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porzione di ovatta; quella di sinistra sarà aperta e terrà pen­
dente la coda dell'ovatta lavorata nel periodo precedente; ar­
rivata all'estremità della cor;;a la morsa di destra posa l'estre­
mità anteriore dell'ovatta che essa tiene sulla coda dell'ovatta 
di sinistra, che si mette in moto, quindi si arresta e la morsa 
ora si chiude: quella di destra si apre e si allontana dall'altra, 
lasciando in tal modo uscire una porzione di falda, a que;;to 
punto entrambe si chiudono e si allontanano, e la falda di 
fibre presa fra le due morse e da esse tirata si strappa. 

Ora abbiamo cosi due porzioni di ovatta pendenti dalle morse: 
a questo punto il tamburo nella sua traslazione dal basso 
all'alto, viene ad agire sulle fibre della morsa d'alimentazione 
cioè di destra dal disotto, e su quelle della morsa di sinistra 
dal disopra; l'azione è graduata perchè il pettine comincia a 
lavorare le fibre che sporgono di più, poi di mano in mano 
si addentra fra esse: giunto alrestremità della corsa ascen­
dente ed all'altezza delle morse il pettine è quasi tangente alla 
bocca delle morse; esso comincia ora a discendere lasciando 
le fibre pettinate, quelle di destra volte all'insù e quelle di 
sinistra alt 'ingiù; le due morse si avvicinano, quella di destra 
posa l'estremità anteriore pettinata della falda sulla porzione 
posteriore stata contemporaneamente pettinata e amendue le 
morse Ei aprono. Dietro la morsa a sinistra l'ovatta essendo 
presa fra d1rn cilindri scaricatori, questi quando le due morse 
si aprono si mettono in movimento e tirano avanti una por­
zione di ovatta, e così di seguito. Tutti gli organi si possono 
spostare onde adattarsi alla lunghezza delle fibre da pet­
tinare. Questa macchina lavora un'ovatta di 0,80 di larghezza 
ed anche più e da un pettinato il più perfetto ed a miglior 
mercato; è applicabile non solo ai cotoni Yumel Luisiana e 
delle Indie, ma ancora a ripassare i cascami della pettinatrice 
Heillmann. 

La sua produzione in pettinato è da kg. 1,75 a 2.60 per ora 
secondo la qualità della materia prima; essa è certamente una 
delle migliori per la pettinatura dei cotoni. Alla pettinatrice 
pel cotone il sig. lmbs accompagnò uno stiratoio analogo a 
quello impiegato nella filatura per la lana merina intermedia 
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allo scopo di evitarP, l "operazione della torsione consolidando 
cioè il lucignolo collo sfregatoio. 

La Ditta Grtin conteneva pure nella sua esposizione una 
pettinatrice Grtim Offermann che è una modificazione della 
Menier, la quale è una variante della Heillman. 

Telaio circolare per tessuti lisci di Giorgio W essermau 
di Zurigo. 

Nei telai impiegati per le stoffe il tessi mento si fa mediante 
il movimento alte1·nativo della spola attraverso i fi li dell'or­
dito ; conseguenza dì questo movìmento alternativo sono g\ 
urti della spola ad ogni estremità della corsa , e quelli del 
battente, che deve fare la sua battuta rapidamente fra una 
cacciata e l'altra della spola: questi urti non possono a meno 
di avere un ' influenza nociva sia sulla macchina che sui fili 
di trama e di ordito. Nel telaio Wasserman l'azione del tessi­
mento è continua ed il battente agisce piuttosto per pressione 
che per urto. Questo telaio è costituito da una colonna cen­
trale che porta tutto il meccanismo. Inferiormente ed attorno 
ad essa sono disposti 20 subbi d'ordito che fo~mano un poligono 
di 20 lati. L'ordito sì eleva e passa attraverso un anello cir­
colare per modo che prende la forma cilindrica ; al disopra 
dell'anello i fili passano nelle mag lie di licciuole disposte ra · 
dialmente e quindi attraverso un pettine circolare le cui stecche 
sono pure di::poste radialmente ; questo è inclinato ri spetto 
all'orizzonte ed è dotato di un movimento ondulatorio , attorno 
al suo centro come il pettine della macchina Hubner . Su questo 
pettine scorre in una guida la spola che porta la trama; essa 
si muove in grazia del movimento ondulatorio del pettine per­
chè, trovandosi inclinato, la spola discende pel propr io peso 
lungo la guida, tramando così l'ordito. Al disopra del pettine 
il tessuto fabbricato scorre sopra un anello rig ido e fis so che 
fun g e da tempiale ed impedi sce al t essuto di restringersi; ol­
trepassato l'anello il tessuto anulare prende la forma di cuneo 
e va ad a vvolgersi sopra un subbio, comandato da un rego­
latore a movimento continuo. Sulla col-Onna centrale sono col· 
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locati i meccanismi che trasmettono il movimento ai vari 
organi, cioè ai licci divisi in 20 settori e comandati indipen­
dentemente l'uuo settore dall'altro da 20 ratiere, al regolatore 
ed al pettine. 

Funzion'lmento. - I licci aprono l'ordito nella zona in cui 
il pettine si trova più basso, la spola per effetto dell'inclina­
zione di ques to scende e passa fra i fili; e siccome il pettine 
cambia continuamente di posizione il movimento della spola è 
continuo, ed essa svolge la trama fra i fiii che vanno conti­
nuamente aprendosi a lei ~inanzi. 

Nella parte in cui il pettine trovasi più alto, esso viene a 
spingere la trama contro il vertice dell'angolo formato dai fili, 
i quali si chiudono dietro la spola . Siccome nel telaio si hanno 
20 ratiere si possono fare sullo stesso tessuto 20 bande con 
intreccio differente; il tessuto che si ottiene è tubulare, e per 
utilizzarlo devesi tagliare per lungo; si può facilitare questa 
divisione, ed anche avere le cimosse sui lembi, intercalando 
a distanza della larghezza delìa pezza alcuni fili con armura 
garza inglese . L'inventore reclama per il suo telaio i vantaggi 
di avere un movimento continuo in modo che le d iver;;e ope­
razioni si succedono progressi vamente, invece che nei tel11.i 
comuni sono discontinue e per conseguenza con urti. Che l'or­
dito si logora meno e quindi meno fili strappati e meno ar­
resti del telaio . Che il movimento essendo continuo può essere 
più rapido; che la spola camminando per forza della gravità 
per effetto dell'accelerazione la velocità. sarebbe sanza limiti 
teoricamente . Il telaio che funzionava all'esposizione era mosso 
a mano, ma si potrebbe comandarlo meccani camente. 

Ho avuto solamente l'occasione di vedere il telaio in movi­
mento per poco tempo; esso funzionava discretamente ma allo 
stato attuale non da tutti i vantag gi che pretende il suo in­
Yento re; la riduzione trama era molto irregolare, il che vuol 
dire che l'azione del pettine non è sufficiente, e che il modo 
di avvolgimento non è uniforme. La velocità poi della spol a 
che l'inventore dice essere praticamente cinque volte quello di 
qualunque altro telaio, infatti però era abbastanza lenta. Un 
difetto che a mio avviso si può rimproverare a questo telaio 
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si è che tutto il meccanismo essendo chiuso entro l'ordito, non 
è facilmente accessibile, poichè se occorre toccare qualche cosa 
di esso, bisogna non solo arrestare il ttlaio, ma ancora ral­
lentare qualche subbio dell'ordito per poter aprire questo e 
passare la mano; non è però un difetto capitale, e può esser 
reso meno grave con una costruzione perfezionata. 

L'idea del telaio circolare non è nuova, perchè da parecchi 
ne venne tentata l'attuazione fra questi ·il Durand, del quale 
ricordo di aver visto 20 anni sono un piccolo telaio per fab­
bricare i tessuti tubulari al Conservatorio d'arti e mestieri di 
Parigi; ma finora nessuno era riuscito a diventar pratico. Il 
telaio del \Vasserman essendo allo stato di prima attuazione 
non si può da esso pretendere tutta la perfezione; l'idea è 
ingegnosamente ~viluppata, perfezionando i particolari, e to­
gliendo le cause di imperfezione potrà venire utilmente im­
piegato, specialmente se diretto alla lavotazione di prodotti 
particolari. Quest'invenzione merita di essere no verata fra le 
poche novità dell'Esposizione in fatto di macchine per le in­
dustrie tessili. 

Telaio a maglia per ordito 
Sistema Artur Poget. 

Le maglierie generalmente in uso e più conosciute sono co­
stituite dall'intreccio di un filo su di se stesso, il quale corre 
sinuoso a tratti successivi e normali alla lunghezza del te3-
suto; e per analogia di posizione colla trama dei tessuti co­
muni questo filo si può chiamar trama e quindi queeto ge­
nere di tessuto si distingue col nome di tessuto a maglia per 
trama. 

Un altro genere di maglia meno estesamente fabbri cato ed 
ancor meno conosciuto è il tessuto a maglia per ordito: esso 
non risulta più dall'intreMio nel senso trasversale, ma bensì 
dall'intreccio di fili nel senso longitudinale . È noto come le 
maglierie dol primo genere si possono fabbricare con due pro­
cedimenti: 1° di una falda semplice di larghezza limitata e di 
unghezza indefinita. Su questa forma >engono tag;Hate por-
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zioni secondo modelli, le quali poi cucite assieme vengono a 
prender forme speciali di gonne, corpetti, mutande, ecc. 2° Con 
altro procedimento invece la maglia è fabbricata in porzioni 
sotto forme definite, per modo che basta riunire assieme queste 
porzioni per avere l'oggetto fatto; ed ancora si fabbrica im­
mediatamente l'oggetto avente la forma finale di un tubo 
con tutte le variazioni di diametro convenienti, cosicchè non 
occorre più di riunire le parti colla cucitura; questo genere 
di maglieria dicesi a diminuzione; dovrebbesi piuttosto chia­
mare a variazione. 

Questi due generi di procedimento che si hanno per la ma­
glieria per trama, si hanno pure per la maglieria per ordito. 
I te3:mti a maglia per ordito, se in falda, sono impiegati per 
cortine, per coperte, grembiali ed anche per ornamentazione; 
se a larghe;lza variata sono impiegati nel vestiario da donna. 

La disposizione schematica di un telaio a maglia per ordito 
è la seguente. Un fascio di fili si svolge da un subbio collo­
cato nella parte superiore del telaio; questi fili disposti paral­
lelamente in un piano sono avviati al basso e vengono a pas· 
sare in una specie di forchetta che funziona da guida-filo: 
immediatamente al disotto fra un guida-filo e l'altro sono di­
sposti in posizione presso che normaìe ai fili gli aghi a punta 
ricurva tutti giacenti in un piano: i guida-fili possono rice­
vere un movimento laterale in modo da passare dalla destra 
alla sinistra degli aghi di uno o più: gli aghi invece possono 
avanzarsi o ritirarsi scorrendo nella loro guida come quelli 
della macchina Lamb; a destra di ciascun ago è disposto un 
uncino, il quale può alzarsi al disopra degli aghi, oppure ab· 
bastanza al disotto dei medesimi. Dietro il guida-filo e fra un 
ago e l'altro sono disposte le piastre di abbas:;arnento, come 
pei telai da maglia rettilinei ordinari. 

Il funzionamento di questi organi è il seguente. I fili d'or­
dito che arrivan0 dall'alto passano nella forchetta del guida­
filo e sono legati al basso del telaio quando s'inizia il tessuto: 
quando si è in lavorazione già avviata, essi vanno al tessuto 
sospeso agli aghi. Al primo movimento, i guida-fili si spostano 
lateralmente da destra a sinistra di ciascun ago e vengono a 
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coricare i fili sull'ago di sinistra; tutti gli aghi si ritirano ora 
indietro, in modo che il filo viene ad esser preso sotto l'uuci no 
dell'ago . Il becco di ciascun ago riceve ora l'azione del pre­
mitoio, e la sua punta entra nella cocca chiudendo cosi l'un­
cino. Continuando il movimento di ritiro dell'ago, la mAglia 
fatta nel ciclo precedente e che trovavasi a cavallo dell'ago 
sale sul becco e scorrendo verso l'estremità dell'ag·o cade fuori 
del medesimo rimanendo così accavallata sulla maglia calata 
nel precedente ciclo. 

Gli aghi continuano a ritirarsi. sino ad essere più indietro 
d·egli uncini, allora i guida-fili fanno un movimento di ri­
torno dalla sinistra al la destra degli aghi : gli uncinetti si 
abbassano e colla parte interna dell'uncino vengono a pog­
giare sul filo che va da sini stra a destra, ciòè dall'ago al 
guida-filo; gli aghi ora ritornano ad avanzarsi, mentre gli 
uncini continuano a discendere e tirano le maglie. 

Se ora i guida-fili fanno un terzo movimento da destra a si­
nistra, ma non più per l'intervallo di un ago, ma di due, il 
filo verrà disteso sopra il primo ed il secondo; ritirand osi g li 
aghi, esso passerà sotto il becco del secondo ago di sini stra; 
gli aghi ritirandosi e il premitoio chiudendo il becco dell'ago, 
la maglia che stava indietro sul secondo ago Yerrà a salire 
sul becco e poi sfuggirà dall'ago accavallandosi sul filo preso 
nel becco; i . guida-fili ritornano a destra lasc iamlosi una 
maglia sul secondo ago di sini stra, poscia prima che gli aghi 
si siano avanzati di nuovo per ri cevere una nuova fila di 
maglie il guida-filo si porterà di nuovo verso destra e gli or­
gani avranno ripresa la posizione primitiva. 

La base di questa lavorazione c•msiste quindi nell'obbligare 
un filo a far la magl ia non solo sull'ago immediatamente vi­
cino, ma a farne una seconda sull'ago che gli vien dopo: ago 
sul quale è lasciata la maglia del fi lo successivo del primo a 
sinistra. Natisi che il movimento dei guida-fili può farsi sia 
a destra che a sinistra, variando cosi la forma dell'intreccio. 

Il telaio esposto ha 1008 aghi e per conseguenza un egual 
numero di guida-fili, di premitoi, di uncinetti: si può tessere 
un tessuto di m. 2_10 di larghezza. • 
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I ~ sig. Paget, oltre alla costruzione finitissima e di somma 
perC zione richiesta da questo genere di macchine, int rodusse 
note oli perfezionamenti per assicurare il funzionam ento dei 
divel'Si organi; fra questi perfezionamenti hav vi qu ello che 
risguarda il cambio dell'ordito, quaJdo il subbio si approssima 
al fi de: neg li altri telai analoghi quest'operazione richiede 
circa ltre ore ; ora nel nuovo telaio, il quale lavoia a 120 evo­
luziorl i per minuto, il subbio può durare due giorni; si avreb­
bero ~er conseguenza tre ore di arresto del telaio ogni 2 giorni, 
il eh sarebbe assai gravo so; coi perfezionamenti introdotti 
dal Paget, l'operazi one del cambio dell'ordito può farsi impie­
gando p.a 20 a 30 minuti. L'in ventore ha pure di spos to affinchè 
su questo telaio si possa fabbricare una falda con frangia at­
torno come p. e. per una coperta, e di poter lflvo rare il tes­
suto con tre cimosse cosicchè il tess uto uua volta tolto dal 
telai o si può dividere per lungo senza pericolo che si sfili. 

Per l'originalità del lavoro, per i perfezionamenti introdotti 
dal Paget questo telaio era certamenie una delle macchine 
più interessanti; esso allarga assai il campo in questo genere 
di maglieria. 

Harrison-Mauchester: Macchine da far la maglia. 

Fra le diverse m!J.cchine da far la maglia presentate da 
questa fabbrica, avvene una del sistema Lamb la quale merita 
osservazione per un perfezionamento importante. Essa in vece 
di due eccentrici per ciascuna faccia dal corsoio come banno 
ordinariamente queste macchine, ne ha quattro, questa nuova 
disposizione permette di fare due fi la di maglie in una sol a 
andata, producendo così un lavoro doppio di quello che si ot­
tiene dalle macchine fin qui fabbricate a due eccentrici; essa 
è adatta a fabbricare tutti i lavori a manicotto formati cioè 
a maglia diminuita: per mezzo di quattro eccentrici ed impie­
gando due fili si può con essa fabbricare un tessuto a doppia 
faccia, cioè con colore diverso delle due faccie; oppure •con fili 
di diversa natura, come p. e. cotone dentro e lana fuori oppure 
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due oggetti ad un tempo. Come costruzione poi le macchine 
esposte da questa fabbrica nulla lasciano a desiderare. { 

lUacclliua a far le reti cli Gallard e Chaunier 
esposta dalla fabbrica cli Five-Lille. I 

Questa macchina fabbrica le reti simili a quelle fatte a mano: 
ba 150 spole, che ad ogni evoluzione fanno 150 maglie. Colla. 

I 
velocità normale di 12 colpi al minuto da 150 X 12 = 1800 
maglie. Le dimensioni di queste si possono variare da 2d a 70 
millimetri di lato. La ma:;sima larghezza della rete dipende 
da quella delle maglie essa è di mt. 4,241 con 150 maglie di 
20 mm . di lato . Si possono fare diverse pezze parallele colle 
loro cimosse: la rete è fatta con ordito e trama, che s'incroc­
ciano in maniera che il nodo è ìdentico a quello fatto a mano. 
La macchina è somigliante a quella del tull: essa ha perq oltre 
i due carri per le spole, una sbarra con aghi in numero eguale 
a quello dei fili i quali passano nella cruna di e:;si; una sbarra 
con uncini in egual numero degli aghi; ed una sbarra con 
guida-fili, la quale serve a tener ciascun filo nella sua posi­
zione, ed alimentare della quantità di filo occorrente ad ogni 
oscillazione dei carri, per far il laccic. s ull'uncino, e gli aghi 
onde farvi passare entro la spola, poi a tirare indietro il filo 
rallentato quando il dito si alza per gettare il nodo sul! 'ago e 
per tendere l'ordito e serrare i nodi. È una macchina non 
nuova ma che ha diversi perfezionamenti nei particolari, assai 
interessanti, e viene a sostituire il lavoro lunghissimo fatto 
a mano. 

Durozoi - Macc11iua per apparecchiare i cappelli cli feltro. 

Fra le molte macchine che costituiscono l'assortimento per 
la fabbricazione dei cappelli di feltro, ha speciale importanza 
quella che serve a dare la forma al cono di feltro, prodotto 
colle operazioni di feltratura. Per lungo tempo si lottò contro 
una dif~coltà che deri vava dalla forma del cappello il quale in 
alcune parti essendo rientrante non permetteva l'impiego di 



- 537 -

controforma solida, perchè questa non avrebbe più permesso 
di estrarre il cappello. Questa difficoltà venne eliminata solo 
qmmdo si inventò la controforma elastica, compressa contro il 
feltro posto sulla forma, da µressione dell'acqua che agisce 
direttamente sul foglio di gomma elastica. Per effetto della 
pressione la falda elastica è obbligata ad adattarsi a tutte le 
variazioni che presenta la forma sulla quale è calzato il feltro, 
anche quelle che sono in rientranza ossia a sotto squadro -
la pressione dell'acqua sulla falda di gomma essendo uniforme 
in tutti i punti il feltro riceverà quindi una pressione anche 
uniforme . Una volta ottenuta la formatura del feltro, togliendo 
la pressione la falùa si rallenta e può quindi con tutta facilità 
uscire dalle rientranze della forma lasciando così il cappello 
libero di venire estratto fuori. La forma poi essendo cava, si 
può in essa immettere vapore e riscaldarla; onde dare l'appa­
recchio a caldo mentre il feltro è sotto pressione. 

Il signor Durozoi fra le varie macchine destinate alla cap­
pelleria espose un premitoio fondato sul principio sovra esposto, 
molto pregevole per solidità, buona disposizione e facilità di 
manovra. Esso consiste in un zoccolo dal quale si innalzano 4 
colonne che portano una cupola emisferica cava, colla conca­
vità rivolta al basso: essa è fermata alla testa delle colonne 
per mezzo di dadi e controdadi che afferrano l'ala della cupola. 
Sul piano di quest'ala viene ad adattarsi un anello che è fis­
sato all'ala per mezzo di chiavarde - fra l'ala e l'anello si 
serra una falda di gomma elastica che così chiude l'apertura 
della cupola. Fra le quattro colonne e da esse portata havvi 
una tavola, avente nel centro un foro che dà passaggio al 
gambo della forma sulla quale si dispone il feltro: questo · gambo 
è inferiormente legato ad una leva equilibrata da un peso, 
cosicchè la forma si può con tutta facilità alzare ed abbassare. 
Il peso della forma essendo in eccesso ri spetto al contrapeso 
essa tende 11 uindi a star abbassata. 

La tavola ha poi due altri fori attraverso ai quali passano 
le aste degli stantufi di due torchi idraulici - le estremità 
superiori di queste aste vengono a puntare sotto la forma. 

Per mezzo di tubi muniti di rubinetti si può far arrivare 
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l'acqua in pressione nella cupola o nei torchi sopradetti. Il 
funzionamento della macchina è il seguente: - Si apre il rubi­
netto che porta il vapore nell'interno della forma la quale cosi 
è riscaldata. La forma es:5endo abbassata 'vi si colloca sopra la 
falda o calotta di feltro . Quindi aprendo un poco il rubinetto 
che conduce l'acqua ai torchi idraulici gli stantufi di questi 
puntando sotto alla forma la alzano; sino a che il lembo piano 
della forma venga toccare la falda di gomma; a questo punto 
si chiudono i rubinetti dei torchi e mediante una chiavetta si 
rende fissa la posizione della forma, cosicchè essa non può più 
nè salire nè scendere . Si apre ora un rubinetto che mette in 
comunicazione la cupola con un accumulatore idraulico. L'acqua 
con pressione di 80 atmosfere venendo a premere sulla falda di 
gomma la obbliga ad adattarsi a tutte le parti della forma: 
il feltro è così preso in mezzo tra le falde di gomma e la forma, 
ed obbligato ad adattarsi a questa: - in 10 secondi l'opera­
zione è terminata. Si chiude ora la comunicazione coll'accu­
mulatore e si aprono i rubinetti di scarico dei torchi e si libera 
il gambo della forma; questa per il suo peso discende, e per­
~ette di levare da essa il cappello foggiato ed apparecchiato. 
Il signor Durozoi ha pure costrutto una macchina identica, 
ma per le officine di minor produzione: essa è senza accumu­
latore e la pressione è data per mezzo di una pompa a mano. 

In quanto a costruzione sono molto ben lavorate, e suscet­
tibili di una grande produzione . 

Credo poi utile di richiamare l'attenzione :5ulla felice idea 
di impiegare come controforma la falda di gomma elastica, 
perchè questa disposizione può essere applicata anche ad in­
dustrie diverse della cappelleria. 

Torino, 30 dicembre 1889. 

Il Prof. rU Tecno logia Meccanica 
Ing. CESARE THOVEZ . 
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