.5. Paljenje plasta bacve

Paljenje plasta je najbitniji dio oblikovanja i izrade hrastove bacve za vino. Intenzitet i
trajanje paljenja na otvorenoj vatri utje€e na arome i okuse koje ¢e bacva dati vinu. To se naziva
stupnjem paljenosti. Stupanj paljenosti se ne moze potpuno to¢no odrediti zbog mnogih Cinitelja
koji neposredno utjeCu na sam proces paljenja (Towey i Waterhouse, 1996), pa se uzimaju
odredeni rasponi vrijednosti. Te se vrijednosti mjere u milimetrima koji ozna€avaju dubinu crne,
pouglienjene povrSine duzica. Prema podacima prikazanim u tablici 1. mozemo klasificirati
stupanj paljenosti ba¢ve prema odredenom trajanju paljenja na odredenoj temperaturi.

Stupanj paljenosti bac¢ve:

- lagano paljena bacva, LT (eng. light toast): 0 - 3 mm

- srednje paljena ba¢va, MT (eng. medium toast): 2 - 4 mm

- jako paljena bac¢va, HT (eng. heavy toast): 5- 9 mm

Tablica 1. Stupanj paljenosti bacve prema vremenskom trajanju i temperaturi vatre

Izvor: prema Gracin, L., citirano u: Luci¢, 2017

vrieme vrijeme vrieme
(min) temperatura (°C) (min) temperatura (°C) (min) temperatura (°C)

5 124 5 120 5 120

10 123 10 125 10 125
15 130 15 125 15 125
20 130 20 135 20 135
25 150 25 150

30 150 30 150

35 160

40 170

Jos jedan razlog zbog Cega se bacve pale jest uklanjanje zaostalih naprezanja i kako bi
se time smanjila moguénost pucanja slabijih duzica (Margalit, 2012).

Arome koje se oslobadaju paljenjem bacve mogu biti arome zacina (cimet, klinciéi, anis,
kokos, indijski orasci¢), dimne note (pe€eno meso, slanina, przeni Secer), sjemenke (ljesnjak,
orah, badem), przene note (kava, bucine sjemenke, suncokret, kokice, slani Stapici, przeni Secer),
kremaste note (vanilija, mlijeko, maslac, krema od ljeSnjaka) i slatke note (smedi Secer, punc,
Cokolada, karamela, med). Aroma vanilije dobije se tako Sto se celuloza i furan karameliziraju
prilikom paljenja (Clarke, Bakker, 2009). Kod srednjeg paljenja (MT) dolazi do oslobadanja
najboljih aroma. Jako paljene bacve imaju arome dima i zacina, srednje paljene imaju aromu
kave, dima i vanilije, a lagano paljene imaju arome dima i vanilije. Kod lagano paljene bacve moze

se primijetiti znatniji utjecaj tanina nego kod jako paljene bacve. To je vrlo bitno jer ¢e se stupan;

Robin Kalogjera Tehnologija izrade hrastovih bacava za vino, zavrsni rad



3. TEHNOLOGIJA IZRADE DRVENIH BACAVA 19

paljenja prilagodavati zahtjevima kupaca. Na slici 17. prikazan je utjecaj laganog i srednjeg
paljenja na aromu Sauvignon i Chardonnay bijelih vina.

FRUIT FRUIT

OAK FLAVOUR DURATION [ OAK OAK FLAVOUR DURATION OAK

BITTERNES ~, BIWERNESS\_&“

AOASTED ROASTED

HAZELNUT HAZELNUT RAW OAK

a) sorta Suvignon b) sorta Chardonnay

Slika 17. Utjecaj laganog (plavo) i srednjeg (crveno) paljenja na aromu vina

Izvor: Herjavec et al., 2005.

Paljenje se mozZe obavljati na stroju za paljenje unutrasnjosti bacve koji je prikazan na slici
18. To je jo$ jedan u nizu strojeva specijaliziranih za baévarstvo proizvedenih od strane tvrtke
Cooper Machine Company Inc. BaCva se oslanja na metalne vodilice, dok se uz pomo¢ Cetiri
kotacCa rotira oko svoje osi i izvora vatre. Izvor vatre je metalna cijev paralelna s plastem bacve
koja se nalazi u samom centru bacve postavljene na ovaj stroj (na slici 18. je to dio omotan u
prozirnu elasti¢nu foliju). Vatra se, za razliku od paljenja oko lozista, dobiva prirodnim plinom ili
propanom. Intenzitet i trajanje paljenja bacve moZe se unaprijed programirati, a jainu vatre i
dotok plina i kisika moze se regulirati ruéno. Bacva se mora rotirati kako bi paljenje u unutrasnjosti

plasta bilo Sto ujednacenije.

Slika 18. Stroj za paljenje unutrasnjosti bacve
lzvor: Web 10
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Bacva se polijeze i u nju se ulijeva nekoliko litara iste vode. Okrece se dok joj unutradnjost
ne bude u potpunosti namocCena, a viSak vode se izlije. Tako se ispiru slobodne Cestice s
unutrasnjosti plasta bacve.

Glave bacve takoder se mogu obraditi paljenjem, ali i ne moraju. U visoko automatiziranim
pogonima to se izvodi na strojevima s transporterom. Na transporter (Cesto lan€ani) koji je u
neprekidnom pokretu slazu se glave bacve, te ih se prolaskom kroz stroj pali samo na jednoj
strani (unutrasnjoj strani, onoj koja je u kontaktu s vinom). Takvo paljenje traje nekoliko sekundi,
sve dok glava na transporteru ne prode kroz stroj. Proces je automatiziran, a intenzitet paljenja

se moze kompjuterski programirati.

3.6.0brada plasta bacve

Slika 19. Presjek spojnog mjesta bacve i njezine glave
lzvor: Web 12

Krajevi unutrasnje strane plasta bacve obraduju se ba¢varskom makljom tako da im se
ujednaci debljina. Kruzne dodirne povrsine se blanjaju. Bacva zatim ide na automatizirani stroj s
glavama i nozevima za blanjanje krajeva plasta, i kruznom pilom za urezivanje utora (slika 20.).
Na njemu se radi i kosina na Celima duzica 10° do 15°, kako bi se smanjila moguénost pucanja
Cela prilikom manipulacije bavom. Na unutarnjem rubu Cela se radi dodatna kosina od 30°.
Nakon toga se kruznom pilom urezuje utor (b x n) s unutarnje strane plasta bacve za umetanje
glava. Udaljenost tog utora od Cela bagve jednaka je debljini duzica na &elu (slika 19). Stroj moze
manipulirati baévom uz pomo¢ vilice za podizanje bacvi, podiznog stola, stezaljki i izbacivaca
bacve, koji se pokrecu hidraulickim sustavom. Stezaljke mogu prihvatiti bacvu najveée visine

1250 mm, promjera vrha/dna od 450 do 1010 mm i promjera trbuha do 1250 mm.
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Slika 20. Stroj za automatsko urezivanje utora
lzvor: Web 7

3.7.lzrada glave bacve

vanjska

moZdanik kosina

srednji
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Slika 21. Glava bacve u popre¢nom presjeku
Izvor: Kilby, 2004.

Pod glavama bacéve smatraju se okrugle ploCe izradene od Sirinski spajanih elemenata,
koje se umecu u gornji i donji otvor baéve. Razlika izmedu gornje i donje glave bacve je ta sto se
u gornjoj kasnije busi provrt za slavinu. Glave se izraduju od kratkih elemenata koji se naj¢esc¢e
kroje iz ostalih dijelova trupca (bez bjeljike) radi boljeg iskoristenja. Elementi se nakon su$enja
blanjaju plosno i bo¢no kako bi se povrSine o istile nakon susenja, pa ih se medusobno bo¢no
spaja. Bocne plohe elemenata moraju biti precizno obradene kako bi prilikom sastavljanja u plo¢u
imale kvalitetan tupi sljub. NajCeSce se za boCno spajanje elemenata koriste drveni mozdanici
(koristenje metalnih spojnih elemenata poput ¢avala je rijetko). Provrti za mozdanike se buse na
viSevretenoj busilici. Sastavljena plo¢a se blanja kako bi joj se ujednadila debljina. Sestarom se
ucrtava kruznica zadanog promjera na ploc€u i ona se zatim kroji po ucrtanim linijama na stolarskoj
tracnoj pili. Obod se obrezuje i stanjuje kako bi odgovarao utorima napravljenima na unutrasnjosti
plasta bacve. Glava bacve se po obodu stanjuje na odgovaraju¢u debljinu glodalima s dvije glave.
Glodala su medusobno razmaknuta za Sirinu utora koji se nalazi na unutrasnjosti plasta bacve.
Taj se proces obrade moze zamijeniti obradom na CNC stroju, a mozdanici se u visoko

automatiziranim tvornicama mogu umetati pomoc¢u programiranih robota.
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3.8.1zrada metalnih obruc¢a

Bacvari su u 18. i 19. stoljecu koristili obruce izradene od drva. Naj¢eSc¢e su bili izradeni
od drva karije (Carya K.Koch), hrasta (Quercus L.) ili jasena (Fraxinus L.). Danas se u ovoj fazi
izrade govori se 0 metalnim obrucima koji se prilikom zavrdnog sastavljanja navlace na bacvu.
Privremeni obrudi koji su do trenutka zavr$nog sastavljanja bili navuc¢eni na ba¢vu se zamjenjuju
sa zavrdnim metalnim obruima. S obzirom na polozaj na badvi, dijele se na Ceone, vratne,
srednje i trbusne. Obruci se izraduju od toplo valjanih zZeljeznih traka koje dolaze u razli€itim
Sirinama i debljinama. Prije su se Koristili zastitni premazi koje je bilo potrebno obnavljati prilikom
restauracije bacve, a u danasnje vrijeme je sve ¢eSéa upotreba cin€anih obruc€a. Cin¢ane obruce
nije potrebno obnavljati s vremenom i ne mijenjaju boju drva u slu¢aju kontakta s vodom.

Dugacke zeljezne trake koje dolaze namotane "u kolutima" se prvo strojno rezu na zadanu
duzinu koja je potrebna za odredeni obru¢. Zatim se strojno buse provrti na krajevima i u njih se
umecu zakovice. Obrudi se izraduju pod mali kutom kako bi bolje pristajali zakrivljenom obliku
bacve. U zanatskoj izradi to se sve radi ru¢no (slika 22.a). U industrijskoj proizvodnji koristi se
stroj za valjanje obruCne trake i ekscentar preSe, za rezanje trake, buSenje rupa i zakivanje
zakovica. Broj zakovica po obrucu ovisi o kapacitetu baéve. Za ba¢vu od 2252 litara dovoljno je

staviti dvije zakovice po obrucu.

Slika 22. Ruéno oblikovanje metalnog obruca (a) i stroj za oblikovanje metalnih obruca (b)
Izvor: Kilby, 2004. (a), Web 7 (b)

U modernom industrijskom postrojenju koriste se strojevi za oblikovanje metalnih obruc¢a
(slika 22.b). Stroj je mobilan i njime se mogu obradivati metalne trake debljine do 5 mm i Sirine
do 100 mm.
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3.9.Zavrsno sastavljanje bacve

Prije umetanja glava i zamjene privremenih obru¢a sa stalnima, ba¢va se mora ohladiti.
To je bitno iz razloga $to se drvo za to vrijeme dodatno utegne. Kada bi se odmah navlacili zavrsni
obrudi, oni bi jednostavno olabavili ili skliznuli s bacve kada bi se drvo utegnulo.

Glave bacve se umecu ru¢no tako $to se prvo skida privremeni obru¢ pa se glava umece.
U utore za glave s unutarnje strane plasta baéve moze se nanijeti nekakva prirodna adhezivna
pasta ili parafinski vosak, kako bi se osigurala nepropusnost. S bac¢ve se uklone privremeni
obruci, a zavrdni metalni obruéi se navla€e (nabijaju) do naznacenog mjesta. U zanatstvu se to
obavlja ru¢no, kao i postavljanje privremenih obru¢a, gumenim Ceki¢em i prijenosnikom udaraca.

U industriji se navlagenje zavrsnih obruca obavlja strojno (slika 23.).

Slika 23. Strojno navlacenje obruca (a) i prikaz stroja (b)
Izvor: Web 11

U ovoj fazi izrade bacve, ispituje se njena propusnost. U zanatstvu se to radi tako da se u
bacvu ulijeva od 4 do 20 | Ciste vode i pomoéu kompresora se kroz provrt za ¢ep upuhuje zrak
pod tlakom od 1 do 2 bara. Bacva se okrece i pregledava. Da se ba¢va ne mora okretati ru¢no
moZze se Koristiti i plo€a s Cetiri kotac€i¢a na njenog gornjoj strani (npr. kotaci¢i za uredske stolice).
Bacva se jednostavno stavi na postolje s kotacCi¢ima i okreCe. Ako bacva nije dobro sastavljena,
na plastu ¢e se pojaviti mjehuri¢i. U vec¢im postrojenjima moguce je ispitati bacvu na stroju u koji
se umece bacva s vodom i rotira ne bi li se ukazala mjesta koja je potrebno popraviti. Bitno je da
bacva nakon slaganja i popravljanja (kao i u cijelom procesu skladiStenja) ostane vlazna iznutra

kako bi se zadrzala njezina dimenzijska stabilnost.
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Slika 24. Rogoz (Typha latifolia L.)
lzvor: Web 13

Greske se mogu popraviti voskom, drvenim klinovima, ¢epic¢ima ili potpunom zamjenom
duzice. Kroz proslost se za ispunjavanje zazora i rupa koristio rogoz (Typha latifolia L., slika 24.).
Njegovo lis¢e bi se umetalo izmedu duzica, a ono bi u kontaktu s vodom nabubrilo. Uporaba mu

je bila Siroka jer za razliku od liS¢a nekih drugih biljaka ne bi trunulo.
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3.10.Povrsinska obrada

Pod povrSinskom obradom smatra se zavrSna obrada vanjskog sloja pladta ba¢ve. Moraju
se ukloniti oneciScenja i povrdinska ostecenja nastala manipulacijom baéve u procesu izrade. U
zanatstvu se to radi ru¢nim brusenjem ili pomocu brusilica, brusnim papirom granulacije P50. U
industriji se povrSina obraduje strojnim blanjanjem ili bruSenjem (slika 25.). Skidaju se svi srednji
obrudi (ostaju gorniji i doniji). Bacva se u¢vrScuje na dva oslonca i rotira oko svoje osi. Postavljenim

nozevima skida se povrsinski materijal.

Slika 25. Prikaz strojnog brus$enja bacve
Izvor: Web 14

Na plast bacve se ne nanose zastitni premazi. Razlog tomu je §to premazi zatvaraju pore
u drvu Sto utjeCe na dostupnu koli€inu kisika u bacvi tijekom procesa dozrijevanja vina. | sam

premaz u tom slu€aju moze doci u kontakt s npr. vinom, to bi bilo jako nepovoljno za samo vino.
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3.11.Tehnike odrzavanja ba¢ava za vino

Ovo poglavlje daje samo djelomi€an i kratki prikaz nekih naina odrZzavanja bacava u
dobrom i zdravo stanju, kako bi bile spremne prihvatiti vino.

Bacva ne moze stajati prazna i nezasticena zbog opasnosti od razvoja bakterija i plijesni
u njenoj unutrasnjosti. Porozna struktura drva omogucava penetraciju mikroorganizama duboko
u drvo. Jedan od najpoznatijih mikroorganizama s kojima se podrumari bore pri odrzavanju svojih
badvi je gljivica Brettanomyces bruxellensis (Loureiro i Malfeito-Ferreira, 2003). Ona se naj¢esc¢e
moze naéi u vinima s visokom pH vrijednosti i niskom razinom sumporovog dioksida (SO3), koja
su dozrijevala u drvenim badvama (Snowdon et al., 2006). Osim gljivica kojima savr§eno
odgovaraju uvjeti u drvenoj bacdvi, veliki je problem nakupljanje tartrata (CsH4O¢?) - sol ili ester
vinske kiseline organskog spoja. Tartrat se kristalizira na unutrasnjosti plasta bacve i s vr.emenom
postaje vrlo tvrd. Ako se bacva ne Cisti redovito, naslage tartrata sve je teze ukloniti. Postoji
nekoliko razli¢itih nac¢ina odrzavanja i CiS¢enja unutradnjosti bacve: vrucom vodom, parom,
ugljicnim dioksidom (CO2) i ozonom. Neke od tih metoda uspjeSno smanjuju mikrobioloSku
aktivnost na povrsini, no teZze uklanjaju naslage tartrata i ne prodiru dovoljno duboko u drvo
(mikrobioloska aktivnost je prisutna do 8 mm) (Malfeito-Ferreira et al., 2004).

Postoje dva nova alternativna nacina koja uspjesno rieSavaju necistoce u bacvi: ultrazvuk
velike snage (eng. high-power ultrasonics, HPU) i vru¢a vodom pod velikim tlakom (eng. high-
pressure hot water, HPHW) (Schmid et al., 2011). HPU metoda se izvodi pomoc¢u sonifikatora,
tako da se u bacvu napunjenu filtriranom vodom (filtrirana obrnutom osmozom, kako bi se iz nje
uklonile sve soli i drugo) spusta se ultrazvu€na sonotroda (alat koji proizvodi ultrazvucne valove)
(slika 26.a). Voda prethodno mora biti zagrijana na odredenu temperaturu (do 60 °C), a bacva se
zatim sonificira valovima frekvencije od 20 do 100 kHz na manje od 1 W/cm? u trajanju do 12
minuta (Suslick, 1989). Sonifikacija je primjena zvuéne (ultrazvuCne) energije za agitiranje
odredenih Cestica na uzorku. Ova metoda je jako u€inkovita (Schmid et al., 2011), ali se joS uvijek

razvija (Gonzalez-Arenzana et al., 2013).

Sonotroda

Duzica ||

a)

Slika 26. Princip ¢iS¢enja bacve ultrazvukom velike snage (HPU) (a), kuglica za prskanje (b)
Izvori: a): Schmid et al., 2011.,; b): Web 15
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Ciscenje badve vruéom vodom pod visokim tlakom (HPHW) izvodi se upotrebom kuglice
za prskanije (slika 26.b). Ona se spaja na izvor vruce vode (60 °C) koja je pod odredenim tlakom
(69 bara) i tako Cisti unutrasnjost bacve u trajanju od 3 do 8 minuta. Ova metoda se ¢eSce koristi
u industriji, ali nije u€inkovita protiv bakterija i gljivica kao HPU metoda (Schmid et al., 2011).

Bacva je najranjivija kada stoji prazna i nezastiCena. Iz tog razloga se Cesto koristi
sumporov dioksid (SO2). On se nanosi na unutrasnjost plasta bacve kada ona stoji prazna. Za
Cuvanje bacve ispunjene tekué¢inom (ne vinom) koristi se mjeSavina limunske kiseline (CsHgO7) i
kalijevog metabisulfita (K2S20s) u hladnoj, Cistoj vodi (Butzke, 2010). Kada se takva bacva
priprema za koristenje dobro ju je prvo pustiti da odstoji u prozraénoj prostoriji bez ¢epa. Bac¢va
se takoder moze isprati Cistom vodom (***, 1995).

Stvaranje zastite u unutrasnjosti sumporovim dioksidom moze se raditi na tri nacina:

paljenjem tableta ili Stapi¢a od sumpora (slika 27.) ili sumpornim plinom.

a) b)

Slika 27. Tableta (a) i $tapi¢ (b) sumpora
Izvor: Web 16

Taj proces zapocinje tako da se bacva prvo dobro ispere i osusi. Vrlo je bitho da ne ostane
vode jer se ona u kombinaciji sa sumpornim dioksidom pretvara u sumpornu kiselinu koju drvo
upija. Kada se koriste tablete ili Stapi¢i sumpora, pali ih se u unutradnjosti bacve dok ne izgore do
kraja. Kada se to radi plinom, u ba¢vu se upuhuje sumporni plin pomoc¢u kompresora (u trajanju
od 3 do 5 sekundi). Bacvu se zacepi i tako skladisti. Kontrola sumpora u bacévi se obavlja svaka

tri do Cetiri tjedna i postupak se po potrebi ponavlja (***, 1995).
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lako u danasnje vrijeme cijeli proces izrade drvene ba¢ve moze biti automatiziran (osim
popravka plasta, $to mora obaviti obu€eni majstor — bacvar), svaka bacva je jedinstvena i tako je

kao proizvod treba tretirati.

U proSlosti se za izradu bacava koristilo puno razli€itih ruénih alata i pomagala. Takav
proizvodni proces je zahtijevao viSe prostora. Industrija strojeva za proizvodnju bacava je toliko
napredovala da se vecéina obradnih procesa svelo na samo nekoliko strojeva, koji mogu izvrSavati
po nekoliko operacija. Time je proces proizvodnje postao praktiCniji i brzi, a moderni nacini

transporta elemenata i bacava po pogonu osigurali su lakSu i kra¢u obradu.

Visoko automatizirani proizvodni proces daje mnogo prednosti proizvodadima s
ekonomskog stajalista i kapaciteta proizvodnje, ali to utjeCe na zavrSni proizvod. Svaka bacva
zahtjeva individualni pristup. Operacije poput oblikovanja duzica, blanjanja, izrade utora i
brusenja mogu ustedjeti puno vremena ako se obavljaju na strojevima, ali postupak izbora bolje

strane duZice, paljenje i popravci ne mogu biti kvalitetno izvedeni bez znanja i iskustva bac¢vara.

Za izradu ovakve vrste proizvoda potrebno je mnogo znanja i godine iskustva. Kao §to
vinova loza svake godine daje razliCite rezultate, i u kona€nosti razliCito vino, tako je i svaka bacva
unikatan proizvod. Svaka bac¢va daje razli€iti rezultat prilikom sazrijevanja vina, $to znaci da ista
berba koja sazrijeva u dvije razliCite baCve moze dati razli€itu aromu i boju vinu. Zato je

proizvodacima vina bitha paznja i preciznost proizvodaca badvi prilikom njihove izrade.

Bacva za dozrijevanje vina je vrlo skup zavrni proizvod i tako je treba tretirati prilikom
proizvodnje kako bi se odrzala kvaliteta cijele serije proizvoda. Nema boljeg alata od ljudskog
iskustva kada govorimo o proizvodniji drvene bacve za vino. Trenutak istine dolazi tek u godinama
koje slijede, kada vrijeme, napor i pridavanje paznje detaljima dodu do izrazaja u €asi vina — to
se ne moze programirati. Moze se koristiti automatizirani proces, ali na kraju ¢e svaka bacva biti

malo drugadija.
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