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GEOMETRIA APPLICATA

SUL METODO PRATICO DI RAPPRESENTAZIONE
DI UNA SFERA IN UN PIANO
PER MEZZO DELLA PROIEZIONE CENTRALE.

Nota di CESARE BURALI-FORTI.

Proiettando i punti di una superficie sferica S in un suo
piano diametrale ¢, da un punto C situato sul diametro co-
niugato di o (escluso il centro della sfera), si ottiene la rap-
presentazione nota sotto il nome di stereografica, ortogra-
fica, 0 di La Hire, secondoche G & sulla sfera o all’infinito
(polo di c), o distante da S di sen 45°. La questione che
maggiormente interessa nella pratica & quella della co-
struzione dell'immagine della rete dei paralleli e deimeri-
diani. Ordinariamente tale costruzione si fa dipendente-
mente dalla proiezione ortografica, senza cosi ricorrere ad
elementi situati fuori della sfera, elementi che, come faro
vedere in questa nota, permettono di rendere pitt semplici,
e quindi graficamente piu esatte, le costruzioni (1).

Valendomi dei metodi della proiezione centrale e special-
mente del noto teorema: « L'ummagine ¥, di una figura
F situata in un piano =, e Uimmagine ¥, della figura
I ottenuta da ¥ facendo rotare = intorno ad una delle
sue rette v parallele al quadro ¢ fino a che = non divenga
parallelo a o, sono omologiche, ed hanno per asse Uim-
magine dell'asse di rotazione, per vetta limite di ¥, la
retta di fuga di =, per centro d’omologia U'abbattimento
sul quadro del centro di proiezione fatto con una rota-
zione intorno alla retta di fuga di = nello stesso senso
che ha ruotato la figura ¥ », fard vedere come si possano
determinare i vertici della rete immagine, vertici che
hanno la massima importanza nel disegno e che ordinaria-
mente si ottengono come intersezioni delle immagini dei
paralleli e dei meridiani, naturalmente con poca esattezza
grafica. _

Faro anche vedere come alcuni problemi, importanti in
pratica, possono esser risoluti, con costruzioni sempre li-
neari, per le proiezioni ortografiche e di La Hire, facendo
uso di una proiezione stereografica ausiliaria.

_Infine risolverd le questioni sopra indicate per la proie-
zione nota sotto il nome di centrografica.

I. — Proiezioni stereografiche.

1. — Indicheremo con ! e 2, rispettivamente, la longi-
tudine e la colatitudine di un punto A della sfera S.
Con le lettere 7 e % indicheremo anche, rispettivamente,

il meridiano e il parallelo che passano per A, nonché i loro
piani.

_ (1) Che il metodo ordinariamente seguito non sia il piu conveniente
si rende manifesto pensando che facendo uso della proiezione ortogra-
fica per la stereografica si ottengono i punti di un circolo da quelli
di un ellisse: ora il circolo & una figura tanto semplice che quand’anche
S1a necessario tracciarla per punti, non sari mai necessario ricorrere ad
una figura pitt complicata, ma al circolo o alla retta.
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Con P e P, indicheremo i poli di S, con s D'asse (retta
PP,), con ¢ il piano diametrale di proiezione (quadro), con
C il centro di proiezione situato nel diametro coniugato
di 5, con O il centro di S, e con O (circolo O) anche la
traceia di ¢ in S.

L’immagine di un elemento M, situato o no in S, 1'indi-
cheremo sempre con M

Supporremo poi che ¢ non passi per s (proiezione meri-
diana), ¢ non sia perpendicolare ad s (proiezione equato-
riale); ciod non ci occuperemo che della sola proiezione
orizzontale.

2. — Per le proiezioni stereografiche valgono, come &
noto, i due seguenti teoremi:

1. La proiezione stereografica di un circolo di S &
un circolo che ha per centro Uimmagine del polo, rispetto
ad S, del piano del circolo considerato.

II. L’angolo di due linee di S ¢ eguale all’angolo
delle loro proiezioni stereografiche (1).

3. — Il meridiano passante pel centro C di proiezione &
normale al quadro e la sua immagine & la retta s’, imma-
gine anche della retta s.

11 parallelo 2, passante per C ha per immagine 2/, 1'im-
magine della retta allinfinito asse del fascio dei piani 2.

Osservando che i poli, rispetto ad S, dei piani 7 e %,
sono, rispettivamente, sugli assi dei due fasci * ed 7 si de-
duce che:

1. La retta 7', & il luogo dei centri dei circoli 1.
1I. La retta s' ¢ <l luogo det centri dei circoli ).

I cireoli 2 formano un fascio (doppio contatto con I'asse
del fascio dei piani %), quindi, osservando che P’ e P', (im-
magini dei poli) sono le immagini di due circoli  di raggio
nullo, dal teorema di Sturm deduciamo che:

III. Qualunque retta (reale) a' del quadro o taglia
1 circoli ) in coppie di punti di wn'involuzione iperbo-
lica che ha a' ), per centro e per punti doppi i punti co-
muni ad a' e al circolo che ha il centroin a' ¥, e passa
per P e P,

4. — ProBLEMA 1°. — Costruire le immagini del si-
stema di paralleli e di meridiant di S.

I1 meridiano che passa per C lo prenderemo, senza to-
gliere nulla alla generalitia, come meridiano principale,
quindi i1 punto C avra per coordinate geografiche 0 e 2,
(long. colat.).

Prendendo nel quadro ¢ arbitrariamente il circolo O e la
retta s'(fig. 56) per mezzo di %, si determina I'abbattimento
s* di s, quando si fa ruotare il piano del meridiano prin-
cipale intorno ad s', I'abbattimento C* di C, gli abbatti-
menti P* P* dei poli, e quindi i punti P’ e P/. La
retta 2, si trova determinando il punto R, nel quale la
perpendicolare a s* condotta da C* taglia s', senza cosi ser-
virsi del punto P che pud esser fuori del foglio.

(1) Reye e Fiedler.
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cartoncino o di talco, che ri-
mane invariato per ogni meri-
diano della rete) e i corrispon-

Al denti A" nell’omologia (G jr)

dei punti A** che segnano
tale divisione, saranno punti
di 7 eprecisamente 1 wertici
della rete ' 7.

Pud darsi che per la deter-
minazione dei punti di %' (o
meglio dei vertici della rete)
convenga servirsi dell’ omo-
logia (Q j#) anche quando K’
e entro i limiti del foglio. In
tal caso se Heé fuori del foglio,
si ottiene Q mediante untrian-

golo simile (rapporto 1, ;‘T)

Fig. 56.

Conduciamo da P’ una retta « che faccia con s' un an-
golo 75 da P ]a perpendicolare v ad u; il punto K=v. 2, ¢
il centro del circolo 7, immagine del meridiano Z.

Preso in O un punto A* tale che P* A*=1, la tangente
ad O in A* taglia s* in un punto A*. Proiettando A * e
A* da C* in &, otteniamo i punti A/ A’. A/ & il centro e
A’ un punto del circolo 2'.

Quando i punti K’ e A, sono entro ilimiti del foglio, la
costruzione di 7 e 2’ non presenta difficolta alcuna. Quando
perd K’ e A, sono fuori dei limiti del foglio, allora 7' e »'
bisognera tracciarli per punti,determinando, come abbiamo
gia indicato, i punti di 7, che sono situati sul sistema
dato di paralleli (p. e., di 10 in 10 gradi).

11 punto K’ & il punto di fuga delle generatrici del ci-
lindro circoscritto ad S lungo il meridiano 7 di cui K’ & il
centro dell'immagine, e quindi il punto di fuga delle nor-
mali al piano 7 (O punto principale, circolo O circolo di
distanza). Determiniamo, con i metodi noti, la traccia » e
la retta di fuga j del piano 7 (1). Abbattendo il piano 7
in ¢ con rotazione intorno ad r, il circolo ! viene a coinci-
dere col circolo O e il centro @ dell’omologia (@jr) che
lega la figura O (abbattimento di 7) con la figura 7, si ot-
tiene prendendo H @ =HQ (fig. 56). I punti P** P **,
che nell’omologia (2j#) corrispondono a P’ P/, sono i
nuovi abbattimenti dei poli. Se ora vogliamo segnare i
punti di 7 che appartengono al dato sistema di paralleli,
p. e.,di 101in 10 gradi, divideremo I'arco P**P ** di 0 in 18
parti eguali (e cid, in pratica, mediante un rapportatore di

(1) Quando XK' & fuori del foglio, H=J.0 X' & interno al circolo
O e quindi la costruzione indicata & sempre possibile entro i limiti del
foglio.

al triangolo H Q O. Ottenuto
0, le rette O A** tagliano il
circolo 7, gia tracciato col
compasso, nei vertici, su 7,
della rete 7' 3.

5. — I circoli %' possono
essere tracciati, per punti, in-
dipendentemente dai circoli 7.
Le due costruzioni che ora
indicheremo non sono niente
pitt convenienti della prece-
dente, sia considerate in sé

Y che dipendentemente dal fatto

che nella praticasi ha sempre
bisogno del sistema completo
I'%'. Gid nonostante le indi-
chiamo perché in certi casi speciali possono essere util-
mente adoperate.
12 (fig. 57). Sieno A* e B¥, in abbattimento, i punti
di * situati sul meridiano principale. Le proiezioni A’ e B’
di A* e B* fatte da C* su " sono due punti di 2'. Con centro
in O e con raggio arbitrario (in pratica < O M) si descriva
un circolo &. I quattro punti A’B'M' N’ determinano in
s' un’evoluzione ellittica che & vista sotto angolo retto dai
due punti £ .%". Condotta da H (preso ad arbitrio in C* B¥)
la parallela HK ad s' fino ad incontrare in K la retta
C* N’, troviamo il punto L comune alle due rette K A’,
H M. La retta L C* taglia s’ in un punto » che & il centro
dell’involuzione (A’ B' M’ N'). La perpendicolare ad s’ con-
dotta da » taglia £ in due punti « e §' che appartengono
ai.
Questa costruzione pud servire in ogni caso per determi-
nare con esattezza i punti nei quali 2’ taglia il circolo O (1).

2* Condotta per A’ una retta qualunque a', si descriva
con centro in @' 2, un eircolo » che passi per P’ e P/. La
perpendicolare ad &' passante per o' %, taglia » in due
punti R e S. La retta RA’ taglia # in un punto Q,e la Q8
taglia @' in un punto D’ che appartiene a %’ (§ 3, III).

Questa costruzione in pratica non.e utile che per trovare
i punti di %’ situati fuori di O, punti dei quali raramente
pud accadere di aver bisogno.

6. — ProBLEMA 2°. — Trovare U'immagine di un punto
A di nofe coordinate geografiche.
Questo problema non differisce teoricamente dal prece-

(1) Ipunti neiquali 7' tagliail circolo O sono evidentemente i punti
nei quali asse 7 dell’omologia (Q s 7) taglia il circolo O.
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dente. Nella pratica puo diffe-
rire sotto’aspetto che, segnata
la rete I'%', si pud aver hi-
sogno di determinare I'imma-
oine di un punto che non é nei
vertici della rete Z7. In tale
caso opereremo Cosi:

Se 1 centri di /' e 2’ sono
nei limiti del foglio, con-
verra, anche non avendone bi-
sogno, tracciare ! e 2. Se i
centri di 7' e 2’ (0 di uno solo

di essi) non sono nei limiti
del foglio, si determinera per
il meridiano 7 1’omologia
(@77 (§4, fig. 56). Preso
P#* A¥*¥—) il corrispondente
A’ di A** sara il punto cer-
cato.

7.— ProBLEMA 3°.— Data
Uimmagine A" di un punto A,
trovare le coovdinate 1 ¢
di A.

Longitudine(l).— La per-
pendicolare condotta dal punto
di mezzo del segmento P'A’
alla retta P'A’ taglia 7.in un
punto K’ che & il centro del meridiano 7 passante per A’.
La retta w perpendicolare alla P'K’ (fig. 56) fa con s’ un
angolo eguale all’angolo 7 cercato.

Colatitudine ().). — La perpendicolare ad A’K’ condotta
per A’ taglia s’ in un punto B/, che & il centro di 2. La
C* B/ taglia s* in B,* ela tangente al circolo O condotta da
B,*, da un punto di contatto B* pel quale P* B¥ —.

Quando B,* & fuori del foglio B* pud esser sempre deter-

minato dalla retta che congiunge i poli, rispetto ad O,
delle due rette (s*, C* B,*) che individuano B,*. Ovvero:
Determinata per il meridiano / passante per A 1’omologia
(@ 7) (fig.56) laretta Q A'taglia O in un punto A** corri-
spondente di A’ pel quale si ha P** A** =),

8. — ProBLEMA 4°. — Date le immagini di due punti,
costruire Uimmagine del circolo massimo che passa per
essi e trovare la loro distanza sferica.

Prendiamo uno dei due punti dati A e B — il punto A,
per esempio — come uno dei poli di un nuovo sistema di
paralleli e di meridiani. E facile determinare i nuovi punti
P* P* C* e la nuova s*. Fatto cio, la prima parte del pro-
blema & ridotta a costruire I'immagine del meridiano pas-
sante per B (problema 3 e 1), e la seconda a trovare la co-
latitudine, o il supplemento della colatitudine, del punto
B (problema 3).

II. — Proiezioni ortografiche e di La-Hire.

9. — Supponiamo che C non sia situato in S e sia data
la sua distanza da O. Le immagini 7 e ' dei meridiani e
dei paralleli non sono cireoli e dovranno quindi esser deter-
minate per punti.

I1 problema 1 (§ 4) si risolve anche in questo caso de-
terminando sui vari meridiani del sistema i vertici della
rete. Abbattendo il piano 7 in ¢ intorno alla sua traccia »
(fig. 58), si ha un’omologia (Qj ), che lega il circolo O
(abbattimento di 7) alla conica 7, e una volta trovati i
punti P** P **, abbattimento dei poli (asse #), i punti
I'2" possono per ogni I essere costruiti con un metodo ana-
logo a quello indicato per le proiezioni stereografiche.

I1 problema 1° & dunque ridotto, per le proiezioni orto-
grafiche e di La-Hire a determinare I’omologia (Qj 7).

Fig. 57.

Sia C, il punto in cui la retta OC taglia S dalla stessa
parte di C rispetto a o, e indichiamo con p'p,’ le proiezioni
stereografiche (centro C,) dei poli. La traccia » del piano 7
si trova supponendo sia C, il centro, come & gia stato indi-
cato per la proiezione stereografica. Nella proiezione cen-
trale (C) che ora consideriamo, O C* (fig. 58) & il circolo
di distanza, quindi la perpendicolare condotta da N alla
M K’ (essendo K' il centro dell'immagine di ! quando C, &
il eentro di proiezione) incontra la perpendicolare O K’ ad
# in un punto H che appartiene alla retta di fuga j del
piano di /. L’omologia (0 j#) & cosl completamente deter-
minata (1).

Si pud osservare che le coniche 7/ e 2’ hanno un doppio
contatto con I'immagine & del contorno apparente di S. Per
C all'infinito (ortografia) ¢ coincide con O, e per C su
S, & diviene la retta all’infinito di o.

Quando C ¢ all'infinito, 'omologia (Qj ) si cambia in
un’affinita.

10. — E noto che proiettando una figura piana ~ in un
piano ¢ da due centridiversi C e C,, si ottengono due figure
omologiche che hanno » o per-asse e o.CC, per centro di
omologia. Quando la figura ~ & un meridiano / di S allora
I’asse » di detta omologia passa per O, P'p', P, p/ sono
due coppie di punti corrispondenti e O & il centro.

Data la proiezione (centro C) A’ di un punto A di S @
facile (fig. 59) trovare la proiezione A, dello stesso punto
A quando C, & il centro di proiezione. In tal modo i pro-
blemi 2, 3 e 4 possono risolversi per le proiezioni ortogra-
fiche e di La-Hire, servendosi della proiezione stereografica
ausiliare.

Osserveremo che le rette A" P', A/ p' si tagliano in un
punto di . Individuata cosi I’omologia (0.7 .A"A/) pos-
siamo in certi casi valercene per tracciare 1'immagine del
meridiano passante per A.

(1) Ordinariamente si costruiscono separatamente le coniche 7’2,
determinandone gli assi. Per quanto la costruzione di tali assi si possa
fare assai semplicemente, le inesattezze inevitabili in tale determina-
zione si sommano con le inesattezze della determinazione dei punti
di 7 e 3/, e in ultimo si hanno con un errore assai sensibile i punti
' .7, che sono i punti pit importanti del disegno.
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' Nella proiezione che con-
AR sideriamo & facile riconoscere
! che I'immagine 2’ di un pa-
f rallelo & un’ellisse, una para-
' bola, un'iperbole o una retta,

&
secondoche % ’;— 90° — 12, o

2 =190 In qualunque pro-
iezione centrografica le im-
magini 7 dei meridiani sono
rette che passano perla traccia
P'incdis.

12. — La costruzione dei
punti 72’ pud farsi nel modo
seguente.

Sia 7, la traccia in o del
piano meridiano passante per
per T e abbattiamo in ¢ detto
pianoinsieme alla sua traccia
in S. Nel circolo O* (fig. 60),

“preso TP* = 1%,, abbiamo
1"abbattimento s* di s, il
punto P' pel quale passano
tutte le rette 7', e la retta 2,
normale ad 7, immagine del-
I'equatore. Preso Q0 =—Q O*
(Q=V7,%,)abbiamoin Q1’ab-
battimento del centro O di S
quando si fa ruotare il piano

J., intorno a 2’,,.

Condotta pez Q una retta
che faccia con 7 un angolo
eguale a /, abbiamo in K" un
punto di ' e quindi la retta
P’ K" non e altro che 'imma-
gine ' di [.

Abbattiamo il piano di /
intorno alla sua traceia /' ino.
Rimanendo P’ fisso durantela
rotazione, il centro O di 7 si

abbattera in un punto O;* del
circolo & che ha P’ per centro
e P’ O* per raggio (1).

Trovato O;* descriviamo,
con raggio O*T e con centro
in O il circolo /* che sara
T’abbattimento di 7 (asse /);
sulla O* P' e su 7* si trova
I’abbattimento P;* del polo P.
Preso alloraP/*A*=1 (su I*),
la retta O;* A;* tagliera 7 in
un punto A’ di colatitudine .

La costruzione ora indicata
pud sempre farsi entro i li-
miti del foglio, poiché con la
specie di proiezione che ora si
considera, non si rappresenta
Fig. 59. che una parte molto piceola
di S intorno a T.

III. — Proiezioni centrografiche. 13. — Dato A’, le coordinate 7 e 2 di A si trovano con

11. — Supponiamo che il piano di proiezione sia tan- | le costruzioni inverse delle precedenti.
gente ad S in un punto T e il centro di proiezione sia in | ————
0. Supporremo anche che le coordinate di T sieno 0 e % i

(1) La costruzione di O pud dunque farsi mediante £ e il circolo
con %, diverso da O e da 90°.

che ha TP’ per diametro. Se P' non & nel foglio, allora si osservera

09
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14. — L’immagine del circolo massimo p che passa per
due punti A" e B’ & la retta A’B. Abbattiamo il piano
di p intorno a p'=A’B e determiniamo 1’abbattimento
O** del suo centro. I1 circolo che ha per raggio T O* e per
centro O** & 'abbattimento o** (asse ') del circolo ,. Le
rette O** A’, O** B’ tagliano p** in due punti A** B** la
cui distanza circolare ¢ evidentemente eguale alla distanza
sferica dei due punti A e B,deiquali A’e B’ sono immagini.

Torino, marzo 1889.

che H O;" 2 I'ipotenusa del triangolo rettangolo che ha TH e TO* per
cateti.

Quando P’ non & nel foglio, si segnerd il sistema delle rette 7 nel
modo seguente. Segnati i punti K' in }y,, prendiamo in )',, un
punto G non coincidente con nessuno dei punti K. Una retta o« u-
scente da G tagliera 7, e s* nei due punti Q' L/. Le rette QL’, L' Q
si tagliano in un punto M, che insieme a G individua una retta a”.
Proiettando la punteggiata K’ da L' in a”, si ottiene una punteg-
giata K"”; proiettando da L la punteggiata K'’ in a" si ottiene una
punteggiata K. Le rette che congiungono le coppie di punti corri-
spondenti delle due punteggiate K’ e XK'/ sono le rette 7' cercate.

COSTRUZIONI CIVILI

IL CIMITERO DEL PASSATORE A CUNEO.
SOLUZIONE ECONOMICA PER IL SUO MURO DI CINTA.
Egregio Signor Direttore,

Poiche I Ingegneria civile ebbe gia a trattare con giusti
criteri 1”interessante argomento dei cimiteri nei piceoli Co-
muni, esponendo norme generali e somministrando esempi
e dati molto preziosi (1), mi si permetterd di ritornare a
mia volta sull’argomento, per confermare con un caso re-
cente quei precetti e far conoscere un particolare nuovo di
costruzione.

Sotto la dipendenza del Municipio di Cuneo sta un ter-
ritorio tanto vasto che I’Amministrazione civica credette
opportuno dotare le varie frazioni rurali di un cimitero
proprio. Quindi la massima parte di questi cimiteri, situati
nella campagna, si trovano rispetto al costruttore nella con-
dizione dei cimiteri dei piccoli Comuni. Poiché la massima
parte dello spazio viene occupata dai contadini, vi sono con-
venienti sepolture private per i proprietari piui facoltosi, e

(1) Nel fascicolo di maggio 1887.
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qualcuna che viene decorata con eleganza dalle famiglie che |
posseggono ville nelle predette frazioni; plefelendo in ge- |
nerale dette famiglie tenere un luogo di sepoltura dlstmto :
in questi cimiter: rurali, anziche tenerlo nel camposanto
civico. E cid per ragioni che ora non & il caso di esporre;
non ultima quella di riconoscere poco conveniente 1’ ubica-
zione dell’attuale camposanto Cuneese.

Fra le predette frazioni tiene un posto ragguardevole
quella del Passatore. Ivi risultando insufficiente al hisogno
1’ antico cimitero, e riescendo poco conveniente il suo am-
pliamento per la soverchia vicinanza alle abitazioni, fu
mestieri destinare al pio servizio un’altra localita. Non si
trovd perplessal’Amministrazione nella scelta della localita
che I'opinione pubblica gia andava additando come la pil
conveniente per la distanza dalle abitazioni, e per le con-
dizioni del terreno, non meno che per la direzione delle
acque e delle correnti d’aria predominanti.

La minima distanza dal concentrico dell’abitato risulto
di oltre metri 300 e dalla pili vicina abitazione di m. 220.
Il terreno & argilloso, tenero alla superficie, cio¢ per lo
strato ordinariamente coltivato, ma hentosto compatto fino
alla profondita conosciuta, per cui le acque non penetrano
in questo terreno argilloso compatto. Siccome nelle vici-
nanze la campagna & dotata di irrigazione, cosi all’ingiro
del cimitero fu praticato un canale raccoglitore che tras-
porta direttamente le acque predette nel torrente Grana,
che scorre alla distanza di m. 150, ed il cimitero rimane
del tutto immune da infiltrazioni, tanto pit che il suolo
della campagna ha in quelle prossimita la pendenza di 1.30
per cento. Le correnti d’'aria predominanti sono nella dire- !

zione da sud-ovest a nord-est, nella quale direzione appunto
a partire dal cimitero pitt non s’incontrano abitazioni, se non
a grande distanza, e queste inoltre pitt non fanno parte
della frazione del Passatore.

La mortalitd media annua nella frazione a cui il cimitero
deve servire ¢ di 32 persone. Per cui stando alle prescri-
zioni governative si avrebhe dovuto assegnare al medesimo
una superficie non minore di m. ¢. 525. In realta la super-
ficie & molto maggiore, poiché il recinto, che ha forma
rettangolare colle dimensioni di m. 49.00 per m. 42.00,
racchiude la superficie quasi quadrupla di metri q. 2048.
Questa superficie venne scompartita, mediante viali larghi
m. 2.00 e 2.80, in cinque zone; quattro centrali destinate
a sepolture comuni ed una perimetrale riservata a sepolture
private (fig. 61). Le quattro zone centrali, costituenti il
camypo, si possono considerare scomposte in 362 posti di
metri 2.20 per 1.20. Per cui con una mortalita di 32 per-
sone all’anno questo campo pud servire abhondantemente
per 11 anni.

Per I’abbondanza di spazio cosi risultante potranno con-
cedersi anche in questo campo sepolture distinte quando si
desideri innalzarvi una edicola isolata od anche un monu-
mento. Ma la zona propriamente destinata a sepolture pri-
vate & quella addossata al muro di cinta. Essa presenta una
larghezza di m. 3.20 fra detto muro ed il viale, ed & divisa
in 49 appezzamenti. Uno situato di fronte all’ingresso &
lungo m. 6.00; due collocati ognuno nella mezzeria dei
muri laterali, di fronte al viale trasversale, sono lunghi
ognuno m. 4.80; quattro nei quattro angoli risultano qua-
drati colla larghezza della zona, ciod di metri 8.20. Gli
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Fig. 61. — Planimetria del cimitero del Passatore. — Scala di 1 a 400.
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altri 42 appezzamenti uguali fra di loro hanno una lun-
ghezza di m. 3.00. Ognuno di essi a sua volta pud essere
suddiviso in tre parti di m. 1.00 ciascuna mantenendo la
larghezza della zova, ed usufruendo per una lunghezza di
m. 1.00 di muro ove collocarvi lapidi, iscrizioni o ricordi.

L’ingresso (fig. 62), munito di cancello in ferro, fu tenuto
inferiormente largo m. 1.40 per impedire 1’accesso di veicoli
nel cimitero. Fa perd immediatamente seguito un atrio co-
perto di m. 5 per 3.50, e lateralmente furono lasciate due

camere di m. 3.50 per 2.80 ciascuna, destinate una a depo-

sito degli attrezzi per le tumulazioni, I’altra a cella mor-
tuaria (fig. 61).

Nel centro dell’area all’incontro dei due viali trasversali
campeggia una gran croce in caleare di Saltrio, tutta di un
pezzo, alta m. 3.50.

*

La particolarita pit degna di nota in questo cimitero

consiste nella forma e struttura del suo muro di cinta. La
fondazione spinta solamente alla profonditd di m. 1.20
venne eseguita in calcestruzzo con malta idraulica e battuto
in opera.

L’elevazione fu tutta eseguita con blocchi o conci di |

calcestruzzo a malta di cemento, preparati precedentemente
in appositi stampi; e cosi pure il coronamento superiore.

L’altezza del muro sopra la risega delle fondazioni, che
& a livello del suolo, & di m. 2.50. La grossezza varia a se-
conda delle particolaritd indicate nella sezione orizzontale
(fig, 63). La parte pil robusta risulta costituita da pilastri
della larghezza di m. 0.60 e dello spessore di 0.45, collo-

cati alla distanza di m. 3.00 da asse ad asse; ed il tratto
di muro fra essi compreso risulta diviso in tre parti uguali
da due pilastrini intermedii della lunghezza di m. 0.20 e
della grossezza di 0.25, e due mezzi pilastrini contro i pi-
lastri anzidetti. I pilastrini sono poi riuniti da un tratto
mistilineo lungo m. 0.60 con una parete interna circolare,
col raggio di m. 0.60 e cosi avvicinata alla parete esterna
rettilinea da presentare il muro la grossezza minima di
m. 0.125 e quella massima di m. 0.20 a fianco del pila-
strino. La cornice di coronamento alta m. 0.35 corre retti-
- linea e continua fra i pilastri e solamente su questi pre-
senta risvolti tanto all’interno che all’esterno. Essa &
stata con eleganza studiata ed eseguita ad archetti sor-
reggenti poche e severe modanature.
¢ La suddivisione in tre dei pilastrini facilita pure la sud-
- divisione dello spazio per sepolture, e contro la parte cur-
vilinea possono convenientemente addossarsi le lapidi, in
modo che occupando 1’aggetto di m. 0.05 dei pilastrini,
si ottiene internamente una superficie piana continua fra
pilastro e pilastro.

La formazione dei conci di calcestruzzo fu regolata in

- modo da presentare la parete esterna del muro del tutto
* finita con decorazioni a bugne, La parete interna invece &

Fig. 62. — Ingresso del cimitero

del Passatore. — Scala di 1 a 50.
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Fig. 63. — Pianta ed elevazione esterna del muro di cinta. — Scala di 1 a 50.

semplicemente a superficie liscia, in attesa di ornamenta-
zione dai proprietari delle varie sepolture private addos-
sate al muro stesso.

L’ insieme di questo muro & di effetto mirabile, sia per
la forma architettonica improntata allo stile lombardo, sia
per il colorito di vetusta che ne & risultato per 1'uso del
cemento. Elegante e severo ad un tempo, leggero per este-
tica e per dimensioni, attira 1’ osservazione dell’artista e
del costruttore.

T la spesa ? E stata appunto la considerazione della spesa
quella che determind il cav. Carlo Ponzo, ingegnere capo
del Civico Ufficio tecnico,ad attenersi a questo modo di co-
struzione. Egli aveva gia preparato un primo progetto con
un muro di cinta in mattoni, ed era preoccupato della spesa
considerevole che ne risultava. Gli ottimi risultati ottenuti
col calcestruzzo di cemento, e la circostanza che a pochi
passi dall’erigendo edifizio il torrente Grana fornisce la
sabbia e la ghiaia necessarie all’uopo, suggerirono il nuovo
progetto che poi venne eseguito.

La costruzione riusci perfettamente stabile, e la spesa
inferiore alla preventivata.

Con identica costruzione in conci di calcestruzzo a ce-
mento fu elevato il muro che attornia I’ ingresso coronan-
dolo con un timpano elegante, la cui cornice presenta una
singolare decorazione a crocette.

La formazione dei conci fu eseguita con ghiaia e sabbia
del vicino torrente Grana e con cemento a lenta presa esclu-
sivamente somministrato dalla Societd anonima Fabbrica
di calce e cementi di Casale, nelle seguenti proporzioni:

cemento. . . . chilog. 350
sabbia. . . . . m. ¢. 0.50
ghiaia. . . .. id. 0.75.

I conci vennero convenientemente preparati in appositi
stampi mediante battitura del calcestruzzo poco umido
finche questo presentasse una superficie limacciosa. Ne av-

. venne che i conci dopo questa hattitura presentarono tutti
le loro faccie liscie e colle modanature prestabilite in
cemento, portandosi la ghiaia nell’interno. Cosicché ora
I'aspetto del muro & di un monolite compatto ed omogeneo,
essendosi avuto cura di stuccare convenientemente i giunti
collo stesso cemento. Ogni coneio poi, dopo la sua forma-
zione nello stampo, e prima della posa in opera, fu tenuto
per oltre 15 giorni in un letto di sabbia bagnata.

L’effetto estetico di questo lavoro ha sorpassato ogni
aspettativa, ed al buon successo dell’opera ha pure lode-
volmente contribuito il sig. Pietro Giraudo, imprenditore
dai lavori, che vi dedicd tutta 1’ attenzione e tutto il suo
amor proprio (1).

A complemento delle indicazioni fornite sulla costru-
zione del cimitero del Passatore, riporto qui per sommi
capi il computo estimativo di collaudo.

1. Scavi di fondazione . .m.ec. 175.23 L. 66.—
2. Murature varie . . . . » 238.— » 2551.—
3. Conci in calcestruzzo con

cemento. . . . . . . » 158.—» 4195.—
4. Lavori in pietra scalpellata

di Tenda e di Caraglio . . » 3.35 » 610.—
5. Croce centrale in pietra di

Balfrio = ~. + = sva « ™ 1.70 » 434.—
6. Copertura con ardesie di

Valdieri. . . . . . .m.q. 61.52» 280.—
7. Lavori in metallo ed in legno. . . .»  543.—
8. Ghiaia e sabbia per la mas-

sicciata dei viali m. ¢. 181.13 » 253.—
9. Strada d’accesso . . . . . . . .» 989.—
10. Lavori ad economia ed indennita varie . » 471.—

Importo complessivo L. 10392.—

La spesa era stata preventivata in L. 10500.

Ne risulta il costo di L. 18,02 per metro lineare del
muro di cinta sopra la risega di fondazione.

I’ opera fu eseguita dal mese di maggio a tutto il mese
di settembre del 1887. Nel successivo ottobre il cimitero
fu aperto al servizio. Un anno dopo il collaudatore attestava
che erano state superate felicemente le ultime prove di re-
sistenza alle intemperie e che 1’ opera aveva avuto un esito
felice sotto il triplice aspetto di estetica, di stabilita, e di
economia.

Cuneo, 1 marzo 1889.
G. C. CHIECHIO.

(1) Si nota a questo proposito che nella stessa citta di Cuneo furono
pure eseguiti con calcestruzzo di cemento, battuto direttamente in
opera, tutti i canali sotterranei dell’estesa opera di fognatura, cosi da
avere la conduttura, della lunghezza ormai di m. 2500, costituita di
un unico monolite.
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METALLURGIA

NOTE SULL'INDUSTRIA DEL TRATTAMENTO
DI MINERALI D’ARGENTO NELL’OFFICINA DI SPINETTA
PRESSO ALESSANDRIA.

Or sono due anni circa venne stabilita un’officina metallurgica nella
localita di Spinetta presso Alessandria, allo scopo di trattare dei mi-
nerali di argento provenienti dall’America meridionale. Vennero fatte
spese ingenti per quell'impianto e spese assai piu rilevanti per gli
acquisti dei minerali, tutti di elevato tenore in argento, che vennero a
quella officina spediti.

La fondita di tutti quei minerali, che, in complesso, contenevano
oltre 3000 chilogrammi di argento, oltre a dell’oro e altri metalli, ebbe
luogo dal novembre 1887 al maggio 1888, ed in quei pochi mesi di
esercizio della officina, con sorpresa di tutti gli interessati, si ebbe a
verificare un grave dissesto finanziario, al punto che fu dichiarato
il fallimento della Societa imprenditrice e con cessazione della lavo-
razione.

Questo fatto tanto improvviso desto grande sfiducia nella gene-
ralita nei capitalisti interessati, e fece sorgere il dubbio ed in molti
anzi la convinzione che la industria tentata nell'officina di Spinetta
non fosse economicamente possibile e che I'insuccesso verificatosi era
inevitabile per I'errore d’origine riguardante sovratutto la scelta inop-
portuna della localitd ove fu messa I'officina.

Questa sfiducia corroborata, come sembra, da asserzioni di persone
autorevoli, persistendo, farebbe condannare all'abbandono definitivo
il nuovo stabilimento di Spinetta, che non ha costato poco, ma quel
ch’? pid, se tale sfiducia persistesse nei nostri capitalisti, farebbe ab-
bandonare ogni proposito diriattivare la stessa industria in qualsiasi
altra regione del Piemonte, dove le condizioni svantaggiose circa a
localitd di cui s’accusa Spinetta sussisterebbero non in minor grado.

Trattandosi di un’industria che puo dirsi nuova per il nostro paese
nelle condizioni in cui fu intrapresa a Spinetta, tornerebbe certo molto
opportuno in questi momenti sovratutto I'accertare in modo semplice e
alla portata di tutti se la sfiducia e le dubbiezze che su quella in-
dustria ora sussistono, sieno fondate o meno, cio¢ se effettivamente fu
errore lo stabilire detta industria a Spinetta, oppure se la medesima
poteva dar luogo ad una buona speculazione anche in quella localita.

Si @ tale compito che in questo seritto mi propongo, nell'intento
esclusivo di contribuire in qualche modo al lavoro industriale che pud
avere sviluppo su basi razionali in queste nostre regioni.

Esso compito & assai facile di certo; ed asserisco subito che per poco
che si esamini la questione, non avvi dubbio che I'industria del trat-
tamento dei minerali d’argento della natura di quelli che vennero
fusi a Spinetta era ed & possibilissima in questa localita; ed & deside-
rabile anzi che la medesima venga ripresa, perche essa con una di-
rezione inappuntabile non pud a meno di riuscire profittevole e rimu-
neratrice, sempre che venga limitata a minerali di argento di elevato
valore unitario, come appunto doveva avere per iscopo la officina che
considerasi.

%

Nell'intento di riuscire a confutare nello stesso tempo piu diretta-
mente le diverse accuse d’ordine tecnico che si fanno ora all’officina
di Spinetta, credo converrda per I'assunto propostomi che si risponda
alle seguenti questioni:

1° Dimostrata che sia dapprima I'asserzione fatta, cioé la possibi-
lith pratica di esercire una tale industria nella localita di Spinetta,
quali sarebbero le condizioni economiche od il tornaconto il piu ac-
certato possibile in cifre, che la medesima presenterebbe, e in quali
limiti potrebbe essa avere svolgimento;

2 Quali differenze di condizioni economiche si possono presumere
esistere fra 1'officina di Spinetta e le grandi officine di Germania pel
trattamento di minerali d’argento analoghi e della stessa provenienza
di quelli che qui si hanno a considerare;

3" Quale differenza di condizioni economiche vi pud essere per
I'industria metallurgica di che trattasi, esercita a Spinetta ed esercita

4

in altro punto d'Italia pia favorito specialmente pel minor costo di tra- |

sporti.

L

Natura del minerale; natura e condizioni economiche
del trattamento metallurgico.

Per la prima questione, premettesi il fatto sulla natura dei mine- |

rali stati fusia Spinetta, indi si dedurra il prezzo di costo presumi-

bile per il trattamento di una tonnellata di quei minerali in base al '
processo metallurgico piu conveniente da seguirsi e a dati desunti da

altre officine.

Fase. 5° — Fog. 2°

Minerali. — 1 minerali stati fusi a Spinetta nel breve esercizio di
quell’officina ammontarono a 540 tonnellate circa, tutti provenienti
dall’America meridionale (regioni dell'Argentina, di: San Juan e Chi-
lecito). Il loro contenuto complessivo di argento, secondo i docu-
menti dell'officina, era di oltre 3000 chilogrammi, con unitovi circa
85 a 90 tonnellate di piombo allo stato di galena pid del rame e
dell’oro.

Erano, come vedesi, minerali ricchissimi. Di questi 60 tonnellate
circa avevano il tenoredioltre I'l 070 di Ag e fino al 4 0j0; 350 ton-
nellate con un tenore argentifero compreso fra 200 e 1000 grammi
per 010, ed il rimanente con poco meno di 200 grammi. La matrice di
tutti era silicifera e terrosa e questa si poteva ritenere in media del
70 010, con almeno 50 a 60 di silice libera.

La maggior parte di quei minerali erano piombiferi, altri con pi-
rite ramifera, con o senza piombo, e pochi erano con oro (da 3 a 10
grammi 0]0 di oro).

Escludendo i minerali di oltre 1'l 0[0 di argento, pei quali il trat-
tamento ¢ semplicissimo e va fatto a parte (immergendoli direttamente
nel bagno del forno coppella), si puo ritenere che il ¢po medio che noi
dobbiamo considerare pei seguenti computi, e rappresentante la piu
gran parte dei minerali stati fusi a Spinetta, contenesse per cento :
500 grammi di argento, 10 chilogrammi di piombo (stato di galena)
e al pin 60 chilogrammi di silice libera; il resto, matrici terrose fusi-
bili e sostanze piritose in piccole quantita.

11 trattamento metallurgico da adottarsi per questo minerale @&
assai semplice. Non contenendo esso minerale che poca quantita di
galena, converra in generale risparmiarne la torrefazione e assogget-
tarlo direttamente alla fondita piombifera, unendovi come letto di
fusione dei litargiri e fondenti ferrosi.

Si ricavera piombo d’opera contenente tutto 1'argento del mine-
rale e scorie, la maggior parte da rigettarsi alla prima fondita e colle
quali si elimineranno tutte le matrici silicee e terrose.

I1 piombo d’opera assoggettato alla coppellazione dard tutto lar-
gento allo stato metallico e litargiri da servire per letti di fusione per
successive operazioni di fondite piombifere.

La piccola quantita di metalline che potranno derivare dalla fon-
dita piombifera, e nelle quali sarebbe contenuto tutto il rame del mi-
nerale, oltre ad una. piccola parte pure di argento, si possono qui
trascurare, premesso esservi piccole dosi di solfuri metallici nel mi-
nerale. Del resto la disargentazione di queste poche metalline non
puo costituire un aggravio sensibile in confronto del caso della sup-
posta assenza delle medesime, che qui per semplicith ammettesi.

Non si hanno pertanto che a considerare le due cperazioni di fondita
piombifera e di coppellazione, mettendo a carico della prima il costo
del poco minerale di piombo che si dovra acquistare per aggiungere
nel letto di fusione con il costo della relativa torrefazione al riverbero.

*

Con questa semplice formula di trattamento, il quantitativo di
piombo da aggiungersi (allo stato di minerale torrefatto) nel letto di
fusione oltre ai litargiri, non sara che quello corrispondente alle per-
dite nelle scorie e per volatilizzazione.

Si sa che si valuta nelle officine ben dirette una perdita di 25 o al
pit di 30 di piombo per uno di argento ricavato. Quindi per la nostra
tonnellata d1 minerale contenente 5 chilogrammi di argento si avrebbe
da aggiungere ai litargiri del letto di fusione altri 30 X 5=150 chi-
logrammi di piombo allo stato di minerale. Ma contenendone di
piombo, come fu premesso, 100 chilogrammi la tonn. di minerale d’ar-
gento, non se ne avra da aggiungere che 50 chilogrammi; si avra da
acquistare cioé circa 70 chilogrammi di minerale di piombo (galena)
al 70 0{0 per ogni tonnellata di minerale d’argento da fondersi onde
supplire alle perdite. Si dovrebbero scegliere minerali amatrice calcarea
per risparmiare fondente nel nostro caso.

1l fondente & tutto in aggravio per I'officina di Spinetta, nel caso
sfavorevole che qui ammettesi di non avere opportunita di far miscele
di minerali di diverse matrici.

Dovendosi scorificare della silice, occorre dell’ossido di ferro essen-
zialmente. Questo lo si potra avere in parte dal trattamento di mi-
nerali piritosi, se se ne avra, ma non considerando questi, lo si dovra
tutto provvedere fuori officina.

Il miglior partito per Spinetta sard di provvedersi residui della

. torrefazione di piriti delle fabbriche di acido solforico di Torino, o
¢ di Vereelli, o di Milano.

Quei residui sono sovente un po’ramiferi (e si dovranno preferire

tali per utilizzare quel poco rame che non costera nulla per acquisto).

11 Joro costo a Spinetta pud valutarsi a L. 8 la tonnellata circa.

Si ha da scorificare circa 600 chilogrammi di silice per tonnellata
di minerale; occorrerebbero percid all’incirca 500 a 600 chilogrammi di
detti ossids.

A questi ossidi converra aggiungere piccole quantita pure di fer-
raglia allo scopo di scomporre per precipitazione il solfuro di piombo

. esistente nel minerale (non torrefatto).
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Ecco come sarebbe costituito il letto di fusione per tonnellata di mi-
nerale argentifero:

Minerale argentifero (a 500 grammi Argento 010) Tonn. 1 — ¢
Litargiri (1) derivanti dalla coppellazione, fondi
di coppella e altre materie piombifere di officina » 0,90
DMinerale di piombe al 70 0[O (torrefatto) . . » 0,10
Fondente di ossidi di ferro (con piccola parte fer-
raglia) . : : . . ; : : : » 0,60 °
Si avrebbe in tutto Tonn. 2,60

Non contansi qui le scorie di ripasso.

Si avrebbe per prodotto: piombo dopera chilogrammi 750 a 800,
col tenore di Ag di 620 gramini per cento circa.

Tutto questo piombo va assoggettato direttamente alla coppella-
zione.

Non sarebbe applicabile qui i! nuovo processo di zincaggio (2).
Come si sa col zincaggio, siattenuano le spese di coppellazione e dimi-
nuisconsi le perdite di piombo derivanti da quest'ultima operazione.

B pur questo un aggravio per Spinetta di cui & d'uopo tener conto nel
computo spese che ora faremo. In quanto a spese specialidi disargen-
tazione (non tenendo conto della differenza nelle perdite) non havvi dif-
ferenza sensibile coi due processi di disargentazione, come & noto.

%

Costo del trattamento. — Le spese speciali rignardano i seguenti
elementi:

Combustibile — Acquisto minerale di piombo per supplire alle
perdite — Acquisto fondenti — Mano d’opera — Riparazione ap-
parecchi, ece.

A queste spese sono da aggiungersi poi le spese generali: Ain-

mimestrazione — Imposte — Interessi capitali — Ammortizza- |

mento, ecc.

Le spese speciali per la fondita piombifera, riferite alla tonnellata
di minerale sarebbero le seguenti:

Fondita piombifera:

1° Combustibile. — Per tonnellata letto fusione si brucia circa
chg. 100 a 120 di coke.

Per tonnellata di minerale argentifero (a 500 grammi Ag 0[0 e
10 010 Pb e 60 010 di libero) si ha da fondere tonn. 2,6 di ma-
terie, come s'@ visto, occorron quindi chilogrammi 260 a 300
coke che a L. 50 ; L. 13,50

Litantrace per la macchina soffiante: chllogr 70 a L. 40 » 2,80

2° Fondenti. — 600 chilogrammi di ossidi di ferro delle
fabbriche di acido solforico,come fu detto, a L. 8 la tonnellata,
pitt qualche poco ferraglia . »

3° Minerale di pzombo — Nel quantltatlvo, solo per
supplire alle perdite, si avra da acquistare chilogrammi 70
di minerale di piombo al 70 0{0, e di assoggettare questo
alla torrefazione al forno a riverbero. Cid corrisponde ad una
perdita di 30 di Pb per uno di Ag, perdita un po’ maggiore
di quella che si computa nelle altre officine, dove la disar-
gentazione si fa col processo del zincaggio, processo che va
escluso, come s’e detto, pel caso nostro. Queste perdite com-
prendono quelle di fondita quelle di coppellazione.

11 valore di questo minerale al prezzo attuale del piombo
& di circa L. 16,50 il quintale (3) . »

La torrefazwne di questi 70 chilogrammi di minerale costera
ecirca (4) »

Bano d’ogem — Si valuta glomate 1 l[‘) a2 per ton-
nellata di minerale piombifero-argentifero passato nel letto
di fusione; ma qui il materiale piombifero per tonnellata di
minerale d argento @ quasi 2 tonnellate; qumdl mettasi gior-
nate 4 a L. 2 50 in media 5 s . ; »

Spese diverse di manutenzione . . , . »

[

Totale costo spese speciali fondita . Bt

(1) Si valuta come si fa per una buona disargentazione che per uno
di Ag vi deve essere circa 150 di Pb nel letto di fusione. Quindi pel
nostro caso 750 chilogrammi Pb.

(2) Salvo il caso di abbondanza di piombo disponibile pel letto di
fusione.

(3) Come si sa, il prezzo del minerale di piombo & valutato cosi:
per tonnellata di minerale al 70 0[0 si diffalcano 5 unit; ai 650 chg.
di metallo restanti si applica il prezzo del listino e si sottrae circa
L. 50 o 60 come spese di trattamento. Con questa formola i 70 chi-
logrammi di minerale avrebbero il valore di L. 11,50.

(4) Il costo della torrefazione dei 70 chg. di minerale & cosi valutato:

Litantrace, chg. 17,50 a L. 40 . 5 . L. 0,7
Mano d’opera, glornate 0,14 a L. 2, 50 . : . » 0,35
Spese manutenzione . < ; » 0,20

L. 125

¢

I chilogrammi 800 circa di piombo d’opera (1) che si ricaveranno
da detta fomhta, assoggettato, come fu detto. direttamente ed inte-
gralmente alla coppellazione, daranno luogo alle seguenti altre spese :

Coppellazione. — Dovendo far uso i coppella ttdesca,l dati di
costo saranno (2):

Combustibile: chg. 240 di litantrace a L. 40 . L. 96
Mano d’opera, giornate 1,6 a L. 3 . : : » 48
Marna per la suola di Loppella, me. 1[10 : . » 2,0
Spese accessorie : . 5 » 1,0

L. 174

Complessivamente quindi le spese speciali per il trattamento della
tonnellata di minerale argentifero che considerasi, ammonterebbero in
cifra tonda a L. 45,70 - 17,40 = 63,10.

Spese generali. — Le spese generali, riferite alla tonnellata di mi-
nerale, saranno di certo per l'officina di Spinetta pit gravose che non
in altre officine analoghe, ma pitt grandiose, dove di solito coi mine-
rali d’argento si trattano molti minerali di piombo.

Per Spmetta. si pud preventivare un quantitativo di minerali da
fondersi nell'annata di circa 3000 tonnellate. Cio che darebbe luogo
per altro ad un valore di produzione ragguardevole, ciog di oltre
a due milioni di lire.

Dette spese generali sarebbero in allora cosi costituite:

1° Spese di amministrazione e di direzione e diverse L. 30,000
2° Interessi del capitale in circolazione. Ammettasi un

capitale di 400 a 500,000 lire che resti vincolato al pit per

quattro mesi al 6 0[0, cid che darebbe una quota d'interessi

di . » 10,000

3° Ammortizzamento al 10 010 del capltale a’ nnplanto
 valutato a L. 150,000 . . . » 15,000
L. 55,000

Che sulle 3000 tonnellate importa una quota per tonnellata di
minerale di L. 18 da aggiungersi alle spese speciali.

Risulterebbe cosi un costo complessivo di lavorazione per spese spe-
ciali e generali, riferito alla tonnellata di minerale, di L. 63 + 18 =81,
cifra questa che non & ritenibile certo che sia inferiore al vero, perche,
come scorgesi, alcuni elementi di costo stati computati sono piuttosto
suscettibili di diminuzione che non di aumento.

Tuttavia, per abbondanza volendo ancora tener conto della possi-
bilita di dover fare qualche fondita speciale di scorie per impoveri-
mento e per le eventualita svantaggiose, si pud arrotondare la cifra di
spese complessive portandola a L. 85. E sard su questa cifra di costo
che converra basarsi per vedere se havvi o meno tornaconto nell'in-
dustria.

X

DMigliorie possibili nel trattamento. — Ma per mettere viemme-
glio in evidenza a tutti che tal cifra ¢ effettivamente suscettibile prati;
camente di diminuzione e non fu calcolata per le migliori condizion!
sara bene che qui facciasi ancora gualche considerazione tecnica.

La formula di trattamento stata indicata non & di certo la piu eco-
nomica possibile. Con essa si ammette un aggravioin spese di fondenti,
in spese di acquisto minerale di piombo nello stretto quantitativo suf-
ficiente a supplire alle perdite di tal metallo ed in spese di fusione di
abbondanti ganghe sterili; aggravio che & suscettibile di sensibile di-
minuzione, qualora si abbiano opportune norme nella scelta dei mine-
rali da acqnistarsi.

Innanzi tutto si dovrebbe aver di mira di acquistare minerali a
ganghe diverse: in parte silicifere e in parte basiche (pur sempre ter-
rose) per modo che dalla miscela di queste varietd di minerali nella
composizione dei letti di fusione non s’abbia da dover aggiungere che
piccole quantitd di fondenti ferrosi. In tal modo si verrebbe a veri-
ficare non solo economia mnell’acquisto fondenti, ma bensi altra eco-
nomia ancor pit forte nelle spese di fusione. Se ad esempio per tonn,
di minerali argentiferi (a varie ganghe) non s’ ha da aggiungere che
100 a 150 chg. di fondente ferroso (invece di 600 chg. come fu am-
messo) si verrebbe a dover fondere circa 2100 chg. di materie per tonn.
di minerale argentifero (escluse le scorie diripasso) invece di 2600 chg.
che si sono computati nella composizione del letto di fusione e quindi
con corrispondente risparmio di combustibile e di mano d’opera.

Altro miglioramento economico lo si avrebbe di certo nel modificare
il trattamento coll’introdurre in questo un certo quantitativo di minerali

(1) Occorre mettere nel letto di fusione per uno di argento circa 150
di piombo. Si avrebbe nel nostro caso per tonn. minerale argentifero
avente 5 chg. di argento da aggiungere 750 a 800 chg. di plOIllbO

(2) Per la coppellazxone di una tonnellata di piombo d’opera si am-
mette un consumo di litantrace di 200 a 250 chg. pel forno, piu
altri chg. 70 circa per la macchina soffiante; 1{10 di metro cubo
marna per la suola di coppella & giornate 1 112 a 2 di mano d’opera.
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di piombo per modo da ottenersi come prodotti finali non solo argento
ma anche del piombo metallico. In allora le perdite piombifere dell’ope-
razione di fondita non verrebbero piii messe tutte a carico del minerale
d’argento, come s'¢ fatto, ma parte di queste andrebbero a carico della
fondita dei minerali di piombo messi sul letto di fusione e le spese
pure di essa fondita piombifera verrebbero in qualche parte ancora
ripartite sul piombo da prodursi dall'officina. Sarebbe inoltre reso
possibile in tal modo di applicarsi la operazione del zincaggio su
tutto il piombo d’opera per la sua disargentazione invece di doversi que-
st’ultimo passarsi tutto allacoppellazione onde avere litargiri sufficienti
per comporre i letti di fusione. Ed & ben noto che il vantaggio di di-
sargentare collo zinco consiste essenzialmente nel diminuire le perdite
piombifere in confronto di quelle che si hanno colla coppellazione.
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Per usufruire di questi vantaggi basterebbe mettere nel letto di fu- |

sione del minerale di argento che si ¢ considerato meta del piombo
occorrente allo stato di litargirio e meta allo stato di minerale di
piombo torrefatto (galena torrefatta al riverbero) e precisamente per
tonn. di minerale argentifero a 500 gr. p. /. basterebbe aggiungere
mezza tqun. di minerale di piombo a 60-65 p. °/, e 400 chg. di litar-
giri e materie piombifere di officina.

Si otterrebbe 750 a 800 chg. di piombo dopera a 620 gr.°/, di
argento, il quale passerebbe tutto al zincaggio. Non s'avrebbe a cop-

tonn. di minerale argentifero possono risultare a Spinetta di circa
L. 12 a 15. Quindi invece di un costo di L. 85 come fu ammesso, si
potrebbe scendere ad un costo di L. 70 circa per spese di lavorazione
per tonnellata.

Ma non dipartiamoci dal costo piu elevato percheé se in base a quello
si addiverra a dimostrare essere I'industria rimuneratrice riusciranno
viemmeglio dissipate le dubbiezze o le accuse che ancora venissero a
presentarsi.

*

Condizioni economiche dell'industria. — Come & noto, I'acquisto
dei minerali di argento si fa in base a tariffe, secondo le quali il prezzo
del chilogrammo di argento contenuto in esso & variabile a seconda
della variazione di tenore o ricchezza del minerale stesso, e precisa-
mente lo si aumenta secondo una certa progressione inversa a quella

¢ dei tenori, e cid evidentemente, perche le spese di trattamento e le
. perdite di metallo riferite al chilogr. d’argento sono tanto piu forti

pellare che 300 a 350 chg. di piombo arricchito. I litargiri ottenibili
ritornerebbero alle fondite piombifere e 300 chg. circa di piombo disar- |

gentato collo zinco e raffinato lo si otterrebbe in pani per la vendita.

La produzione di 300 chg. circa di piombo ogni 5 chg. di argento |

& poca cosa e non pud dar lnogo a difficoltad nella vendita in paese per
la concorrenza derivante dalla grande officina ben nota che esiste nel
golfo di Spezia (che produce 14,000 chg. di piombo all’anno). L’offi-
cina di Spinetta fondendo nell’annata 3000 tonn. circa di minerale di
argento a 500 gr. °/, in media, produrrebbe 15,000 chg. di argento,
e non verrebbe a produrre che 900 tonn. di piomnbo mercantile, la cui
vendita potrebbe ancor farsi in paese senza molte difficolta.

Con queste condizioni di trattamento le spese di fondita che andreb-
bero a carico del minerale,di argento verrebbero ancor piu ridotte che
non nel caso precedente, perché per tonn. di minerale argentifero non
s’avrebbero da fondere che 1800 circa di materiale (escluse sempre le
scorie di ripasso) ciod 7 a 800 chg. di materie di meno di quanto
fu messo nel computo stato fatto. E oltre al pit sicuro risparmio nel-
I'acquisto fondenti si avrebbe una sensibile economia per le diminuite
perdite piombifere a carico dell’argento sia per le fondite, sia per la
disargentazione del piombo d’opera.

Non si tenga pur conto del benefizio che si potra avere sul tratta-
mento minerali di piombo, il quale non sara nullo di certo neppure

nellofficina di Spinetta. Volendo tradurre in cifre 1'economia risul- |
tante da queste modificazioni di trattamento metallurgico, si puo rite- |

nere come dal computo (1) in nota che esse economie sul costo per

(1) Distinguiamo due casi:

1° Suppongasi ancora che tutto il piombo d’opera da ottenersi venga
coppellato e tradotto quindi in litargiri da ripassarsi integraimente
nei letti di fusione. Si abbia perd la possibilita nel comporre questi
letti di far miscele di mineraliin parte a ganga silicifera e in parte a
ganghe basiche (terrose). Non si avra in tal modo che da fare poche
aggiunte di fondente ferroso. Ammettasi un’aggiunta di tal fondente
di soli ¢hg. 150. Le economie nelle spese pella fondita piombifera in

confronto della spesa sovraesposta per la stessa operazione riferita alla |

tonn. di minerale, verrebbe cosi costituita:

11 letto di fusione per tonn. di minerale invece di essere di chg. 2600
(escluse le scorie di ripasso) come fu ammesso verrebbe ridotto a
chg. 2100 circa. Quindi si avra risparmio in comlustibile, fondenti e
mano d’opera: j

Risparmio di coke (con 500 chg. di materia di meno a fondere):

chg. 50 : . ; : ; ; L. 2,50
» di fondente (ossidi ferro circa 3 a 400 cg. dimeno) » 3 —
» di mano d’opera e diverse . ¢ » 1,50

-

Totale risparmio circa L. 7

2° Suppongasi invece che dei 750 a 800 chg. circa di piombo che
va messo nel letto di fusione per tonn. di minerale argentifero
(a 500 gr. °[, una meta soltanto si metta allostato di litargiri e I'altra
metd allo stato di minerale di piombo (galena torrefatta ; ciot circa
500 chg. di minerale al 60-65 °/, piombo).

In allora si hanno due altri vantaggi : Perdita piombifera nella fon-
dita diminuita a carico del minerale d’argento e spese di fondita pure
diminuite a carico di quest’ultimo perche parte di tale perdite e spese
vanno a carico del piombo da ottenersi come prodotto commerziabile.

Sommate tutte quelle economie sempre rispetto al conto di trat-
tamento si ha:

Materie da fondersi a carico del minerale di argento — ridotte a
circa tonn. 1,8 (cioz 7 a 800 chg. di meno che non nel caso sopra

.

quanto meno ricco ¢ il minerale da fondersi.

Naturalmente guesto prezzo ¢ in relazione col prezzo di commercio
che ha I'argento metallico all’epoca dell’acquisto del minerale.

La tariffa pei minerali d’argento, che & forse la piu generalmente
applicata in Europa, e sovratutto per le provenienze dall’ America me-
ridionale, ¢ quella di Freiberg, e noi ci atterremo a quella pel nostro
computo.

Quella tariffa, come & noto, segna le cifre di beneficio lasciato al
fonditore per chilogrammo di argento contenuto nel minerale, secondo
i diversi tenori di questo, in base ad assaggi per via secca. Si de-
duce pertanto da quelle cifre di beneficio il valore del minerale, at-
tribuendo all’argento contenuto il valore dei listini di commercio, colla
deduzione per ogni chilogrammo delle cifre segnate nella tariffa in
corrispondenza al tenori percentuali.

Queste cifre di deduzione sul prezzo in commercio dell’argento
comprendono le spese di trattamento, il valore della perdita di metallo
ed il benefizio netto lasciato al fonditore.

Stralciasi nel seguente prospetto le cifre di deduzioni fatte nelle
suddette tariffe pei minerali a tenori argentiferi che interessano per
la nostra questione.

f

Deduzione ||
0 besefieio lordo ||
per tonnellata |
di minerale |
sul valore ||
di commercio |

Tenori in gr. di Ag Deduzione sul valore di commercio

per 100 chg. minerale per chg. Ag contenuto

; dell’argento

| contenuto

I

| Minerali a 200 gr. Ag ' Marchi 29,60 L.37T— | L. 74—

i » 300 » » 28,88 paria » 36,15 | » 108,30
» 400 » » 2860 » » 3575| »145—
» 500 » » 26,10 » » 32,62| »163,10
» 600 » » 2410 » » 30,12 | » 180,70
» 1000 & » 18,98 » » 23,72 | » 237,20

Or bene, pel minerale che qui consideriamo a 500 gr. di Ag p.?/,
si ha una deduzione di tariffa di L. 32,62 sul valore che ha in com-
mercio il chilogrammo di argento. Si ha percio una deduzione, come
vedesi, per tonnellata di minerale di L.163,10 sul valore di commercio
dei 5 chg. d’argento contenut), nella qual cifra si comprendono le
spese di trattamento e le perdite di metallo.

Se quella cifra di L. 163,10 & superiore a quella delle spese e delle

perdite di metallo, vi sara benefizio, se no dal trattamento di quel

minerale si avrd un’industria rovinosa. Notasi che il prezzo del mi-
nerale risultante da quelle cifre di tariffa & quello del minerale preso

nelle officine di Sassonia. :
*

Per fare il computo ci resta ancora da valutare le perdite di ar-
gento nel trattamento che si & considerato.

In base ai dati che si hanno dalle officine di Sassonia, di Boemia,
dell'Ungheria, ece. (Griiner — Le-Verrier — Kerl), pei minerali del te-
nore di 4 a 600 gr. p. 0[0 della categoria di quelli che qui si sono
considerati, le perdite di argento in piu di quelle che si hanno dagli
assaggi, si possono tutt’al piu valutare del 2 a 3 0[0. Quindi pel
nostro caso sui 5 chilogrammi di argento contenuti nella tonnellata
di minerale si pud computare una perdita di 120 grammi, il cui va-
lore al prezzo attuale dell’argento sarebbe di L. 19 circa.

computato) e da cid economia in combnstibile, fondenti, mano
d’opera, ecc., di circa . o . 5 ‘ . L. 9a10
Diminuzione di perdite di piombo a carico del minerale
di argento sia nella fondita piombifera sia nella di-

sargentazione del piombo d'opera . . . » 83a 5

Totale diminuzione corto trattamento L. 12 a 15
per tonn. minerale d’argento.
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Questa cifra, aggiunta a quella di spese di trattamento, darebbe
un carico per tonnellata di minerale di L. 85 --19 = 104. Rimaz- |
rebbe dunque ancora un margine benefizio nel trattamento di circa
L. 60 per tonn. di minerale, essendo tal cifra la differenza fra le |

lire 163,10 benefizio lordo dato dalle tariffe e le spese di L. 104 del

trattamento. Benefizio che non & piccolo e che pud tuttavia ritenersi |

come un minimo.

Notasi che questo benefizio per tonnellata fu gravato dalla quota |

non piceola di ammortizzo impianto dell'officina, quota che & desti-
nata a scomparire quasi del tutto.
Un tale benefizio per tonnellata corrisponderebbe ad un rendimento

di non meno dell’8 0[0 sul valore della produzione e ad un rendi-

mento ben maggiore (20 0{0 almeno) sul capitale circolante impe-
gnato nella industria, come & facile rilevarsi dalle cifre esposte nel
computo spese generali.

Si deve concludere pertanto che I'industria basata su mi- |

nerali del tipo stato considerato, che fu intrapresa
a Spinetta, non era in condizioni sfavorevoli, ma poteva reggersi
assai bene e costituire anzi una eecellente speculazione qualora fosse
stata bene diretta.

*

Se si rifacesse 'analisi di costo per altri minerali pure dello stesso

tipo di quelli considerati, ma di tenori argentiferi inferiori ai 500 |
grammi p. 010, si vedrebbe che il costo di trattamento per tonnellata |
non varia sensibilmente, ma varia invece molto il tornaconto, e pre- |
cisamente questo tornaconto scema coll’abbassarsi dei tenori finche, |
ad esempio, per minerali a 200 grammi argento p. 0{0 non vi sarebbe
pil convenienza sensibile a trattarli a Spinetta. Per tenori di 300 |
grammi il tornaconto per tonnellata si ridurrebbe (1) (L. 15 a 20 |
circa per tonnellata). Pertanto sarebbe fra i 200 e 300 gr. 010 il limite |
di tenore argentifero pei minerali che si possono trattare a Spinetta. ¢
Al di sotto di questo limite I'industria non sarebbe pitt conveniente e |

si farebbe rovinosa.

Non & cosi certo per altre regioni pilt favorite dell’estero, special- |
mente dove si & in condizioni opportune per trattare minerali di |

piombo e utilizzare minerali poveri che si hanno sulla localita e dove

si ha inoltre il combustibile a buon mercato (Hartz — Freiberg — !

Stolberg, ecc.). Il vantaggio di quelle regioni, come ora vedremo,

si traduce essenzialmente nella possibilith di ampliare I'industria col |

trattamento di minerali cosidetti poveri (120-150 gr. 0{0) che si pro-

ducono nelle miniere di America in quantita assai piu rilevanti di |

quelli ricchi (500 gr. e piu 010), della categoria, ciog, di quelli stati
fusi a Spinetta. L

In quelle officine privilegiate dell’estero, ad onta che trovansi a
grandi distanze dai porti marittimi, riesce possibile I'industria su

quantita relativamente grandi di minerali d’America delle pia svariate !

composizioni, mentre per Spinetta I'industria deve forzatamente limi-

tarsi a speciali categorie di minerali ricchi che non si possono avere che |

in quantita assai piu limitate.
»

Aggiungasi ora che I'avere considerato fin qui soltanto i minerali |

a ganga terrosa e piombifera, non esclude la possibilita pure di trat-
tarsi a Spinetta dei minerali d’argento aventi del rame e dell'oro,
come appunto si ebbero in alcune partite di minerali.

I minerali d’argento ramiferi, per il maggior dispendio di fondita
di concentrazione, sarebbero meno convenienti in generale dei mine-
rali piombiferi, ma riescirebbe facile dimostrare che anche per essi,
in hase alle tariffe di compera, avvi un margine vantaggioso di tor-

(1) Esempio di costo trattamento di 1 tonnellata minerale a 200
grammi argento 00, supposti al 5-6 00 di piombo e 80 e pit 010 di
ganghe silicee terrose:

Fondita piombifera: Coke e litantrace . . . L 12

Fondenti (ossidi di ferro, calcare, ferraglia) 7 a 8 quint.a » 6

Minerali di piombo di aggiunta . ‘ . s : » b
Mano d'opera e spese manutenzione e diverse . 4 » 10

g L. 33
Coppellazione di circa 400 chg. di piombo d'opera . » 9

Spese speciali L. 42
Colle spese generali si ha un costo complessivo di circa L. 60

Perd te di argento (4 a 4,5 p. 010 su 2000 gr. si ha perdita

di circa 80 a 100 gr.) del valore di . o
5 Ak
Benefizio lordo lasciato dalla tariffa pei minerali a 200 gr. » 74

Si avrebbe, come vedesi, uno svantaggio o perdita di L. 3 per ton-
nellata, e ad ogni modo non vi sarebbe sensibile benefizio netto.

naconto nel trattarli, ben inteso per altro che debban essere sempre
I'argento o 'oro i metalli formanti lo scopo essenziale della industria.
Si avrebbero per prodotti finali argento e oro di coppella con rami
; argentiferi e auriferi, i quali dovrebbero spedirsi ad altre officine per
. la definitiva separazione dei tre metalli, col mezzo della elettrolisi.
Non sarebbe perd sconveniente né fuor di proposito I'impiantare
anche a Spinetta il trattamento elettrolitico di questo prodotto.

E3

Osservasi ancora che dovendosi limitare 1'officina di Spinetta al
trattamento di materie argentifere e aurifere di elevato tenore, si pre-
sterebbe la medesima molto vantaggiosamente per il trattamento
dei cascami e cosidette ceneri di oreficeria, che in grande quantita
. vengono ora asportate dall'Ttalia. Sono queste materie del valore di
. oltre L. 1000 la tonnellata in media, che mediante un trattamento
' molto semplice o da sole o in unione a minerali d’argento ricchi di
America, potrebbero venire trattate assai vantaggiosamente in paese.
} ¢ 1L
Confronti delle econdizioni economiche fra Pofficina diSpinetta

e quelle di primaria importanza di Germania pel tratta-

mento di minerali d’argento di America.

Di minerali d’argento di provenienza dall’America se ne trattano,
come & noto, in parecchie officine di Germania, e fra queste le pitt im-
portanti sono di certo quelle di Freiberg in Sassonia, di Pzibram in
Boemia, di Andreasberg, Altenau, ecc. nell’Hartz. Se ne trattano
pure di consimili minerali di provenienze locali nelle officine delle pro-
vincie renane (Stolberg), nel Tirolo tedesco a Brixlegg, ecc.

Prendiamo a considerare la regione pit importante di quelle offi-
cine estere, ciod F'reiberg, regione questa ben nota per la sua cele-
brita e assai favorita pel basso prezzo del combustibile e per la va-
rieta dei minerali prodotti sulla localita, cid che permette di fare le
pitt vantaggiose miscele pei letti di fusicna colla utilizzazione di ma-
! terie poverissime di argento, e fra le quali persino delle piritia 810 gr.
per cento.

In quella regione, oltre a minerali americani ricchissimi, perven-
gono pure grandi quantitd di minerali a tenori assai pitt bassi di quelli
di Spinetta, a tenore cice di 100 a 200 grammi argento p. 0j0. Si @

$
}
¢
{ il trattamento di questi ultimi minerali che converra considerare pei
! nostri confronti, essendo gid per s¢ evidente il maggior tornaconto che
{ hanno quelle officine estere su quella di Spinetta pei minerali ricchi.
{ Quei minerali a basso tenore vengono messi in letti di fusione coi mi-
{ nerali piombiferi e argentiferi prodotti dalle miniere locali. Per tal
§ modo riuscirebbe difficile il distinguere nelle spese complessive la
| parte che spetta a ciascuna classe di minerali.
g Atteso la possibilita di far miscele di diversi minerali nella composi-
! zione dei letti di fusione si pud ammettere che in quelle officine il fon-
{ dente non costi nulla.
{  Devesi perd nelle spese di fusione valutare che per tonn. di minerale
g terroso d’America si avra con esso da fondere non meno di 500 chilog.
{ di materie sterili di aggiunta a carico esclusivo del minerale d’argento,
¢ ciod 1500 chilog. di letto di fusione almeno. Quindi a 120 chilogrammi
; coke per tonnellata di letto fusione si ha un consumo di 180 a 200
{ chilogr. circa di coke per tonnellata di minerale argentifero.
¢ Altro vantaggio grande di quelle officine si & che le perdite di
% piombo nella fondita vanno tutte a carico del minerale di piombo. Non
¢ rimane a carico del minerale d’argento che la perdita di piombo do-
¢ vata alla coppellazione, cio¢ circa il 113 della perdita stata calcolata
per Spinetta.

A Freiberg il costo del coke & di circa L. 25 la tonnellata e quello del
litantrace di sole L. 12 a 13. In quanto alla mano d’opera e al mine-
rale di piombo non avvi differenza di costo con quello che si avrebbe
a Spinetta.

Cid premesso, la fondita piombifera per tonnellata diminerale in

“Sassonia verrebbe a costare in spese speciali come segue:

Per una tonnellata minerale d’argento a 150-200 grammi :

Coke, 200 chilogrammi a L. 25 . 5 : ; T

Litantrace per la soffieria, chilogrammi 70 a L. 15 . »

Annullasi il costo per fondenti.

Mano d’opera, giornate 3 a L. 2,50 . : : »

Spese diverse (manutenzione, ecc.) . ; . »

Come si & fatto per Spinetta, riportasi qui la perdita di Ph
riferibile al trattamento del minerale argentifero. Non vi ha
qui da computare a carico del minerale d’argento che la perdita
dovuta alla coppellazione e successiva rivivificazione dei litargiri.
Questa perdita ¢ valutabile almeno a 10 di Pb per 1 di Ag.
Quindi per chg. 1,50 a 2 di Ag nella tonnellata di minerale, si
avra da valutare chilogrammi 15 a 20 di Ph, del valore, allo

stato di galena, di circa = 3 . . . . » 5—

§ Totale spese speciali per fondita e perdite piombifere L. 20 —

! Disargentazione del piombo d’opera. — Qui non avendosi a tra-
durre tutto il piombo in litargiri, si applica il zincaggio, e non si cop-

{ pellano che piombi arricchiti di oltre I'1 0{0 di Ag.

5
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Le spese speciali di disargentazione col zincaggio ammontano per
tonnellata di piombo a L. 15 circa (Le Verrier, Métallurg’e).

Dalla tonnellata di minerale contenente 1,50 a 2 chilogrammi d’ar-
gento si avra a disargentare circa 400 chilogrammi di piombo d’opera,
cid che importa una spesa di L. 6,00.

*

11 costo complessivo del trattamento : fondita e disargentazione
piombi d’opera ammontera pertanto a L. 20 - 6 — 26 o poco pit.

Aggiungansi anche qui le spese generali, che si potranno ammet-
tere come computo approssimato di 13 circa di quelle valutate per
Spinetta, cioz a L. 6, e si avrd molto prossimamente un costo per
tonnellata di minerale americano di L. 32 a 35 circa.

Ad onta di questo lieve costo di trattamento per tonnellata di mi-
nerale che si ha per Freiberg, come per alcune altre officine di Ger-
mania, tuttavia il henefizio che si ha in quelle officine per chilogramma
d’argento ricavato dal minerale a 150-200 gr. Ag 010 risulta sen-

sibilmente inferiore a quello che s'avrebbe per Spinetta sui minerali |

ricchi a 500 gr. 010.

Infatti la tonnellata di minerale americano per le officine sassoni
& gravato di circa L. 12 a 15 in pit che non a Spinetta per i maggiori
trasporti ferroviari (1) dai porti marittimi all’officina.

Pertanto il benefizio lasciato al fonditore dalle tariffe va diffalcato
di questo maggior aggravio.

che furono tenute per base di computo anche per Spinetta), & di L. 37 ¢ .
g :

circa. Quindi per tonnellata di detto minerale si ha un beneficio di tariffa

i 1, 2387 —=T74. D esta cifra va dedotto: Costo trattamento ° 1 1 :
. s, A : L ’ = R del tipo appunto di quelli che vennero fusi nella officina di Spi-

L. 31; maggior costo trasporto ferroviario che non per Spinetta L. 12;

pit che non a Spinetta. cosi quel benefizio sui trasporti verrebbe ri-
dotto alla meta, cioe a sole L. 3 a 4.

Aggiungasi per altro che tal cifra di scapito per I'officina di Spi-
netta verrebbe ancor pilt ridotta se consideransi gli approvigionamenti
di fondenti ferrosi (1) pei quali la localita di Spinetta puo ritenersi
in buone condizioni.

Ad ogni modo, su una tonnellata di minerale del valore di 800 e
pitt lire in media, una minor quota di L. 7 a 8 per trasporti materie
prime a favore di un'officina littoranea in confronto della corrispon-
dente quota per l'officina di Spinetta, anche senza tener conto dei
maggiori vantaggi che ha invece quest'ultima sul costo della mano
d’opera e dei fondenti ferrosi, & cosi minima che non merita consi-
derazione.

Una sola accusa pud presentarsi circa alla scelta di Spinetta per
I'impianto dell'officina; ed & che quella localitd per essere in mezzo
ad una estesa pianura molto coltivata e fertile pud dar lnogo a re-
clami, per parte di proprietari, in causa di emanazioni solforose, e
non permette che venga stabilito un buon tiraggio dei fumi per ca-
mino, esigendosi grande sviluppo di camere di condensazione. Questi
due inconvenienti si possono perd attenuare di molto con una con-
densazione artificiale dei fumi e coll'attivare il tiraggio pei forni non
soffiati con qualche ripiego non difficile a trovarsi, tanto pitt che non

. sarebbe quella officina destinata a grandi produzioni, come fu pre-
! messo.

11 henefizio lasciato al fonditore nel prezzo d’acquisto di minerale a |
200 grammi Ag 0}0, secondo le tariffe ultime di Freiberg (le stesse !

pit la perdita di Ag il 3 0{0 almeno. Questa perdita corrisponde per '

tonnellata di minerale a 60 grammi Ag, del valore di L. 10 circa. In
tutto le deduzioni a farsi ammontano a L. 53. Rimane cosi per bene-
ficio netto sul prezzo di tariffa per tonn. di minerale L. 74 — 53=21,
ossia per chilogramma d’argento un beneficio di L. 10,50 circa.

Invece per Spinetta si & visto che vi sarebbe per tonnellata di mine-
rale contenente 5 chilogrammi Ag un beneficio netto di L. 65 circa,
cioz per chilogramma di Ag contenuto nel minerale un henefizio di
L. 13. Si deve pertanto concludere che l'officina di Spinetta, limitata
al trattamento di minerali ricchi, non & in condizioni inferiori a quelle
di Sassonia, ove invece trattansi in ampia scala minerali cosidetti
poveri.

Se si prendessero in esame le condizioni delle officine dell’Hartz,

molto meno favorevolmente poste che non quelle di Freiberg pel costo | ad errori od & difetti sia d’ordine tecnico, sia d’ordine amministrativo

combustibili e per le distanze dai porti marittimi, e dove pur tuttavia | © che si sarebbero di certo evitati con nna direzione inappuntabile.
trattansi dei minerali americani a pari tenori di quelli di Freiberg, le |
condizioni economiche di Spinetta verrebbero a risultare vieppitt ammi- |
gliorate, e cid conferma sempre piu chiaramente che 'industria del trat- |

tamento dei minerali d’argento deve riuscire vantaggiosa in quella |

nostra officina, indipendentemente da quanto venne dimostrato dap- |

prima.
IIT.

Confronti economici riguardanti Ie localita d’impianto
in Italia pin faverite per i trasporti.

Resta finalmente 1'ultima questione, se cioeé fu un errore la scelta
della localita di Spinetta per esercire in Italia la industria che con-
siderasi.

Si va dicendo che sarebbe stato piut conveniente scegliere un punto
del littorale, e precisamente un punto di porto marittimo, perché mi-
nerali e carboni dovendosi ricevere per mare, si avrebbero cosi avute
economie di trasporti.

Cid & vero, ma a questo vantaggio, che, come vedremo, & di piccola en-
tita, va messo di riscontro il costo della mano d'opera,il quale in un
punto di porto marittimo & in generale piu elevato di quello che si ha
a Spinetta. Inoltre avvi pure a considerare 'approvvigionamento dei
fondenti da farsi sul nostro continente, e che pud non riuscire molto
agevolato in un nostro porto marittimo.

Ammettasi tuttavia che siavi un punto di porto marittimo collocato
egualmente bene che Spinetta circa all’approvvigionamento fondenti.
Si avrebbe per tonnellata di minerale un minor costo di trasporto per
combustibili e minerali di circa L. 7 a 8 e non pit (2). Ma siccome per
tonnellata di minerale si ha da impiegare circa giornate 5 a 6in mano
d’opera, e questa in un porto attivo costerd almeno L. 0,50 circa di

(1) I minerali d’America giungono nei porti di Anversa o di Am-

burgo, i quali distanc dalla Sassonia almeno 400 chilometri di pil che 1 di quelle circolari.

non Spinetta da Genova.

(2) Per 1 tonnellata di minerale si ha un consumo di combustibile
coke o litantrace di 6 a 7 quintali circa. Ammettasi un costo di tra-
sporto di L. 4,50 a 5 per tonnellata da Genova a Spinetta, che si ver-
rebbe tutto a risparmiare nel caso il pitt favorevole possibile, ¢id che
darebbe appunto per tonnellata di minerale L. 8 circa.

X
Riassumendo, da quanto fu esposto le conclusioni sarebbero le se-
L'industria del trattamento dei minerali d’argento di elevato te-

netta, ¢ possibilissima in quella officina non solo, ma ben diretta quel-
I'industria non pud a meno di costituire una lucrosa speculazione;

Che le condizioni economiche di quella officina pel trattamento di
minerali ricchi a 500 grammi di argento p. 0{0 sono migliori di quelle
che si hanno nelle pitt importanti officine di Germania per gli analoghi
minerali di America cosidetti poveri di un tenore di argento solo di 150
a 200 grammi p. 0{0; che cola vengono trattati;

Che le condizioni economiche di detta industria nell’offiicina di.
Spinetta non differirebbero sensibilmente da quelle che si avrebbero
in altra localita littoranea la migliore possibile in Italia, pel risparmio
nei trasporti di materie prime;

Che pertanto il dissesto finanziario verificatosi nel breve esercizio
dell'industria stata qui considerata non si puo altrimenti attribuire che

A. Bonacossa.

SOCIETA PROMOTRICE
DELL’INDUSTRIA NAZIONALE IN TORINO

.

CONCORSI A PREMI

secondo le disposizioni del Regolainento speciale
del 30 giugno 1886
notificati all’ Assemblea generale del 29 marzo 1889.

I. — PREMI ASSEGNATI DAL MINISTERO DI AGRICOLTURA
INDUSTRIA E COMMERCIO.

i. Medaglia @>oro a chi dimostrera d’aver ottenuta una economia
notevole nel combustibile necessaric alla estrazione di materie prime
occorrenti a qualunque uso industriale.

2. Medaglia @’oro a chi dimostrerd d’avere praticamente otte-
nuta una migliore utilizzazione dei residui di combustibili vegetali
o fossili.

3. Medaglia @’oro al nuovo metodo pratico e facile per determi-
nare la ricchezza di una materia conciante, avuto specialmente riguardo
allo scopo che si propone il conciatore.

4. Fra le disgrazie piu frequenti nelle officine sono da annoverarsi
quelle prodotte dalle seghe meccaniche per il legno, agli operai che
debbono presentare alla sega i pezzi da segare.

Medaglia @°oro al miglior apparecchio pratico di difesa alle mani
degli operai addetti al lavoro delle seghe meccaniche, e segnatamente

5. Medaglia d’oro per un alimentatore e misuratore di acqua
automatico, ed a livello costante, per caldaie a vapore.

(1) Residui di torrefazione di piriti delle fabbriche di ac. solforico.
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Da gran tempo si desidera per le caldaie a vapore un apparecchio
automatico d’alimentazione di acqua a livello costante, che nel mede-
simo tempo possa dare con sufficiente precisione il volume d’acqua
alimentata. Questo apparecchio sarebbe assai utile, perché oltre ad
evitare il pericolo dei colpi di fuoco per deficienza d’acqua in cal-
daia e gl'inconvenienti derivanti da alimentazione troppo rapida ed
abbondante, porterebbe ancora, ad ogni fin di giornata, a conoscere
il volume d'acqua somministrato. Questo volume, paragonato col car-
bone consumato, darebb: il rendimento della caldaia, che dipende in
grande parte dall’abilitd e dalla assiduitd dei fuochisti; si avrebbe
cosi un apparecchio di controllo, che obbligherebbe il fuochista a
prestare molta attenzione nella condotta della caldaia.

6. Medaglia @’oro a chi proverd di avere ottenuto un qualche
perfezionamento o d’aver dato maggiore estensione alla fabbricazione
delle maglierie operate.

Questo Concorso & limitato alle sole fabbriche del Piemonte.

II. — PREMI DEL MINISTERO DEGLI INTERNI

(DIREZIONE GENERALE DELLA SANITA PUBBLICA).

7. 1 pit gravi inconvenienti dei sistemi di riscaldamento all’aria
calda dipendono dalla temperatura troppo elevata e dalla insuffi-
ciente umidita dell'aria calda somministrata.

Di qui la necessita di apparecchi che permettano di far variare
a piacimento e prontamente tanto la temperatura, quanto il grado
di umidita.

Premio di L. 250 al migliore apparecchio capace di regolare la
temperatura ed il grado d'umiditd dell’aria portata da caloriferi o
stufe nelle abitazioni, in modo da soddisfare alle migliori condizioni
dell’igiene.

8. Pei locali sotterranei, ove esistono impianti di apparecchi a va-
pore, nelle sale destinate ad adunanze ed esposte ai raggi solari, od
illuminate a gaz, nella camera della caldaia delle torpediniere, nei
lunghi ¢unnels in corso di perforazione, ecc., si rende necessario un
apparecchio il quale possa diminuire considerevolmente la temperatura.

Premio di L. 250 per un apparecchio refrigerante economico,
atto a diminuire di almeno 10 gradi la temperatura di un labora-
torio od ambiente qualsiasi soggetto a riscaldamenti eccessivi e no-
cevoli alla salute.

III. — PREMIO DEL MUNICIPIO DI TORINO.

9. Medaglia d’oro del valore di L. 300 per un regolatore ai
motori idraulici.

Nell'impiego dei motori idraulici si manifesta un grave incon-
veniente, quando il lavoro resistente & variabile od intermittente. Per
loro natura questi motori producono un lavoro incostante, ed attual-
mente per regolare il lavoro motore da essi sviluppato si agisce, nel
maggior numero dei casi, a mano, o sulla paratoia, o sull’otturatore.

Questo mezzo di regolare la motrice non & né pronto, ne preciso,
mentre la prontezza e la precisione sono condizioni essenziali di un
buon regolatore, specialmente in quei casi in cui e necessario otte-
nere la costanza della velocita.

Sarebbe desiderabile un regolatore che funzionando come un freno,
potesse ad ogni istante assorbire l'eccesso del lavoro motore sul la-
voro resistente.

IV. — PREMIO DELLA CAMERA DI COMMERCIO DI TORINO.

10. Medaglia d’oro per an migliore processo di preparazione del
solfito o bisolfito, specialmente allo stato solido, usato nel trattamento
della cellulosa e nell'imbianchimento in genere.

V. — PREMIO DELLA SOCIETA PROMOTRICE
DELL’ INDUSTRIA NAZIONALE.

11. Premio di L. 300, all'arte del tessitore in Piemonte.

Considerando come l'arte del tessitore, che nel nostro paese si
va sviluppando con evidente successo mentre, dal punto di vista dei
mezzi tecnici, pud dirsi a livello delle Nazioni piu progredite, ha
perd bisogno ancora di essere motevolmente perfezionata dal punto
di vista della abilita riflessiva dell’operaio, il quale deve sapersi ren-
dere maestro del proprio telaio, anteponendo all'utile diretto imme-
diato che puo trarre da una maggiore quantita di lavoro eseguito,
il vantaggio che gli pud derivare, migliorandone la qualita, al quale
intento si arriva soltanto in virta di un particolare amore al lavoro
ed alla professione, che merita di essere palesato e premiato.

La Societda Promotrice dell'Industria Nazionale, prendendo in
considerazione la proposta del cav. Chappuis. ha stabilito che per
I'anno 1889 tale Concorso abbia luogo fra gli operaz tessitori di
stoffe in seta di ogni genere che avranno migliorato il lavoro col
perfezionamento o maggiore semplificazione del telaio, in modo da
farlo meglio corrispondere alle esigenze della produzione.

VI. — PREMIO DELLA DITTA GILARDINI DI TORINO.

12. Premio della Ditta Gilardini di L. 5000 a chi, prima del
30 marzo 1890, avra provato, nei modi e nelle forme infrastabilite,
di poter produrre in Italia ¢l cuoiv buffulo bianco in uso per gli
oggetti di hufietteria del R. Esercito, e tale che sia di conformita
precisa al campione di fabbricazione francese quale trovasi depositato
presso la Societd Promotrice dell'Industria Nazionale. La produzione
dovra risultare eseguita in uno Stabilimento industriale esistente o
da impiantarsi nella Provincia di Torino, e la merce, da presentarsi
al Concorso, in quantita sufficiente a renderne agevole 1'esame. 11
prezzo di vendita del prodotto mon dev’essere superiore a quello
medio della merce stessa francese resa sulla piazza di Torino colla
tariffa convenzionale. Ed a tale effetto dovra il concorrente assumere
formale impegno di provvedere la quantita di 6000 chilogrammi di
produzione nazionale al prezzo sovraindicato, da consegnarsi alla Com-
missione giudicatrice nel termine diun anno dalla data del giudizio
del Concorso, e che la Ditta Gilardini si obbliga di rilevare.

+La domanda di ammessione al Concorso dovria pure contenere
la dichiarazione di rinunzia a priori a qualunque privativa e la de-
scrizione del processo di fabbricazione adottato.

11 giudizio sarad dato inappellabilmente da apposita Commissione
tecnica che il Consiglio di Direzione riservasi di nominare.

Il premio di L. 5000 sard pagato soltanto dopo che il concor-
rente avra soddisfatto puntualmente all'ordinazione dei 6000 chilo-
grammi suindicata.

Nora. — Il termine per i dodici suesposti Concorsi scade col
30 marzo 1890. Salve le disposizioni speciali sevraindicate, potranno
concorrere ai premi gli italiani di ogni provincia, residenti in Italia,
o stabiliti all’estero. Sono pure ammessi a concorrere gli stranieri
qualora si tratti di produzioni attuate da loro nel nostro paese.

La Direzione della Societd si riserva di assegnare e rendere noto
alla solita adunanza ordinaria annuale per il 1890 i premi che sa-
ranno assegnati ai Concors: biemnali, i quali avranno termine il
30 marzo 1891 e successivamente ai Concorsi triennali (30 marzo
1892). Frattanto ripete qui per comodita di quegli industriali che
desiderassero di prendervi parte 'enunciato dei temi di Concorso
che la Direzione ha gia notificato all’Assemblea generale del 29 p. p.
marzo.

CONCORSI BIENNALL

1° A chi avra trovato e messo in pratica con buon successo una
nuova ed utile applicazione di alcuna delle materie prime minerali o
fossili abbondanti nel paese, quali il taleo, I'amianto, la grafite,
I'ossido di manganese, il solfuro d’antimonio.

2° Alla scoperta od all'introduzione d’un nuovo procedimento per
utilizzare i residui di latta, estraendone convenientemente lo stagno,
il ferro ed i loro derivati salini.

3° Ad un nuovo processo che raggiunga un notevole migiioramento
su quelli conosciuti per 'estrazione del tiglio dalle materie tessili,
quali la canapa, l'ortica, la juta ed il lino.

4° Per la scoperta di nuove applicazioni della elettricita sia per
I'imbianchimento (candeggio), che per la tintura e stampa delle stoife.

5° Per la preparazione piil economica dell’acqua ossigenata ed a
nuove applicazioni, specie alla decolorazione della lana nera con
processo rimunerativo.

6° Per chi introdurra nel paese nel termine di due anni un nuovo
metodo di lavorazione di qualche materia tessile portandola al grado
di produzione corrente. Concorso limitato alle sole fabbriche del Pie-
monte.

CONCORSI TRIENNALL

1° Per chi avra procurato V’introduzione e I'acclimatazione di piante
utili all’industria nazionale.

2° Per V'esportazione considerevole di prodotti naturali o loro de-
rivati pit immediati, tenuto conto dell’organizzazione economica dei
mezzi di trasporto, esempio le frutta, il vino, il cognac, l'acido ci-
trico, il sommaco, I'olio d’olivo e il tonno.

3° Per un nuovo metodo economico e salubre per la conservazione
del burro.

4° Per chi avrd eseguito nel termine di tre anni il migliore im-
pianto per la fabbricazione di tessuti fini di lana pettinata pura. Con-
corso limitato alle sole fabbriche del Piemonte.
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TECNOLOGIA MECCANICA.

SULLE ATTUALI CONDIZIONI
DELLE INDUSTRIE METALLURGICHE, MECCANICHE
E NAVALIIN ITALIA.

Notizie dedotte dalla relazione a 8. E. il Ministro della Marina
del sig. comm. AxteNORE Bozzoxi, Ispettore del Genio Navale
e Presidente del Comitato per i disegni delle navi.

E noto come fin dal 1883 I'on. Brin si fosse accinto ad attuare il
patriottico suo disegno di emancipare le grandi costrnzioni navali dello
Stato dalla schiavitu dell'industria straniera, e come nel discorsoa’ suoi
elettori in Torino, nel settembre dell’anno passato, annunziasse tra gli
applausi che il suo intento era raggiunto.

La Commissione d’inchiesta, che era stata nominata col R. Decreto
31 marzo 1883 ed a nome della quale aveva riferito il 4 marzo 1885
'egregio comm. Bozzoni, aveva constatato: mancare in Italia il grande
stabilimento siderurgico capace di soddisfare ai bisogni sempre cre-
scenti della marina da guerra, e che avrebbe potuto affrancarci dalla
dipendenza dall’estero, sia per gli acciai occorrenti per la costruzione
degli scafi delle nostre navi, sia per le piastre di corazzatura che ne
proteggono le parti virtuali.

L’avere in Italia tutto ¢io, mentre si sa che costituiva un monopolio
di case estere, pareva un sogno; eppure questo sogno in pochi anni si
& realizzato. Grazie all'iniziativa de’ nostri industriali, incoraggiata
dalle buone disposizioni del Governo, oggi le fabbriche nazionali pro-
ducono acciaio Martin-Siemens in quantita abbondanti per le provviste
della R. Marina, non solo per costruire gli scafi, ma anche per le grosse,
come per le piccole piastre di corazzatura. L'acciaieria edificata in
Terni e gli stabilimenti dei signori Tardy e Benech in Savona,e di
Raggio e Ratto a Sestri-Ponente, hanno coraggiosamente affrontate
spese considerevoli per intraprendere la fabbricazione dell’acciaio su
grande scala.

*

L’acciaieria di Terni, per quanto riguarda la marina militare, ha
veramente colmato il vuoto che si lamentava. Le grosse piastre di
corazzatura costituiscono infatti il prodotto pit difficile dell’arte si-
derurgica, che richiede tutto un corredo di macchine ed apparecchi
costosi, senza dei quali & vano anche tentare codesta lavorazione. Ora,
questo opificio ha ancora bisogno, in certi rami, di essere messo al com-
pleto per prendere un assetto migliore dal lato economico ed accrescere
la quantita de’suoi prodotti, per compensare le ingenti spese d'im-
pianto e dare pia utili proventi, ma tecnicamente, per bonta di lavori,
nulla lascia a desiderare, e le piastre d’acciaio che si forniscono risul-
tarono altrettanto perfette quanto le migliori provenienti dalla Francia.

L’acciaieria di Terni dispone di un’area di circa 250.000 metri qua-
drati, cinta da muro ; tra officine ed edifizi & stata coperta un’area di
24,000 metri quadrati. Le acquedel fiume Velino, prese a 6 chilometri
di distanza, le somministrano la forza considerevole di oltre 5400 ca-
valli, 'acqua giungendo allo stabilimento con una pressione di 18 atmo-
sfere. La grande officina per la fabbricazione dell’acciaio ha una navata
dedicata esclusivamente alla costruzione delle rotaie in acciaio Bes:
semer; e le altre navate sono destinate alla produzione dell’acciaio
Martin per corazze, lamiere e barre sagomate. Ma cid che veramente
mette I'acciaieria di Terni a livello dei pit grandi stabilimenti siderur-
gici esistenti in Europa, & il maglio da 108 tonnellate per la fucina-
zione delle grosse piazze di corazzatura; la sua incudine, del peso di
1000 tonnellate, stata fusa naturalmente sul posto, & un’opera di fu-
sione benissimo riuscita che si annovera tra le rare intraprese. Tutti i

magli e le grue funzionano ad aria compressa. Per sagomare le piastre |

si ha unostrettoio idraulico da 6000 tonnellate. La tempra delle corazze
¢ tutto un processo, pel quale si ha un locale distinto con una grande
vasca di lamiera che eontiene 120,000 litri di olio di oliva; una gru a

cavalletto della potenza di 100 tonnellate serve a sollevare le piastre, -

e vi sono tre forni a carbon fossile per riscaldarle.

Oltre poi all’officina di rifinimento delle piastre di corazzatura, al-
I officina torni ed alla fabbrica dei prodotti refrattari necessari al-
I'acciaieria, si ha un’officina per le prove alla trazione degli acciai, con
due xpacchine, una di 50 e l'altra di 30 tonnellate, un laboratorio di
chimica per le analisi ed un locale speciale per le prove all'urto ed alla
flessione con una macchina da 100 tonnellate.

Cinque locomotive sono addette al trasporto dei materiali nell’accia-
ieria e fanno anche il servizio colla stazione ferroviaria. L’acciaieria,
nella quale si lavora di notte come di giorno, & splendidamente illumi-
nata a luce elettrica, e quest’ultima assorbe una forza motrice di due-
centotrenta cavalli.

Attualmente la Societa tiene occupati circa 2000 operai, ed annual-
mente produce in media 65,000 tonn. di acciaio Bessemer, 25,000 ton-
nellate di acciaio Martin e 3000 tonnellate di ferro pudellato; e come
prodotti finiti, 45,000 tonn. di rotaie in acciaio, 11,000 tonn. di acciai

in barre sagomate, altrettanto di lamiere, 900 tonn. di cerchioni e 2500
in piastre di corazzatura. Ma la produzione massima dello stabilimento
puo essere facilmente portata al doppio di tutte le quantitd sovrain-
dicate.
*
La Societa anonima metallurgica Tardy e Benech diSavonaha tra-
sformato completamente ilsuo stabilimento chenel 1383 eraquasiesclusi-

i vamente dedito alla trasformazione del ferro vecchio in ferro nuovo. Se-

guendo il progresso dell’arte siderurgica ora attende alla fabbricazione
dell’acciaio Martin ed alla sua lavorazione in rotaie per ferrovie, barre
tonde e quadre,angolate ecc. e lamiere. Epperd siémoltoingrandito, occu-
pando oggi una estensione di 80,000 metri quadrati, di cui 24,000 sono-
coperti da officine e 6000 da magazzini. L’attuale stabilimento & si-
tuato presso il porto di Savona. K la posizione dello stabilimento nelle
vicinanze del mare ha il vantaggio di rendere pitt economico il tra-
sporto dei materiali divetti ai nostri arsenali, che possono essere spe-
diti per mare.

Attualmente lo stabilimento dispone di una forza motrice a va-
pore di 3400 cavalli, mentre nel 1833 non ne aveva che 900 ; occupa
1800 operai; e produce annualmente 60,000 tonnellate di acciaio, di
cui 50,000 in rotaie; ma non si tardera a raggiungere le 75,000 tonn.

Lo stabilimento Tardy e Benech & da considerarsi dopo Terni come
il pitt grande ed importante stabilimento che abbiamo in Italia per la
fabbricazione dei prodotti in acciaio. Ed anzi, per la fornitura di acciai
correnti (fatta cioe astrazione della fabbricazione speciale delle corazze),
cosi pel numero dei forni Martin, di cui dispone, come per gli appa-
recchi di lavorazione di cui & munito, si trova in pari condizioni con
I'acciaieria di Terni. Osserva inoltre la Relazione che sia nello impianto
generale, sia nei dettagli e negli accessori la Societa Tardy e Benech
ha tenuto conto dei perfezionamenti piu recenti ed ha corredato lo sta-
bilimento degli apparecchi e meccanismi introdotti nelle grandi fab-
briche estere, per migliorare i prodotti e renderne meno costosa la fab-
bricazione.

*

La Ditta Raggio e Ratto di Sestri-Ponente e Pra & quella che dopo
la precedente ha dato maggiore sviluppo alla fabbricazione dell’acciaio.
L’acciaieria di Sestri-Ponente si & posta anch’essa in grado di fornire
alla R. Marina importanti quantita d’acciaio in lamiere e cantoniere
per gli scafi delle navi.

Oltre della parte principale, lo stabilimento esercita una seconda in-
dustria proprio speciale e nella quale & anche benissimo riuscito ; la fab-
bricazione delle molle in acciaio per carri, vetture e locomotive, tanto
a balestra che a spirale. Anche I'artiglieria acquista dalla Ditta Raggio
le molle elicoidali che servono per gli affusti dei cannoni da costa. Se si
riflette che la fabbricazione delle molle richiede tutto un processo par-
ticolare, e specialmente la produzione di un acciaio di qualitd eccezio-
nale, e si pon mente alle dure e rigorose prove alle quali le molle sono
sottoposte prima di essere accettate, non possiamo a meno che ralle-
grarei che sia sorto con si belli auspici un ramo d'industria abbastanza
esteso ed interessante, e che siasi riuseiti a vincere la concorrenza col-
’estero.

Anche la ferriera di Pra, la quale attende alla fabbricazione delle
rotaie, coadiuvata com’® dall'acciaieria di Sestri, presenta sufficiente
interesse per sg, e per la R. Marina, a cui pud somministrare barre di
acciaio profilate.

*

La Ditta Rubini e Comp. di Dongo sul lago di Como, avendo im-
piantato un forno Martin a suola basica della carica di 3000 chg.
coll’occorrente corredo di macchine utensili, pud anch’essa provvedere
acciai in barre e lamiere alla R. Marina in quantita discrete e propor-
zionate alle sue risorse.

La Ditta Francesco Glisenti fi. Giovanni Battista, di Brescia, gia
rinomata per la fabbricazione dell’acciaio con crogiuoli, ha introdotto
pur essa Ja fabbricazione dell’acciaio coi metodi recenti, munendosi di
un forno Martin-Siemens della carica di 6000 chg. Dispone d’una forza
motrice di 325 cavalli, di cui 200 sono di forza idraulica, ed impiega
270 operai. Essa @ piu specialmente dedita alla lavorazione dell’acciaio
in pezzi fucinati; cosi ha fornito per Ia R. Marina le chiavarde per le
grosse corazzate delle navi Lauria, Morosini e Doria, nonch& cannoni
da mm. 129, 57 e 37, proiettili in acciaio, ecc. La qualitd buonissima
dell'acciaio che ricava dai minerali speciali di Bovegno, Pozzago e
Collio in Val Trompia rendono questo stabilimento specialmente utile
al R. Governo per i lavori di sopra accennati.

=

La Ditta G. Gregorins in Lovere sul lago d’Iseo ha in questi ul-
timi anni notevolmente aumentato il suo stabilimento, e perfezionato
i metodi di lavorazione. Sebbene non vi siano stati introdotti i processi
Martin e Bessemer. pure questo stabilimento & forse il primo in Italia
tra quelli che ricavano direttamente il metallo dal minerale. Coltiva le
miniere di ferro spatico in Val Camonica, che sono proprieta della Ditta,
possiede tre alti forni esclusivamente alimentati a carbone di legno e
capaci di fornire annualmente 8000 tonnellate di ghisa. Le ghise spe-
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ciali Gregorini sono impiegate per la fusione dei proiettili ed anche alla

fabbricazione dell’acciaio, essendoché ad un forno Pernot a suola gi-
revole la Ditta Gregorini aggiunse un forno a cementazione ed un forno
Siemens per fusione di acciaio in crogiuoli. e montd un nuovo maglio a
vapore di 10 tonuellate ed altri piccoli per la facinazione dei blocchi
di acciaio per mortai, cannoni e cerchiature. e le macchine occorrenti
alla lavorazione di artiglierie, granate, mitragliere, cannoni a rivol-
tella, ecc.

425 operai e ne impiega altri mille nelle miniere, e nei hoschi per il

taglio e la carbonizzazione dei legnami e per il trasporto di carbonie |

minerali.

La Societa metallurgica dtaliana ha impiantato a Livorno un
grande stabilimento per la estrazione del rame dal minerale, e la lavo-
razione del rame e dell’ottone. I fabbricati dello stabilimento coprono

ha la fonderia dell'ottone e tutte le wacchine occorrenti alla lavora-
zione del rame e dell'ottone in lamiere, fogli, tubi e fili.

Nel suo genere pud dirsi uno stabilimento unico in Italia, molto
importante per la marina, specialmente per la fabbricazione dei tubi

6 forni capaci di dare 4000 metri cubi di gas al giorno, il quale si rac-
coglie in due gasometri.

Lo stabilimento impiega attualmente un personale di 1200 operai,
ma quando sard ultimato dovra impiegarne un numero molto mag-
giore.

*
La Relazione fa pure cenno del Silurificio della Ditta L. Schwartz-

= - o g . e : . Lopff di Venezia, in gran parte ultimato nell'impianto ed in procinto
La Ditta Gregorini tiene a lavoro nello stabilimento di Lovere circa | di lavoro con tutti i caratteri di un opificio dedicato a lavori di preci-

sione e tutti i mezzi occorrenti alla fabbricazione di siluri alla quale &
destinato.
X

Nuovi stabilimenti meccanici d'importanza per la R. marina, non

¢ sono sorti nell'ultimo quinquennio. Perd vi & stato, nei principali, un
| maggior sviluppo, ed un generale miglioramento si & avverato in tal

el rar : . 1abbrica 1 y ¢ genere di industria. La maggior parte degli opifici meccanici esistenti
un'area di 19500 metri quadrati. Vi si riducono quasi esclusivamente ¢

minerali italiani. Oltre alla estrazione ed alla raffinazione del rame, si ¢

hanno seguito il progresso dell'arte meccanica e si sono messi in con-
dizioni d’intraprendere la lavorazione delle macchine e pil particolar-

| mente delle caldaie ad alta pressione, che l'introduzione della ¢riplice
| espansione ha portato con sé.

S s & Jlimetri di diametro. dinaria |
£ el it bn A Allkmiiuos, G0 v, Loes TR | m. q.; portd la forza motrice da 270 cavalli a 900; ed il numero degli
. operai da 875 a 1430; ma occorrendo ne pud occupare anche 2000.

produzione annua pud giungere a 6000 tonnellate di rame e ottone
grezzo e lavorato. Inoltre la Societd asserisce che con poche aggiunte
potrebbe fabbricare anche tubi in acciaio senza saldatura.

La Societa indusiriale della Valnerina ha preso ad esercitare in
Terni una industria nuova in Italia modellando il suo stabilimento su
quelli consimili del Belgio e dell'Inghilterra. Essa ha per iscopo la fuci-

Cosi lo stabilimento Ansaldo di Sampierdarena estese I'area delle
sue officine che nel 1833 coprivano un'area di 14600 m. q., a 23850

La Societa industriale napoletana Hawthorn Guppy di Napoli

. che attualmente ha in corso di lavoro le macchine motrici per la nave

. corazzata « Sardegna » della forza di 23000 cavalli indicati, impiantd

nazione del ferro a stampo per averne tutti quegli oggetti minuti di |

cui & tuttora invasa I'Italia, e che sovo di provenienza estera. La fuci-
nazione a stampo, una volta eseguito lo stampo, permette di ripro-
durre uno stesso oggetto un gran numero di volte con poca spesa;

litd di un qualsiasi anche meschino guadagno. I1 nuovo stabilimento

sere di molto ampliato. Esso dispone di una forza idraulica di circa

1000 cavalli, e lavora in gravine pel Genio Militare, in perni a dado
per le ferrovie, in bracei di sostegno per siluri, in pezzi diversi per va-

goni; fa utensili da fabbro e da falegname, piccozze, pale e vanghe, or- !

nati di ferro battuto per cancellate, ecc., e in generale tatti quegli og-

getti di ferro che sono di uso comune nelle arti, nelle industrie, od |

anche nei bisogni della vita domestica.

E qui ben a ragione il comm Bozzoni fa osservare che sviluppan-
dosi maggiormente guesta industria, potra attirare a se la maggior
parte del commercio di ferramenta lavorate che ora si fa col Belgio,
colla Germania ed anche coll'Inghilterra. Non sara difficile formare
poco a poco di quest’esteso articolo d’importazione dall’estero un ce-

operai. Sembra a prima vista una piccola industria. Ma se si riflette ai
rami nei quali si estende, alle forme che abbraccia ed all’enorme gquan-

la sua grande officina calderai, nella quale il martello & abolito e sosti-
tuito dall’azione lenta ed uguale degli strettoi idraulici e dalla lavo-
razione a stampo. Cid non ostante il numero degli operai ascende a
709 ossia al doppio di quello che era nel 1883.

La fonderia dei Fratelle De Luca, di Napolisi & trasformata in un
opificio meccanico di una certa entita coll'aggiunta di una nuova offi-

e 5 e - esa; | cina congegnatori, e di un’officina calderai. In tal modo ora impiega
ond’2 che si vedono chiavi, serrature, bandelle, utensili e stramenti di- |

versi venduti a prezzo bassissimo, e tale da far dubitare della possibi- | gi cui dispone & di 120 cavalli. Cosi questo stabilimento puo attendere

e e SR £ 0. 2 . con molto impevno alla costruzione di motori di limitata potenza, e si
copre un’area di circa 25 mila metri quadrati, ed occorrendo pud es- |

800 operai mentre nel 1883 ne teneva a lavoro 227. La forza motrice

presta per tutti i lavori di accessori delle navi, onde pud essere utilis-
simo alla Regia marina.

Lo stabilimento Pattison ai Granili di Napoli edifico anch’esso una
novella officina calderai con apparecchi e macchine nuove per eseguire
colla voluta diligenza la costruzione delle caldaie di motori marini ad
alta pressione.

La ditta Odero di Sestri-Ponente che ha costruito con successo tor-

. pediniere, e piccoli bastimenti per il commercio, accrebbe da 40 a 110

cavalli la forza motrice, da 830 a 579 il numero degli operai. Altri

¢ ingrandimenti si stanno attuando, ma intanto lo stabilimento si & gia
. posto in grado di intraprendere la costruzione di macchine marine di

Sl : b all'estero un ce- ! una certa potenza, e navi di discreta portata.
spite di lavoro nazionale che finira per dar pane a migliaia dei nostri |

Lo stabilimento Cravero, alla Foce di Genova possiede la fonderia e

© le macchine occorrenti alla costruzione dei motofi a vapore per navi di

tita di oggetti che si possono fabbricare, & d'uopo conchiudere che !

questa industria ha un vasto campo innanzi a sé per allargarsi e pro-
sperare. Ed & da augurarsi che I'esempio della Societa della Valnerina
sia presto imitato in altre provincie d’'Italia, essendoché in altri paesi
sono queste piccole industrie che costituiscono le fonti della ricchezza
e del benessere nazionale.

*

discreta forza, e degli scafi metallici delle navi.

1 Fratell; Orlando di Livorno ingrandirono notevolmente il loro
stabilimento e non hanno risparmiato spese per mettersi in grado di

. intraprendere la costruzione di motori per navi di qualunque forza, po-

tendo fare tutto con i proprii mezzi, salvo, s'intende, quei grossi pezzi

. di ferro ed acciaio fucinati la cui produzione & riservata agli stabili-

Ultimata cosi la rassegna degli stabilimenti metallurgici, e prima

di passare a dire dei progressi compiutisi in questi ultimi anni negli
stabilimenti meccanici propriamente detti, la Relazione fa cenno par-
ticolare del grandioso stabilimento Armstrong che la Ditta W. Arm-
strong Mitchell e C. di New-Castle sta erigendo a Pozzuoli in riva
al mare, per la fabbricazione del tutto speciale di artiglierie, e mecca-
nismi ed attrezzi accessori occorrenti alle loro manovre. Lo stabili-
mento & tuttora in corso di costruzicne, ma dalle officine finora alle-
stite emerge gia il sistema che in Italia ha d'uopo di essere caldamente
raccomandato, e che & di usare tutta la economia possibile in tutto cio
che rignarda la costruzione, e fino al punto di ricorrere a pareti con

tavole di legno combaciantisi, pur di rendere minimo il capitale assor- |

bito dalle cose che non ponno accrescere né migliorare i prodotti dello
stabilimento, e di spendere invece largamente e quanto pia & possibile
nel sistema e nella qualita delle macchine utensili come nei mezzi mec-
canici per agevolare il lavoro, poiche il denaro che piu rende & quello
appunto abilmente speso per perfezionare e facilitare la lavorazione.
Un’'altra particolarita dello stabilimento consiste nell’avere intro-
dotto come motrici le macchine a gas del sistema Otto, ciascuna della
forza di 50 cavalli. A fornire il gas occorrente si sono percid impiantati

i

menti speciali. Essi impiegano gia attualmente circa 1600 operai, ossia
600 in piu di quelli che tenevano nel 1883.

La Ditta G. Ansaldo e C. che trasporto i cantieri a Sestri-Ponente
in un recinto di circa 90000 metri quadrati sara quanto prima in grado
di intraprendere la costruzione di navi su larga scala.

Parecchi altri stabilimenti meccanici di minore importanza sorsero,
o si migliorarono e possono essere di grande utile per la marina; e la
Relazione conclude « essere una vera soddisfazione il riconoscere che
oggi effettivamente siano in grado di ricavare dalle industrie nazionali
quanto occorre per costruire, armare e finire le navi della nostra flotta.
Nulla pit manca. Abbiamo gli acciai per gli scafi, gli apparecchi mo-
tori, le artiglierie coi loro accessorii, e le corazze. Si possono quindi
mettere in cantiere e ultimare le corazzate di maggiore portata senza
il duro obbligo di ricorrere ai fabbricanti di altre nazioni e spendere i
nostri milioni all’estero, mentre gli operai mancavano di lavoro in
paese ».

E di questo splendido risultato al quale si ¢ pervenuti in pochi anni
vuol essere data lode alla iniziativa privata, ed all'appoggio fiducioso
e spregiudicato che 1'onorevole Brin, e con lui il Governo, hanno dato
all'industria nazionale.

G. S.

SacHER! Glovanyt, Direttore.

Tip. e Lit. Camira £ BERTOLERO, Editori.

L. F. Camirra, Gerente.
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