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fissano alle pareti stesse ; e cosl degli assi per sostegno 
dei panneggiamenti èli finestre e porte, i quali possono 
essere più o meno ricchi eli sagomature, ed anche or
nati, ecc. Ma siccome per la costruzione di tutti questi 
finimenti semplici non avremmo che ripetere quanto si 
è già detto, cosl chiudiamo anche questa parte riguar
dante le opere da fale gname che entrano nelle fabbriche 
ordinarie, facendo un'osservazione: cioè che, in generale, 
nelle grandi città vi sono molti falegnami, ma pochi che 
possiedano cognizioni t a li da interpretar'e sempre e bflne 
i disegni che loro vengono forniti. Se le opere sono 
semplici e di comune fattura o di segno, allora le esegui
scono bene, ma se presentano appena qualche partico
larità o form e diverse dalle ordinarie, allora bisogna 
somministrare non solo di~egni d'assieme, ma particolari 
con piante, sezioni, ecc. E quGsto un inconveniente che 
speriamo andrà scomparendo, in grazia dei molti mezzi 
d'istruzione che si offrono ora ag li operai, e special
mente colle scuole tìiurne e serali di arti e mestieri. 
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LIGNITE. - Frane. Li,qnite; ingl. Brown-coal; te
desco Braunlwhle ; spagn. Lignito. 

La lignite o, come altri dicono, il lignite è il combu
stibile fossile di maggiore importanza che abbiasi in 
Italia, e quindi conviene intrattenersi intorno ad esso, 
in modo affatto speciale. 

CAPITOLO l. - CENNI STORICI. 

La conoscenza dei combustibili foss_ili risale ad anti
chità assai remota. I Greci se ne servivano per varii 
usi. Restringendosi a ciò che più da vicino ci riguarda 
ricorder·emo come Teofrasto nel suo Trattato delle 
pietTe, là ove tratta di quelle che sono suscettibili di 
far· fuoco scrive: 

« Queste sostanze fossili chiamate carboni, e che ven
gono rotte in pezzi onde poterle impiegare, sono terrose 
e tuttavia esse bruciano come il legno. Si incontrano 
nella Liguria ove pure travasi l'Ambra; si trovano 
parimenti nell'Elida passando le montagne per andare 
in Olimpia: i fabbri se ne servono». 

Ecco rlunque come tino dai tempi greci fosse cono
sciuto il carbone fossile della Liguria. Di che qualità 
questo fosse non possiamo con certezza affermare, giac
chè in Liguria travasi e il litantrace a Calizzano e la 
lignite a Cadibona e non sappiamo a quale dei due 
Teofrasto si riferisca, molto più che a quei tempi non 
erano stabilite lé differenze che oggi si ammettono fra 
i due combustibili così di versi tra loro al punto di vista 
geologico. 

In allora ogni pietra fossile suscettibile di bruciare 
chiamavasi J, ~evv Op?.x.::~ e dipoi in latino lapis th1·acius- · 
giacchè le roccie combustibili più note a quei t.empi 
erano quelle scavate nelle miniere di Bena, città Jella 
Tracia. 

È da questo nome che derivò poi quello di Litan
trace applicato al carbon fossile tipico del terreno car
bonifero. 

Dioscoride scrivendo dei carboni fossili cita una pietra 
che tr·ovasi in Licia presso il fiume ì·a:ya:t<~ ctal quale ha 
preso il nome, e Strabone descrive pure la pietra ìa.ììLTLv 
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che era allora stimata sopratutto per avere la supposta 
proprietà di scacciare i serpent·i. Dimodocbè la cono
scenza del Giaietto è pure molto antica. 

Galieno, Plinio ed altri scrittori riportano le cose 
scritte dai detti autori e rendono sempre più manifesto 
l'uso che gli antichi facevano dei combustibili fossili e 
casualmente anche delle ligniti. 

È certo però che le più antiche miniere furono quelle 
del vero carbone fossile o litantrace, giacchè in epoche 
nelle quali il consumo di questo era r istretto a pochi 
usi ed i boschi abbondanti, i combustibili fossili di qua
lità inferiore, come le ligniti, dovevano essere sicura
mente trascurate. 

Nonostante però alcuni ricchi deposit i di lignite, 
come ad esempio quelli del nord della Boemia, ed a lcune 
importanti torbiere, che rappresentavano in un determi· 
nato raggio di paese una decisa superiorità economica 
sopra ogni altro combustibile, sia legna o litantrace, 
posseggono una assai lunga storia nella loro escavazione. 

Ma lo sviluppo della util izzazione delle ligniti è di 
epoca molto recente, giacchè è avvenuto nel nostro se
colo e più specialmente nella seconda metà di esso. 

Allorché le foreste rese ognora più rare fecero si che 
il legno dovesse essere solamente r.iserbato ai bisogni 
delle costruzioni ed agli usi domest ici; quando l'uso dei 
combustibi li fossili fu generalizzato ad ogni sorta di 
industrie; quando il bisogno dei combustibi li andò cre
scendo in modo straordinario; quando si giunse a poterli 
estrarre dal suolo ad un piccolo costo; quando infine 
furono inventati i forni atti alla completa utilizzazione 
dei combustibili scadenti ; allora allato all'immenso svi
luppo preso dalla escavazione del litantrace, si è visto 
acquistare importanza la escavazione dei giacimenti 
lignitiferi. 

Nella serie dei combustibili solidi, disposti per ordine 
cronologico, che è la seguente: 

Legno; Torba; Lignite; Litantrace; Antracite; 
vediamo la lignite occupare il posto intermedio fra il 
litantrace e la torba, cioè dire il terzo posto nella serie 
dei combustibili fossili a com inciare dal più ant ico. Essa 
rappresenta il termine di passa,Q·gio fra la torba, che è 
il combustibile fossile più imperfetto e più recente, ed 
il li tantrace, che è quello perfetto e tipico. 

I pareri non sono concordi nell'assegnare alla lignite 
il pos~o che le compete nella serie cronologica dei ter
reni. E chiaro che il giacimento della lignite comincia 
dove termina quello delli tantrace, ed a sua volta fin isce 
dove comincia quello della torba. 

Siccome la sede caratteristica del litantrace è il ter
reno carbonifero, cosl alcuni attenendosi solamente al 
carattere geologico riserbano il nome di litantrace ai 
combustibili esistenti in questo terreno e dànno il nome 
di ligniti a combustibili esistenti nei terreni triassici, 
liassi~i , giurassici e cretacei, i quali carboni sono invece 
veri e proprii litantraci. Altri invece attenendosi esclu
sivamente ad alcuni caratteri :fisici e chimici dànno il 
nome di litantraci anche ad alcuni com busti bili terz iari i 
che sono vere e proprie ligniti. 

Nè l'una nè l'altra delle esagerazioni deve essere se
guìta. Dall'insieme dei caratteri risulta che la li gnite è 
un coruhustibile essenzialmente terziario, giacchè men
tre da una parte le ligniti degli strati infel'iori dell 'eo
cene si avvicinano alla natura dei litantraci, da ll 'alt r a 
le ligniti degli strati superiori del pliocene hanno na
tura legnosa e poco fossilizzata. 

Ne deriva che le ligniti hanno il loro giacimento ca
ratteristico nel terreno terziario colle sue divisioni in 
eocene, miocene e pliocene. 

I ?~m ~u s~i ~ili ~h e ~r_ovansi n.ei ~erre n i cretacei, giu
rassici, hassicJ, tr1assici e perm1am sono veri e proprii 
litantraci giacchè hanno t utte le proprietà fisiche e 
chimiche di questo comlmstibi le. 

Nei terren i di luvia li ed alluviali hanno poi la loro 
sede le torbe, le quali sono di fo rmazione contempo
ranea. 

Nel Prospetto I viene stabilita la classificazione ed 
il nome dei varii carboni fossili. 

Combustibile 

Torba 
Lignite 
Litantrace 

Prospetto l. 

•rerreno 

Quaternario 
T erziario 
Carbonifero 

CAPITOLO Il. - FLORA L IGNITIFERA. 

La formazione della lign ite può essere riferita a varie 
cause ed a diversi modi, a lcuni dei qua li hanno analogia 
con quelli che furono in vigore a ll'epoca della forma
zione del litantrace. 

Osserveremo prima di tutto che lignite è una roccia 
ottenuta dalla trasformazione di elementi vegetali, 
giacchè per essa non può nemmeno nascere il dubbio 
dell'origine minerale, dubbio cbe purtroppo si è affac
ciato ad a lcuni geologi per spieg·are la formazione del 
litantrace. Difatto le lign it i inferiori serbano tuttora 
anche nella loro massa, senza tener conto dei fossili 
vegetali delle ·roccie incassanti, la t raccia evidente della 
loro antica origine vegetale, ed i pi ligni poi lasciano 
riconoscere nel loro interno anche le essenze dei legnami 
da cui provengono. 

L'acqua ha pure concorso come elemento essenziale 
e concomitante alla formazione delle ligniti, giacchè 
queste si raccolsero sempre in terreni depressi, i quali 
naturalmente dovevano essere occupati da lle acque sia 
che queste fossero l'occasione di un'abbondante vegeta
zione lacustre torbosa o marina, sia che servissero colle 
loro correnti o col loro deflusso ad accumulare in una 
data località quantità considerevoli di legnami tluitatL 
N el caso di una vegetazione in posto è vero cb e l'acqua 
non sembra elemento assolutamente necessar io, poichè 
si hanno anche oggi esempi di foreste vegetant i a secco, 
le quali col continuo morire e ripr odursi di piante ed 
erbe dàono luogo ad important i ammassi di materia 
vegetale. Se non che anche in questi casi l'azione del
l'acqua se non contemporanea è certa mente inter venuta 
dopo insieme ai fenomeni d iluvia li t anto per produrre 
più attivamente la macerazione della materia legnos~ 
quanto insieme ai deposit i di materie litoidee le qual! 
r icoprirono gli ammassi di legname,· sottraendoli così al 
contatto dell'aria e gravandoli di una compressione che 
efficacemente contribui a lla t r asformazione in lignite. 

All'epoca terziaria il r ilieYo topografico del suolo .era 
certamente assai più accidentato che non lo sia la su
perficie attua le del globo, giacchè dopo quell'epoca è . 
venuta quella delle a lluvioni , che spiegò la sua potente 
azione livellatrice denudando i monti e riempiendo le 
valli . Dovevano pure a quell'epoca realizzarsi al~u~e 
condizioni speciali di clima, di composizione dell arJa 
e del suolo per dar luogo ad una vegetazione straor
dinariamente abbondante. T ali condizioni, che devono 
essere state un cli ma umido e caldo, un'atmosfera ricca 
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· acido carbonico ed un suolo ricco in humus, si sono 
m rl'ficate in modo straordinario in due epoche geolo-
ve ·ç d · ielle distinte, cioè all'epoca carbomtera e m quella 
ferziaria ben poco invece in quelle intermediarie. Con
viene pe~ò tener pt"esente eh~ all'epoca carb~nifera le 
dette condizioni oltre essere Immensamente p1ù accen
tuate, giacchè la quantità di ~ore~te che allora copriva la 
terra doveva essere straordmar1amente grande, dettero 
poi luogo ad una lussureggia?te vegetazione la;ustre 
di piante essenzialmente acotlledorll .. Invece nell epoca 
terziaria lo sviluppo vegetale fu mmore e la vegeta
zione solo in parte lacustre, mentre in grande propor
zione essa fu terrestre e completamente aerea, eli piante 
conifere e dicotiledoni angiosperme. 

Anche dare un ce n no solamente della flora t et'ziaria 
che più specialmente ha contri bni to al~a formazione dei 
depositi carboniosi, sarebbe ope.ra d1 lunga mole, la 
quale per il suo carattere etìclus1vam~nte paleo~tolo~ 
gico e scientifico resu.lterebbe ~overchiamente. a~Id? a1 
non specialisti ed usctrebbe po1 totalmente dm limiti e 
dal genere della presente pubblicazione. 

E chi vorrà approfondirsi in simile studio, nel quale 
ancor rimane molto da fare, dovrà consultare le clas
siche opere di Ileer, Unger, Goeppert, Schimper·, Sa
porta, Massalongo, Gaudin, Baidinger, Brongniart 
A., Sismonda, Lesquereux, ecc. ecc. 

Le basi della paleofitologia terziaria furono gettate 
da O. Heer nella sua classica opera Flora tertiaria 
Helvetiae, o ve ha studiato e classificato circa 500 specie, 
e da Unger· nella sua opera Iconographya plantarum 
fossilum. P oi vengono le memorie speciali di questi 
stessi autori e degli aìtri sopra citati ed i modernissimi 
studi del prof. Schimper e del Conte de Saporta. 

Purtuttavia, quantunque non sia qui il caso di adden
trarsi in uno studio cosl speciale e di cosi vasta mole, 
ritengo però che in un lavoro d'insieme quale è questo 
conveng·a, ed anz1 sia necessario, fornire al lettore una 
idea elementare ma precisa delle piante che hanno con
tl'ibuito a fo rmare le ligniti. Difatto risulta dall'espe
rienza rli ogni giorno, che quando uno si trova davanti 
ad un giacimento di lignite od anche ad un semplice 
pezzo di questo combustibile racchiuso nelle vetrine di 
un museo o pronto ad esser gettato nel focolare di un 
fomo, le prime Jomande che gli si affacciano alla mente 
sono le seguenti : da che proviene? come? quando? 
cioè: da quali piante è stato generato; come è avve
nuta la loro t rasformazione nello stato attuale; quando 
ossia a quale epoca risale la formazione di questa 
lignite? 

Tali domande così semplici, e che mille volte ho sen
tito fare a chiunque osservi un pezzo di lignite, sono 
tali cui si risponderebbe in modo adeguato solamente 
con molti volumi di scienza pura. Difatti la prima com
prende lo studio di tutta la flora terziaria, la seconda 
richiede la esposizione di tutte le teorie oggi note circa 
la formazi one dei giacimenti combustibili, la terza in
fine si riferisce allo studio geologico dettagliato di tutta 
quanta la formazione terziaria. 

Noi non far emo questo studio, ma daremo solamente 
alcuni cenni sommarii in risposta alle suddette do
mande. 

Per· occuparmi solo di ciò che è strettamente con
n~sso al soggetto, tralascio completamente quanto si 
nfei'isce alla cosidetta flora terziaria in generale, giac· 
chè ciò ~'ichiederebbe lo studio di tutte le piante fossili 
del terziari o, e mi restringo esclusivamente alla flora 
ligniti(er·a terz iaria, ossia allo studio delle piante che 
hanno concorso a formare le ligni ti. 

Per ridurre ancora il lavoro bo profittato del fatto 
che tutte queste piante fossili, quantunque estinte, pure 
sono simili per la forma e per le varie parti a specie 
oggi viventi ed an:li comunissime, per sopprimerne la 
descrizione (che ha solo interesse scientifico) ed anche 
la figura delle foglie. Difatto queste piante sono per la 
massima parte aceri, celastri, agrifogli, allori, betule, 
ontani, querci, castagni, faggi, carpini, salici, pioppi, 
noci, pini, cipressi, tassi, abeti, ecc., le cui forme e le cui 
foglie sono a tutti ben note. 

La descrizione delle varietà avendo puramente inte
resse scientifico è stata del pari soppressa, molto più 
che l'enumerazione è certamente incompleta. 

Per non empire molte pagine di nomi, varii dei quali 
si riferirebbero a giacimenti lontani e di poca impor
tanza per noi e tenendo conto dell'interesse speciale che 
hanno le nostre ligniti, non faccio menzione delle piante 
appartenenti alle ligniti degli altri paesi e mi restringo 
a citare i nomi delle piante spettanti alla flora ligni
tifera terziaria italiana. Ed anche di queste piante, 
l ungi dal dare un catalogo completo (che non esiste, 
e se anche esistesse non sarebbe qui il caso di darlo), 
esporrò l'enumerazione di quelle principali, più comuni 
e più caratteristiche. 

Quanto poi all'ordine da seguire nell'enumerare que
ste piante ho pensato tralasciare per ora la cronologia 
geologica che obbligherebbe a ripetere spesso le mede
sime specie, le cui varietà trovansi sparse nei varii 
membri del ter;~iario, e considerata sopratutto l'unità 
della formazione di questo, ho pensato di dare la pre
valenza alla classifica:Gione botanica e classificarle se
condo uno dei sistemi di questa scienza. Fra i varii di 
questi sistemi ho scelto quello del De Candolle che 
vedo seguìto da molti paleofitologi. 

LISTA delle p1·incipali piante fossili della flora ligni
tifera terziaria italiana, classificate secondo il 
metodo natumle per serie tmeare eli De Candolle. 

CLASSE I. - PIANTE DICOTILEDONI 

SoTTOCLASSE I. - T ALAMIFLORE. 

Famiglia Magnoliacee. 

Liriodendron helveticum; Magnolia inegualis; M. fra
terna. 

Famiglia Ninfeaoee. 

Nymphaea parvula; charpentieri; calaphylla; Du
masii ; are t h usa e; cherpica. 

Famiglia Tigliaoee. 

Grevvia crenata H. 

Famiglia Aoerinee. 

Acer trilobatum A. Br.; angustilobum; decipiens; 
indivisurn; otopteris; Pontianum G. 

Famiglia Sapindaoee. 

Sapindus falcifolius A. B.; Zovencedi; pristinus. 

Famiglia Alllpelidee. 
Vitis1 

SoTTOCLASSE II. - CALICIFLORE. 

Famiglia Celastrinee. 

Celastrus Bruckmanni; Capellinii H.; pedemontana; 
Michelottii- Ile x Studeri; steno phy Ila N a g.; theaefolia; 
Viviani; longifolia. 
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Famiglia Ramnoidee. 

Rhamnus acumi natifolius; Eridani; Decheni; Ross
maessleri; Gaudini; ducali s - Zizyphus t iliaefolìus H.; 
Ungeri H. 

Famiglia Terel:Jintacee. 

a) :\narardiarce: Rhus 1v1eriana; oenimg ensis; Brun-
neri, Lesquereuxiana. · 

Famig lia Leguminose. 

a) l'apilionacec : R obinia Regeli - Colutea an tiqua. 
b) Cesalpinee : Caesa lpina Falconieri; Et!cheri ; fe

pida; Laharpi; eoceni ca. 
c) Cassie: Cass ia Berenices ; l1y perborea; phano

li tes; lignit um; ambi gua. 
d ) Mimose: Acacia parscblusiana; 8ot zkiana ; ìn 

signis; 
Famiglia Rosaoee. 

Pomacee: Crateg un Nicolitiana - P yr us I\l inor; t.heo
broma. 

Drupacee o Amigdal ce: Per8ea speciosa. 

F amiglia :Mirtacee. 

a) Lep t,ospermee: Euca lyp tus oceanica; Haeringiana; 
i t ali ca. 

b) ~lil'lce: 1v1y r t us he l ve ti ca H.- Eugenia aizoon H.; 
laurifolia. 

Famig lia Araliacee. 

Aralia primigenia - EderaStrozzii- Cussonia polyd r ys. 

Famiglia Corniolaoee, 

Cornus orbifera; cusp idata; r hamni foli a; Studeri .. 

Famiglia Ericacee. 

Andromeda peotogea. 

SoTTOCLASSE III. - CoROLLIFLORE. 

Famiglia Oleacee. 

Fra:x.inus Dioscurorum - Olea. 

SoTTOCLASSE IV. - MoN OC LAMIDEE. 

Famiglia Laurinee. 

Laurus princepsH.; primigen ia V.; La lages; obovata; 
swoszo,viciana- Cinnamomum poly morphnm; Scheuch
zeri; lanceolatum; Rossmaessfteri; ret usum; spectabile. 

Famiglia Proteaoee. 

Dryandroides ligni t um H.; hakeaefolia; laevigat.a; 
banksiaefolia; Gaudinii; acuminata. 

Famiglia Ortioaoee. 

a) ~loree: Ficus lanceolata H.; populina H.; tiliae · 
folia H.; sarzanellana H.; bolcensis; poniana; grana
d i Ila; coelestis ; veronensis. 

Famiglia Amentaoee. 
a) Bctuliuee: 

l. B etula: Betula dryadum; insignis; denticu
la ta ; Bronguar t i. 

2. Alnus: Alnu s Kefersteinii; gracilis. 
b) Cupnlifere : 

l. Quercus : Quercus furcinervi s ; Ionchitis; Drv
meia; elaena; mediterranea~ Laharpii· Raidi~aerÌ· 
Lucu~o~um; ~c~llana; '1y~tilloides ; 'charpentieri; 
Capelllm; Gaudtm; Gmelìnii; Bianconiana; E·cheri. 

2. Castanea: Castanea Cubinyi; Tattii; Maironii. 
3. Fagus : Fagus attenuata; dentata Gp. · sylva

tica L.; castaneafolia. 
4. Corylus: Coryl ns insig ni s ; grossecl entata. 
5. Carpinus: Cat'pinus grandis U.; pyramidalis. 

c) Sa lici n.ee: 
L Salix : S ali x va t'ian.., Gp. ; Lavaterii · augu-

sta; macrophylla; in teg ra · media H. ' 
2. P opulus : P op ulus ba lsamoides; latìot' ; mu-

tabili ~ ; attenuata~ leucopbylla ·• leuce; t.remulohles. 
cl ) f1la tanu : Plata nus aceroides. 
e) Liqn id;uu11a r: Liquida mbar europaeum. 
() Olmac;ee: 

UCm us: Ulmus m in n a.· Bronni i - P lanera. Unger·i. 
g) ~n gl andee : 

Jug lans : Juglans acum inat a .; bilinica.; St.rnz
z iama · t anri nensis ; m irnor - P terocarya EV1assalongi _ 
Car ya elaenoides ; Heerii ; ven t .. r·tcosa ~ st riata. 

h ) ~I.i ria•e : My r ica saHeoide.., : zig -zag - Gomptonia 
cuneifoli a ; armata : oligodonta · ve lanna. 

F amiglia Conifere. 
a) .\ bicli nee o Pinaeee : 

l. P in u.s : P inu n ponderosu~ · vexatoriai Stroz. 
zii· sa t urn]i; p aleo8t r obus ; hepion; oceanines; santiana; 
uncinoides ; syJye ' tr]s ; H a idin ger i; acerosa; pannonica. 

2 .. A bies ;: Abiet ites oceanicu s. 
3. A raucada : Araucaria S tern1Jerg1. 

b) Cipress inte: 
Taa;odium : T axodium dubiurn; disticum - GJy. 

pt ostrobus europ aens. 
c) T<~ s. ine e: 

1. TaJJ US: Tax odite_ Str'ozziana· Ta.xit.es Aykii; 
p onderosus ; T ax oxylon Goepperti. 

Tlwja : Callitt·i t is B rougnaeti - \~ìi ddringt.onia 
hel vetica - L i!Jocedms sa]icom oide8. 

Sequo1~a: S equ. Stern be,rgi i; Tournalii; Cout!.siae. 
Ju niperus : Juniperus a mbigua. 
2. Podocm·pus : P odoca rpus eocenica. 

CL ASSE II. - PIAI TE MUNOCOTILEDONI 

SOTTOCLASSE L - FANEROGA.\IE. 

Famiglia Cicadee. 

Encephalar t os Gor ceixianus. 

FamigHa Palme. 

Saba l l\lajor; L amanonis ; Her ing ia - Flabella:ria Pa
t lJ ulat a ; P a rlatori i ; parv ula ; ru rn inia.na; lati!oba; La· 
manonis - P hoen icites P alla v icin i; spectallilis. 

Famigl ia 'T'ifa.cee. 

T ip!Ja lati ima- Sparganium Valdense. 

F a mig lia Ciperacee .. 

Cy perus C ha v an n e._: i ; re t icula tus; deucalionis; ele
gans. 

CLASSE liL - PIANTE ACOTILEDONI 

SoT TOCLAS" E I. - F o GLIATE. 

Famig lia F ,eJoi. 
Osmunda Ligni t urn - Lastrea St.iriaca - Lygodium 

Gaudin ii - Pteris inequalis. 

Sphagnum. 
F~miglia 1lh!sc0idee. 

S OTTOCLASSE IL - AFILLE. 

F a miglia Alghe. 

Dall'ispezione de l catalog 0 precedente risulta chiara
mente quali furo no le p iante più comuni all'epoca ter
ziaria e quale ne fu l'importanza relativa. 
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Ossenreremo prima rl i tutto che la maggior parte di 
queste piante appai~tengo~o al~e dicotiledon_i, e più spe· 
cialmente alle dicot.I Iedom angiosperme e g1mnosperm e 
di De Juss.i eu; poche appartengono alle monocotiledoni 
e meno ancora alle acot.iledoni. . 

Fra le dicotil edoni t.alamif:lore troviamo qualche rap
presentante delle I?a~noliacee, ~elle nin:ea_cee, delle 
tiuliacee e dei sapmd1, mentre mvece st r 1scontrano 
m~lte varietà eli acerinee. 

Le dicotiledoni calicif:lore dànno un ben più largo con
tributo giace h è ricca è la varietà delle cela t rinee, delle 
rarnnoidee e delle leguminose,. e importanti pure sono 
le terebintacee, le rosacee, le mirt acee, le araliacee, le 
corniolacee e le ericacee. 

Delle dicotiledoni coro ll iflore piccolissimo è il numero 
e sol o fra le gelsominacee trovasi qualche frassino e 
forse qualche u livo. 

ia le dicotiledoni monoclamidee o diclinie secondo 
il De J ussieu, sono quelle che hanno fornito la più 
grande quantità di piante alla flora ter ziaria. Di fatto 
comi nci ando dalle laurinee di cui abbiamo varie specie. 
(Launts e Cinnamomu~n) passando per le proteacee 
(Dryandroides) e per le moree (Ficus) si giunge alle 
amentacee ed alle conifere, fra le quali si classificano 
la grande magg ioranza dell e pian t e terziar ie. Fra le 
amentacee deYonsi notare le betule, gli ont.ani, le querci 
col le sue numerose varietà. i castagn i, i faggi, i noccioli, 
i carpini, i salci, i pioppi , i platani, i liqu idambar, gli olmi, 
i noci, di cui si l1anno tante varietà, ed alcune miricee. 
Fra le conifere poi si hanno da annoverare i pin i, dei 
quali si conosce gran numero di varietà, g li abeti, le 
arancarie, i cipressi, i ta.:;sodii, le thuje, le sequoie, i 
ginepri, i tassi e i podocarpi . Rare intìne sono le cicadee, 
le quali sono quasi scomparse all'epoca tel'ziaria. 

Fra le piante monocotiledoni fanerog-ame a bbiamo 
una fami glia interessantissima che è quella delle palme, 
delle qual i troYansi dei bell issimi esemplari in Pie
monte (Cadibona), nel Ven eto (Monte Bolca) e nella 
Toscana (Monte Bamboli). Vengono poi le tifacee, le 
ciperacee e qualche rara najada. 

Infine fra le acotiledoni in teressante pure è la fami
glia delle felci, dell e quali trovasi un certo numero dì 
esemplari. Citerò infi ne le m uscoidee (Sphagnum), il 
quale però è più speciale alla formazione recente delle 
torbiere e le alghe, delle quali alcune specie col nome 
di fu coidi troYansi sparse nei ca lcari e negli schisti eo
cenici. 

1 resti fossili che permettono di determina re le piante 
succitate sono in generale le foglie, i frutti e i fi ori che 
trova~si talvolta nei banchi JignH.iferi , ma p iù sp e..,so 
racchmsi negli strati litoidei incassanti. Il caso più fre
quente si è quello di foglie , fiori, frutti e ramoscelli rac
chiusi nella roccia del tetto del banco liD"n itifero part i 
che talvolta ono completamente fossil ~zate, t;l'altra 
man~engono sempre la natura legno8a, talora intìne si 
mamfestano per la sola impronta o per la petriticazione. 

Quanto allo svii uppo che le pi ante della ftora terziaria 
han no avuto lo si desume in varii casi dai r esti surri
ferit i, ma vi sono poi alcuni giacimenti di piligno o 
legno fossi le in cui si vedono distintamente i tronchi 
delle varie piante, dimodochè tenuto conto delle rotture 
e del lo schiacciamento si può r icostruirli con esattezza. 
O~ben e è facile con. tatare che tali piante ebbero uno 
SVlluppo enorme, g iacchè ad esempio nel piligno di Ca
stelnuovo i n Valdarno sì scavano dei tronchi di castagno 
che hanno fino a due metri di diamet ro. 

Considerando le piante ol'a enum er ate ~i può rileYare 
con qualche esattezza quali furono quelle più comuni 

- ----- - - - - ---

nelle foreste terziarie, come erano composte dett~ fo
reste eguale era il clima che domina va. in allora i paesi 
terziarii. 

L'aspetto di questi paesi, di cui si può oggi, nello 
stato attuale della scienza, ricostituire con certezza la 
configurazione, la costituzione, la fauna e la tlora, è 
stato maestrevolmente tratteggiato da Heer e dal Sa
porta. Una foresta dei t empi miocenici era formata da 
un'insieme di alberi di alto fusto, come querci, olmi, 
pioppi, salici, noci e castagni, presso ai quali si erge
vano pure grandi pini, abeti, cipressi e sequoie; l'in
sieme dei quali al heri formava un fitto di tronchi di 
dimensioni enor mi, le cui fronde poi intrecciandosi in 
alto intercettavano i raggi del sole alla vegetazione 
sottostante. Questa risultava di arbusti di celastrinee 
lau rinee, ramnee e proteacee con qualche palma, residu~ 
di quelle che abbondantemente avevano vissuto nei ter
reni anteriori. Più basso poi si stendeva una vegeta
zione erbacea e di frutici, risultante da varie legumi
nose, da felci e da crittogame. 

L'insieme di queste piante cost ituiva una vegetazione 
grandiosa e lussureggiante paragonabile, a causa della 
affi nità di molte specie, alle grandi foreste anche oggi 
viventi nell 'America centrale, a Java e nel Giappone. 

Il clima doveva pur essere necessariamente analogo 
a quello di questi pae:;i, cioè dire subtropìcale ed umido. 
Non dovevano quasi esistere stagioni, e l'inverno o non 
a veva luogo o solo si manifestava per piccolo cambia
mento di stagione. 

Quindi il cara ttere sal iente di tali foreste terziarie 
come risultato di un clima caldo, umido e costante e dÌ 
un suolo ricco in element i nutritivi, fu una vegetazione 
ol t r emodo ricca ed abbondante, in cui la vita non era 
sospesa un solo istante. 

Ma nell'epoca terziaria i tipi della flora non si sono 
mantenuti costanti; che anzi alle tre grandi divisioni 
in che essa si partisce, cioè l'eocene, il miocene ed il 
pliocene, corrispondono caratteri speciali dei quali è 
bene tener conto, non tanto perchè banno influito sul 
m orlo di formazione e sulla natura dei giacimenti com bu
sti bili, quando ancheperchè ci fanno vedere il passaggio 
g-raduale e con tinuo dalla flora dei terreni anteriori a 
quella odierna. 

La grande vegetazione carbonifera caratterizzata da 
uno straordinario sviluppo di piante acotiledoni (Sigil
larie, Corrlaiti, Licopodi, Calamiti, Lepidodendri, ecc.), 
di fe lci arboree, di palme, di cicadee e di alcune coni
fere, le cui foreste laèuali occuparono gran parte del
l'emisfero boreale allora emerso, fu segulta da una 
grande povertà di forme vegetali a traverso i terreni 
triassici, giuresi e cretacei, nei quali solo raramente si 
trova sparsa qualche concentrazione vegetale, le cui 
piante si riferiscono più specialmente alle ultime specie 
ora citate. Giunti all'epoca terziaria ci si presenta agli 
occbi un nuovo sviluppo enorme di vegetazione ca
ratterizzata dall'apparizione sulla terra di una con
siderevole quantità di piante dicotiledoni (acerinee, 
celastrinee, laurinee, rosacee, amentacee conifere) total
mente diverse da quelle carbonifere e che impressero 
alla vegetazione forestale un carat tere totalmente di
stin to da quelle carbonifere. Ma il passaggio non fu 
brusco e nelle epoche intermedie mentre da una parte 
andavano mano mano scomparendo e impoverendosi le 
forme delle piante carbonifere, dall'altra si facevano 
strada ed n p pari vano poco a poco le dicotiledoni, le quali 
p oi raggiun:-:ero il loro pieno sviluppo nel terziario. 

Difattv mentre (lJie gra nui acotiledoni carbonifere 
vediamo frammista qualche rara conifera, troviamo già 
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nel permiano scomparse le forme primitive e nel trias 
accentuarsi la presen;~,a delle cicadee, delle palme, delle 
conifere e delle felci, nel g iura sempre più prender 
piede le conifere e le tassinee, nel cretaceo abbondare 
sempre più queste ultime e cominciare ad apparire al
cune altre dicotiledoni, come magnoliacee, aral iacee, ed 
alcune cupu lifere, come p latani, faggi e querci, mentre 
infine si giunge a l terziario, su l principio del quale 
mostrasi ancora qualche rara palma che va lentamente 
scomparendo, mentre in vece le dicotiledoni angiosperme 
assumono una ricchezza di forme e di varietà f::traor
dinaria. 

Venendo più strettamente al terziario e consideran
done le gradazioni della fiora a grandi tratti (giacchè 
l'esame dettagliato sarebbe qui fuor di luogo), si può 
o:;:servare che nell'eocene la flora risente ancor molto 
dell' influenza della vegetazione anteriore. La troviamo 
difatti costituita da piante di tipo africano, come palme, 
thuje, altre conifere, mirti, p1·oteacee, laurinee, cela
strinee, ecc., ecc. Il clima dovè essere t ropicale ed umido 
quale può aversi oggi in alcune parti del continente 
africano. 

Nel miocene la fiora cambiò sensibilmente di carat
tere, il clima si fece un poco più mite e p iù umido: 
molte piante trop icali spariscono, ed invece si accentua 
lo sviluppo delle querci e delle altre amentacee. 

Nel pliocene infine la flora mantiene sempre molte 
delle forme precedenti, ma si accentua sempre più la 
presenza dei tassod ii sequoie, platan i, querci, ecc. 

CAPITOLO Ili. - FoRMAZIONE DELLA LIGNITE. 

Se noi consideriamo ora il modo di accumulamento 
della materia vegetale, la quale ha originato in certe 
determinate condizioni la lignite, si debbono conside
rare i sistemi seguenti: 

1 o vegetazione lacustre, arborea ed erbacea in posto; 
2° vegetazione emersa o a secco, arborea ed erbacea 

in posto; 
3° vegetazione torbosa; 
4° vegetazione marina; 
5° accumulamento di legnami fluitati. 

II primo modo, cbe è quello caratteristico dell 'epoca 
carbonifera, non è il più frequente nell'epoca terziaria. 
Ad esso pare debbansi riferire alcuni giacimenti di 
lignite picea perfetta posta negli strati più inferiori 
dell'eocene. 

È nota la teoria della vegetazione continua lacustre 
o dell'accumulamento di materia vegetale in un bacino 
che va gradatamente e lentamente abbassandosi. Questo 
è il caso tipico di un bacino completo e chiuso, non 
molt o profondo e ripieno d'acqua. Qui vi si sviluppa una 
vegetazione lussureggiante di piante arboree e di erbe, 
per la massima parte acotiledoni, le quali hanno una 
vita precoce e rapida. Le piante morenti cadono a l 
suolo e lo rendono ancor più ricco in humus, e nuove 
piante ed erbe prendono vita. Con questo processo di 
morte e di continuo rinnovellamento di piante si g iunge 
ad ottenere un considerevole accumulamento di ma
teria vegetale. CombiJ,:Jando questo fatto col fenomeno 
del lento abbassarsi de l fondo del bacino, si g iunge a 
spiegare agevolmente la grande massa di materia ve
getale che ha dovuto accumularsi onde poter poi pro
durre i banchi potenti di combustibile fossile. 

La vegetazione a secco arborea ed erbacea ha un 
processo identico a quello cbe noi vediamo tuttogiorno 
svolgersi sotto i nostri occhi . Le piante che hanno dato 
origine a molt i giacimenti di lignite sono analoghe a 

quelle tuttora viventi e qui ndi la loro vegetazione e le 
foreste ch'esse formavano dovevano essere molto simili 
a qu elle attuali. Troviamo difatti molte ligni t i co~tituite 
da conifere, querce, noci, platani, tassi, ecc. ecc. Non 
rari sono anche oggi gli esempi di foreste abbandonate 
o tuttora vef'gin i dove la ricchezza de l suolo in humus 
a causa della continua morte de lle piante, ed il clim~ 
umido prodotto dalla frequenza delle pioggie richia
mate dalle foreste medesime, per mettono una vegeta
zione molto ricca in a lberi ed erbe. Queste e quelli 
giunti a l loro completo sviluppo muojono e cadon o al 
suolo e sempre nuove p iante loro succedono. In tal guisa 
vediamo accumularsi sul suolo una massa di tronchi 
rami, foglie, erbe, ecc., che formano uno strato il qual ~ 
va prontamente macerandosi.' Un esempio ne abbiamo 
anche nell'isola di Java, dove la macerazione di foreste 
di bambou produce uno strato di humus. Se ora si 
suppone che il suolo vada lentamente abbassandosi e 
che i fenomeni diluvial i vengano a r icuoprire il detto 
strato di materie vegetali con deposit i a lluvionali im
portanti, noi vediamo realizzate le condizioni della for
ma:.'.ione delle ligniti in questo caso speciale. 

Ma il modo eli vegetazione ora descritt o non solo può 
dare origine ad uno strato lignitifero in posto, ma di 
più qualoi'a le foreste ora intravedute venissero esposte 
a qualche cataclisma di luviale che le devastaf::se, forni
rebbero in seno alle acque i tronchi che depositati poi 
a ltrove formerebbero degli accumulamenti di legnami 
fluitati, essi pure suscettibili d i dare origine a ligniti. 

La vegetazione torbosa, quantunque più particolare 
a ll a formazione della torba, pure in a lcuni casi speciali 
ha generato vere e proprie li gniti. Nei terreni palu
dosi e poco profondi si genera sul fondo una vegetazione 
erbacea lacustre (la quale nel caso della torba è costi
tuita massimamente da !3phagnum), di piante caduche 
le quali morendo e rinnovandosi senza interruzione, 
dànno luogo ad un accumulamento di materia vegetale 
o feltro vegetale a piccoli e lementi, il quale va rapida
mente macerandosi e perdendo la natura · vegetale. 
Questa massa così formata può essere sottoposta alle 
fasi della genesi delle lign iti. 

La vegetazione marina, quantunque in alcuni rari 
casi riconosciuta come produttrice di combustibili fos
sili, pure non sembra aver avuto par te importante ne~!~ 
formazione delle ligniti, giacchè si può dire che tutti I 
giacimenti di combustib ili fÒss il i sono costituiti da 
piante terrestri. 

Tuttavia è un fatto che sulle coste del mare d'Olanda 
esiste della torba sottomarina costituita da Fuchs e 
Zostera, che sono piante marine. Del pari è stato osser· 
vato che certe parti della spiaggia dello Spitzberg sono 
ingombrate da una vegetazione enormemente abb~n
dante di alghe, le quali continuamente morendo e rm
novandosi producono un deposito il quale si altera pre
stamente dando luogo ad una massa vegetale, la q~~le 
in alcune condizioni specia li può dar luogo alla fossiliz
zazione. . 

Però ripeto che il caso di combusti bili foss!li _in cm 
siensi riconosci uti resti di p iante marine è rarissi_roo. 

L'ult imo modo di accumulamento della materia ve
getale, cioè quello dei legnami fl uitati, è il più i~po~~ 
tante ed il più frequente sopratutto per alcune hgmti 
imperfette o piligni molto moderni. 

I legnami possono essere fluitati in tre condizioni 
d iverse che sono le seguenti: 

a) legnami fl ui tati nel mar e ; 
b) legnami fiu itati nei laghi ; 
c) legnami iiuitati nei fiumi. 
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Nel primo caso è il mare che dopo aver ricevuto i 
le ()'nami provenienti da qualche foresta litoranea di
st~utta o dai fiumi, diri ge tutti i materiali galleggianti 
secondo le correut i che in esso dominano e secondo i 
venti e se avvenga che i det t i legnami incontrino una 
insen;tura del lido, quivi ':engono depositati e si accu
mulano incessantemente. E facile rendersi conto di un 
tal moclo di for mazione osservando ciò che ha luogo 
attualmente sull e coste della Islanda. Facendo il giro 
di questa grande isola si è sorpresi della abbondanza 
dei legnami fluitati che r iempiono addirittura i fiorcls 
e le baje o insenature strette e lunghe. Tutti questi le
gnami provengono quasi esclusivam ente dall'America. 
Il Gulfstream passando lun go le coste dell'America 
del Nord trae seco t utti i legnami scaricati dai fiumi 
nel mare ed incontrando p oi nel suo percorso l'Islanda 
li deposita sulle sue cost e. 

Nello stesso modo che oggi, l'accumulamento dei le
gnami fluitati ha dovuto a ver luogo per il passato, e 
la materia vegetale sott oposta alla macerazione e ad 
una forte pressione ha prodotto quella lignite partico
lare che gl'Isla ndesi chiamano surturb1·andur. Di que
sta se ne conosce, a l fondo della baja di Virki, un am
masso avente l lO m. di lunghezza e 12 m. di spessore. 
Esso è composto di varii strati paralleli e ondulati, 
framezz ati con strat i di roccie di origine vulcanica e 
ricoperti da uno strato di basalto dello spessore di 
30 metri. 

Per i legnami fl uitati nei laghi può ripetersi in parte 
ciò che è stato detto ora per il caso del mare. I legnami 
possono esser giunt i a galleggiare nel lago sia prove
nendo dalla distru zione di foreste esistenti sulle sponde 
di esso, ovvero condottiv i dalla corrente di fiumi che 
sboccavano nel lago medesimo. Il primo caso è il più 
frequente e ce ne dà fra gli al t ri un esempio classico 
ed evidente l'importante giacimento di piligno del Val
darno superiore. 

Il Valdarno superiore a ll'epoca miocenica era sempre 
chiuso dallo sbarrament o dell'Incisa ed era occupato da 
un vasto lago racchiuso fra i monti di Pratomagno 
a NE. e quell i del Chianti a SO. Le sue sponde e tutte 
le colline che ne formavano il bacino dovevano essere 
molto boscose e per qualche catacli sma diluviale una 
immensa quantità di legname deve essere stata gettata 
nelle acque e messa a galleggiare nel lago. Non avendo 
questo corrent i proprie, i legnami rimasero in balla dei 
venti dominanti , i quali, anche allora come adesso, 
sembra fossero i venti del N ord, cioè l'attuale tramon
tano, giacché tutti i legnami furon o spinti da N o.rd 
vet·so St~d ed accumulati sulla spiaggia posta alla base 
delle colline del Chianti. Questa spiaggia era molto fra
~tagliata ed aveva dell e insenature profonde, nelle quali 
t l egna~i fl u i ~ati si accumularono e le riempirono, for
man?ovt.degh ammassi straordinariamente potenti, i 
qual\. po1 per effetto del processo di fossilizzazione e 
per~ Influenza dell a pressione prodotta dal sovrapporsi 
degh strati litoiclei miocenici e diluviali, dettero luogo 
ad un considerevole giacimento eli lignite. Rimandando 
pet~ ~gni dilucidazione circa a questo giacimento alla de
scrtztone della miniera <ii San Giovanni in Valdarno dirò 
lln d'ora, pee dare un'idea della importanza del feno
meno, ~he per ottenere uno strato di piligno dello spes..: 
~ore ~~ 30 m., quale è quello di Castelnuovo presso 
San ~~o;:anni suddet to, deve essersi depositata (in varii 
tempt s In tende ) una massa di legnami fluitati irrego
larme'!lte di sposti dello spessore di circa 100 metri. 

Un fenomeno analogo si è prodotto nel bacino di Spo-
let Q · · 0• mvi esisteva un lago compreso fra Spoleto a 

Sud e Perugia a Nord, e limitato a Est dai monti Martani 
ed a Ovest dal monte Subasio. In esso a varie epoche si 
sono dovuti produrre dei cataclismi che distrugg~nclo le 
foreste esistenti sulle pendici dei monti hanno portato i 
legnami a flottare nelle acque del lago, e queste li depo
sitarono in varii punti della spiaggia, giacchè sembra 
non esistessero allora venti predominanti inq uantochè i 
depositi di lignite si riscontrano tanto sul lato meridio
nale che su quello settentrionale dell'antico lago. 

Venendo ora ai legnami fluitati nei fiumi noi ab
biamo sotto gli occhi un fenomeno che avviene anche 
oggigiorno su vasti ssima scala. Gli alberi delle foreste 
abbattuti per effetto delle denudazioni~ delle erosioni o 
per qualche cataclisma, vengono dalle acque fatti scor
rere fino ai fiumi ove messi a galleggiare ne seguono la 
corrente e durante il corso di essa vengono depositati 
o nei luoghi dove la corrente rallenta, o nei luoghi ove 
dilaga, oppure infine sono abbandonati ed accumulati 
nel delta del fiume, quando non vadano direttamente 
al mare. 

I grandi fiurp.i dell'America e dell'Asia ci offrono oggi 
esempi salienti dei suddetti modi di accumulamento dei 
legnami. Il fiume Mackenzie trasporta continuamente 
grandi masse di legnami, e ciò deve accadere da lungo 
tempo, giacchè lungo le sue rive e nei luoghi che tra
versa si trovano dei depositi importanti di legno bitu
minoso alternante con strati di sabbia e depositi di 
canne. Sulle rive del Gange si vedono pure degli strati 
di legno bituminoso alternanti con banchi di argilla, di 
sabbia e di ghiaja. Il Mississippi trae esso pure dalle 
foreste del nord una grande quantità di legnami che 
getta nel mare. Spesso arrestansi sulle rive grandi am
massi di detti legnami finitati dando luogo ai cosidetti 
rafts. Di questi rafts ne fu visto uno che aveva una 
lunghezza di lO miglia inglesi, una larghezza Ji oltre 
200 metri ed uno spessore di m. 2.70, costituito da ar
busti, rami e tronchi, dei quali alcuni raggiungevano la 
lunghezza di 30 metri. 

Spiegato cosi l'accumulamento di importanti masse di 
legname fluitato è facile il supporre che fosse sottoposto 
al processo di fossilizzazione per trasformarsi in lignite. 

Dagli schiarimenti dati circa ai varii modi di accu
mulamento della materia vegetale che dette origine 
alla lig nite, risulta che non tutti contribuirono in egual 
misura, anzi fra di essi esistono delle rilevanti diffe
renze al punto di vista della importanza del fenomeno. 
Difatti abbiam visto che la vegetazione torbosa è più 
speciale alla formazione della torba che ha luogo sotto 
i nostri occhi; la vegetazione lacustre è più speciale 
all'epoca carbonifera che non a quella terziaria: la ve
getazione marina sembra abbia contribuito in ben pic
cola proporzione alla formazione dei combustibili ter
ziarii : cosicchè rimangono gli altri due modi di cui 
abbiamo parlato, cioè la vegetazione emersa o secca in 
posto e l'accumulamento di legnami fluitati, i quali 
sono stati i principali fattori della genesi delle ligniti. 
L'ultimo modo in ispecie ci otlre esempi frequenti e 
certissimi in giacimenti lignitiferi dei più recenti. 

Considerando ora come l'elemento essenziale della ve
getazione che ha prodotto la lignite sia l'acqua e che 
i giacimenti combustibili si originarono nei laghi o nei 
bacini, nei fiumi e negli estuarii o nel mare, potremo 
distinguere i varii modi seguenti: 

l 0 giacimenti di acqua dolce; 
2° » di acqua salsa; 
3o » lacustri; 
4° » fiuvio lacustri; 
5° » fluvio marinj. 
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Abbiamo già detto che quelli di acqua salsa sono ra
rissimi, giacchè anche alcu ne ligniti esistenti nei ter
reni marini sono accompagnate da marne di acqua 
dolce; quindi r imangono i depositi di acqua ·dolce co lle 
varietà di giacimen t i lacustri e flnvio lacustri, ~he è il 
caso più generale, e fl uvio marini. 

Infine rispetto al luogo dove si sono depositati i ma~ 
teriali vegetali che hanno dato origine ai giacimenti 
lignitiferi, dietro le cose esposte antecedentemente, pos
siamo distinguere i casi di deposito seguenti: 

l o depositi in bacini completi in paludi o laghi; 
2° » li toranei dei laghi; 
3° )) su lle sponde dei fiumi; 
4° » nei delta dei fiumi; 
5° » littoranei del mare. 

Alcuni importanti depositi di piligno-dell'Italia cen
trale, come quelli del Valdarno e di Spoleto, sono da 
ascriver~i alla seconda categoria. 

Le cause le quali hanno prodotto la fossilizzazi one 
e la carbonizzazione de lle masse vegetali accumulate 
nei modi suindicati sono state certamente molteplici 
e concomitanti . 

L e condizioni che chiamerò essenziali sono le seguenti: 
l o la morte della pianta; 
2° l'umidità; 
3° l'aria; 
4° il calore. 

Una pianta morta ed abbattuta in luogo umido e 
calrlo viene sottoposta ad un attivo p rocesso di disor
ganizzazione e di decomposizione per trasformarsi in 
una sostanza umica. 

La materia vegetale è costituita da una massa rli 
cellulosio (C12 H10 05 ) o tessuto cellu lare elle ne costi 
tuisce il 96 °/0 , e per 4 °/0 dalle eosidette materie incro
stanti, le quali sono sostanze azotate albuminoidi o pro
teiche, da clorofilla e da sostanze minerali che formano 
poi le ceneri. 

Allorcbè il legno si trova nelle condizioni suddette, 
queste materie azotate si decompongono, il tessuto cel
lulare si altera, e la materia cade in polvere e comincia 
a prendere un aspetto bruno. I fenomeni che accom
pagnano questa decomposizione son o l'assorbimento eli 
ossigeno e lo sviluppo di acido carbonico C0 2 e di gas 
delle paludi C2 H\ come vedesi nel caso delle torbiere 
e dei terren i paludosi. 

Il risultato di questa fermentazi one è una materia 
bruna detta htvmus, nella quale sono state riscontrate 
principalmente le quattro sostanze seguenti : 

umina; 
acido umico; 
ulrnina; 
acido ulmico. 

Considerando la formula dell'acido ulmico che è se
condo Mulder : 

Q20 H14 QB 

e confrontandola con quella del cellulo~io si vede come 
questa sostanza sia assai più ossigenata e contenga 
maggior propoi'zione di idrogeno dell'humus e quindi 
se ne rileva che il primo far,to ùella rlecoruposiz ione del 
legno è il suo impoverimer1to in ossigeno eri idr ogeno e 
quindi il corrispomlente aiTicchimento in carbonio. 

Ma oltre i processi ordinal"i i della fermentazi one, al· 
cune condizioni speciali hanno potuto accelerare l'azione 
Clelia fossilizzazione, e tali sono ad esempio la presenza 
di sostanze acide o sali disseminati nella massa vegetale 
o disciolte nell'acqua. 

Un'azione acida nella massa in fermentazione è for
nita certamente dagl i acidi umico ed ulmico contenu t i 

nell'humus, ed è da notarsi come la proporzione di 
questi vada aumentando con il progresso della ferme n. 
tazione. Quanto ai sali è certo che alcuni debbono avere 
esercitato una influenza notevole. Così ad esempio le 
piriti che trovansi oggi disseminate in quasi tutti i de
positi carboniferi sembrano essere state ottenute per 
eiTetto di disossidazione del solfato di ferro in presenza 
del carbone. Lo stesso dicasi del carbonato di ferro Ji
toide e di varie altre sostan ze. 

l'\ o n tutte le varie parti d i ·un a massa vegetale si 
trasformavano contemporaneamente e nello stesso moùo: 
così mentre i tronchi si alteravano più o meno rapida
mente a seconda della resistenza dei rispettivi tessuti, 
invece l'insieme dei piccoli r ami, delle foglie e sopra
tutto de lla abbondante vegetazione erbosa si macerava 
con assai maggiore rapidità. L'insieme di questi pic
coli elementi alterati e disfatti in un grado di disossi
dazione più o meno avanzata, dava luogo ad una melma 
o pasta umica e carboniosa, la quale ravvolge·va e im
pastava insieme gli elementi più grossi, riempiendo i 
vacui ed i meati es istenti fra loro e venendo cosl a 
formare una massa compatta. 

Nella massa cosi costituita l'azione della carbonizza
zione, cioè dire l' eliminazione dell'ossigeno e de ll'idro
geno, continuava attivamente e senza interruzione, an
corchè per l'efletto di a zioni geologiche ulteriori la 
massa suddetta venga sottratta alle condizioni primi
tive de ll a macerazione e ricoperta da strati litoidi ed 
emersa assuma fino d'allora i caratteri di combustibile 
fossile quantunque sempre imperfetto. La prova di 
questo l'abbiamo nel fatto che le torbe e varie ligniti 
ordinarie contengono sempre una certa quantità di hu
mus, mentre le ligni t i più perfe tte non ne banno quasi 
più, ed il l itantrace poi non ne ritiene più alcuna ti·accia. 

Dunque la serie è continua e noi possiamo seguire 
grado a gt'ado nei combustibili naturali il processo della 
fossilizzazione dai più imperfetti a i più perfetti, ve
dendo come questo processo consista nella eliminazione 
dell'ossigeno e dell'idrogeno dalla materia vegetale e 
ne l consequenzia le arricchimento in carbonio, il quale è 
tanto maggiore quanto p iù g 1'a nde è il grado di fossi~ 
Jizzazione, ossia quanto più i combustibi li sono antichi. 

La realizzazione evidente eli questo fatto si vede ne~ 
Prospetto II ove trovansi riunite le composizioni del 
varii elementi della serie s uindi cata a partire ùal legno 
per finire all'antracite. 

Prospetto 11. 
,;=============--·-----

Composizione elementare 
dei combustibili 

deduzione fatta. riferendo a 100 
delle ceneri di C!lrbouio 

-

- ~~___!__ OeAz ~~~ ~ 

I
l Ce llulosio (C"H "O") . H.J 6.18 [4:.38 1001 14 Ili 

Legno outano ..... \49 \6 : 4t> 100 12 86 

Ac. umico (C2DH1~06 ) . J 5. 6.70
1 

4.80 ,38.50 1001 g 6S 
Torba . ...... ... 57 l 6 37 100 IO 61 

Piligno , . . • .158 6 
1
36 1001 10 60 

L ignite picea . iO 6 !24 \00 8 34 

Litantrace . . .. 85 5 110
3 

1001 6 12 

Antracite . 95 2 100 2 3 
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La prima metà clel qu~d_r? fa ved~re la composizione 
elementa~·e dei combusti bill, astrazione fatta òalle ce
neri. N (lm ho considerat o queste giacché esse non ci 
interessano nello studio che stiamo facendo, il quale si 
riferisce solamente a l carbonio, all'idrogeno, all'ossi
geno ed! all'azoto. Le pei~e tre c~lon~e cl~l qu~dro fanno 
vedere direttamente senz altra dilumdazwne Il progres
sivo aurnent o clelia proporzion e di carbonio e la corri
spondente diminuzione in .tenore del~'i_d~o~~no _e dell:os~ 
sigeno a misura che da1 combustibllt plll g1ovam SI 

passa a quelli più an~ic~i. Si vede ~ure come la propor
zione dell'ossigeno SI r1duca maggwrmente che quella 
dell'idt·ogeno. Ho riuni t o poi nella stessa colonna l'os
sigeno e l'azoto, giacchè quest'ultimo non varia sensi
bilmente di proporzione, la quale è dell'l a 2 °/0• Anzi è 
da osservare che in alcuni litantraci la proporzione 
dell'azoto è un poco maggiore che nelle ligniti. 

Considerando il rapporto del contenuto di ossigeno e 
idrogeno in ogni combustibile, cioè dire il rapporto 

H+O 
-------- -
C+ H+ O 100 

ed il rapporto fra il carbonio e l'idrogeno più l'ossi-
C h . t· aeno cioè --

0
, si trova che anno approssima Iva-

o ' H + 
mente i va lori segnati nel Prospetto Ilt 

P?·ospetto 111. 

H+O C 

100 H+ O 

l 
Legno. .. 50 o/o=-

2 

l 
Lignite 30% = -

3 
2.33 

Litantrace 
l 

15% = - 5.66 
6 

Antraci te. 
l .. 5 % = 20 19 

La seconda metà del quadro poi è stata calcolata in 
modo da far vedere le variazioni della proporzione di 
idrogeno e di ossigeno ri spetto aù una quantità co
stante eli car bonio, e questa è stata presa uguale a 100. 

L'eliminazione dell'ossigeno può aver luogo sotto i 
rlue stati di acido carbonico C02 e di acqua I-FO. Sic
come l'ossigeno ha un peso atomico otto volte superiore 
a quello dell'i drogeno, ne segue che la concentrazione 
ùel carbonio si fa r a pidamente. L'eliminazione dell'idro
geno si fa per mezzo del grisou C2H4, del gas delle pa
ludi C.I:P e rle ll' acqua, come si constata in fatto. È vero 
però che non in tutte le miniere si osserva il grisou, 
anzi in poche relativamente, e ciò forse dipende dacchè 
l'eliminazione parziale dell'idrogeno ha avuto già luogo 
nelle pt·i me fasi della macerazione del legnQ. 
~a più g t·ande incer tezza regna sempre circa la ge

nesi ,òegli idrocarburi che esistono nei combustibili fos
sili. E un fatto che la proporzione di questi idrocarburi 
è maggiore nel litantrace elle nella lignite, mentre poi 
nella antracite è quasi nulla. Osserva;;;i del pari che 
mentre le ligniti dànno per di stillazione dei vapori acidi, 
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quelli invece ottenuti dai litantraci sono piuttosto a 
reazione basica. Questo fatto sta in corrispondenza di 
quello che le lig-niti contengono sempre una certa pro
porzione di ossigeno (giacchè i vapori acidi sono ossi
genati), mentre i litantraci ne hanno una quantità assai 
minore. È un fatto ùunque che a misura della elimina
zione dell'ossigeno l'idrogeno che resta nella massa va 
combinandosi col carbonio, dando luogo ad una serie 
grandissima di idrocarburi ossigenati o non, azotati o 
non. L'occasione della formazione di questi idrocarburi 
viene appunto fornita ùalla partenza dell'ossigeno dai 
composti carbonati nei quali questo corpo entrava a 
far parte. 

Gli ultimi agenti che vengono a completare la fossi-
lizzazione dei combustibili sono poi i seguenti: 

5° la sottrazione al contatto dell'aria; 
6° la pressione; 
7° l'essiccazione. 

Il primo ed il secondo fenomeno avvengono contem
poraneamente. Allorchè per effetto di cataclismi geo
logici sia prodotti da abbassamento considerevole del 
suolo o per semplice azione di trasporto, vengono a de
positarsi sul banco di combustibile dei materiali litoidei: 
questi disponendosi in veri e propri strati, a seconda 
della loro natura, risultano poi costituiti da gr es, con· 
glomerati, calcari, argille, depositi alluvionali, ecc. ecc. 

I detti strati litoidei producono da una parte l'effetto 
di strato impermeabile sottraendo il banco di combu
stibile al contatto dell'aria e interrompendo co&l que.lla 
serie di fenomeni provenienti dal contatto di essa, come 
ad esempio l'assorbimento di ossigeno, lo sviluppo di 
gas, ecc., e d'altra parte esercitano col loro peso una 
potente pressione sul banco. L'effetto di questa pres
sione è sopratutto meccanico, nel senso che comprime 
e rende omogenea e compatta la massa carbonosa che 
è sempre allo stato molle, distrugge ogni soluzione di 
continuità e compenetra e impasta e immedesima ogni 
varia parte facendo disparire le varietà degli elementi 
e lasciando solo traccia della sedimentazione. Per etfetto 
della pressione la massa carbonosa comincia a spremere 
e ad espellere l'umidità riducendosi così fortemente di 
volume, mentre invece condensa nella massa carbonosa 
gran parte degli idrocarburi che si vanno formando. 

Infine l'essiccazione viene a completare l'azione della 
fossilizzazione. Il giacimento carbonifero per effetto di 
cataclismi geologici viene ad essere emerso, ed allora la 
pressione avendo in tutta la sua intensità scaccia l'umi
dità dal combustibile. 

Sembra però che l'azione della sola pressione al punto 
di vista della essiccazione non debba essere molto po
tente, giacchè, ad esempio, si conoscono dei banchi o 
masse di piligno ricoperti da strati di roccie molto 
potenti (anche di qualche centinajo eli metri), i quali 
banchi contengono sempre il 40 OJo di umidità. Come 
vedesi dunque il processo della essiccazione deve essere 
stato di lunga durata, certo anche assai più lungo del 
tempo occorso alla essiccazione degli strati litoidi che 
accompagnano il tronco combustibile. 

È probabile pure che per effetto della enorme pres
sione gravante sul tronco carbonifero si sviluppi in 
questo un certo calore, il quale ne attivi il prosciuga
mento. 

Ho già detto più sopra come l'azione di carbonizza
zione perduri anche in alcuni giacimenti combustibili, 
che hanno già i caratteri geologici di formazione deter
minata. 

Difatto mentre da un la to sappiamo che le ligniti 
imperfette contengono sempre dell'humus, dall'altro 
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possiamo osservare direttamente in alcuni piligni la 
continuazione della detta azione di carbonizzazione. 
Questa vedesi chiaramente in alcuni piligni risultanti 
da un ammasso di legnami sepolti sotto gli strati litoiclei 
e i depositi alluvionali ed emersi avanti clJe fosse com
piuta la fossilizzazione. In essi vedesi compiersi questo 
fenomeno e l'espulsione dell'umidità nel loro stato at
tuale e continuarsi (se fossero abbandonati a loro stessi) 
tino al suo completamento. Difatto si osserva come il 
piligno esposto all'aria assorba rapidamente l'ossigeno 
per dar luogo ad un'azione di carbonizzazione naturale 
analoga a quella che ha luogo nelle carbonaje ordinarie. 
Difatto è noto che nelle gallerie fatte nel piligno si 
consuma rapidamente l'ossigeno e gl'incendi naturali 
sono più frequenti in questi combustibili, quantunque 
molto umidi, che non nel litantrace. Se poi osservasi 
attentamente la costituzione del piligno si vede che le 
parti formate dagli elementi più piccoli, come ramo
scelli, foglie ed erbe, sono già in uno stato di fossilizza
zione molto avanzato, giacchè formano una massa com
patta, omogenea, serrata e nerastra, in cui gli elementi 
non sono più riconoscibili; mentre invece i tl'Onchi ed 
i grossi rami offrendo una resistenza maggiore presen
tano tuttora una struttura legnosa, cosicchè è assai facile 
riconoscere la varietà della pianta da cui provengono. 

CAPITOLO IV. - PROPRIETÀ. FISICHE. 

È difficile esporre con esattezza i caratteri ben defi
niti e precisi di una roccia che non ha un tipo ben di
stinto e che travasi invece costituita da una serie non 
interrotta di sostanze i cui termini estremi sono diff'e
rentissimi fra loro. Difatto dalle ligniti più perfette 
completamente fossilizzate paragonabili in tutto ai veri 
e pro prii litantraci, tino ai pilign i elle mantengono 
tuttora la natura vegetale, il passaggio è continuo e 
graduale. 

Però lasciando da parte questi nei quali il grado di 
fossilizzazione è troppo poco avanzato e restri11gendoci 
a lle ligniti tipiche, nelle quali lo stato di fossilizzazione 
è così avanzato da far scomparire all'occhio l'origine 
vegetale, potremo con sufficiente esattezza stabilire i 
caratteri essenziali di questa roccia combustibile. 

La lignite tipica ci si presenta sotto forma di pezzi 
irregolari di una sostanza avente l'aspetto particolare 
dei combustibili fossili e di un colore nero o lJruno. 

Lo splendore nelle qualità più perfette è grasso o 
vetroso, in altre non esiste aft'atto e la materia è per
fettamente opaca. 

La struttura è compatta ed al microscopio mostra 
tessitura vegetale. In alcune qualità la massa mostra 
tendenza a dividersi in strati o fogli secondo il piano 
di stratifìcazione. 

La frattura è concoide nelle varietà più compatte e 
bituminose, in altre invece è lamellosa ed ineguale. 

Il peso specifico è variabilissimo, giacchè la lignite 
non ha un tipo costante, e varia da 1.12 a 1.50 ed è da 
osservarsi che quelle piu perfette hanno un maggior 
peso unitario di quelle meno perfette. Riguardo alle 
determinazioni del peso specifico è necessario avere 
grande cura nella scelta dei campioni da servire a ll a 
determinazione, giaccbè il contenuto di materie mine
rali della lignite può farne variare considerevolmente 
i rjsultati indipendentemente dalla essenza di essa. 

E fragile, dimodochè se cade in terra si rompe in 
frantumi irregolari. 

La sua durezza varia ua 2 a 2.5 della scala di Mohs 
nei campioni più perfetti. 

La sua coerenza è variabile, ma è sempre sufficiente 
perchè la si possa abbattere colla dinamite o colla 
.polvere. 

. La polvere e la tr~c~ia che la lignite lascia se venga 
sfregata sono variabili. In generale quelle nere ctànno 
una polvere ed un segno nero, e quelle brune, bruno. 

La conduttibilitcì per il ca zo,·e non è stata per ora 
attentamente studiata. Da a lcuni saggi fatti dal Kno
b!anch si hanno i r isu ltati ùel Prospetto IV. 

P1·ospetto l V. 

LIGNI'I'I 

Lignite di Schwittersdorf •. 

Lignite di RiesWdt .... . 

Happort.o fra d i asRi 
della ellisse del calore 

l : l.l 3 

l : 1.06 

Lo sviluppo di elett1·icità ha dato risul tati svaria
tissillJi . Col lo sfregamento furono ottenu te manifesta
;doni elettt'iche dalla li gn ite dell ' isola Cebu nelle Filip· 
pine, da una lig·nite de l Caucaso e da una della miniera 
Albet·to nella Nuova Scozia. Invece non svilupparono 
per niente elettricità le li gn it.i di Gr unl as e Salsl in 
Boemia, di Promina in Dalmazia, di Riestactt nella 
:Sassonia prussiana. 

Gassi contenuti e assorbiti. - La maggior parte 
delle ligniti non sviluppano gassi ed è raro il caso di 
minier·e di lignite che sieno infestat e dal grisou. Invece 
è noto che le lign iti e sopratutto i piligni ed i legni 
foss ili bituminosi assorbono l'ossigeno dell' aria. Nelle 
gallerie tagliate in questi combustibi li , quando non vi 
sia aer eazione sufficiente, l'assorbimento dell'ossigeno 
dell'aria è cosl rapido che ben presto vi è resa impos
sibile la illuminazione e la resp irazione. 

Secondo le esperienze di Bischof la lign ite di Putzchen 
nello spazio di 8 giorni assorbe l'l l Ofo del proprio peso 
di ossigeno. 

Le ligniti essiccate esposte a ll'aria assorbono il doppio 
del loro volume di ossigeno, ed il carbone di li gni te ne 
assorbe cinque volte il proprio volu me. 

Umidità. - È variabilissima colle varietà delle li
gniti: in generale è tanto maggiore quanto meno per· 
fetta è il combustibile, dimodochè ne segue che le ligniti 
perfette ne hanno piccola proporzione ed i piligni 
grande. . 

Riguardo all'acqua contenuta ne lle ligniti è necessariO 
non far confusione sul vario stato in che essa può tro
varvisi contenuta. Due sono questi mod i, giacchè può 
trovarvisi allo stato di combinazione con a lcuni ele
menti della lignite, oppure semplicemente allo stato di 
umidità igroscopica, la quale può essere perduta senza 
alterare la composizione del combustibile. 

Quanto all'acqua di com binazione osserverò che per 
esempio gli acidi ulmico ed umico che formano. parte 
costituente delle ligniti, contengono a llo stato dJ com
binazione il primo due equivalent i ed il secondo tre 
equivalenti di acqua. . 

L'acqua igroscopica invece è contenuta allo. ~tato di 
inzuppamento ed in a lcuni esemplari di ligmti molto 
umide la si può espellere anche colla semplice com
pressione. .t' 

Nei Prospetti V e Vl si possono vedere le qu~nti a 
di umidita contenuta in varie li gnit i. Nel primo SI trdo· 
vano segnat~ le principali lign it i estere e. nel secondo 
le principali dell'Italia, disposte secondo 11 loro gra 0 

di umidità. 



P rospetto V. 

PRINCIPALI LIGNI'l'I ES'l.' .ERI!: 

Salesl (Boemia ) 
Miesbach (Baviera) 
Utznach (Svizzera) 
Tokod ( Ungher ia ) 
Parschlug (Austr ia ) . . 
Riestadt (Sassonia p r ussiana) 
Salgo Tarj au (Ungheria ) 
Falkenau (Boemia) . . 
Frankfurt s.fO. (Prussia) 
Dùx (Boemia) . . . . 
Gloggnitz (Austria) . . 
Schallàn, Toeplitz (Boemia) • 
Borrey- Tracey (Inghilterra). 
Hall e (Pr ussia) . . . 
Wertelwald (Nassau) . . . 
Sebenico • . . . . . . . 

P rospetto VI. 

LIGNI'l.' I l'rALIANE 

Monte Ba m boli . 

Casteani (Gavorrano) 

Gonnesa (Bacu A bis-Sardegna) 
Valdagno 

Tuscolano (Garda). 
Strigno . 

Urbania 

Cadi bona 

Agnana. 

Borgotar o . 

Monterufoli 

Murlo 

Sarzanello. 

Gana. 

San Secondo . 

San Giovanni (Casteln uovo) 

Tegolaja (S. Giovanni) 
Casino 

Torrita. 
Leffe 
Spoleto. 

Branca . 

Monte Castrilli (.Du.na~obba) 
Cavallara . . .. ... .. 
Col! ed oro 
Narni 

Aspr·a (Sabina) . . . 

Monte.leone di Spoleto 
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Umidità 
cPn termta 

a ll o s t a to 
naturale 

% 

. j-2~ 

. 5.36 
9.64 

10.86 
10.90 
11.60 
14.70 
19.03 
20.00 
25.00 
25.00 
28.80 
04.66 
45.00 
48.00 
15.33 

Umid ità coutonuta 

allo s t>tto dopo 

nrLln rale essiccaz ione 
all 'ari a 

% 0/o 

- -
17.00 10.00 

- 6.72 

- -

- 11.00 

- 12.43 

- 12.50 

- 10.50 

6.50 2.50 

- 6.50 
- 14.50 

30.00 15.00 
- 13.00 

19.00 -
- 17.00 

40.00 20.00 

40.00 20.00 

40.00 20.00 

35.00 15.00 

30.00 20.00 

40.00 20.00 

40.00 -
40.00 18.00 

40.00 -
40.00 25.00 

40.00 23.00 

40.00 

l 

20.00 

40.00 25.00 

l 

Non tutte le va rie parti di uno stesso banco di lignite 
contengono ug ual proporzione di acqua igroscopica. Ciò 
si riscontra in modo chiarissimo sopratutto nei piligni. 
Le pa rti inferiori contengono maggior quantità di 
acq ua di quelle superiori, e quelle intermed ie ne r iten
gono un quantitativo intermedio. Ciò corrisponde 
a ppunt o alla teoria più sopra svolta circa la fossiliz
zazione della sostanza vegetale per trasformarsi in 
carbone e circa la espulsione della umidi tà. 

N e l Prospetto VII sono espost i i saggi eseguiti sulle 
varie parti dei banchi lignitiferi di Leffe in Valgandino 
e di Monteleone di Spoleto. 

Prospetto V Il. 

Umidità p . l 00 
co ntenuta 

nella lignite di 
Parte del Banco lignitlfer o 

Parte superiore . 

P arte centrale . 

Parte inferiore . 

Leffe 

23.90 

30.62 

34.32 

Monteleone 
di Spoleto 

32.04 

41.55 

44.73 

L e ligniti soverchiamente umide vengono sottoposte 
alla essiccazione naturale od art ificiale, a seconda del 
clima del paese, onde renderle commerciabili. Quelle 
essiccate all'aria contengono ancora dopo asciugamento 
circa 20 % di umidità, come è il caso di quelle di 
San Giovanni in Valdarno, di Westerwald nel Nassau, 
di Spoleto ed altre. 

Le ligniti essiccate, qualora rimangano esposte al
l'aria umida assorborw di nuovo l'umidità con suffi ciente 
prestezza. Nel Prospet to VIII sono esposti i risultat i 
di alcune esperienze fatte in proposito. In faccia alla 
durata del tempo in cui i campioni rimasero esposti 
all'aria, è segnata la quantità di umidità assorbita . I 
pesi di acqua assorbita sono riferiti Ofo del peso della 
lignite essiccata. 

Prospetto VIII. 

Umidità assorbita p. 100 del peso 
della lignite essiccata 

Ore 

~d ~ ~ 
'ti 'ti 

t~ e -;;~ 
_ ,......_ 
~ !:l 

~1": ~~ ~ d ~ "' .0'"' 
minuti tl.O"" .... "' ,_.oo s a; tJ.O "' Q) Cll """' o ;:l oi! ;:l ...,,. .., d •::l p 

-<l 8~ rn z ~z ,...q 
~- ~- 1$ ~ c!;) --

--- --- --- --- ---

0.15 5.50 3.50 2.10 1.40 1.50 

0.30 - 4.70 3.50 2.90 3.00 

0.45 - - 5.40 4.10 -
1.00 8.40 5.30 6.50 4.80 3.70 

2.00 - - - - -
3.00 - - - 9.50 -
4.00 . - - - l - -
5.00 - - 10.70 - -
6.00 - - - 13.40 -
7.00 - - - - -
8.00 - - - 14.80 -

12.00 14.90 9.60 - - 6.40 

24.00 15.90 12.70 - - 6.60 
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CAP ITOLO V. - DESCRIZI ONE DELLE VARIE SPE CIE 

DI L IGNITI. 

Le opinioni no n sono concord i circa i nomi da attri
buire alle varie specie di lign it i, g iacchè m olteplici sono 
i caratteri dei quali i vari i autori tengono conto per 
assegn are i nomi. 

La distinzione più comune è quella che si fonda sui 
caratteri esterni de l combust ibile, cioè dire su l loro 
aspetto, color e, st rutt ura e fratt ura, ed è quind i in base 

a questi che può stabilirsi la classificazione del Pro
spetto IX. 

Legno fossile. - Tronchi di alberi leggermente fos
sili zzati e poco compressi, sparsi od accumulati entro 
le argille pliocen iche. Di questi se ne ha bellissimo 
esempio nel giaciment o di D unarobba in comune di Mon
tecastrilli pr~sso Terni_. Quivi t r onchi co1ossali, i quali 
mantengono 1 caratteri del legno, t rovansi ammassati 
a ll a rinfusa nelle argille plioceniche. Di questi tronchi 
a lcuni furono lavorati anche in oggetti di mobilia per 

Prospetto IX. 

NOMI CORRISPONDENTI I N 

VARIETÀ DELLE LIGNITI 

Francese I n glese Tedesco 

Legno fossile . Bois bitumineux Fibroux brow n-coal B ituminbses Holz 

Piligno Li gnite x iloide - Lignit 

Lignite torbosa - - Moorko 

:'> terrosa L ignite terreux - Erdkoh 

hl e 

le 

hl e 

hl e 

oh le 

Disodilo. Dysod il - Papierko 

Lignite bruna Lignite brun Bro\v n-coal Braunko 

» schistosa - l - Schieferk 
! 

» secca nera . L. sec ou p. d. 
l - P echkoh le 

hl e » grassa nera (picea) . L. piciforme 
l 

- Glanzko 

Giajet to. Jais 

St ipite -

semplice curiosità, ma sopraggiunta l'essiccazione i pezzi 
si contorsero e si screpolarono profondamente. 

In questo giacim ento t ravasi assai abbondante la 
Bo mbicci te in belli e ben svi luppati cri st all i. 

Piligno. - Massa costi t uita da element i legnosi pro
venient i da grossi tronchi e r ami cementa ti entro un 
magma torboso a elementi minuti derivati dalle parti 
t enui delle piante e dalla vegetazione minuta. 

Bellissimi esempi di questo com busti bile se ne hanno 
nell e minier e di San Giovan ni, Spoleto, Branca, Torrita. 

Lignite torbosa. - Massa compat ta cost ituita da 
element i minuti insieme cementati e che trovansi in 
uno stato di fossilizzazione tuttora poco avanzata. Tali 
sono le ligni ti di Letre, del Colle dell'Oro di Narni e 
de lla Sabina. 

Lignite terrosa. - Massa formata da minutissimi 
elementi, assai fr iabi le e leggera, di colore bruno, tal
vo lta chiaro, e che si ri duce facilmente in poi vere colla 
essiccazione. Esempi se ne hanno nei giacimenti del 
R eno presso Bonn e Colonia. - Una varietà di essa è 
l~ Terra d' ombra o Terra di Colonia, lar gamente im
piegat a come materia colorante. 

Disodilo. - Massa fogliacea o Jamellare molto fria
bile, molto leggera, di colore giallo-brun~ o brun o e 
molto ricca di cenere. Brucia facilmente spandendo 
però un'odore disaggradevole. 

Lignite bruna. - Massa compatta resistente di co
lore bmno cupo, costit ui ta da element i in o-rado molto 
ava nzato di fo ssilizzazione. o 

Non presen:ta pi~ nessuna traccia di origine vegeta le 
e neppure dJ sed1mentazipne. Di questo tipo sono i 

i Jaget Gagat 

l - -l 
l 

grandi g iacimenti del Nord della Boemia, del la Stiria 
e Carinzia. 

L ignite schistosa. - Massa nera finamente stratifi· 
cata in modo da assumere il carattere di schistosità. 

Lignite secca nera. - Massa compatta nera opaca 
a rottura conr.oidale perfettamente fossilizzata. Dique· 
st o tipo sono le li gniti d i Sarzanello, Murlo, Monteru
foli Strigno. 

L ignite g1·assa nera o picea. - Massa compatta 
nera, di aspetto grasso a r ottura concoidale e perfetta
mente fossili zzata. A questo t ipo apparti ene la lignite 
di Casteani, Agnana, Valdagno e Monte Bamboli. 

Giajetto. - Massa ner a lucent e, che mantiene tal
volta nella rottura la struttura fi brosa del legno. Serve 
per oggetti di ornamento a causa della sua particolare 
lucentezza. 

Stipite. - Tronchi di legno perfettamente car?oniz: 
zati elle si incontrano specia lmente nella arenarta del 
pressi di Firenze. 

Minerali che accompagnano le ligniti. 

N um~rosissim i son o i minerali che accompagnano la 
lignite, tantochè anche darne un solo cenno richiede-
rebbe uno sviluppo considerevole. . . 

Riassumendo le cose principa li diremo ?be detti ~~-
nera li si possono aggruppare in t r e classi, che sono . 

a ) minerali metall ici ; 
b) minerali li toidei ; 
c) idrocarbur i : 

i p r incipal'i dei qua li sono citati nel Prospetto X. 
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Prosp etto x: 

:Minerali Lignite nella quale 
che Denominazione 

accompllgnano 
le ligniti 

s i trovano 

P irite Casteani 
Minerali Marcassi te 
metallici 

Cinabro Jano (Volterra) 

Gesso 

Apatite 

Quarzo 
Materiali Sabbia 

litoirli 
Allumina 

Argilla 

Legno silicizzato S. Giov.-Spoleto 

Asfa lto-Pece Torrita 

Dopplerit e 

San Giovanni 
P ir opi rsite 

Torrita 

Retinite H alle 

Ambra Sicilia 
Idrocarburi < 

Scherer ite Utznach 

Bombiccite 
San Giovanni 

Montecastrilli 

Branchi t e Me. Vaso 

Dinite Garfagnana 

Refichi t e Montauro 

CAPITO LO VI. - PROPRIE TÀ CHIMICHE 

DELLA LIGNITE. 

La principale proprietà da considerare è la composi
zione, cioè dire la conoscenza deg li elementi di che essa 
è costitui ta, e la propor~done relativa nella quale questi 
si trovano riuniti per formare la li gni te. 

La composizione di un combusti bile si studia in due 
modi diversi, cioè mediante l'analisi elementare che 
fa conoscere la proporzione r elativ a degli elementi 
sem1j lici che la compon gono, oppure mediante l'analisi 
irnmecliata che ci dà la pr oporzione dei prodotti (sem
plici o composti, solid i, liquidi e gassosi) i quali si otten
gono per effetto di sem pli ce distillazione. 

Tanto l'uno quanto l'altro modo di far palese la na
tura della ligni te sono interessantissimi a conoscersi 
~ssendo quelli che servono a farcene apprezzare il valore 
mrlustriale. 

Nei quadri che seguono ho raccolto le analisi elemen
tari ed immediate delle principali ligniti d'Italia e di 
qu~lle estere. 

E ?a notare poi che le analisi riportate nei Pro
. spett1 XI, XII, XIII, X IV sono fatte su campioni es

SICcati onde r endern e le cifre par agonabili tra loro. 
Dall'i~~ezi one dei quadri seguenti si può ricavare la 

com~os~z~one media della lignite, la quale, in mezzo alla 
moltJphcJtà dell e cifre ser va a darci un'idea chiara ed 
esatta della cost it uzione di questo combustibile. 

Prospetto X l. 

Com posizione elemen tare 
d elle prin cipali li guiti ita liane 

l l l 
L OCALITÀ o o O o o 

~ ·a l'l >l .,o ... d> <.> 
d> "' o ... ca o "' Q) ·~ 

l'l ,o b.O ~D 1>1 § ~ ... 
Q) a 8 ·oo c:s o o 

~ ~ o Q) 
Q ~~ Q 

-- -- -- -- -- - -

Monte Bamboli . 1.32 73.44 6.15 15.31 5.10 7485 
Casteani .....• 1.30 60.10 5.23 26.62 8.05 5514 
Gonnesa •.. 59.98 4.75 29.42 5.85 4962 
Agnana ... 
Cadibona . . 46.50 6.10 6300 
Borgotaro 1.33 77.00 5.70 11.1 o 5.90 5924 
Sarzanello 1.~9 63.54 5.16 28.15 3.15 5802 
Murlo •... 57.58 4.92 28.00 5.30 4453 
Monterufoli 1.35 57.16 5.01 26.68 11.15 5196 
Valdagno .. 
Bolca . . .. 1.53 47.18 4.00 31.02 17.80 3973 
Leffe . . ..•. 
San Giovanni 1.20 55.36 5.66 32.98 6.00 3098 
Casino. 12.80 ,4234 
Spoleto ..... 1.20 6.00 14000 
Torrita 

- ~ -
Branca ..... 

Prospetto XII. 

·~== 
· Monte Bamboli. 
. Casteani ..... 
Gonnesa. 
Cadi bona 
Agnana ...•. 
Borgotaro .... 

Sarzanello •.. 
Murlo .... 
Monterufoli . 
Valdagno •. 

Gana ..... 
Tuscolano .. 
S. Secondo (Pt:rngia) 

Leffe ... . . . 
San Giovanni. 
Casino ..... 
Spoleto 
Torrita .... . 
Branca ...... . 
Colle dell'Oro .. 
Montecastrilli . . 
Cavallara ••.• 
Sabina (Aspra) ..• 
Narni ... . .. . 

Composizione immediata 
delle princi pali ligniti italiane 

Carbonio 
fisso 

60.00 

53.00 

46.00 

48.30 

39.00 

50.00 

56.00 

46.00 
52.00 

48.00 

52.00 

34.00 

37.00 

40.00 

42.50 

37.00 

37.00 

36.00 

30.00 

41.00 

37.00 

32.00 

Materie 
volatili 

34.00 

40.00 

39.00 

44.10 

49.00 

42.00 

39.00 

44.00 

38.00 

37.00 

4?.00 

46.00 

48.00 

50.00 

44.70 

48.00 

50.00 

49.00 

50.00 

49.00 

48.00 

48.00 

Cen eri 

6.00 

7.00 

15.00 

7.60 

12.00 

8.00 

5.00 

10.00 

10.00 

15.00 

6.00 

20.00 

15.00 

10.00 

12.80 

15.00 

13.00 

15.00 

20.00 

10.00 

15.00 

20.00 
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Prospetto XIII. 

Composizione elemen tare 
delle principali ligniti d'Europr~ 

LOCALITÀ 

~ 
o o o 

~ C]) 

§ ~o H 

~ !:lO 
·~~ "' 

2 § 
8 

~ 

'1;j o 
H 

Q<ll 

F1·ancia. 

Manosque .... .... 1.276 70.02 5.20 21.77 :i.01 
Fuveau .. . . . . . . 1.254 73.79 5.29 20.92 -
Da x .. . . . . . . 1.273 70.49 5.59 18.93 4.99 

Svizzera. 

Utznach ...••.... 1.670 56.04 4.70 36.07 2.19 

Austria. 

Sagor ...... . . . . - 47.40 5.58 33.02 11.00 
G1oggnitz .... 1.300 69.66 4.29 19.13 6.92 
Parschlug ..... ... - 54.56 6.20 21.43 3.86 

Ungheria. 

Tokod ...... ... 1.490 67.49 4.70 27.80 10.99 

Boemia. 

Falkenau .... . . . - 70.91 5.82 - 6.23 
Aussig •...... .. - 67.25 5.75 27.00 -

Elbogen ......... - 77.64 7.85 14.51 -
Dux ....... . . . . 1.236 67.60 6.:15 25.85 3.00 

Baviera. 

Mi es bach ..... -. . . 69,50 4.63 20.47 3.80 

Germania. 

Riestedt ... - 61.13 15.09 31.95 1.83 

Colonia ... . . . . 1.100 63.29 4.98 26.24 5.69 

l \V esterwald ... . . - 68.06 6.00 24.00 1.401 

l 
Inghilterra. 

Bowey-Tracey .. ... 1.120 66.31 5.63 22.86 2.271 
l 

Prospetto Xl V. 

Composizione immediata 

LOCALITÀ 

l 
Carbonio Materie Acqua Ceneri 

fiSRO volatili 

---

Francia. 

Manosque .. 37.90 - - -
Juvean (Gard) 55-58 34-39 - 6-8 

Boemia. 

E1bogen ... 26.00 - - -
Brùx ..... 40-44 52-55 

l 
- 3.6-4.5 

)) ...... 33-36 43-45 18-20 3-4 

Tenendo conto degli esempi tipici ora esposti se ne 
ricava la composizione media seguente: ' 

Media 
Carbonio 60 a 70 65.00 
Idrogeno 6 a 5 5.50 
Ossigeno 30 a 20 25.00 
Cenere . 4 a 5 4.50 

100 100 100.00 
La-composizione tipica della lignite, astrazione fatta 

dalle ceneri, può essere espressa dalle cifre seguenti: 
Carbonio - 68 
Idrogeno 6 
Ossigeno 26 

100 
da cui si tirano i rapporti seguènti approssimativi: 

H+O+Ar. 
-100 3 

c 2 -
100 3 

H+O+Az 

c 2 

Ma, come abbiamo già detto, le ligniti formano una 
serie di composti, i quali sono bene caratterizzati non 
tanto dal punto di vista geologico quanto anche come 
composir.ione elementare. Fra le ligniti infatti possono 
determinarsi tre varietà tipiche e distinte, che sono le 
seguenti: 

piligno (legno fossile o legno bituminoso); 
lignite secca; 
lignite grassa ; 

delle quali può determinarsi la composizione nel modo 
esposto nel Prospetto XV. 

Prospetto XV. 

c H o Il 
--- ------

Piligno • 55-60 6 30 

Lignite magra . 60-65 5.50 25 

» grassa . • 65-70 5 20 

Senza entrare ora nella descrizione particolareggiata 
delle diverse varietà di lignite, osserverò subito che 
oltre le tre varietà suddette se ne possono distinguere 
pure altre tre, che sono le seguenti: 

piligno; 
lignite bruna; 
lignite nera o perfetta; . 

le quali in alcuni casi corrispondono ai tre membri del 
terreno terziario, cioè il primo al pliocene, la seconda 
al miocene e la terza all'eocene. Anche la composizione 
corrisponde all'aspetto, cioè dire l'ultima è quella che 
racchiude maggior proporzione di carbonio, dimodocbè 
può constatarsi una corrispondenza perfetta fra l~ ~ro
nologia geologica, l'aspetto fisico e la composiziOne 
chimica. 

Questo fatto, che non ha però una portata ge?~r~le, 
si realizr.a in modo sorprendente in alcune ligmt1 Ita: 
liane, ed è appunto per questo che ho vol~t? fermarvi 
sopra l'attenzione riunendone i dati relatiVI nel Pro
spetto X V I. 
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Prospetto X V I. 

~=====7==========~========~================~==================i i 

'l'ERRENO EPOCA 
NA'l 'UHA 

della liguite LOCALPJ.' ,~ 

COl\iPOSIZIONE SENZA CENERI 

c H O+ Az 

l 
P iliocene ... 

Terziario . . Miocene . . . . 

Eocene . 
l 

Piligno 

L ignite bruna 

» nera . 

San Giovanni Valdarno 

Sarzanello • . . . 

Monte Bamboli • . . . . 

58.89 6.02 ~15.09 

65.68 5.33 29.06 

77.39 6.48 16.13 

Alterazione clella li.9nite a ll'aria. - La li gn ite 
esposta all'aria e sopratutto a lle intemperie si a lt~ra 
e cambia in parte la sua costituzione. Ciò avv iene in 
ispecial modo per la lignite bruna e per il p iligno, che 
esposti a ll'aria oltre screpolarsi e spesso cadere in fran
tumi, perdono poi molta parte di materie bitum inose. 
Questo fatto può r iscontrarsi co ll a massima facilità in 
estate nell e cataste di pil igno recentemente erette per 
farlo essiccare all'aria, giacchè dalle masse di com bu
stibile si sprigiona abbondantemente un odor e di ma
teria bituminosa, la quale in parte è asportata dalla 
umidità cbe esce, ed in parte v iene espulsa di retta
mente dal calore solare. 

Sono state fatte delle esperienze in pr oposito da 
F. Bi sch ot~ dalle quali r isu lta che una ligni te di Zscher
ben presso I-lalle 0.-S., abbandonata per 5 an ni in un 
mucchio in una salina presso Balle, aveva cam biato 
considerevolment e la sua composizione, come risult a 
dal Prospetto XVll. 

In questo viene messa a confronto la composizione 
della li gni te nello stato normale quando esce dall a mi
niera, e sotto sono riportate le composizioni dei varii 
strati dell a massa di lignite dopo i 5 ann i di a bbandono. 

Come vedesi dall'ispezione del quadro, l'impoveri
mento in carbonio e in idrogeno corrisponùe agli olii e 
bitn mi che si sono vaporizzati, e qui nd i il consequen
ziale arricchimento in ossigeno ed in ceneri. 

Prospetto XVll. 

l 

l 

Lignite di Zscllerbcn presso Halle c H o Ceneri 

-- - - -- --

l 
Composizione primi ti va ......... 58.94 5.70 22.60 12.76 

Composizione l strato infer ... 55.85 5.02 23.95 15.1 8 
della mas1:>a . 

55.61 4.96 15.23 dopo 5 anni » medw 24.08 
di abbandono » super. 52.65 4.76 24.75 17.82 

Composizione clelle ceneri. - Le im purità litoidee 
contenute nelle ligniti e le materi e m iner a li inorganiche 
che f~cevano parte delle p iante che h a nno ori ginato 
qu esti combustibili, concorro no a forma rne le ceneri . 
. Questa doppia ori gine spiega come ma i la p ropor

Zione delle ceneri dei com busti bili fossili è sempre su
pe~' IOre a quella che potrebbe provenire da lle sole ceneri 
dei vegetali. che hanno format o la lignite. 

Le cenerr dell e lign it i cont engono dei ca rbonati di 
soda. e potassa, dei carbonati e solfati di calce e ma
gnesia, del fosfato di calce del silica to di allumina del 
clor d Il' · · ' ' 

.
0

' ~ ossrdo dr ferro e manganese. Siccome le ce-
neri der vegetali (quantunque subiscano l'i nfluenza del 
terr·eno · · b . ~u CU I vrvono ) contengono in generale dei car-
onatr dr potassa o soda e calce, un poco di magnesia, 

di ferro e manganese e piccole dosi di silice, cloro, acido 
solforico e fosforico, ne segue che l'a bbondanza cbe si 
trova in alcune ceneri di lignite di silice, a llumina ed 
ossido di ferro, proviene dalle impurità litoidee che 8i 
depositano nei bacini carboniferi assieme alle masse 
vegetali. 

Ho riunito nei Prospetti XV li I e XIX alcuni esempi 
di analisi di ceneri di ligniti tanto estere che italiane, 
nei quali esempi si può riscontrare facilmente l'osser
vazione ora fatta. 

L a quantità di ceneri contenuta nelle ligniti può ve
dersi nei quadri precedenti ove vien data la composi
zione di esse. In generale il contenuto di ceneri varia 
da 5 a 8 per cento. 

Prospetto X Vlll. 

Composizione d elle cen eri 
delle ligniti di 

EL El\'lEN'l'I DELLE CENERI .; 
00~ l» c ~ 

$ ] 2.~ ~ 
~ c!;) :.. 'd 

Cl> 
~ ~ 

II1 
- -- - - ---

Potassa .. ..... 0.99 - 1.67 2.38 

Carbonato di potassa - 2.64 - -
Soda . . . ... l.72 - l.86 0.38 

Calce ... .. 20.56 23.67 45.60 15.62 

Magnesia . . . . . 2.16 2.58 - 3.64 

Allumina .. . . . . . 29.50 11.57 1.23 23.70 

Silice ...•. ... . . 3.l2 !7.27 1 - 36.01 

Ossido di ferro . ... 32.78 5.57 20.67 5.05 

O::ìsidulo di manganese - 1.13 

Acido solforico . ... l 9.17 33.83 15.45 12.35 

Acido carbonico .. - - 13.52 -
Cloro ........ .. - - - 1.55 

- - - --- - - ---
100.00 97.1 3 100.00 l o 1.81 

Carbonio fisso. - Uno deg li elementi importanti da 
conoscere nelle Jigniti si è la quantità di carbonio fisso 
che dànno per eff~tto di semplice distillaz:ione e lo stato 
di esso carbone. E noto come il litantrace lasci per ef
fetto di distillazione il carbone tisso in uno stato parti
colare di agglomerazione e di coesione che chiamasi 
coke; invece è proprietà carat teristica delle ligniti il 
non dar coke per distillazione, ma lasciare il carbonio 
allo stato di polvere. 

Questa è una regola costante per tutte le ligniti, ma 
tuttavia soitre alcune rare eccezioni per il caso di 
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Prospetto XIX. 

Cl!: N l!:ltl DELL B LIGNl'l'I I'l'ALIA~E 

Colle dell'Oro . 

Il 
Spo leto (Morgn 

Br·anca . . . 

Caval lara . . 

ano) 

1'1'<1110) Casteani (Ga vo 

San Giovanni V 

Monterufoli 

aldarno 

Murlo ... . 

Cana .. . 

Montecastri lli . 

Leffe . 

Agnana . 

Si O" AFO' 

---

29.71 23.31 

37.49 22.55 

4 1.85 31.13 

::l9.59 24.11 

25.91 35.87 
l 

32.79 27.78 

25.5~ 20.10 

l8.1f> 10.90 

l 8.45 6 1.60 

134.00 12.51 

l 26.05 11.25 

\ 15.45 14.85 

qualche lignite molto grassa, la quale dà per distillazione 
un coke leggero e friabile. 

È da osservare però che le ligniti lasciano il carbone 
residuo allo stato di polvere perchè la materia sotto
posta alla prova è presa in polvere, quindi val meglio 
dire che il carbone lasciato dalle ligniti non ha la pro
prietà di agglomerarsi e di rigontìarsi. Difatto mentre 
la polvere di litantrace dà il coke prodotto dalla ag
glomerazione di esso~ invece la polvere di lignite ùà 
polvere di carbone. 

Se invece di polvere si carbonizza la lignite in pezzi 
si ottiene del carbone pure in pezzi, che mantiene la 
forma del pezzo primitivo, che è compatto, per niente 
rigonfiato e fessurato come potrebbe essere il carbone 
di legna. Anzi alcuni piligni dànno un carbone molto 
simile a quello dei legni forti. 

Ho riunito nel Prospetto XX i dati relativi al car
bonio fisso ottenuto dalle principali ligniti. Ho dato an
che alcuni esempi di ligniti da cui si ottiene un coke 
leggermente agglomerato e friabile. 

1V.laterie volatili. - La lignite sottoposta alla distil
lazione semplice si divide in due prodotti, di cui uno è 
il residuo fisso o carbonio non combinato, e l'altro è 
formato da materie volatili. 

La natura di queste materie è varia. Prima di tutto 
si dividono in acqua e sostanze combustibili, e queste si 
spartiscono in gas e catrame ed olii. La natura delle 
acque varia a seconda della natura del combustibile ed 
è in rapporto diretto col suo stato di fossilizzazione. 
Cosl ad esempio i piligni e legni bituminosi dànno pro
dotti analoghi a quelli del legno, e le acque sono acide 
per acido acetico o pirolegnoso; invece le ligniti per
fette dànno prodotti che più si avvicinano a quelli del 
litantrace, e difatto le acque di esse sono sopratutto 
ammoniacali. 

Il catrame poi si divide facilmente in olii leggeri e 
pesanti ed in catrame puro o pece, che resta come re
siduo. Dagli olii poi si estrae la benzina, l'acido fenico, 
l'anilina, la paraffina, ecc. ecc. 

Ho dato ora so lo un cenno della costih:done delle 
materie volatili della ligni t e onde farne conoscere la 
natura, nè mi dilungo più oltrt'l in proposito, giacchè 

COMPOSIZIONE DELLE CENERI 

Fe' O' Ca O Ba O 1\'I~O KO SO' P hO' 

~l - - --- - -- --- --- - -

9.63 16.07 2.08 - - 20.42 0.687 -
5.92 17.46 - 0.87 - 16.48 0.45 -
4.85 13.02 

l 
- 0.047 l' - 8.11 0.716 -

5.81 20.81 - 0.028 - 9.18 0.34 -
25.10 4.81 - - - 9.11 0.157 - l 

5.73- 13.70 - 5.77 - 13.26 0.043 -
l l J .90 20.00 - 0.14 - 23.15 2.59 -

- 15.45 - 0.413 - 34.34 0.059 - l 
- 15.20 - 1.68 - 11.70 - - l 

35.66 15.83 - 1.57 - 0.495 0.287 - l 
11.55 30.00 

l 

l 
- - - 13.30 0.242 -

Il 
12.40 28.40 

l - - - 22.40 - -

Prospetto XX. 

LIGNl'rE Natura del carbone 

Lignite grassa di: 

Elbogen .. 26.00 Coke leggero 

Manosque ..•. 37.90 » » 
Basse Alpi .... 48.90 » » 
Monte Bamboli 60.00 » » 
Lignite secca eli: 

Dax ...... 46.60 Carbone compatto o polv. 

A ix ...... 35.60 » » 
Mont Memier 47.60 }) » 
Basse Alpi 48.60 » » 
Casteani .. 53.00 » » 
Murlo ... 46.00 » » 
Cadibona . 48.30 » )) 

Casino ... 42.50 » )) 

Fontanamare 42.18 » )) 

Piligno eli: 

Boemia ..... "18.00 » » 
Spoleto ..... Carbone e carb. polverul. 

S. Gio. Valdarno » » 
Tegolaia ..... 28.00 » » 

su ciò ritorneremo con dettagli allorchè si parler~ del!~ 
distillazione delle ligniti, operazione che in alcuni yaesl 
(Halle, Boemia) è la base di industrie importanti. 

Le interessantissime esperienze eseguite. ~al profes
sore G. Campani di Siena sulla lignite (pil1gno) della 



LIGNITE 1489 

miniera del Casino, mos~rano . come da ~le nostre l.i.gniti 
si possano ritr~rre t utt ~ quei. prodotti secondarn che 
si ottengono nei suddett.I paesi. . . 

Il quadro più sop!'a r iportato dell a composiziOne ele-
mentare delle varie li gniti mostra. quale è. ~er ognuna 
di esse la proporzione delle materie volatili, supposto 
che sieno essiccate. , 

Azione degli alcali. - E proprietà caratteristica 
delle li ()'niti, che trattate colla pot assa a ca ldo si sciol 
()'ono i~ gran parte formando ulmato di potassa , il 
quale colora la s? luzio.ne in brun~ ?upo. Invece i litan
traci e molto p1ù pOI le antr aCi ti non hanno questa 
proprietà e non si sciolgono nella potassa, e non la 
colorano per niente, perchè non contengono acido 
uroico. 

Naturalmente fra questi due carat t eri estremi vi 
sono dei termini intermed iarii, g iacchè le divisioni non 
sono cosi nett e come le ho ora esposte, ed il g rado di 
solubilità dei combustibili fo ssili ne ll a potassa è pro
porzionale inversamente al g rado di fossilizzazione od 
alla proporzione di carbonio li bero in esso esistente. 
Cosl avviene ell e alcune ligniti perfette non sono com
pletamente solubili nella potassa, ment re poi alcuni 
li tantraci vi sono in parte di sciolt i. 

Queste eccezioni però non to lgono nient e a ll a gene
ralità della propriet à che ho enunciata p iù sopr a. 

Secondo le esperienze di Kaufinann si sono ottenuti i 
risultati segnati nel Prospetto XXI circa alla solubilità 
nella potassa di alcune ligniti della Svizzera. 

Prospetto X X I. 

Il:: Qualità Giacimento 

clelia lignite geologico 

Utz nach (S. Gallo) Piligno Diluvio 75 
Menz berg (Lucerna) Li gnite picea Mioc.sup. lO 

s onnenberg » » » inf. 5 
N i ed erhorn (Berna) » » Eocene 2-3 

A zione degli acidi. - Gli acidi forti, come ad esem
pio l'acido solforico e quello azotico, sciolgono in gran 
parte la lignite dando luogo ad una soluzione di colore 
g ia llo carico. La lignite è pure solubile nell'acido clo
r idrico e nei clorati alcalini. 

Il grado di solubilità e di r elativa colorazione di
pende dalla proporzione di acido umico ed idrocarburi 

P rospetto X XII 
' 

ACIDO AZOTICO ACIDO SOLFORICO CLORATO DI P 01'ASSA POTASSA 

~ solub. completamente solub. completamente molto solubile molto solubile 

Ligni te . . Ì so luzione giallo-chiara soluz. rosso aranciat a soluzione rossa e densa soluz. rossa e densa 

residuo bianco residuo bianco residuo molto colorito residuo molto colorito 

l 
) molto solubile molto solubile poco solubile pochissimo solubile 

Litantrace ... soluzione giallo-bruna soluzione r osso-chiara soluzione giallo-bruna soluzione giallognola 

residuo bruno-cupo residuo molto colorito residuo nero residuo nero 

l 
insolubile poco solubile poco solubile pochissimo solubile 

Antracite . . . soluzione incolora soluzione rosso-chiara soluzione giallo-chiara soluzione giallo-chiara 

r esiduo nero r esiduo m olto colorito residuo quasi nero residuo quasi nero 

solubili negli acidi, ment r e il carbonio fisso non si di
scioglie. 
.IIIi~antrace invece non è solubile negli acidi o solo in 

p1cc?hssima quanti tà, l'antracite poi è affatto insolubile. 
Riguardo a queste proprietà si possono ri petere le 

stesse consirlera7.ioni ora fat t e circa l'azione delle basi 
potenti , giacchè la suscettibili tà della soluzione sta in 
rapporto inverso colla quantità d i carbonio fuso inso
lnbll.e che un dato combustibile contiene. 
. Riporto nel P rospetto XXII i r isultati delle espe

l'I en~e fatte da Percy tratt ando per varii a nni di ffe
renti combust ibili con acidi ed alca li concentrati alla 
temperatura ordinaria. 
t'Elementi nocivi. - Per g li usi industriali cui è de
s ma~a la lignite, e che sono specialmente a li efl'et t i 
calorifici · è d' 5 

d' ' cw Ire la combustione in forni allo scopo 
: produ rre calore, è necessario tener conto di alcuni 

e ementi nocivi che quest o combustibile può contenere 
; cl:~ sono del resto comuni a tutti gli altri combustibilf 
IOSS!li . 

A RTI E INDUSTRIE - Vol. IV - 187. 

I detti elementi o materiali nocivi possono essere di 
due sorta, cioè : 

I o nocivi in quanto contrariano colla loro presenza 
la combustione della lignite; 

2° nocivi in quanto si sviluppano delle sostanze che 
recano dànno alle materie o agli apparecchi che si vo
gliono riscaldare. 

Del primo genere sono gli elementi litodei o le ce
neri, le quali allorchè sono in eccesso contrariano la 
combustione. Del secondo genere poi sono lo zolfo ed 
il fo sforo che alcuni com busti bili contengono e che al
terano profondamente i metalli coi quali le fiamme tro
vansi in contatto. 

Eccesso di cenere. - Se un combustibile contiene 
una proporzione di ceneri che oltrepassi il tenore or
dinario, che è del lO a 15 Ofo , a llora la presenza di que
sto elemento iner te comincia a fa r si sentire in modo 
nocivo tanto maggior mente quant o più inferiore è la 
qualità del combustibile. Ne segue che per il caso delle 
ligniti l'eccesso di cenere ha un effetto ancor più disa-

l 
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stroso e ne scema quindi il valore in assai maggiore 
proporzione di quello che non avviene per i litantraci 
terrosi. 

Gli effetti nocivi prodotti da un eccesso di ceneri 
sono principalmente i seguenti: 

a) riduzione proporzionale del contenuto el i materia 
combustibile; 

b) per azione meccanica di presenza contraria la 
combustione; 

c) assorbimento di calore per il riscaldamento delle 
ceneri, calore che viene perduto nel cinerario; 

d ) le ceneri abbondanti trascinano sempre seco nel 
cinerario una certa quantità di carbone incombusto; 

e) manovre maggiori e più faticose per estrarre i 
rosticci e le ceneri dal focolare; 

f) maggior quantità di combustibile da impiegare 
per ottenere un dato effetto ; 

g) maggior costo di mano d'opera dei fuochisti a 
causa della maggior copia di materie da maneggiare 
enumerate nei due paragrafi precedenti; 

h) minor potere calorifico; 
i) minor temperatura di combustione; 
k) quando il-combustibi le sia misto alla materia da 

elaborare l'eccesso di cenere inquina sempre il proòotto. 
Tutti questi inconvenienti sono molto gravi e sce

mano talmente il valore del combustibi le, che non vi è 
convenienza ad impiegare le ligniti terrose diretta
mente nei forni. 

Però anche le ligniti terrose, qualora non contengano 
altri elementi nocivi, come sarebbe lo zolfo, possono 
essere utilizzate con vantaggio mediante la gassifica
zione, cioè dire trasformandole in gas combu stibile e 
separando quindi completamente le ceneri. 

Con questo procedimento la difficoltà delle ceneri è 
tolta di mezzo, giacchè si conoscono dei gassogeni nei 
quali possono impiegarsi combustibili molto terrosi e 
si ottiene d'altra parte un gas combustibile paragona
bi le a quello ottenuto da altri carboni di qualità assai 
migliore. Ma della gassificazione verrà parlato estesa
mente più avanti allorchè tratteremo della utilizza
zione delle ligniti scadenti. 

È necessario tener conto inoltre che il grado di ec
cesso delle ceneri, entro certi limiti, è relativo all'uso 
cui la lignite vien destinata ed al focolare in cui vuolsi 
bruciare. Difatto è chiaro per esempio che nel caso 
delle locomotive e delle locomobili, in cui si richiede un 
combustibile che abbia il massimo potere calorifico ed 
il minimo possibile di cenere onde ottenere col minimo 
foco lare il massimo di vaporizzazione ed il minimo di 
manovre per pulire il forno, l'influenza dell'eccesso delle 
ceneri si fa sentire molto prima che in un focolare 
ordinario di una caldaja o di un forno fisso. 

Così avviene che alcune ligniti, le quali sono utili ad 
impiegarsi in focolari ordinari i, non possono essere bru
ciate sulle locomotive anche per il solo fatto delle ce
neri, senza tener conto del loro potere calorifico. Così 
ad esempio, dietro esperienze fatte, si è trovato che 
~entr_e le li?ni_ti di Casteani e di San Giovanni possono 
m cas1 speCJah essere impiegate sulle locomotive in
vece qu~lle di Montemurlo e Monterufoli ingomb~ano 
troppo 11 focolare ed obbligano a pulire il forno ogni 
20, chil?1?etri di st~ada, i~ che è eccessivo. Eppure 
all anal!s1 la p~oporzwne d1 cenere di questi carboni 
oltrepassava d1 poco il quantitativo del 10 o; ci fra 
certamente accettabile per focolari ordinari i. 0

' 

Zolfo. - La presenza dello zolfo nei combustibili è 
l'elemento più nocivo che in essi possa riscontrarsi e 
ne scema molto il valore, e qualora oltrepassi la pro-

porzione di l 0
/ 0 lo rende inutili zzabile per gli usi ordi. 

nari i. Questo effetto disastr?so dipende dalla rapidità 
coll a quale lo zolfo attacca 1 metalli con cui travasi in 
contatto, ed appunto l'impiego più importante dei com
bustibi li consiste nel bruciarli in forni ove le fiamme 
vanno a lambire delle partì metalliche. Difatto sia che 
si adopri un combustibile per bruciarlo sotto le caldaje 
de~tinate_ alla produzi.o~e del v~pore , sia che lo si adopri 
nei form metallurgici ove SI elaborano dei metalli 
(ferro, rame, piombo), è un fatto che le fiamme vengono 
ad investire dei metalli i quali nelle condizioni speciali 
in cu i si trovano in quel momento, sono facilissima
mente attaccati dallo zolfo, qualora questo si trovi nei 
gas che accompagnano le fiamme. 

Un combustibile contiene lo zolfo in due stati ben di
stinti, che si specificano coi nomi di zolfo combustibile 
e zolfo incombustibile. 

Il primo si trova allo stato di solfuro metallico, in 
particolar modo di pirite di ferro (Fe 82) o di marcas
site fìnamente disseminata nella massa di combustibile, 
in piccole mosche disposte irregolarmente o in leggeri 
veli stesi lungo i piani ili sfaldatura. Questi solfuri tro· 
vandosi nel focolare immersi in un ambiente ossidante 
e caldo bruciano direttamente, dando luogo ad ossido 
di ferro che passa nelle ceneri e ad acido solforoso o 
meglio anidride solforosa che si svolge insieme alle 
fiamme. Allorchè poi queste vanno a lambire la super 
ficie esterna delle caldaje a vapore o i tubi bollitori delle 
caldaje delle locomotive e locomobili, oppure i metalli 
che si elaborano sul suolo di un forno (ferro, acciajo, 
rame, piombo), l'acido solforoso in presenza del vapore 
acqueo e di un metal lo scaldato ad alta temperatura, 
lo attacca prontamente combinandovisi. 

Il composto che si forma è in generale un solfuro, il 
quale rende fragi li e non resistenti le pareti delle cal· 
daje, oppure entra nella massa dei metalli comunicando 
a questi le cattive proprietà che provengono da lla pre· 
senza dello zolfo e che in generale consistono in una 
grande fragilità. 

Non parlo del caso in cui il combustibile sia ~esco
lato ad un minerale metallico, come per esempiO av
viene per la fabbricazione dell a ghisa negli al tiforni,, 
giacchè la lignite non è atta a simili usi. _Del. re~to e 
noto che uno degli scopi per i quali si calCJ~a Il .ht~n~ 
trace affine di ottenere il coke per gli altiforni, Sl e 
quello di scacciare la massima par te dello zolfo in e3SO 
contenuto onde non passi nell a ghisa. . 

Il caso in cui la presenza dello zolfo è ~eno ?~mva~ 
si presenta nella cottura della calce e del later!Zl _no 
tanto in fornaci intermittenti che in forni acl az10n~ 
continua. Però qui vi pure è da tener cont.o cl~e i vaporl 
sol foro si -sono molto incomodi per la respiraziOne e cor· 
rodono le parti metall iche degli apparecchi. d 

, · orno o E d'uopo certamente tener conto del grave wc r 
che i vapori solforosì ar recano alla respi razione deg 1 

operai ·addetti ai forni. Essi vapori attaccano la gola e 
produ~ono la tosse; se non cbe prima anche eh~ !apro· 
porzione dello zolfo sia tale da nuocere alla resp1razw~el 
essa ha già fatto escludere il combustibile a causa e 

- t' l t'ma con· danno che arreca ai metalli, e quindi ques u 1 

siderazione è preponderante. neri 
Lo zolfo incombustibile è quello contenuto nelle ce d"· 

allo stato di solfato ordinariamente di calce. In ~?n ~a 
zioni normali questi solfati non sono decomptos 1'.one 

. . d for e azi qualora ess1 vengano sottoposti . a una t ebbero 
ridutti va in presenza del carbomo, allora l~· r midità 
r idursi a solfur i, i quali poi in contatto e u 
potrebbero svolgere dell'idrogeno solforato. 
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Nel Prospetto XXIII ho riunito le cifre relative al 
contenuto di zolfo delle principali ligniti italiane, spe
cificandone la proporzione di quello combustibile e di 
quello incombustibile. 

Prospetto XXIII. 

LIGNI'I'E 

Monte Bamboli 

Casteani . . 

Catli bona . 

Gonnesa 

Agnana 

Murlo. 

Monterufoli. 

Sarzanello 

Cana . 

Leffe . 

Casino. 

San Giovanni 

Spoleto 

Tor d ta . . 

Br·anca 

Montecastrilli (Dunarobba) 

Co lledoi'O. 

Narni .. 

Sabina . . • 

Cavallara 

Zo: fo conteuuto 
nella lignite 

alle stato naturale 

comlm- incombu- totale 
stihile stiuilc o/

0 

0.657 

0.955 

2.610 

0.627 

3.291 

4.073 

0.073 

0.404 

1.083 

0.569 

0.517 

2.340 

1.028 

3.014 

0.940 

4.110 

1.710 

3.860 

4.590 

0.890 

1.500 

• 0.135 0.327 0.462 

0.355 0.751 l.l09 

3.570 

0.351 0.392 0.7-43 

1.73 1.37 

0.615 

3.100 i 
1.570 

1.100 

0.984 

Fos{o1·o.- Il fosforo trovasi in generale nei com
bustibil i a ll o stato di fosfato di calce contenuto nello 
ceneri , e ben difficilmente quindi si svolge all'atto della 
combust ione insieme alle fiamme. La sua presenza è 
soprat.u tto funesta nel caso in cui il combustibile è 
fram misto a lla materia metallica da fondere, siccome 
è il caso, acl esempio, degli altiforni ove si produce la 
ghisa. Qui vi il letto di fusione giunto che sia nella zona 
ridutt iva il fosfato viene ridotto e si forma un fosfuro 
metall ico che passa nella massa del metallo comuni
candogli la perniciosa prerogativa della fragilità. 

Ma per le ligniti non è il caso che vengano impiegate 
a tali usi, per i quali non sono adatte, ma invece sono 
sempre bruciate in focolari separati, e quindi il peri
colo non è da temere così tanto. 

CAPITOLO VII. - PROPRIETÀ. INDUSTRIALI 

DELLE LlGNITI. 

L'apprezzamento del valore industriale di un combu
stibile si fonda naturalmente sull'uso cui esso è desti
nato. Ment re il litantrace può essere apprezzato sia 
come sorgente di calore sia come elemento atto alla 
fabbricazione del gas illuminante e di tutti i preziosi 
prodotti che emergono nella preparazione di esso1 in
vece la lignite non dando coke nè gas luce, è riservata 
quasi esclusivamente alla produzione di efl'etti calorifici. 

ln questo impiego la lignite viene adoprata o come 
combustibile solido bruciandola in forni a fiamma di
retta, nei quali i prodotti della combustione uscendo 
dal focolare riscaldano direttamente o l'acqua di una 
caldaja a vapore o le materie raccolte sul suolo del 
forno; oppure essa è gassificata entro i gassogeni onde 
poi bruciarne il gas nei forni speciali. 

Questi due diversi modi di impiegare le ligniti richie
dono un distinto criterio di apprezzamento del loro va
lore industriale, giaccbè, mentre per le ligniti da impie
garsi direttamente basta conoscere il loro grado di 
combustibilità, il potere calorifico, il potere di vapo
rizzazione e la temperatura di combustione, invece per 
quelle destinate alla gassificazione è indispensabile ren
dersi conto rlella quantità di -gas prodotta dall'unità di 
peso e della composizione di questo, dalla quale risul
terà e il di lui potere calorifico e la temperatura di 
combustione. 

Esamineremo quindi separatamente questi varii ca
ratteri, prendendo sempre per termine di confronto il 
litantrace, che rappresenta il tipo base dei combustibili. 

Combustibilità. - Col nome di combustibilità si de
signa la facilità più o meno grande colla quale i corpi 
combustibili possono essere accesi e possono dipoi con
tinuare a bruciare. Questa proprietà, che ha un carat
tere assolutamente relativo dei varii combustibili fra 
loro, dipende dallo stato fisico e dalla composizione 
chimica di un combustibile. 

Acciocchè un combustibile possa incendiarsi è neces
sario che esso, oppure l'aria comburente, sia l'iscalJata 
ad un.a certa temperatura, meglio poi se lo sono ambe
due. E noto che alla t emperatura ordinaria la lignite 
ed il litantrace assorbono l'ossigeno dell'aria, come si 
riscontra facilmente, ad esempio, nelle gallerie di mi
niera poco ventilate, ma non vi ha luogo vera e pro
pria combustione. Solo in alcuni casi speciali, quando si 
abhiano masse considerevoli di lignite e litantrace mi
nuto, l'assorbimento dell'ossigeno è tale che può scal
dare a poco a poco la massa in modo da farla incendi are, 
anche senza che vi concorra in modo apprezzabile l'os
sidazione delle piriti. 

In molte miniere di lignite, come ad esempio in quelle 
del nord della Boemia ed anche nelle nostre di San Gio
vanni e di Spoleto, se si lascino abbandonate delle 
masse di tritume aventi uno spessore superiore ad un 
metro, vi si produce la combustione spontanea in forza · 
del fenomeno sopra ramwentato. 

Ciò prova anche una volta che la combustione non 
avviene se uno degli elementi della combustione non 
venga riscaldato ad una determinata temperatura. 

Il Marbach ha fatto delle esperienze per determinare 
a quale temperatura si incendiano i varii combustibili, 
ed ha ottenuto i risultati del Prospetto XXIV. 

Prospetto XXI V. 

COMBUSTIBILI 

Il 
T or ba secca. . . . 
Carbone di pino . . 
Legno di pino . . . 
Lignite . . . . • 
Litantrace ordinario 
Antracite 
Coke •..•. 
Ossido di carbonio 
Idrogeno. . . . 

•.remperatura 
a cui si incendiano 

225 
280 
295 

326 
rosso nascente 

)) » 
)) » 
» » 
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Quanto allo stato fisico del combustibile si osserva 
che la temperat ura alla quale Ila luogo la combustione 
varia colla densità di esso e collo stato di addensamento 
delle molecole. L'eccesso di compattezza e l'eccesso di 
rare fazione presentano il massimo d i difficoltà alla 
combustione. Difatto mentre da una parte il diamante, 
la grafite e l'antl'acite presentano grande difficoltà a 
bruciare, dall'altra i gas come l'ossido di carbonio e 
l'idrogeno non bruciano che scaldati al ·calor rosso. ln
vece i combustibili non troppo densi e sopratutto poi 
quelli un poco porosi si incendiano con facilità anche 
avanti il rosso scuro. 

Infìne, quanto alla influenza della composizione chi
mica sulla combustibilità, si osserva che questa è mag
giore quanto più rilevante è la proporzione d'idrogeno 
e qu indi di idrocarburi che un combustibile contiene. 
Cosl avviene che le ligniti IJituminose sono più facil
mente incendiabili di quelle secche o magt'e. 

n elemento che contraria la combustibilità, ancorchè 
quando le caratteristiche di una lignite sono buone, è 
l'eccesso di ceneri. Quando la proporzione della materia 
inerte è troppo grande allora aumenta la diffico ltà di 
accendere il combustibile. 

Potere calorifi co. - I l potere calorifico di un com bu
sti bile è la quantità di calore sviluppata nella com
bustione dell'unità di peso di esso. 

La misura di esso viene data in unità di calore o ca
Jorìe, cioè la quantità di calore necessaria ad inalzare 
eli un grado la temperatura dell'unità di peso d'acqua. 

Cosl ad esempio il potere calorifico del carbonio è 
8080, cioè una parte in peso di carbonio bruciando 
completamente può inalzare di un grado la tem pera
tura di 8080 part i in peso d'acqua. 

I quadri dati precedentemente sulla composizione 
delle ligniti contengono anche le cifre del potere calo
rifico di esse. 

Il potere calorifico dei principali combustibili è dato 
dal Prospetto XX V. 

Prospetto XXV. 
~~==================~===============~! l 

COMBUSTITIILI Calorìe Rapporti 
l 

- --
l 

Antracite . 9000 l .IO 
Litantrace 8000 l. OO 
Coke. 7500 0.90 
Lignite p icea. 5000 0.60 
P iligno. 4000 0.50 
Torba ordinaria. 3000 0.35 
Torba compressa 4500 0.50 
Carbone di torba 5500 0.80 
Legno 2500 0.30 
Legno secco . / 4500 0.60 
Carbone di legno 6000 0.80 
Gas illuminante . 10000 -
Petrolio 12000 -
Alcool 7000 -
Gas delle paludi. 13063 -
Gas oleflante (etilene) 11857 -
Idrogeno 34462 -
Carbonio in acido carbonico 8080 l. OO 
Carbonio in ossido di carbonio 2475 -
Ossido di carbonio in ac. carb. 2403 -

n. potere calori lì co si d_etermina in due modi, cioè 
teoricamente calcolandolo m base a lla anal isi elemen
tare del combustibile, praticamente col metodo di 
Berthier. 

Conosciuta l'analisi elementare di un combustibile 
se ne determina il potere calorifico a mezzo della for~ 
mola detta di Dulong 

P =- 8080 C + 34462 (H- ~ ) 
nella quale le lettere hanno il significato seguente : 

P - potere calorifico cercato; 
C = carbonio contenuto nel combustibile; 
H :::. . idrogeno contenuto; 
O = ossigeno contenuto; 

i numeri rappresentano i poteri calorifici dei r ispettivi 
corpi, come nel quadro precedente. 

Come si vede, la forma la significa che il potere calori
fico uguaglia la somma dei poteri calorifici del car bonio 
ed idrogeno contenuti, quest'ultimo essendo diminuito 
di quella parte che si suppone com binata già all'ossigeno 
per formare l'acqua. 

Questa formala non è esatta perchè suppone l'ossi
geno unito solamente all'irlrogeno, mentre probabil
mente si avranno dei composti ternari i, e non t iene poi 
conto per niente dell'azoto. 

Una formala che pone a calcolo anche questo ele
mento supponendolo combinato a ll 'idrogeno allo stato 
di ammoniaca è la seguente: 

P = 8080 C + 344621 H - ( ~ + Az :l ) ~ 
la quale fornisce dei risu ltati più attendibil i che la pre
cedente, inquantochè la presenza del l'ammoniaca nelle 
li gni t i è constatata colla semplice distillazione. 

l )er mosLrare il modo di applicazione di queRta for
mola sceglieremo ad esempi o la li gn ite eli Casteani, la 
quale, essiccata, ha la composizione seguente: 

C OOM 
H ~~ 
o 24~0 
Az 2.50 
Ceneri 8~0 

100.00 
il suo potere calorifero risulterà 

l ( 0.24 0.025 x g) l 
p = 8080 x 0.60 + 3446210.055 - - 8- + _4_1_ l 

= 8080 x 0.60 + 34462 ! 0.055- (0.03 + 0055} ~ 
= 8080 x 0.60 + 34462 x 0.0195 
= 4848 -+- 672 
= 5520 calorie 

Il saggio fatto col sistema di Berthier ha dato per 
questa stessa lign ite 

P = 5514 calorie 

quindi la cifra trovata è sufficientemente giusta. ' 
È da osservare però che in generale le cifre ottenute 

colla formala tendono ad essere esagerate, poichè in 
essa si suppone che l'idrogeno in eccesso, cioè quello 
non combinato al l'ossigeno (acqua) nè all'azoto (ammo· 
niaca) possa bruciare direttamente producendo de~· 
l'acqua, cioè sviluppando il massimo suo potere calori~ 
fico. In effetti però la quantità di idrogeno eccedente~ 
com binata a del carbonio sotto forma di idrocarbul'l, 
come facilmente può constatarsi colla semplice dis~illa: 
zione. Nella combustione fatta in condizioni normali nei 
forni, questi idrocarburi per la massima parte bruciano 
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di t'ettamente senza essere sottopqsti a dissociazione che 
ne scin1i a gli element i costi tutivi idrogeno e carbonio. 
Ora noi sappi amo che il pot ere ca lorifi co deg li idroca r
buri che pi ù fac ilmente s' in cont rano nei combustibili è 
circa la tena part e di quello dell'idrogeno, quindi da 
ciò possiamo farc i un concetto di quanto il risulta to ot
tenuto colla formo la dovr ebbe esser e r idotto. 

ii metodo pratico di 13er thier per la determinazione 
del potere calor ifico dei combusti bili si fonda sulla legge 
di Welter, la qua le espr ime che le qu antità di calore 
sviluppate dai varii combustibili bru ciando completa
mente, sono direttamente p roporzi onali alle quantità 
eli ossige no necessari e per la lor o combustione. Stabilito 
il rappor to per il carbo ne puro, basta determinare 
l'ossigen o che assorbe bru ciando un combust ibile per 
dedurne il potere ca loriti co di questo. 

La determinaz ione de ll'ossigeno necessario alla com
bustione completa dell' uni ta del com bustibile si ot tiene 
trattando la materia a ca ldo in un crogiuolo col lita r
gif'io o con l'ossic loruro d i piombo. 11 carbone per bru
ciare togli e l'ossigeno a lli targirio e st for ma del pi ombo 
metallico. Una pat'te di carbo ne riduce 34 parti di 
piomiJo, e quind i le calor}e corrispondenti ad una parte 
rli piombo ridotto sono : 

l 
- 8080 = 237.6 
34 

Ne segue ch e se un combustibile p roduce p par ti di 
piombo ridotto, il suo potere calorifico sa rà 

p = p x 2.)7.6. 

È da osservare pe rò, che qu esto metodo eli Berthier 
dà in generale dei r isul tati inferiori a l vero, giacchè a l 
principio del riscaldamento del crogiu olo ove si fa l' ope
razione, gli idt·ocarburi vo lati li si svolgono e traversano 
il li targ ir io :;;enza esercitare su l1i esso a lcuna azione 
riducente, poichè la temperatut'a non è ancora suffi
cientemente elevata. Per quant o si aumenti lo spessore 
dellita l'gil'io puro al di sopra del saggio di combustibile 
e pet' quanto si cer chi di a umentarne la efficacia ossi
dante mischiandovi l'ossicloruro di piombo, purtut tavia 
il ri sultato si rit iene esser sempre calante. 

Il sistema eli Berthier è comunemente usato in pra
tica perchè dà i r isultati più r apidi congiunti ad una 
sufficiente approssimazione. 

Potere eli vapori-~ :::a z ione. - Consiste nella deter
minazione della qua ntità di acqu a che l'unità di peso 
ili un combustibi le pnò evaporm·e in un apparecchio ben 
costrui to. 

Questo criterio dell 'apprezzamento delle qualità in
dustriali di un combusti bile è uno dei più giusti inquan
tochè si fonda sopra un effetto calorifico effettivo quale 
è quello della vaporizzazione dell'acqua. 

Questo modo di ap prezzam ento, consigliato da Kar
~arsch, Ila per le ligniti una ver a importanza, giacchè 
Il loro impiego per la produzione del vapore nelle in
dustrie, nelle ferrov ie e nella navi a-azione è certamente 
il P.iu importante. "' 
. E noto che secondo le esperienze di R égnault un Kg. 

dt acqua preso a O gradi esige per trasformarsi in va
pore satu ro a t gra<li, una quantità di calore C dato 
dalla form ala 

c= 606.5 + 0.305 t. 

Ammettendo che il vapore debba avere la tempera
tur_a di l50o, ne segue che la quant ità di calore suddetta 
ossia le calorìe r ichi este sono: 

c = 652.25. 

Ciò posto ne ri sulta teoricamente che, conosciuto i l 
potere calorifico di un combustibile, se ne ricava il po
tere di vaporizzazione dividendo il primo per 652. Così 
acl esempio, avremo le cifre del Prospetto X XVI. 

P1·ospetto XX VI. 

P otere P otere teorico 
COl'!IBUSTrBILI di vaporizzazione 

calorifico in Kg. di acqua 

Carbonio. 8080 
8080 
--= 12.400 
652 

Idrogeno 34462 
34462 
---= 52.960 

652 

Litantrace 
8000 

8000 -- =12270 652 . 

Il 
Lignite 

4000 

Il 
4000 - 6.130 

652 

Questi risultati cosi calcolati non presenterebbero 
un'importanza speciale, poichè altro non sono che una 
fo r ma diversa del potere calorifico più sopra riportato. 
Inoltre tali cifre sono eccessive, poichè non tengono 
conto nè dello stato fisico del combustibile, nè del calore 
asportato dai prodotti della combustione e dalle ceneri, 
e perduto nelle pareti del focolare; nè infine si pone a 
calcolo l'acqua che viene trascinata meccanicamente col 
vapore senza richiedere le calarle di vaporizzazione. 

Lo stato fi sico del combustibile e la sua costituzione 
ha nel caso speciale delle ligniti un' importnnza reale, 
giacchè alcune di esse a causa della loro natura legno~a 
bruciando con lunga 1iamma presentano un vantaggio 
speciale nell'impiego per le caldaje a vapore. Oitatto le 
ligniti di San Giovanni Valdarno, Spoleto, Torrita, im
piegate nelle caldaje a vapore dànno un effetto utile 
maggiore per rapporto al litantrace che quello risul
tante dal rapporto dei rispettivi poteri calorifici. 

Gli unici dati attendibili in fatto di vapof'izzazione 
sono quelli risultanti da esperienze dirette, poichè 
queste, quando siena ben condotte, rappresentano esat
tamente l'effetto utile industriale cha si può ricavare 
da iln combustibile impiegato nelle caldaje a vapore di 
buona costruzione. Diamo nel Prospetto XXVII i dati 
tolti dalle esperienze dei migliori operatori. 

P1·ospetto XXVII. 

COMBUSTIBILI 

Antracite. . . . . . 

Litantrace buona qualità 

Litantrace inferiore 

Coke .... 

Lignite picea 

Piligno 

Torba .. . 

Legno .. . 

Carbone di legno . 

Acqua 
vaporizzata 

da l Kg. 
di combustibile 

Kg. 

9.000 

8-9 

6-8 

8 

5-6 

:1.50-5 

3.50-5 

3.50-6 

6-7 
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Per le ligni t i poi abbiamo più specialmente i dati del 
Prospetto XX V III. 

Prospetto X X VIIJ. 

LIGNI'fE 

o -o 

11 -----------------------~ ----- ----- -----

Lignite di Boemia 28.70 10.60 5.84 11 
Piligno 23.70 3.90 3.76 

Lignite t erro. a 47.20 4.80 5.55 11 
Lignite di S. Giov. Valdarno 30.00 6.00 5.15 

Le interessanti esperienze eseguite con ligni t i nazio
nali dall'ingegnere F . Bigli a nell'anno 1871 sulle loco
motive delle ferrovie romane dettero i risul tati del 
Prospetto XXIX, comparati alle panelle Fischer, prese 
come tipo. 

Prospetto XXIX. 

l o l o ~ · -< Acqua 
~ S ~ ~ ~ evaporata 

LIGNITE 0 E ~ ;:>. .§ da l Kg. 
P-< d ....... c: di 

0 H "' 0 combustibile 

--~- ----~~- 1--1 

Panelle l<'ischer di litantr. 7309 ,100 

Lignite di Casteani . . • . 6166 47.48 

» di l'vlontemurlo .• 

» di Mon terufoli .. 
» di San Giovanni 

» del Casino ..... 

Legna di quercia ...... 

3838 

5436 

4784 

4474 

31 .78 

43.48 

Kg. 

8.140 l 
3.886- 4.500 

2.587 

3.540 

36.74 2.990-3.327 

313.85 3.000- 3.600 

2.835 

Le importanti esperienze eseguite con ligniti nazio
nali dall'ing. F. Cornetti dall'anno 1 ~75 al 1883 sulle 
locomot ive delle ferrovie dell'A Ita Italia, hanno dato i 
risultati del Prospetto XXX, comparati al litantrace 
ing lese, preso come termine di confronto. 

Prospetto XXX. 

Epoca 
LIGNI'l'E 

d ella esperienza. 

Il Litantrace inglese Newport Kg. Il 7.000 

Li g nite di Cludi nico •.... Dicembre 1879 6.610 

» » Ottobre 1878 17.218 
)) di Trifail (Stiria) .• Ottobre 1878 3.045 

. ) Febbrajo 18R2 ~ » (h Montemurlo • • . 2.635 
Marzo 1882 

>> del Varo .•.•... Maggio 1875 ,3.597 
» di San Giovanni. Novembre 1881 3.165 
» di Noceto .•...• Gennajo 1875 3.535 
» di Valdagno .•• .. Giugno 1883 4.100 

Dagli studi .fat~i . dall' ing. G. B. ~azzolini sull'impiego 
delle nostre hgmtt nelle locomotrve, risultano i dati 
t rascritti ne l Prospetto XXXI. 

Prospetto XXXI. 

Acqua Rapporto 
delle 

Potere vaporizzata quantità 
COMBUSTIBILI da l Kg. da 

calorifico impiegare 
di per ottenere 

com bus t. lo stesso 
effetto 

l 

Kg 

l Litantrace ...... 8000 8.20 l. 00 

Lignite di Casteani 4200 4.65 l. 76. 

» di S. Giov. 3500 3. 25 2.50 

» di Murlo 3000 2.80 3.00 

Da questi st udi emerge pure che la lignite di Ca· 
steani è atta ad essere bruciata nei treni diretti, quella 
di S. Giovanni nei treni omnibus e misti, mentre quella 
di Murlo può essere impiegata solamente nei treni 
merci. Che quanto alle scintille, il difetto è insensibile 
per la lignite di Casteani, si accentua per quella di 
S. Gi ovanni e si aggrava per quella di Murlo. Nella 
stessa progressione si manifesta la maggiore difficoltà 
per la condot ta del fuoco. In1ine poi mentre la stagione 
invernale umida non ha influenza sulla lignite di Casteani, 
invece l'ha noci va su que lla di S. Giovanni e Murlo a 
cagione della facilità colla quale assorbono e ritengono 
l'umidità. 

Temperatura di combustione. - Un altro elemento 
utile a conoscere per la determinazione del valore in
dustriale di una lignite, é la sua tempera tura di com
bustione. Questa viene .stabilitn. sia sperimentalmente 
con un calorimetro, sia col calcolo. 

La relazione fondamenta le che ci permette di calco
lare la temperatura di combustione si deriva dall'egua· 
gliam;a che de ve esistere fra i l calore prodotto dal 
combustibile e quello assorbito dai .prodotti della com· 
bustione, la quale eguaglianza si scrive cosl: 

o ve 
PC=pct 

P = peso del combustibile; 
C = calorico specifico del combustibile; 
p = peso dei prodotti della combustione; 
c = calorico specifico dei prodotti della combu

stione; 
= temperatura di combustione; 

dall'eguaglianza si desume 

PC 
t =-. 

pc 
Questa formola suppone che la combustione abbi~ 

luogo nell'ossigeno, che il combustibile e l'ossigeno ~~ 
trovino alla temperatura di Oo e che tutto il calore svi· 
luppato passi nei prodotti della combustione. Siccome 
in pratica ciò non avviene, cosi occorre completarla 
onde tenga conto di questi varii fattori. 

Il combustibile si compone di varii elementi, cosicchè 
per tenerne conto daremo al numeratore il valore 

~PC 

che rappresenta la quantità di calore prodotta ~~lla 
combustione, ossia il potere calorifico del combustibile. 
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Analogamente i prodotti della combustione hanno 
una composizione complessa, e quindi daremo al deno
minatore il valore 

L.pc 

che rappresenta la quantità di calore assorbita dai pro
dotti della combustione per unità di grado. 

Il combustibile viene introdotto nel forno con una 
temperatura sua propria, e fornisce quindi e~so pure 
una quantità di calore il cui valore viene espresso dal 
termine 

PC' T' 
o ve 

C' = calore specifico del combusti Li le; 
T' = temperatura con cui il combustibile è intro

dotto nel forno. 
L'elemento comburente è l'aria. La quantità teorica 

di questa, richiesta per bruciare a combustione com
pleta tutti gli elementi com busti bili, si ottiene: calco
lando la quantità di ossigeno necessaria a trasformare 
il carbonio in acido carbonico e l'idrogeno in acqua": e 
ricavandone la quantità di azoto corrispondente, che 
aggiunta all'ossigeno dà il peso di aria cercato. 

Nei prospetti seguenti vengono dati gli elementi che 
servono al calcol o delle quantità di ossigeno necessarie 
alla combustione dei com busti bili solidi e gassosi. 

La composizione dell'acido carbonico è data dal Pro
spetto XXXI l . 

Prospetto XXXII. 

j 
Pesi Rapporti l Elementi 

l Composizione 

molecolari ·======= ====::=== 1 
l a peso a volume a peso a volume 

~ --12- 1 27.27 50.00 l. 000 

l 
(vapore) 

02 ... 32 72.73 100.00 2.666 
----- ------~------ condens. -----

in 
C02 

• • 44 100. 00 100. 00 3. 666 

Kg. 

l. 000 
m c. 
l. 860 

m. c . 

l. 860 

Quindi la qu antità x di ossigeno in peso necessaria a 
trasformare in acido carbonico un peso A di carbonio 
sarà 

8 : 
x= A X 2.66 = -- A 

3 

e l'acido carbonico prodotto C02 sarà 

C0 2 = A + A 'X 2.66 
oppure C02 = :- 3.66 A 

l l 
= - A. 

3 
La composizione dell'ossido di carbonio è data dal 

Prospetto XXXI II. 

P rospetto XXXIII. 

Elementi Pesi Composizione R.apporti 

mole co lari 
a volume a peso a peso a volume ------ ----

c ... 
Kg. 

12 42.858 50.000 l. 000 l. 000 

l~ 
16 

(vapore) m. c. 
57. 142 50.000 l. 333 0.930 

------
co . . 28 

m. c. 
100.000 100.000 2.333 l. 860 

La quantità di ossigeno y necessaria a trasformare 
in ossido di carbonio un peso B di carbonio sarà 

y = B x 1.33 

e l'ossido di carbonio prodotto sarà 

CO= B + B 1.33 

CO= 2.33B. 

Per la combustione dell'ossido di carbonio in acido 
carbonico avremo gli elementi dal Prospetto XXXIV. 

Prospetto XXXI V. 

Pesi Composizione Rapporti 
Elementi 

molecolari 
a peso a volume a peso a volume 

- --- ------

co .. 28 63.635 100.000 1.000 
l. 000 Il o ... 16 36.365 50.000 0.571 0.500 

---- ------
condens. oong;••·11 

l 
in 

Il C02 .. 44 100.000 100.000 l. 571 1.000 
l l 

La quantità di ossigeno z necessaria a trasformare in 
acido carbonico un peso D di ossido di carbonio sarà: 

z =D x 0.571 

e l'acido carbonico prodotto risulta 

C02 =D+ D 0.571 =D x 1.571 

L'idrocarburo più stabile che si ottiene fra i prodotti 
combustibili dei forni e il protocarburo CH<l, detto Gas 
delle paludi o Metano; gli elementi di esso vengono 
dati nel Prospetto XXXV. 

Prospetto XXX V. 

Pesi Composizione Happorti 

Elementi 
molecolari 

a peso a volume a peso a volume 

---- ----- ---- ------

li 0
; .. 

12 75.000 50.000 l. 000 
l. 00 Il (vapore) 

H ... 4 25.000 200.000 0.333 4.00 
----------

condeus. condens. 
in ili 

CHk .. 16 100.000 100.000 l. 333 2.00 

l prodotti della combustione di questo gas con l'ossi
geno sono acido carbonico e vapor acqueo, che si otten
gono nelle proporzioni seguenti in peso: 

CH<l + 4 0= C02 + 2H20 

c ... 
O corrispondente 

C02 

H .... 
O corrispondente 

H20 

0.750 
2.000 

• . 0.250 
• 2.000 

2.750 

2.250 

C02 + H 20 (prodotto finale) 5.000 
I dati circa la combustione saranno quelli riuniti nel 

Prospetto XXXVI. 
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Prospetto XXXV l. 

Elcmcnt:i 
.Pesi Composizione l Rap iJOl•ti 

rnolccolat· i - l a peso a volume a peso a volume 
11------ l------- 1------

- 1-6 - 20. 000 33. 333! l. 000 l. 000 l CHJ. . 

40 .. 

CO:J . 

2H20 

64o l 80. 000 66. 667 l 4. 000 2. 000 

s--;- ;o~ ~ 5. ooo 3. ooo l 

11_ 4_4- 55. 0001 33. 033 2. 75~ l. 000 l 
36 45. 000 66. 667 2. 250 2. 000 

(vapore) (vapore) 

l -;;;;- 100. ~O~ l 00. ODO 5 . 000 ~ 
Ne segue che la quantità di ossi g-eno o. necessaria 

per bruciare un peso E di Gas delle Paludi, sal'à: 
o.= E x 4.00 

ed i proùotti della comlJust ione risulteranno: 

(C02 + H~O) = E + E x 4.00 

= E x 5.00. 

La composiZIOne dell'acqua è data dal Prospe tto 
XXXV II. 

Prospetto XXXVII. 

Elementi Pes i Composizio ne Rapporti 
-----------

molccolar i a peso a>oìume a peso a volume 
--- ------ ----

nz ... 2 1l. ll 100. 00 l 1. 000 

o 16 88. 89 50.00 8 0.500 
--- --- ---

condens . condens. 
in in 

I-PO . 18 100.00 100. 00 9 l . 000 
-(vapore ) (vapore) 

Quindi la quantità f3 di ossigeno necessaria a traRfor
mare in acqua un peso l' di idrogeno sarà. 

f3 = Fx8 
e l'acqua prodotta sarà 

H20 = F + F x 8 
oppure 

IF0=9F. 
Trovato l'ossigeno P' sarà facile determinare l'azoto 

corrispondente ponendo mente alla composizione del
l'aria data dal Prospetto XXXVIII. 

Prospetto XXX VIII. 

Composizione 
nar porti del mi scuglio 

Elementi 

a peso a volume a peso a volume 

o .. 23. 00 21.00 l. 00 l. 000 

Az .. 77.00 79. 00 3. 35 3.762 

100. 00 100. 00 4. 35 4. 762 

Quindi la qua ntità d i aria in peso P'1 corrispondente 
all'ossigeno (P') rìcl1iest o sarà 

P' ' = P' + 3.::55 P ' 
oppure 

100 pn = pl _ 
23 

= 4.35 P ' 

Completeremo i dati relativi agl i elementi della com
bust ione t rascri vendo nel P rospetto XXXIX le cifre re
lative alla clen ità ed al peso a metro cubo di essi, onde 
ser vire alla trasfo rmazione dei volum~ in pesi e viceversa. 

Prospetto XXX IX. 

li
l 

G A S Dens ità 
Peso 

di l m. c. 
a 0" 

e 7fi0 mill. 

l 
rl Aria. 

li g. 

l. 0000 l. 29349 

Ossigeno 

lrlrogeno 

Azot o . . 
! A . mmomaca 

Acido solforoso 

Ossido di carbonio . 

Acido carbonico 

JYlet ano (gas delle paludi) 

Etilene . . . . 

l Va por d'acqua . 

l. 11 100 

o. 06911 

o. 97137 

0. 597 

2. 234 

0.96744 

l. 52025 

0. 55327 

o. 97 1 

0. 6235 

1. 43000 

0. 08988 

l. 25600 

o. 761 

2. 87 

1.254 

l. 9774 

o. 716 

l . 254 

0. 806 

Siccome anche l'aria è int rodotta nel forno con una 
temperatura sua propria, ne segue che la quant ità di 
calore da essa fornita sarà rappresentata dal termine 

P 11 C11 T 11
, 

o ve 
P"= peso dell'aria; 
C''= suo calore specifico; 
T"= temperatura colla quale è introriotta nel forno. 

Cosi cor rett a, la formola verrà. scritta nel modo se
guente: 

2:PC + PGT' + P 11 C"T'' 
t = . 

2.p c 

Quanto al denominatore noi possiamo completarne la 
forma, tenendo conto che i DI'adotti della combustione 
(quando essa sia completa) sf compongono di acido car
bonico, acqua ed azoto; potremo quind i scr ivere : 

"2:.pC = (C02)p'c' + (H0)p 11 c" + (Az) p' 11 C
111

• 

Al seguito delle considerazioni suesposte sarà facile 
determinare 

o. = ossigeno richiesto per il C02 ; 

~ =--- ossigeno richiesto per HO; 
1 = azoto corrispondente ad ambed ue; 

ùimodochè si abbia la relazione 
pu (aria) = 1'_/_ + P> + ''l 

potremo scrivere 
2.pc =(C02 )ct.3.66c' + (H0 ) ~ 9 c" + 

+ (Az) 1 ~o. 3.35 + ~ X 3.35! c'". 
la quale espressione potrà essere introdotta nella for
mala surr iferita . 
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Onde poter esegui~e i ca~ coli, cliam_o nel Prospetto XL 
i calol"i specifici de.I var11 elementi che entrano nella 
com busti o ne: 

Prospetto XL. 

Calori specifici 

DJ!:::; JGNAZL GN E DEL FLUID L a peso 
C pr~:S t:!ÌODC 

a volume 

costante costante 

- ---- - ·· 

Il Acqua (tipo) • . 1.0000 -

Il Va por acqueo . 0.4/50 0.3621 

Aria atmosferica 0.2370 0.1668 

Ossigeno 0.2182 0.1547 

Azoto 0.2440 0.1714 

Idrogeno 3.4046 2.3885 

Carbonio 0.4600 -
Ossido di carbonio . 0.2479 0.1753 

Acido carbonico. 0.2164 0.1702 

Gas delle paludi . 0.5929 0.4659 

l 
Gas oletìante . 0.3694 0.2968 

Come app licazione della fo1'mola sueposta calcoliamo 
la temperatura di combustione della Lignite di Casteani, 
della quale già abbiamo determinato il potere calorifico. 
Riferendoc i alle cifre trovate, ed ammettendo che tanto 
l'aria quanto il combustibile vengano introdotti nel fo
colare alla temperatura ambiente di 15°, calcoleremo i 
varii ter·mini nel modo seguente: 

};PC P= l 

PO'T' 

c= 5520 
~PC = 5520 

P=1 

C'= 0.28 

T'= 15° 
P C'T' = 4.20. 

Per calcolare l'aria richiesta per la combustione de
comporremo l'analisi della lignite nei suoi elementi im
mediati, supponendo l'ossigeno allo stato di acqua e 
l'azoto allo stato di ammoniaca; avremo allora: 
Carbonio • . . . . . • . • 
Idrogeno eccedente . . . . . 

l idrogeno .. 0.0300 ~-
Acqua............ . O 2400 oss1geno.. . 
A . l idrog-eno .. 0.0055 1 

mmomaca .• l azoto ........ 0.0250 \ 

Ceneri • • . . . _. . . 

0.6000 
0.0195 

0.2700 

0.0305 

0.0800 

1.0000 

Le quantità di ossigeno richieste per bruciare il car-
bonio e l'idrogeno sono: · 

Carbonio libero............... 0.6000{
2 196 

= co2 
Ossigeno corrispondente 2.66 X 0.60 = 1.5960~ · 

Idrogeno libero............... 0.0195~ 0 1755
=H20 

Ossigeno corrispondente 8 x 0.0 l 95 = 0.1560~ · 

quindi l'ossigeno teoricamente necessario per la combu
stione sarà 

1.596 + 0.156 = 1.752, 
e l'aria corrispondente risulta 

Ossigeno richiesto..... . 1.7520 { 7.6212=-Aria 
Azoto corrispondente 3.35 X 1.752= 5.8692 ~ 

avremo quindi pel termine dell'aria: 

P" C" T" P'' = 7.62 
C" =0.2370 

T"--= 15° 
P" C" T"= 27.0891; 

Dalle calorìe sviluppate dal combustibile occorre de
falcare quelle impiegate nella vaporizzazione dell'acqua 
contenuta nella lignite, cioè dire il calore latente di va
porizzazione. Avremo quindi da togliere dal numeratore 
il termine seguente: 

0.27 x 606.5 = 163.755. 

Veniamo ora al calcolo del denominatore. 
I prodotti della combustione risulteranno essere: 

Acido cm·bonico, proveniente dalla combustione del carbonio . • 2.1960 

0.4455 

. 0.0305 

Acqua l proveniente dall' idr0geno libero 0.1755 1 
..... l esistente nella lignite............... .. .... 0.2700 l 

Ammoniaca, esistente nella lignite . 
Azoto corrispondente all'ossigeno dell'aria . • 5.8692 

8.5412 

potremo quindi calcolare i termini del denominatore : Ceneri • . . . • pv = 0.08 

cv = 0.20 
pv cv = 0.016; 

CQ2 

Ho 

AzH8 • 

Az 

p' .:..-:= 2.196 

c'= 0.2164 
p' c'= 0.4752; 

p"= 0.04455 

c"= 0.475 
p" c" = 0.2116; 

p"'= 0.0305 

c'" =0.6 
p'" c"' -= 0.01815; 

p 1v = 5.8692 
CIV -= 0.244 

prv CIV = 1.432 j 

Aan E INDUSTRIE - Vol. lV - 188. 

I p C= 0.4752 + 0.2116 -r 0.01815 + 1.432 + 0.016 

= 2.153; 

introducendo ora i diversi valori nella formola abbiamo: 

5520 + 4.20 + 27.0891- 163.755 
t=-- - - ----- - ----

5377.5341 

2.153 

2.153 

= 2497.6 2500°. 
Questa cifra non è realizzabile in pratica per molte 

ragioni, le principali delle quali sono le seguenti: 
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È indubitato che i prodotti (vapor acqueo, acido car
bonico) non presentano stabilità a t emperature così e le
vate, e quindi essi vengono dissociati assai prima che· si 
raggiunga questo grado eli calore. 

In secondo luogo in pratica è stato riscontrat o che a 
caaione dello stato fi sico del combustibi le e de lla forma 
del focolare, la quantità d'aria occorrente a produrre la 
combustione completa di un combustibile nei foco lari 
ordinarii è almeno doppia di que lla teorica. 

In terzo luogo un combustibile non viene mai adope
rato completamente essiccato, perchè ciò nell'industria 
non è possibile. Anche le lign iti p iù pel'fette, come 
quella di Casteani, contengono almeno il lO Ofo di umi
dità. Infine una parte rilev ante di calore v iene assorbita 
e trasmessa a traverso le pareti del focolare. 

A lcuni di questi element i possono essere messi a cal-

colo nella formola s uesposta , onde correggerne i risul
tati. Cerchiamo, ad esempio, quale cifra si otterr·ebbe 
ammette ndo che la quantità ù'a r·ia r ichiesta pr-r la com
bustione comp leta sia doppia di quell a teorica. 

R iprendendo il calco lo precedente a l punto in cui 
vi ene determinata la quantità d'ar ia r ich iesta per la 
combustione, si trova che essa in lungo el i 7.62 12 sarà il 
doppi o, cioè: 

quindi avremo: 

P"C"'l'" 

P " = 15.2424; 

P " -- 15.2424 

C" = 0.237 

T'' -== 15° 

P" C" T" = 54.1867; 
i prodotti della combustione risulta no esser·e : 

Acido carbonico, proveniente dalla combustione de l carbonio 
1 proveniente dell'idrogeno libero 0.1755 ~ 

Acqua ..... ' . . · · 9 
1 costitutiva della hgmte............... ... 0.~700 

2.1960 

0.4455 

0.0305 
5.8692 
7.6212 

Ammoniaca esistente nella lignite 
Azoto corrispondente a ll'ossigeno bruciato 
Aria in eccesso (Az + O) . . . . ·. . . 

avremo qui ndi pei termini de l denominatore della for
mala i valori seg uent i : 

C02 •• 

H 20. 
Az l-P 
Az . 
Ceneri 
Aria eccesso . 

p' c' = 0.474 
p" c" = 0.212 
p'" c'"= 0.018 
prv crv = 1.432 

• pv cv = 0.016 
p vr cvr = 1.829 

3.981 

introducendo i valori nella formo la si ha: 

5520 + 4.20 + 54.1867- 163.755 
t= - - - - - ----- - -

5414.6317 

3.981 

= 1360°. 

3.981 

Come ognun vede, il solo fatto di porre a calco lo la 
quantità d'aria conveniente fa scendere la temperatura 
nei limiti di ciò che effettivamente può r eali&za rsi in 
pratica, e se si tenga con to dell'umidità che accom
pagna la lignite, si giungerebbe a determinare con esat
tezza la temperat ura di combustione. 

In ogni caso però la formola convenientemente ap
plicata servirà sempre bene a s tabilire il va lore relativo 
dei varii combustibili, anche senza tener conto scrupo
losa mente di ogni più r,iccolo elemento, purchè essi 
vengano messi a bruciare in condizioni identiche. 

Quantità d'aria richiesta per la combustione. -
Abbiamo ora visto di quanta importanza sia il conoscere
la quantità d'aria richiesta per la combustione, giacchè 
da essa dipende direttamente la temperatura di com
bustione. 

Lo stato fisico del combustibile, cioè la grossezza dei 
pezzi, il suo spessore sulla grata, il modo col quale viene 
condotto il fu oco, la forma del focolare e della grata, 
fanno variare con siderevolmente la quantità dell'aria 
necessaria alla combustione completa. 

La quantità di aria teorica ri chiesta per la combu
stione può essere determinata a peso od a volume. 

16 . 16~4 

I calcoli precedent i indicano il modo di stabili re il 
peso d'aria teoricamente necessario per la combustione. 
Quanto poi al volume esso può essere determinato o 
partendo dal peso o direttamente. 

La relazione fra il peso ed il volume di un gas viene 
data dalla nota formo la: 

p = v x d x 1.293 
ove P = peso del gas, 

V = volume a oo e 760 mill. Hg, 
d = densità rapporto all'aria, 

1.293 =peso di l m3 d'aria a 0° e 760 mill. Hg, 
e quindi per l'aria avremo: 

essendo d = l. 

p 
V = - -

1.293 

Nel caso già considerato della lignite di Casteani, il 
peso dell'aria richiesta per la combustione essendo di · 
Kg. 7.6212, il volume corrispondente a oo e 760 mill. sarà: 

7. 6212 
V = - - = m3 5.894 

l. 293 

in cifra rotonda m3 5.900. 
Se volessimo invece determinare questo volume di· 

rettamente, basterebbe ricorrere a i Prospetti XXXII 
e seg uenti, dai quali si ricava il volume di ossigeno 
necessario per bruciare il carbonio a C02 e l' idrogeno 
a H2 0, e trovatolo se ne deduce il vo lume òell'aria cor
ri spondente e questo risulta uguale a quello ora esposto. 

La quantità d'aria così calcolata è quella teoricamente 
necessaria alla combustione; noi sappiamo però da_lle 
classiche esperienze di Scheurer Kestner e Meumer 
che in un focolare a grata ordinaria bruciante com,bu
stibile in pezzi, la quantità d'aria occorrente on d_e l ~ 
combustione sia completa deve essere almeno doppza di 
quella teorica. , . 

Ne segue che nel caso preso ad esame il volume d aria 
dovrà essere di m3 11.800. 

Ma questo volume cosl calcolato è a 0° e 76? mill., H?, 
le quali condizioni non si realizzano in pratica. L aria 
arriva al focolare del forno a lla temperatura ambiente 
che si ammette essere in media di 15°. 
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Calcoleremo quincli il volume che l'aria ba a questa 
temperatura mediante la nota formala: 

I-I (l + 0.00367 t') 
V' = V --

H' (l + 0.00o67 t) 

ove V = volume alla pressione H ed alla tempe
ratura t. 

V' = volume alla pressione H' ed alla tempera
tura t'. 

In pratica si ammette che la pressione si mantenga 
costante all'ingresso del focolare, e siccome poi dal 
calcolo abbiamo i volumi a 0° e 760, ne segue che la for
mola diviene nel caso presente 

V' = Va (l + 0.00567 t') 
ed introducendo i valori avremo 

v· = II.soo (I + o.oo367 x 15) 
= 12.449 m3 12.450 

Detei'minato il consumo di combustibile nell'unità di 
tempo in relazione all'operazione da eseguire nel forno, 
si tr·ova subito la quantità d'aria che deve affluire al 
focolare nell'unità eli tempo. Con questo elemento, co
noscendo le propor-zioni r elative che deve avere ogni 
focolare speciale, e tenendo conto della natura del com
bustibile si giunge a determinare con esattezza le di
mensioni del fo colar·e, della grata e del cinerario. 

Le quantità d'aria, a volume, richieste per la com
bustione completa sono date in media dal Prospetto 
num. XLI. 

Prospetto XLI. 

C0!\1BUST!BILI 

Il 
Legno con 20 % d'umidità 

Carbone di legno . • . 

Litantrace 

Coke .. 

Lignite 

Torba essiccata e compressa . 

Quantità d'aria 
necessaria 
(teorica ) 

per la 
combustione 

completa 

metri cubi 

5.200 

9.000 

9.000 

9.000 

7.300 

7.300 

Pei bisogni della pratica si terranno a calcolo delle 
quantità almeno doppie. 

Quantità clei prodotti clPlla combustione. - Per il 
?alcolo dei forni, è infine necessario conoscere il peso ed 
Il volume dei prodotti della combustione. 

Dai calcoli precedentemente fatti si rileva il modo 
di determinare il peso dei prodotti della combustione, 
e quindi il loro volume a 0° e 760 mill. di Hg. 

Ma all'atto della combustione si sviluppa una elevata 
temperatura che abbiamo visto essere di 1400° circa 
nell'esempio preso ad esame. Determinando d'altra parte 
quale depressione deve esistere nel forno onde le fiamme 
abbi~no l~ velocità riconosciuta la più conveniente in 
pratwa, SI hanno tutti gli elementi per determinare il 
volume dei prodotti della com busti o ne nel laboratorio 
dei ~orno. Questo dato del calcolo congiunto agli altri 
sperimentali che si hanno sulle proporzioni relative 
del laboratorio di ogni forno, permette di determinare 
esattamente le dimensioni del laboratorio medesimo. 

Infine per quel che riguarda il camino, conoscendo 
1

11. temperatura che i prodotti della CP1Dbustione hanno 

all' uscire dal forno dopo avere lasciato la maggior 
parte del loro calore sensibile nel laboratorio; sapendo 
quale è la velocità più conveniente dei gas e quindi la 
loro depressione, si giunge a determinare il volume dei 
prodotti in parola, e si banno allora gli elementi per 
calcolare la sezione e l'altezza del camino. 

Uscirebbe dai limiti di questo scritto fare tutti i calcoli 
occorrenti per determinare le dimensioni di un dato forno 
e solo mi sono ristretto a indicare H metodo da seguire. 

CAPITOLO VIII. - GASSIFICAZIONE DELLE LIGNITI. 

L'uso delle ligniti allo stato naturale, od anche essic
cate, è abbastanza ristretto, poichè travasi quasi esclu
sivamente riservato per quegli impieghi ove si richiede 
un moderato calore, come ad esempio, le caldaje a va
pore, le fornaci da laterizi, da calce, ecc. ecc. 

Nei forni metallurgici, ove si esigono effetti calorifici 
intensi ed estesi, le ligniti non possono essere impie· 
gate òirettamente ed è necessario allora ricorrere alla 
gassificazione di esse. Difatto è con questo mezzo che 
i combustibili inferiori giungono a produrre un gas 
combustibile paragona bile a quello che può aversi da un 
buon litantrace. 

Lo studio della gassitìcazione ha dunque per le ligniti 
un'importanza capitale. 

La trasformazione eli un com busti bile in gas atto alle 
operazioni metallurgiche, si effettua oggigiorno con tre 
Ristemi od apparecchi speciali, che sono i seguenti: 

a) Gassogeno a grata e tiraggio naturale; 
b) Gassogeno a vento forzato; 
c) Gassogeno ad acqua. 

Daremo un cenno di ognuno. 
Gassogeni orclinarii a graticola. - Sono quelli più 

comunemente usati perchè più semplici, di più facile ed 
economica condotta degli altri. 

Consistono essenzialmente in una concamerazione o 
tino, ove il combustibile si trova ammassato sopra una 
grata che lo sorregge ed a traverso della quale 8i fa il 
tiraggio naturale. 

Varii sono i tipi di questi gassogeni. Il più universal
mente usato è quello di Siem<ms, poi vengono quello 
Ponsard, Bicheroux, Boetius, Lencauchez e molti altri. 

La gassificazione si opera in questi apparecchi secondo 
la teoria che andiamo ad esporre. 

Una massa di carbonio incandescente avente un certo 
spessore, traversata da una corrente di ossigeno, dà per 
prodotto finale dell'ossido di carbonio. 

Questo fatto si spiega supponendo la massa di car
bonio divisa in due zone distinte, delle quali la prima 
chiamasi quella della combustione completa, e la se
conda quella riducente. L'ossigeno traversando la prima 
brucia il carbonio completamente, producendo dell'acido 
carbonico C02• Questo poi traversando la seconda zona 
viene ridotto dal carbonio incandescente allo stato di 
ossido di carbonio CO. 

La reazione della zona di combustione è: 

C+ 0 2 =C09
, 

e la reazione della zona riducente è: 

C02 +C =2CO. 

In pratica la gassificazione si fa con l'aria e quindi 
teoricamente il gas prodotto dovrebbe avere la compo
sizione seguente in peso: 

co 
Az 

34.40 
65.60 

100.00 
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Impiegando una lignite ordinaria contenente materie Ne risulta che il prodotto finale della gassificazione 
volatili ed umidità, le reazioni ed i prodotti sono più coll'aria sarà un miscuglio degli elementi seguenti: 
svariati di quelli teorici enunciati qui sopra. 

Un gassogeno .è un forno a tino chiuso, nel quale dal
l'alto si carica il combustibile, mentre dal basso entra 
l'aria comburente. Il prodotto gassoso viene raccolto in 
alto, mentre le ceneri vengono estratte dal basso. 

Le reazioni che si sviluppano in questo forno hanno 
(per ciò che riguarda il combustibile) molta analogia 
con quelle che si producono in un altoforno da ghisa. 

Nel gassogeno noi dobbiamo essenzialmente conside
rare dne fatti dist inti, che uno è il moto discensionale 
del combustibile e l'altro il moto ascensionale dell'aria 

Elementi non combustibili (~ 
Az 

o 

C02 

HO 

l 
co 

Elementi combustibili. . . H 

idrocarburi 

e dell'umidità che quasi sempre l'accompagna e spesso Nel Prospetto XLIII sono ripoetati i risultati di 
è procurata appositamente mantenen rlo dell'acqua al espei'Ìenze comparative fatte dall'ingegnere Sagramoso 
disotto rlella grata del gassogeno. sopra alcùne ligniti impiegate nei gassogeni Siemens 

Le zone in cui la massa viene divisa, le reazioni che dell'acciajeria di Terni. Per confronto vi si riportano 
in ognuna di esse si sviluppano ed i prodotti che si ot- due esempi estremi, uno del litan trace Rl!ondda e l'altro 
tengono, risultano descritte nel Prospetto XLII. della legna di quercia (anni 1887-88). 

ZO:NE 

Prospetto XLII. 

REAZIONI OOMBUS'riBILE 

gas prodotti 

E::~siccazione. Lignite asciutta HO 

Distillazione. Lign. torrefatta Idrocarburi 

Riduzione ..... 

Combustione 

Com busti o ne 

del 

Carbonio 

l Ceneri.. ............ 1 

co 

C02 

ARIA 

- ~ 
l ~ 
\ Combustione ~ 
1 incompleta { 

l l 

l
. Riscaldamento / 

a contatto , 
. delle ceneri \ 

Prospetto XLlll. 

prodotti 

co 
C02 

Az 

o 
C02 

Az 

o 

LI T ANTRACE LIGNITI 

~ Acqua ... 
. Mat. volatili 
te .•. ( C fi ComtJosizion e tlella ligm 

. sso ... 
Ceneri ... 

Potere calorifi co corrisp ondente (calorie) .. 
.. 

CH* .. .. l co .. 
ricayato H ... Composizione del gas 

in volume •....• 
... 

.... ~CO' .... 
o ... .. 
Az ... .. 

n dente (calorie) .... 
da t Kg. di H!J n i te (Kg.) l 
ondente (ca1orìe) .... 

Potere talorifìeo corrispo 
Quantità di gas prodotta 
Potere calorifico corrisp 

Rhondda 
preso 

come tipo 

l.Ol 
18.00 
78.28 

2.82 

100.11 

8000 

23.50 
2.50 
8.00 
4.10 
0.40 

61.50 

100.00 

1134 
5.208 
5906 

San Giovanni Spoleto 

l 
24.55 35.90 
39.52 34.19 
29.74 20.63 

6.17 9.28 

l 
99.98 100.00 

l 3968 3500 

1ì.OO 15.50 
2.00 2.20 
4.00 4.50 
9.00 10.50 
- 1.20 

68.00 66.10 

100.00 100.00 
-

795 774 
2.500 2.061 
1664 1595 

Ul\TID ITÀ 

l 

ì "\ 
\ Dissociazione 1 

l 

DI 

prodotti 

H 
o 

LEGNA 

di quercia 
Oolledoro 

40.70 25.00 
28.69 61.88 
15.90 12.75 
14.71 0.37 

-----

100.00 100.00 

2805 2900 

12.40 32.00 
2.80 2.50 
3.60 4.50 

14.40 7.00 
2.00 -

64.80 54.00 

100.00 100.00 

708 -
1.621 0.828 

1148 2277 l 
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Per ogni li gnite vien dat a la composizione di essa, il 
suo potere calorifico e tem pe 1·atu r·a di combustione allo 
stato naturale. Quindi vi si vede la composizione del 
gas ottenuto da lla li gnite col relativo potere calorifico 
etemperatura di combustione e quantità di gas ottenuto. 

Nel quadro è stat a esposta come tipo la gassificazione 
di un litantrace di buona qualità, onde apprezzare me
glio i peegi relativ i di ogni li g ni t e. Si vede quindi che 
le Jigniti di San Giovanni e di Spoleto clànno dei buoni 
risultati nei gassogeni, mentre que lla di T erni li dà assai 
inferiori. 

Le osservazioni più importa nt i da fare sono le se-
guenti. 

Le differenze nel quantitativo di gas prodotto dal
l'unità di peso del combus tibile, ci mostra no le quantità 
relative di ligni te che occor re bruciare onde ottenere la 
stessa quantità di gas del li tantrace. 

Potremo anche stabilire le qua nt ità relative di com
bustibili da brucia r·e onde ott enere lo stesso effetto ca
lorifico, e quindi dedur ne il loro valore rel a ti vo in un 
dato centro di consumo al punto di vista della gassifì
cazione. 

Facendo infine i calcoli relativi alla temperatura di 
combustione, si t rova che anche i gas delle ligniti dànno 
delle cifre molto elevat e, di gran !unga superiori poi a 
quelle che si ottengono dalla lignite a llo stato naturale. 

Questo fatto nel quale ri siede la r agione principale 
della gassifì cazione è do vuto a ciò che il ~ras di ligni te 
depurato dall 'umidità diventa di composizione analoga 
a quello delli tantrace e br ucia poi, come questo, con una 
quantità d'aria di ben poco superiore a quella teorica
mente necessaria per la combustione. 

Ne risulta che anche le ligniti scadenti, col. mezzo 
della gassificazione possono essere impiegate nelle grandi 
operazioni metallurgiche. 

Altre ana li si òel gas ott enut o in funzionamento orcii
riario da varie lignit i, vengono date nel Prospetto XLIV. 

Prosp etto X LIV. 

OFFICIN A Tipo Composizione 
del gas 

Li gnite impiegata del in volum e 
(anno 1887) 

gassogeuo -
co co l o 

Il 
- -

San Giovanni . J 20 8 o 

A~~iaje~ia di < 
Spoleto ..... pg g o 

lerm ... Branca. . . • > Siemens < 18 IO l 

1 Sabina l j 17 10 l . ... . , 
Terni ....• 17 lO l 

Ferriera di 
Terni ... Montecastrilli . » - - -

Ferriera di 

7 l o S. Giovanni Cast elnuovo .. » 23 

In_quest'anno (1889) i gassogeni dell'acciajeria di 
Ter~1 vengono a limentati regolarmente col Piligno pro
ve~Jente dall e Miniere di Spoleto ed il gas ottenuto 
nei gassogeni Siemens ordinari è della composizione in 
volume data dal Prospetto XL V. 

Le quali an ali si provano come adesso siasi raggiunto 
un effetto util e conveniente nella gassificazione~ 
~a.stessa ligni te di Spoleto nei gassop:eni soffiati della 

a~ciaJeria dà un gas la cui composizione in volume viene 
riportata nel P rospetto XL VI. 

P ·rospetto XL V. 

(Anno 188 '.J) co2 l o co H CII4 Az 

-- - - ---- ---

I 9.10 O. lO 21.80 10.36 2.60 56.04 

II 9.40 0.40 21.35 9.58 2.85 56.42 

Il l 8.80 0.20 22.46 11.36 2.84 54.34 

IV 9.20 0.20 21.65 10.32 2.35 56.28 

v 9.20 0.20 21.65 10.32 2.35 56.28 

VI 7.80 0.60 22.17 9.27 2:53 57.63 

vii 8.40 0.30 22.93 11.37 2.77 54.23 

VIII 8.60 0.90 21.50 J 2.44 2.60 53.96 

IX 8.20 0.70 22.15 10.45 2.75 55.75 

x 8.60 0.30 22.81 10.87 1.89 55.53 

Prospetto X L V l. 

(_:\nno 1884) II 

11---------- - - ------

C02 • 

o 
co. 
H 
CH'~, . 

Az • 

8.30 

0.90 

25.40 

11.23 

2.60 

52.07 

100.50 

8.00 

0.60 

26.25 

10.28 

2.05 

52.82 

100.00 

dal quale emerge lo arricchimento in CO che è del 2 °/0 

in confronto di quello dei gassogeni ordinarii. 
La fonderia di ghisa di Terni impiega essa pure la 

lignite delle miniere di Spoleto gassificandola entro gas
sog-eni tipo Siemens a tiraggio naturale, nei quali si è 
giunti ad ottenere un gas buonissimo, la cui composi· 
zione in volume viene data dal Prospetto XL VII. 

Prospetto XL Vll. 

(Anno 1889) l q=q 
---------

C02 7.60 7.20 3.30 

co 21.40 23.80 26.70 

o. 0.20 

eH~ 1.30 2.10 0.60 

' H. 10.00 9.60 7.33 

Az 59.50 57.30 62.07 
l 

l 100.00 100.00 l 100.00 

La lignite scadente di Sarzanello, detta schisto, avente 
la composizione data dall'analisi seguente: 

Acqua 
Materie volatili 
Carbone fisso 
Ceneri 

9.60 
36.60 
41.20 
12.60 

100.00 
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impiegata nella foncleria di Pertusola in un ga~sogeno 
del tipo Brook. e Wilson, dava del gas molto buono 
avente la composizione riportata nel Prospetto XL VIII . 

Prospetto XL VIII. 

11 

____ <A_n_n_o_l_Ril_5_; _ _ ___ r_l __ n __ r_n_l_r_v_ 
C02 

o. 
co 
H + idr'(' carburi 

CH4 • 

Az . 

5.50 4.90 4.00 3.40 

0.10 0.10 0.10 0.00 

23.90 25.60 26.70 27.30 l 
25.08 21.20 17.90 21.30 

3.08 2.50 1.70 1.50 

41.62 ~~~ ~~~ 
99.28 l 98.64 100.00 100.00 

Gassogeni a vento for zato. - Scopo principale di 
questi gassogen i si è quello di utilizzare dei combusti
bili non atti ad essere bruciati su grata ordinaria, giacchè 
o cadono in polvere minuta, la quale riducendo la zona 
incandescente ad uno spessore troppo piccolo produce 
del gas povero in elementi combustibili, oppure con
tengono una troppo forte proporzione di ceneri, le 
quali traggono seco sempre una rilevante quantità di 
carbonio. 

È noto infatti che le ceneri dei gassogeni ordinarii, a 
causa sop1·atutto delle sgrigiiature giungono a contenere 
fino al 30 Ofo di carbonio. 

Un gassogeno chiuso a vento forzato, mentre da una 
parte aumentando la zona incandescente produce un gas 
più ri cco, dall'altra fondendo le ceneri ottiene l'utilizza
zione completa di tutto il carbonio. 

Un esempio chiarissimo di questo fatto ci viene for
nito dalla Jignite della miniera del Colle dell'Oro presso 
Terni. 

Questa lignite terrosa ed umida e cadente in polvere 
non appena si a sciughi, e producente delle ceneri ab
bondanti, non ha fatto buona prova nei gassogeni ordi
narii a grata. 

Invece nelle esperienze fatte con essa entro un gasso
geno a vento forzato con fusione delle ceneri, ha dato 
eccellenti risultati. 

Nel marzo 1887 fu dall'ingegnere Q. Mani costruito 
all'acciajeria di Terni un gassogeno di prova costituito 
da un tino di piccole dimensioni avente al ventr-e la 
sezione quad I"ata di 1.20, agli ugelli di 0.80 e l'altezza 
totale di m. 4.00 circa. 

Due ugelli vi soffiano l'aria rlalla parte anterior-e a 
m. 0.45 dal fondo e questo è disposto a bacino per la 
fusione delle ceneri mescolate con apposito fondente. 

Una prima serie di ricerche ebbe per iscopo di deter
minare il modo più conveniente di fusione delle ceneri. 
E sse hanno la composizione seguente: 

Si02 • 

A120 3 • 

Fe20s
Ca O 
MgO. 
803 
Ph20~ 

29.71 
23.31 

9.63 
16.07 
2.08 

20.42 
0.687 

IO 1.907 
Il fondente da prescegliere deve essere una materia 

che produca un silicato facilmente fpsibile secondo le 

formole date dai trattati~ti, e òi più deve costar poco 
ed essere sempre a di~posizion~. 

Tali condizioni vengono realizzate dalle scorie pro
venienti dai cubilot della fonderia Bessemer, le quali 
scorie hanno la composizione seguente: 

Si02 • 

Ca O 
FeO 
M nO .· 

• 46.40 
38.70 
7.264 
7.630 

99.994 
Fatte varie prove di fusione in appositi crogioli me

scolando diverse proporzioni delle ceneri e delle scorie 
suddette, si trovò che la fusione più facile si ottiene 
con l'addizione del 30 al 40% di scorie ed essa ha luogo 
ad una temperatura che varia fra i 1000 e 1200°, Tale 
addizione corrisponde a circa il lO% della lignite allo 
stato naturale. 

Per essere sicuri di ottenere nel gassogeno una tem
peratura cosi elevata si pensò di mescolare alla lignite 
del Colle dell'oro una certa proporzione di litantrace, ed 
una serie di esperienze fatte nel gassogeno dimostrò che 
l'addizione più conveni ent e è quella intermedia fra 1/ 10 

e 1/ 12 della li ~n ite impiegata. 
Fu anche trovato che per ottenere un 8ffetto utile cor

rispondente ed un miglioramento nella composizione 
del gas, il litantrace aggiunto deve essere di buona qua
lità come il Rh ondda, mentre alcune prove fatte con 
l'addizione di li tantrace scadente come il Newpelton 
magro e minuto dettero risultati negativi. 

Infine dagli esperimenti fatti per determinare la pre~ 
sione del vento più conveniente fn trovato che essa 
oscillava fra 40 e 50 mi!!. di Hg. 

In queste condizioni i risultati della gassificazione 
furono in media i seguenti: 

CO . • • • 19 a 20 
C02 • • • • • . 7 a 8 
O . • . . . . . • 0.50 a 0.70 

i quali sono di gran lunga superiori a quelli ottenuti nei 
gas-sogeni ordinari colla stessa lignite ed uguagliano 
quelli realizzati in questi colle migliori ligniti. 

Nello stesso gassogeno di prova furono eseguite alla 
fine del 1887 interessanti esperienze dall'ingegnere 
G. Sagramoso con varie ligniti italiane. Gli esperimenti 
fatti colla lignite del Colle dell'Oro (Terni) dettero i 
riRultati seguenti: 

Da varie prove eseguite preventivamente essendo 
stata riconosciuta necessaria l'addizione di una certa 
proporzione di litantrace, fu eseguita una prima serie 
di esperimenti onrle determinare quale fosse la giusta 
dose di una tale addizione. I risultati ottenuti sono con· 
segnati nel Prospetto XLIX. 

Prospetto XLIX. 
====~===================~==== 

o g "' l o o~ l Composi;<; ione del gas 
·~ ~ ~. ~ .§ E ;a a volume Osserva:r.ioni 

ro ..... ~ > ~ sulle ceneri 

. ~ ~ ~ ~ ~ ~ : i__:___ __::_l __ o_ -------

20 35 18.58 10.70 1.87 Fondono 
ad illtervalli 

15 40 18.16 10.53 1.34 

lO 45 19.69 10.19 1.08 Fondono bene 

5 50 19.80 l 10.80 0.70 Fondono bene 

o 55 16.13 12.16 0.91 Fondono 
cop difficolt~ 

l 
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da questo si rileva che l 'addi~ione di li ~antrace l.a più 
conveniente sta nella propor~one del 5 /0 df) lla hgn1te 
impiegata, e che la qualità del gas é andata migliorando 
coll'aumentare della pressione del vento. 

A questa stessa add izione corrispon de anche il mas
sim o grado di fu sibilità delle ceneri che si ottiene colla 
addizione di 10 parti di scorie dei cubilotti per 100 parti 
di lignite. 

Del pari si vede che sopprimendo illitantrace la qua
lità del gas peg-giora notevolmente 

Una seconda serie di esperienze ebbe per iscopo di 
determinare quale sia la pressione del vento più van
taggiosa ed i r isu ltati vengono tmscritti nel Prospetto L, 
dal quale emerge la conferma che la pressione del vento 
la più adatta è que lla di 50 mill. Hg. 

Prospetto L. 

Pressione 
Composizi one del gas 

a volume Ost;ervazioni 
del vento s ulle ceneri 

in mill. di Hg 
002 co o 

--- ---

20 16.05 12.90 0.81 Dànno scorie 
vischiose 

30 17.92 12.20 0.72 Dànno scorie 
vischiose 

40 18.18 11.13 0.55 Fondono 
ad intervalli 

50 19.80 10.80 0.70 Fondono bene 

60 17.85 11.42 0.90 Fondono meno bene 

In queste condizioni i ri sultati ottenuti normalmente 
sono i seguenti: 

Lignite del Colle dell'Oro. 
Pressione del vento, 50 m ili. di Hg; 
Proporzione di litantrace mescolato, 5%; 
Analisi del gas a volume: 

co. 19.80 
CH! . . . . . . o.OO 
H . . . . . . . 10.00 
C02 10.80 
o 0.70 
Az • 55.70 

100.00 
Potere calorifico di l m3 di gas, 1116 calorie; 
Gas prodotto da l Kg. di lignite = 1 ma.428; 
Temperatura di combustione = 1860° centigradi. 
Confrontando questi dati con quelli del quadro prece-

dente, si ha un'idea del vantaggio dell' impiego del vento 
forzato per le ligniti le più scadenti. 

Nello stesso gassog-eno fu provato ad insuffiare il 
vento riscaldato a 200° e sempre alla pressione di 
50 mill. Hg, e si ottenne dalla lignite del Colle dell'Oro 
un gas della composi7.ione seguente a volume: 

co 26.80 
CH-~, 4.00 
H 10.30 
cry aw 
o 0.40 
Az. 50.00 

100.00 

Prospetto LI. 

LI GNITE I MPIEGATA 

(anno 1887) 

Addizione 
di 

li ta.ntrace 
per IliO 

della lignite 

Pressione 
del vento 
in mill. 

di H g co 

COMPOSIZIONE I:EL GAS A VOLUì\IE 

OSSERVAZIO~I 

o c w H Az 
11--- - - ----- - --- ---- --- --- --- --- - -- --- --------11 

Colledoro 5 50 25.70 

Colledoro . lO 40 19.60 
San Giovanni - - 25.60 
Montemurlo . 5 30 26.70 
Agnana. 5 20 27.20 
Casteani 10 20 27.60 

Il risultato dunque è ottimo, se non che in pratica si 
h~, una maggior complicazione negli apparecchi, una 
p~u elevata spesa di condotta ed un maggior consumo 
dJ combustibile, le quali cose difficilmente possono essere 
compensat e da l più grande numero di calorie svilup
pate dal gas. 

Altre esperienze eseguite sullo st esso gassogeno a 
ven to forzato con varie ligniti hanno dato i risultati 
consegnati nel Prospetto LI. ' 

Da quanto è detto più sopra emergono all'evidenza 
le conclusioni seguenti : 

l vantaggi dell'impiego del vento forzato sono di 
a~1 I?entare la zona di combustione mi()'liorando le con-
dizl . d Il . ' o 

. 0?1 e a gass11'ìcazione e quindi producendo un gas 
~~~\ rJCco, m~n~~e d'.a ltra parte consente l'impiego anche 

61 combustibili mmuti. 
I ~antaggi della fusione delle ceneri sono la sop

f~essJOne dell'operazione della sgrig liatura tanto più 
~~~~;~ent.e ~. p~no,sa quanto più ~errosa e ricca di so~fo è la 
" . ~· l,J fac11J ta co lla quale s1 asportano le scorre fuse 

ed Intine l'utilizzazione completa di tutto il carbonio. 

8.10 1.20 2.00 7.00 56.00 

7.36 3.4::> - - -
8.60 0.80 - - -' Le ceneri 

7.00 0.80 3.50 9.00 53.001 fondono bene 

4.80 0.50 3.50 6.50 58.50' 

5.80 1.30 4.00 3.50 59.00 l 

Alla fonderia di Terni sono state pure fatte interes
santi esperienze dall'ingegnere C. Fera sui gassogeni 
soffiati, però senza fusione delle ceneri. 

Injettando l'aria nei gassogeni ordinari tipo Siemens, 
con una pressione di 12 a 20 mill. di acqua, si ottiene dal 
Piligno di Spoleto un gas la cui composizione in volume 
viene data nel Prospetto LII. 

Prospetto Lll. 

(Anno 1889) l I I III 
IV l' - -- ---

6.05 li C02 • 5.30 5 .10 5.20 
co 21.80 24 .00 23.70 24.00 
o. 0.90 l .20 1.20 l. OO 
CH4 • 2.00 3 .10 2.70 1.90 
H. 8.10 5 .90 5.35 6.17 
Az 6 1.90 60 .70 61.85 60.88 

--- - - - - - - --
100.00 100 .00 100.00 100.00. 

l 
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Confrontando queste analisi con quelle riportate più 
sopra per g li stessi gassogeni non soffiati, ne emergono 
le conclusioni seguenti a vantaggio dell'applicazione del 
vento. 

La proporzione di acido carbonico è diminui ta mentre 
è aumentata quella di ossigeno libero, ciò che dipende 
direttamente dall a pressione del vento. La quantità 
dell'ossido di carbonio è nn poco aumentata, quella del 
gas delle paludi è quasi raddoppiata, mentre l'idrogeno 
lì ber o si è manten n t o presso a poco dello stesso tenore. 

Nella stessa fonderia di Terni esiste un piccolo gas
sogeno ùi prova, al quale è stato chiuso il cinerario con 
apposita porta ed applicato il vento colla pressione di 
20 a 30 mill. d'acqua. In esso il Piligno di Spoleto dà 
un gas di ottima qualità la cui composizione in volume 
è riportata nel Prospett o LIII. 

P ·rospetto LIJI. 

11 
____ (_A_nn_o_ls_tl_9J _____ r __ r_~-~~ ~ 

C02 

co . 
o. 
CH4 • 

H. 
Az 

l 4.1 o 0.80 ' 3.30 1.15 

27.00 28.20 1 24.30 26.10 

1.00 l 0.50 - 1.10 

1.90 2.30 3.00 3.20 Il 
6.15 1 7.35 6.57 6.80 

59.85 60.85 62.83 61.65 

1 o o. oo · wo.oo !wo.oo 1 o o .oo ]l 

Dall'ispezione di queste analisi risulta come la pro
porzione di acido carbonico sia ancora diminuita, mentre 
il tenore in ossido di carbonio è andato aumentando. 

Da tutti quesri esem pi si rileva all'evid enza che per 
le ligniLi scadenti del t ipo dei piligni esistenti nell 'Italia 
Centrale adoprate allo stato naturale, i migliori etfetti 
di gassiticazione si ottengono con gassogeni soffiati, i 
quali sarà bene siano a pozzo rotondo e di piccole di
mensioni. 

Colla risoluzione del problema tecnico, concorda anche 
il vantagg io economico sopra tutto per quelle ligniti che 
si trovano vicine ai luoghi di consumo e distanti da altre 
provenienze di combustibili. 

Ricorderò inoltre il gassogeno Lundin a vento forzato 
impiegato per gassificare la segatura di legno nella fer
riel'a di Mun kfors in Svezia. La segatura contiene 
il"50°/0 di umidità, è in polvere minuta e quindi non atta 
certamente per la combustione. In questo gassogeno 
invece se ne ottiene un gas il quale, dopochè sia sbaraz
zato dell'acqua contenuta, è atto alle operazioni metal
lurgiche, tantochè dà eccellenti risultati nei forni ria 
riscaldare il ferro. La composizione di questo gas è la 
seguente: 

Segatw·a di legno- Gassogeno Lundin. 
Analisi del gas prodotto in peso: 

co. 
H. 
CH4 

C02 
Az. 

20.80 
0.90 
2.40 

19.60 
56.30 

100.00 
Gassogeni a vapo1· acqueo. - Questi gassogeni, dei 

quali ora si sono fatte così importanti applicazioni in 
America, in Austria, in Inghilterra ed in Germania, non 
sono stati peranclle sperimentati in grauùe colle lig11iti. 

11 principio su cui si fonda questo sistema di gassifi
caz ione, è la decomposizi one del vapore acqueo a mezzo 
del carbone incandescente. 

Una colouna di coke o carbone di legno, di una certa 
altezza, sca ldata al calor rosso e traversata da una cor· 
rente di vapor e acqueo, decompone dapprima questo nei 
suoi elementi idrogeno ed ossigeno. Quel lo rimane libero 
questo si fissa sul carbonio formando acido carbonico' 
il quale a sua volta trovandosi in presenza di una mass~ 
preponderante di carbonio, viene ridotto allo stato di 
ossido òi carbonio, dimodochè il prodotto finale è teo
ricamente idrogeno e ossido di carbonio. 

Le reazioni ora indicate sono le seguenti: 

2R20 +- C=4H +C02 

CO:.J + C=2CO 
le quali possono scriversi più semplicemente così: 

H20 + C = 2H +CO. 
II prodotto che si ottiene ha teoricamente la compo

sizione data dal Prospetto LIV. 

Prospetto LI V. 

Elementi del miscuglio 

H . 

co . 

Composizione 

a peso a volume 

6.00 50.00 

~~~~Il 
l 00.00 l 00.00 . 

II potere calorifico di questo gas è di circa 3000 calarle 
e la temperatura di com busti o ne è di 2800° C. 

La temperatura che devesi mantenere nella colonna 
di combustibile on de si reali zzino le condizioni suddette, 
è Ji 1000 a 1200° C. Al di ~otto di questo limite lo spes
so l'e della zona di combu~tione diminuisce di alquantoe 
l'acido carbonico prodotto nella prima reazione non e 
più ridotto nella seconda e si sviluppa insieme all'idro· 
geno producendo così un gas meno ricco. 

Ora siccome nella decomposizione del· vapore acqueo 
si produce un forte assorbimento di calore allo stato 
latente, ne segue che nella colonna di carbone incande
scente si ma nifesta un rapido raffreddamento il quale, 
come abbiamo visto, ha per primo effetto dannoso dt far 
sviluppare C02 in luogo di CO e non tarda poi a pr?~o
care l'estinzione completa della colonna di combus~tbile 
qualora non si provveda a ra vvivarne la combustwne. 

Il mezzo più semplice e pratico di riattivare il fuoco 
nel gassogeno consiste nel farlo funzionare per qualche 
t empo a combustione ordinaria col mezzo di una corrente 
d'aria, nel qual caso esso agisce come un gassogeno or
dinario del tipo Siemens. 

In pratica quindi il funzionamento regolare d'un g.as: 
sogeno a vapore acqueo si ot tiene con fasi altern~nt1 dt 
in troduzione di vapore e di aria. Ne risulta che Sl pro· 
ducono due gas di natura completamente diversa; uno 
il gas di vapore acq~teo costituito da ~e ~0, .1 altr~ 
detto gas Siemens formato nel modo ordmarw d1 CO 
Az, mescolato tanto l'uno che l'altro con piccole quan· 
tità dei soliti elementi accessori. . 

Svariati~si!lli sono i tipi di gassog~n.i a gas d'acqu~Ò 
e non è qm 11 caso di farne la descrrztone. Quello P 
comunemente usato in Europa consiste in un tino ve:
ticale a sezione circolare, ripieno di coke od altro 
combustibile fisso portato al calor rosso. 
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L'injezione del vapore si fa dan'aHo, aspirando dal 
basso H gas d'aeq n a., men tre }•introd uzione dell'aria ha 
luogo dal bas~o t'accogl iendo in a lto ii gas S iemens. 

Vi sono poi a pparecchi e di 'posizioni specia li onde 
chiurlere iJ vapore a Horchè i a pre l'accesso dell'aria e 
viceversa, a llo scopo di evHa.re esplosioni ; pet' aprire la 
bocca rlel .gas~ogeno quando lo si debba ca dca re; per 
estrm' I'e le ceneri da l basso· ed a ltre molte che non en
triamo a descr iYer e. 

Diremo .,o lament.e che la cost ruzione di quest i appa
r.:cchi e dei re lati vi epura tor i e gasomet ri, ba ricevuto 
pet par t.e della Società in t erna.ziona le del gas d'acqua e 
degli al t, ri costr uttor i,. tali perfez ion amenti da giust.ifì 
caee pienamente il nome di combustibile dell'av'veni7·e, 
dat.o a questo sist ema d i ga ssificazione. 

Per un funzion am ent o r ego lare, mantenendo le con· 
dizioni di temperatura o..: urr ifer ite, occorre che 3/ 4 del 
carbone siena consumati a produ rre gas Siemens ed 1/ -4, 
solamente a. pr odur re as d'acqua. 

Senza entrare nei lungh i calcoli relativi a questo si
stema eli ga~ si firazione, diremo che nei gas.sogeni a~ i 
rnentati a coke. per l E.g. di carbonio br·nciato s'oWene 
in media: 

Gas d'acqua 
Gas S iemen 

.. m3 l 
» 4 

Totale m3 5 
e la composiz ione di questi gas a volt1me è in media la 
::eguentc : 

Gas d'acqua : 

H 
co 
CO :l 
Az 

Ga Siemens: 
co 
CO:l 
H 
Az 

50.00 
. 42.00 

4.00 
4.00 

100..00 

30.00 
5.00 
5.00 

60.00 

IOO.OO 

Per quel elle riguarria l'applicazione delle lignit i in 
questi gassogeni, ben p oche prove sono state fatte finora 
,e quindi non può darsi un giudizio definitivo. In genere 
devesi l'iconoscere che la natura della lign ite non è 
molto adatta per questo gassogeno, il quale invece 
sern bra vada ben e col carbòne di torba, de lla quale si 
vanno ora coprendo in Italia cosl estesi giacimenti. 

Da un esperimento fatto a Tern i con la lign ite di 
Spoleto è risultato che 5 Kg .. di ligni te banno prodotto 

Gas d'acqua . ms l 
Gas Siemens . . . » l l 

Totale m3 12 
e siccome il primo sviluppa circa 3000 calorie ed il se
condo cirra 1000 ne ri sulta che l'insieme dei due gas 
può svilup pare 

Gas d'acqua 
Gas S iemens 

l x :3000 = 3000 
l l x l 000 = 1 l 000 

Totale l -!000 

Dal che emerge che con questo sistema di gassifica
zione si ottengono degli effetti calori fi ci molto 8uperiori 
a quelli cbe si ricavano dai gassogeni ordinarii. 

Purijicazione del gas di lignite. - L 'im pu r'ità più 
important e che il gas ottenuto rla lignite u mida con
t ie ne all'uscita del gassogeno è appunt o la rilevante 
proporzione di vapor acqueo che lo rendereb be impro
prio alla combustione, perchè t roppo povero in elementi 
combu ' ti bili e di più nocevole per le operazioni metal
lurgich e nelle quali il metallo soffrisse alterazione al 
cont.att.o del vapor acqueo caldo, il che avviene nella 
me~allurgia del ferro • 

E quindi necessaeio di togliere l'umidità al ~as. Il 
1 principio sul quale si fondano gli apparecchi destinati a 

tal uopo è quell o del raffl'eddamento mediante l'acqua, 
allo scopo di condensare l'umidità. L'acqua inj ettata in 
pioggia fi nissima entro la corren t e del gas ne produce 
il raffreddamento in modo molto attivo e semplicissimo, 
giaccbè il contl'atto dell'elemento refrigerante con il gas 
è intimo. 

I dne gas vèngono ra ccolti separata rnente in appos.iti 
gassogeni dopo aver loro fatto subire una conveniente 
puritìcazione. 11 gas d'acqua viene impiegato in generale 
per la ill umi nazion e dirigendolo su apposi i pett ini di ' 
magnesia, mentre invece quello Siemens è r iocervato 
alle operazi oni rnetal!argicl1 e. 

Un gassogeno a colonna del diamet ro interno di m. LOO, 
alimentato a coke produce 20,000 m 3 di gas al giorno. 

La misura del1a efficacia di un tal sistema, si ha dal 
fatto che il gas uscen do dag li apparecchi di condensa
zione raffreddato a 25°, ancorchè saturo di umidi tà, non 
ne contiene più del 2. ~)0 °/0 del proprio peso, proporzione 
affatto innocua per le operazioni metallurgiche. 

Daremo un cenno delle principali disposizioni prove
nienti da questo p r incip io. , 

Apparecchio Langlade.- E più specialmente adatto 
alla puri ficazione del gas proveniente dagli al t.i forni, 
nella quale applicazione dà eccellenti resultati. 

Le principa li applicazion i de l gas d'acqua banno avuto 
luogo negH Stati Uniti d'America per lo scopo della 
il ln minazione. 

In Europa si è cercato opra tutto di applica re questi 
ga, sogeni per la ut ilizzazione d i certi comibustibili sca
denti fi ssi come resid ui di coke O"ri a liat ure di focolari 
e si mili. ' o o 

,.È in questo or di ne di idee che sono tati fatti impianti 
d Import anza a E ssen e Hoerde in 'Ji.T esttàha ed a Vlf1i
C.ko '~·' i tz in Moravia .. i n Ita l ~a una sola appHcazione ha 
~ ~ 1'1ZlO ~l ato per qualch e te mpo presso la Società Valne
I'm.a ch '!eL' I: i. Quh•i il gas d'acqua fu sperimentato per 
la l !lummaziOne della ci ttà men t re il aas Siemens rima-

. b 

neva a d1spos.izione pei' qualche operazione metallurgica 
od_ .anche per e~sere im piegato come foi'Za mot rice 
utJ IJ~zandolo in un motore a gas del sistema Ot to. D ue 
applicazioni importanti di questo gas si stanno ora 
attuando a R oma ed a Torino .. 

ARTI E INDUSTRI8 - ·vol. IV - 189. 

Consiste essenzialmente in un tubo verticale detto 
cumpressore, ove scende il gas e nel quale cade conti
nuamente l'acqua in pioggia finissima: al basso t ravasi 
una cassa ove l'acqua batte e si sparpaglia mescolan
dosi ancor megl io col gas. A questa poi fa seguito una 
camera detta anticomp1·esso1·e conten ente un reticolato 
di barre di ferro sul quale carla ancora l'acqua in pioggia 
per sempre meglio mescolarsi al gas, il quale a sua volta 
diminuisce di velocità. 

L'efficacia eli questo apparecchio è grancle non tanto 
per la condensazione dell'umidità quanto per la deposi
zione delle yolveri fin issime che accompagnano special
mente il ga.s degli altiforni. 

Alcune officine italiana hanno applicato con vantaggio 
l'apparecchio Langlade: 

Nell'officina di Tavernole in Valt rompia (Brescia), 
a ppartenente. alla Ditta Glisenti, il gas proveniente dal
l'1altoforno alimentato a carbone di legna, viene purifi· 
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cato coll'apparecchio suddetto e quindi distribuito a due 
forni da puddellare del sistema Siemens. 

Nell''officina di Lovere, appartenente alla Ditta Gre
gorini, i due altiforni alimentati a carbone di legna 
sono muniti dell'apparecchio Langlade ed il gas così 
purificato serve poi a riscaldare i forni da puddellare e 
bollire del sistema Si.emen!, 

Nell'officina di Villa d'O ·sola, appartenente alla Ditta 
Ceretti, il gas proveniente dall'altoforno alimentato 
con carbone di legna vien purificato col detto sistema 
e quindi utilizr.ato in un forno da puddellare ed in uno 
da bollire del sistema Siemens. 

Appa'reechio Lundin.- Il gas proveniente dal gas
sogeno scende per un tubo verticale nella cassa di con
densaz ione la quale si compone di due parti distinte. 
Quella inferiore è assai grande, allo scopo di diminuire 
la velocità del gas e porta delle rose dalle quali e . .;:cono 
dei getti finissimi d'acqua sotto pressione, i quali bat
tendo contro appositi ostacoli si sparpagliano maggior
mente mescolandosi intimamente col gas. 

La parte superiore della cassa contiene un reticolato 
di barre di ferro sulle quali piove acqna in modo eLle il 
gas salendo viene con essa in intimo contatto. 

Uscendo dalla cassa il gas si dirige al forno . 
Questo apparecchio è applicato con grande successo 

alla ferriera di Munkfors in Svezia ove si utilizza la 
segatura di legno per alimentare i gassogeni . Avremo 
un'idea dell'efficacia di questo sistema dalle cifre 
seguenti: 

Umidità 0/o 

Panelle fatte colla segatura di legno 48 
Gas all'uscir dal gassogeno . . 33 
Gas all'uscir dal condensatore 2 
Acqua condensata . . . . • 31 

Quindi un gas affatto improp rio ad ogni operazione 
metallurgica viene ridotto mediante il sistema indicato 
di una buona composizione. 

Fe'ìTie1·a di San Giovanni. - Il gas proveniente dai 
gassogeni scende in una galleria sotterranea la quale 
ha una rilevante lunghezza, ed una piccola pendenza (in 
senso in verso al movimento del gas) acciocchè sul suo 
fondo scorra un velo di acqua. Il gas viene così a raffred
darsi in contatto dell'acqua e condensa la sua umidità. 

L'effcacia di questa disposizione è notevole giacchè 
nei gassogeni viene caricata la lignite legnosa prove
niente dalla vicina miniera di Castelnuovo, la quale 
allo stato naturale contiene il J5 % d'acqua circa, ed il 
gas uscente dalla galleria viene distribuito ai forni da 
puddellare e da bollire ove brucia bene e non produce 
cali superiori a quelli ordinarii. 

Acciajeria di Terni. - Le due imponenti batterie 
di gassogeni quivi esistenti hanno, la prima 40 e la se
conda 24 gassogeni del tipo Siemens. Ogni gruppo di 
4 gassogeni riunisce il gas in una torre verticale dalla 
quale parte un tubo orizzonta le ove a mezzo di rose 
metalliche vien prodotto un getto d'acqua in fili finis· 
simi. Al seguito trovasi un tubo verticale nel quale 
pure avviene una pioggia d'acqua. Una galleria sotto
stante e sotterranea parallela alla batteria dei gasso
gen i ed avente un'ampia sezione riceve il gas prove
niente da tutti i tubi verticali suddetti, ed in questa 
galleria è sempre mantenuta una corrente di acqua. 

Con questa disposizione la condensazione dell'umidità 
è molto efficace, giacchè mentre nei gassogeni viene ca
ricato il piligno proveniente dalle miniere di Spoleto 
allo stato naturale in cui ha 35 a 40 o; di umidità il 
gas purificato impie~ato nei forni Martin Siemens pe~ 

l'acciajo ed in quelli da riscaldare i lingotti e le piastre 
1 

dà dei cali anche inferiori a queUi ordinarii 
In queste gallerie ove cireola l'acqua e si raffredda 

il gas per condensare l'umidità, si condew·ano anche gli 
idrocarburi cat1·amosi che si sono svolti dalla lignite per 
effetto di semplice distillazione avvenuta nelle parti su
periori del ga.ssogeno. 

Cosl si ottengono i catrami dei gassogeni, che sono 
intimamente mescolati all'acqua. 

Ne segue che nf:l raffreddamento del gas, se da una 
part e si ottiene il vantaggio della condensazione del
l'umidità, dall'altra si producono due inconvenienti che 
uno è appunto la perdita di calore e l'altro la conden
sazione dei ·Catrami, i quali vengono così sott1·atti al
l'effetto utile calorifico del combustibile ·e verrebbero 
completamente perduti qualora non sieno utilizzati 
altrimenti .. 

Il raffreddamento del gas non rappresenta una per
dita rilevante, giacchè questi gas vengono impiegati nei 
forni a ricuperazione di calore, nei quali tanto l'aria che 
il gas prima di venire in contatto sono riscaldati ad una 
certa temperatura (700° a 800°). 

Quanto poi ai catrami sì cerca di utilizzarli in vario 
modo, come vedremo in appresso. 

Potere calorifico del gas. - Come abbiamo già visto, 
le analisi dei gas si ottengono ordinariamente in vo
lume a 0° e 760 mili. Hg. Ora per calcolarne H potere 
calorifico è necessario averne la composizione centesi
male in peso. 

Data l'analisi in volume di un gas, se ne moltiplicano 
i vari elementi pei re lati vi pesi specifici ed i prodotti 
vengono riferiti a l.OO. 

S ia per esempio l'analisi a volume di un gas di lignite: 

co 22 
H 5 

C02 7 
AZ 66 

100 
i prodotti coi re lati vi pesi ~pecifici sono: 

co 22 x 0.96744 = 21.28 
H. 5 x 0.05911 = 0.05 
C02 7 x 1.52025 = l 0.64 
Az. 66 x 0.97137 = 64.17 

96.44 

e riportando a 100 si ottiene la composizione in peso 
COf'Ì: 

co 
H 

C02 

AZ 

Quindi il potere calorifico del gas sarà: 

22.07 
0.36 

11.03 
66.54 

100.00 

P = (CO) 0.2207 x 2403 + (H) 0.0036 x 34462 

= 530.34 + 124.06 

= 654 calorie. 

Un procedimento più spedito per calcolare il potere 
calorifico ùi un gas del quale si conosce l'analisi a vo
lume, consiste nell'applicare direttamente i poteri calo
rifici a volume, dati dal Prospetto LV. 

Facendo il parallelo fra H potere calorifico dato da 
un combustibile solido, e quello ricavato dal gas pro
qott9 da esso, si trova ~Q.e nella gassificaziop.e si per4e 
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circa il 30 °/0 del potere suddetto. Questo danno però 
scompare in confronto dei vantaggi che si realizzano 
nella g-assilicazione, specialmente per le ligniti. 

co 
H. 
CH4 

CH2 

Prospetto L V. 

Vapori di idrocarburi 

Potere calorifico 
al metro cubo 

v• e 7()11 tuill. Hg 

3,035 

2,600 

8,500 

12,850 

20,000 

Temperatura di combustione del gas. 

Si calcola nel modo già esposto per le ligniti. 
Riprendendo l'analisi precedente in peso del gas, do

vremo cercare prima di tutto la quantità d'aria neces
saria teoricamente per la combustione del CO e H: 
avremo quindi in base ai Prospetti XXXII e seguenti 
per il CO 

x = 22.7 x 0.571 = 
per l'H 

12.61 

y =0.36 x 8 = .... . • • • 2.88 

o= 15.49 
l'azoto corrispondente sarà 

Az =- 15.49 X 3.35 = 51.89 
e l'aria resulterà essere 

Aria = 15.49 + 51.89 = 67.38. 
Con questi elementi potremo calcolare il numeratore 

della formola del potere calorifico; supponendo che il 
gas e l'aria si trovino alla temperatura ambiente di 15° 
avremo: 

Pc. . . . • . . . • , . . = 654.40 
Gas CO ... 0.2207 x 0.~479 x 15 = 0.8207 

H ... 0.0036 x 3.4046 x 15 = 0.1838 
C02 

••• 0.1103 .x 0.2164 x 15 = 0.3580 
Az ..• 0.6654 X 0.2440 X 15 = 2.4354 

L: P' C' . . 3. 7979 3.80 
Aria 0.6738 x 0.2370 x 75 = . . 2.40 

660.60 
Per calcolare il termine del denominatore, occorre 

stabilire la composizione del gas bruciato, che sarà la 
seguente: 

C02 
( ll.03 + 22.01 + 12.n 1) -- . 

HO (0.36 +- 2.88) ~.= • . • 
Az (66.54 + 51.8\1) = . . . . . . 

45.71 
3.24 

118.43 

167.38 
Le quantità rli calore specifico corrispondente sono: 

C02 
• 0.4571 x 0.2164 = 0.0989 

HO 0.0324 x 0.4750 = O.Ol54 
Az . l.l840 x 0.2440 = 0.2890 

0.4003 
Quindi la temperatura di combustione risulterà essere 

'l' 660 = 0.4 = 1650°. 

Erueq·e da ciò che un gas, come quello preso ad es., 
avente un debole potere calorifico ha poi una QJevata 
temperatura di combustione. 

In pratica nei forni ben costruiti queste condizioni 
teoriche sono molto bene realizzate e la quantità d'aria 
occorrente alla combustione completa è solamente su-

periore di ~O a quella teorica. Ne segue che la tempe

peratura di combustione effettivamente realizzata nei 
forni a gas è molto vicina a quella teorica. Nel caso da 
noi_ considerato essa sarebbe sempre di 1500 gradi. 

E da tener conto però che i com busti bili gassosi otte
nuti colla gassiticazione, ·vengono sempre impiegati 
entro forni a ricuperazione di calore, in generale del 
tipo Siemens, nei quali il gas e l'aria prima di mesco
larsi nel forno e bruciare vengono separatamente ri
scaldati entro apposite concamerazioni ripiene di mat
toni, ove i gas bruciati avanti di andare al camino 
hanno abbandonato tutto il calore che sopravanza a 
quello necessario al tiraggio. . 

In queste camere di ricupero del calore, i due elementi 
combustibile e comburente vengono portati in generale · 
alla temperatura di 700° ad 800° ed anche più, colla quale 
poi penetrano nel forno per bruciare. 

Se ora teniamo conto di questa temperatura iniziale 
nel calcolo della t.emperatul'a di combustione del gas, 
anche ammettendo l'aria in eccesso avremo le cifre 
seguenti: 

! PC 
PC . 
Gas . 
Aria. 

~pc= 0.42 
860 

e quindi resulterà T = 0.4
2 

= 2047 

2000° circa. 

654.40 
113.72 
92.15 

860.27 

Ciò spiega come colle ligni ti si possano fare le ope1'a 
zioni metallurgiche che richiedono le più ele·vate tem-
perature. · 

Da questo fatto risulta il principale argomento a 
vantaggio della gassiticazione dei combustibili scadenti, 
poichè le ligniti che impiegate direttamente non sareb
bero atte alle opeeazioni metallurgiche, invece se gas
siiì.cate servono perfettamente come i combustibili di 
qualità superiore, colla sola differenza del maggior con
sumo in ragione inversa del quantitativo di gas prodotto. 

Le temperature di combustione dei gas più impor
tanti sono date dal Prospetto LVI. 

Prospetto L VI. 

Temperatura di comlmslione 

nell'ossigeno nell'aria 

Carbonio in ossido di carbonio 4275 1488 

Carbonio in acido carbonico .. 10183 2730 
Ossido di carbonio in ac. carb. 7067 2990 
Idrogeno in acqua. . • . • . . • 8061 3199 
Gas· delle paludi in C02 e BO. 7851 2659 

Gas olefiante .........•. 9176 
l 2907 

Quantità di gas prodotta dalla lignite. 

Conosciuto il poter~ calorifico e la temperatnra di 
combustione del gas prodotto da una lignite, è necessario 
ora determinare la quantità di gas elle la detta lignite 
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può produrre in un gassogeno det erminato, onde p osse
dere l'elemento che permetta di calcolare il valore della 
lignite in confronto del combustibile preso come tipo. 

l! Prospetto XLI li fornisce alcuni esempi del quantita
tivo di gas in volume prodotto dall'unità di peso di varie 
ligniti sperimentate all' ace:iajeria di Terni. Vediamo 
ora il modo di determinare col calcolo questi elementi. 

Prendiamo ad esempio la li gnite di S. Giovanni, la cn i 
composizione ordinaria è la ~eguente: 

Umidità .•. 
:rviaterie volat ili 
Carbonio fisso 
Ceneri 

24.55 
39.52 
29.74 
6.19 

100.00 
Passata nei gassogeni tipo Siemens dell'acciajeria 

di Terni essa ha dato un gas, la cui composizione in vo
lume a 0° e 760 mill. Hg è la seguente: 

co 
C02 

H .. 
CH-t 
Az 

17.00 
9.00 
4.00 
2.00 

68.00 

100.00 
Le ceneri cadenti dalla gt'ata contengono il 28 % di 

carbonio fisso, quindi il car bonio perdnto nelle ceneri, 
per unità di li g nite sarà: 

6.1 9 x 0.28 :--=: l. 73:)2 
per conseguenza il carbonio gassificato risulta essere 
per l 00 di lignite 

29.74- 1.74 := 28.00. 
Calcoliamo ora il volume ed il peso di gas ottenuto da 

l Kg. di questa lignite. 
Trasformando l'analisi del gas da volume a peso noi 

t r oviamo per la composizione in peso del gas 

co 
C02 . 
H 
CI-P 
Az 

16.90 
14.10 
0.28 
1.12 

67.60 

100.00 
Le quantità di carbonio contenute nel CO e C02 sono 

date dalle r elazioni fra i pesi molecola ri di questi corpi, 
<1vremo quindi : in base ai Prospetti XXXll e seguenti 

16.90 
per il CO x= 

2
.
333 

= 7.24 

per il C02 
14.10 

x' - - --- - 3.84 
J -3.666 --

c t otale 11.08 
Ma il carbonio che si gassifi ca è 28, per conseguenza 

onde determinare la parte di esso che va a formare CO 
e quella che va a costituire C02, stalJiliremo le relazioni 
seguenti: 

per il CO 

per il C02 

7.24 - _y_ 
11.08 28 

7.24 
y = - -x 28 = 18.29 

11.08 

3.84 =L 
11.08 28 

. _, H4 
y' = ;_); ~08 x 28 = 9.7 1 

C totale 28.00 

Le quantità di CO e C02 corris pondenti a questi valori 
di carbonio si determinano in base ai Prospetti XXXll 
e seguenti 

per il CO 

pe1· il C02 

18.29 x 2.33 = 42.615 

9.71 x 3.06 = 35.538 

ed i volumi corcispon<lenti saranno : 

per· il CO 

per il C02 

42.615 
-- = 34.785 

1.254 

35.538 - - = 17.976 
1.977 

Per calcolare l'azoto occorre prima determinaeel' os
sigeno entrato a far parte dr;l CO e C02 : secondo i Pro. 
spetti XXXII e seguenti avremo: 

per il CO 18.29 x 1.33 = 24.32 
per il C02 9.71 x 2.66 = 25.82 

O totale 50.14 

e l'azoto corrispondente risulta: 

per l'Az 50.14 x 3.35 = 167.969 

ed il volume re lativo è 

167.969 
--· = 133.733 

1.256 

Quanto all'idrogen o, lo determineremo in proporzione 
di uno qualunque degli elementi del gas, per esempio 
del CO; avremo quindi: 

per l'H 
0.28 z 
16.90 42.615 

z = 0.706 

ed il volume corrispondente sarà 

0.706 
--- =7.881 
0.08958 

Per il metano CI-:l4 avremo analogamente 

1.12 ~ 
- - ---
16.90 42.6 15 

per il OH~, 

e= 2.824 

eri il volurue corrispondente sar·à 

2.824 
- - = 3.951. 
0.716 

I risultati di questi calcoli vengono riuniti nel Pro
spetto LVII, dal qnale si desume la quantità di gas in 
peso ed in volume prodotta da l Kg. di lign ite di 
S. Giovanni . 

Gli elementi risultanti dai calcoli precedentemente 
esposti, serviranno a determinare le varie dimensioni da 
dare ai gassogeni, ai condotti del gas, ai forni a gas e~ 
ai camini relativi. Non entreremo nel dettaglio di quest1 
calcoli che escono dai li miti del pr-esente scritto. 

Due questioni importantissime non sono state ancor~ 
vittoriosamente studiate nello impiego delle nostre 11-
gniti nei gassogeni, e queste sono: . 

a) utilizzazione dei catrami che si condensano negh 
apparecchi di la v aggio dei gas . 

b) gassiflcazione diretta delle polveri di lignite. 
Spendiamo qualclle parola per chiarire a qual punto 

si trovi oggi la questione. 
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Prospetto L V II. 

-

COiYI POS IZIONE ll\'Il\1E DIA'l'A 

COMPOSIZIONE DEI. GAS 

ottenuto nel gassogeno 
QUAN'l'ITÀ DI GAS PRODOTTO 

da l Kg. di liguite 

della lignite di S. G iovanili 

a volume a peso a volume 

l 
a p eso 

-
Umidità 24.55 co. 17.00 16.90 0.34785 0.42615 

Materie volatili 39.52 C02 9.00 14.10 0.17976 0.35538 

0.07881 

l 

0.00706 

0.03951 0.02824 

Carbonio fi sso 29.74 H. 4.00 0;28 

Ceneri 6.19 CH 4 • 2.00 1.12 

Az .. 68.00 67.60 1.33373 1.67969 
100.00 

100.00 100.00 1.97966 2.·19652 

Utilizzazione dei catrami dei gassogeni. 

Si è già detto che nelle camere e nei condotti di la
vaggio del gas si condensano i vapori carburati, i quali 
distillano nelle parti più elevate del gassogeno prima 
che il com busti bile v enga sottoposto all'azione della 
gassiticazione. Il solo id r ocarburo che sfugge a tale con
densazione, è il gas delle pa ludi, che a causa della sua 
stabilità passa a far par t e costituente del gas. 

I catrami così ott enuti provengono da ciò che chia
meremo vapo1·i eli dis tillazione, i quali hanno la loro 
origine nell e coside t t e materie volatili, che risultano 
dall'ana lisi immed iata d i una lignite ed il cui quantita
ti vo si è dato a llorchè fu parlato delle proprietà chi
miche di queste. 

La quant ità di va pori di òi~tillazione ottenuti in un 
gassogeno no n è però identico al contenuto di materie 
volatili, giacchè da qu este va defalcata l'arqua di com
binazione (da non confondersi coll'umidita), il gas delle 
paludi, l'ammoniaca e l'acido pirolegnoso. 

Quan tunque non si abbia no oggi degli studi esatti e 
completi su tale materi a, pur tutt a v ia è stato constatato 
che nella gassificazione delle nostre lig niti dell'Italia 
Centrale (San Giovanili-S poleto), i catrami concentrati 
negli apparecchi di lava ggio del g as, corrispondono al 
2 a 3 % del peso de lla li g ni t e gassifi cata. Il loro potere 
calorifico è poi eli c ir ca 12,000 calorìe. 

Allo scopo di apprezza re il valor e cal orifico di questi 
catrami, è necessario stabilire il rapporto fra le calorle 
che essi possono svolgere e quelle che sono sviluppate 
dal gas combustibile. 

Per ciò fare cominciamo dal ricostituire l'analisi in 
P~so dei prodotti della gassitìcazione di l Kg. di lignite. 
Riprendendo l'esempio della ·lig nite di San Giovanni dal 
P1·ospetto LVII ed aggiungendo fra i prodotti il 3% di 
catrami, avremo : 

co. 
C02 • 

H . 
c w 
Az . 

Gas per manenti 
Catrami . . . 

Totale prodotti 

0.42615 
0.35538 
0.00706 
0.028i4 
1.67969 

• 2.49652 
O.O:JOOO 

2.52652 

Il cui potere calorifico totale sarà: 

Gas permanenti 

co 
H. 
CH-i 

0.42615 x 2403 = l 024 
0.00706 x 34462 = 243 

0.02824 x 13063 = 369 

1636 
Catrami condensati nella v aggio 

0.03000 x 12000 = 360 

Calarle totali l 996 

quindi il rapporto fra le calorìe dei gas fi ssi e quelle ciel 
catrame è il seguente: 

1636 100 

360 x 
X=22 

per conseguenza le calorle che rimangono nei catrarui 
sono il 22 % di quelle utilizzate nei forni. 

Ne emerge che i catrami condensati negli apparecchi 
di lavaggio hanno una grande importanza come potere 
calorifico sottratto alla combustione. Da ciò nasce la 
convenienza di cercarne l'utilizzazione. 

Alcuni di essi sono gia stati studiati dal punto di vista 
chimico ed industriale. Quelli raccolti nelle gallerie di 
lavagg io dei gassogeni dell'acciajeria di Temi, ove si 
bruciano le ligniti di San Giovanni, Spoleto e Colledoro, 
costituiscono una massa nera visehiosa, molto ricca di 
acqua e la cui composizione è data dal Prospetto LVIII. 

Prospetto L VIII. 

(ANNO 1887) J[ 

11 - ------------ --- -- - - - --

Olii leggeri 

Anilina-benzoi 

Fenol 

Naftalina . 

Antraceno. 

Acido carbonico 

Acqua 

1 

l 
l 

5.410 

0.550 

1.360 

0.016 

0.300 

5.070 l 
0.140 l 
1.500 

0.012 

0.140 

l 92.3G4 93.0 -l8 

1
--~ ---·- ---

100.000 l 00.000 
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Confrontando queste cifre con quelle dei catrami otte-
nuti dal litantrace di Vestfal1a, il qua le produce: 

Anil ina-Benzoi 1.00 % 
Naftali na . . . . 0.50 
Antraceno . . • . 0.50 

ne risu lta a ll 'evidenz.a che il catrame della lignite non 
ha alc un valore al punto di vista della produzione della 
N afta lina e della Ani lina-Benzoi, che servono a ll a pre
p arazione dei colori. 

Ciò posto non resta che cercare di utilizzare questi 
catrami come materia combustibile. 

Alcune prove furono già fatte all'acciajeria di Terni, 
injettando il catr ame entro il gassogeno sotfiato, ma non 
dettero risu ltati definitivi. Però sembra effettivamente 
elle il più proticuo impiego di essi consista nell' injet
t arli nell a zona più calda del gassogeno, ove vengono 
dissocia t i trasformandosi in gas permanenti combustibili. 

Utilizzazione delle polveri di lignite. 

Tutte le miniere producono una rilevante quantità di 
polvere di Jignite proveniente dai tagli fatti neg li ab
battimenti. Alla ferriera di San Giovanni queste pol
veri sono ut ilizzate direttamente per la produzione del 
vapore. Presso le altre miniere e::;se vengono perdute o 
si infuocano naturalme11te producendo un grave danno 
all'agricoltura nei dintorni, giacchè ad esempio il vino 
fatto con uve che abbiano ricevuto i vapori di tali incendi 
spontanei, prende un forte odore di acido solfidrico. 

Quando le polveri sono buone e pure, esse possono 
servire alla fabbricazione delle mattonelle, purchè l'im
pianto di una fabbrica di agglomerati sia consigliata da 
ragioni industriali. 

Nel caso più frequente però, queste polveri non sono 
ben pulite ed allora conviene cercarne l'utilizzazione 
diretta per la gassificazione. L 'apparecchio atto a tal 
uopo sembra essere appunto un gassogeno a vento for
zato con fusione delle ceneri, giacchè l' insuffiazione 
dell'aria permette di avere una zona di combustione ab
bastanza alta e la fu sione delle ceneri consente l'utiliz
zazione completa di tutta la parte combustibile. 

I tipi di gassogeni indicati per risolvere questo pro
blema sono quelli di Lundin, Neumann, Minary e quelli 
costruiti alle acciajel'ie ed alla fonderia di Terni. 

Vantaggi della gassificazione delle ligniti. 

Da quanto fu sopra esposto emerge chiaramente 
quali sieno i rilevanti vantaggi che le ligniti ritraggono 
dalla gassificazione. Essi possono essere riassunti nei 
seguenti: 

a) Soppressione delle ceneri, le quali mentre nei 
litantraci sono sempre in piccola dose, invece nelle li
gniti raggiungono spesso tale pr·oporzione da renderne 
difficilissimo l'impiego diretto allo stato solido. 

Difatti ad esempio la lignite del Colle dell'Oro a Terni 
allo stato naturale contiene: 

Umidità .... 
Carbonio fisso. 
Materie volatili 
Ceneri . . . . 

40.70 
15.90 
28.69 
14.7 1 

100.00 
essiccandosi completamente come avviene quando scende 
nella zona di combustione di un forno, giunge ad avere 
la composizione seguente: 

Carbonio tis~o . 
Materie vola tU i 
Ceneri 

• 26.8 1 
48.38 
:24.81 

100.00 

e q~ind~ la proporzi?~e della cenere la rende impt•opria 
agl t ust metallurgtcl. Invece colla gai:ìsificazione ci 
si sbarazza completamente di questo elemento così 
funesto. 

b) Soppressione de ll'umidità. - La quasi tota. 
lità delle ligniti, in special modo quelle legnose, conten
gono al lo stato naturale una rilevante proporzione di 
umidità che le rende improprie agli usi metall ur"ici 
primo perchè questa umidità impedisce lo svilupp~ ui 
una temperatura elevata sottraendo essa stessa una 
forte dose di calore agli elementi in combustione, se. 
condo poi il vapor acqueo contenuto nelletì.amme giunto 
a contatto del metallo ri::;caldato al calor rosso (singo
larmente del ferro) lo ossida prontamente occasionando 
un ealo considerevole della materia, il che devesi in 
ogni modo evitare. 

lnvece col la gassificazione tutta l'umidità della lignite, 
passata nel gas da essa ottenuto, viene condensata 
entro apposit i apparecchi dai quali esce il gas purifi
cato e E:poglio per dil·iger l'5 i ai forni. 

c) Produ zione eli temperature elevate.- È questo 
lo scopo prin cipale della gassificazione dei combustibili 
scadenti. Una li gnite ordmaria, umida e ricca di cenere, 
impiegata in un forno a focolare diretto brucia male e 
dà una bassa temperatura di combustione. Invece il gas 
ottenuto da questa stessa lignite (convenientemente 
purificato) ha una composizione analoga a quella pro
veniente da l litantrace e produce una temperatura di 
combustione molto e levata e tale da permettere qua
lunque operazione metallurg ica nella quale si richie
dano degli effetti calorifici importanti, come la metal
lurgia del ferro e dell'acciajo. 

Abbiamo oggi in Italia officine siderurgiche importanti 
che impiegano esclusivamente ligniti nostrane . . 

L'esempio più saliente ci viene ofl'erto dalla grandiosa 
acciajeria di Terni nella quale tutti i for·ni Martin
Siernens destinati alle grandi fus ioni delle piastre di 
corazzatura in acciajo vengono alimentati col gas 
proveniente dal piligno delle miniere di Spoleto. Del 
pari tutti i forn i da riscaldare le corazze ed i mas
se lli per la loro fucinazione vengono alimentati collo 
stesso ga& . 

Due batterie formate in complesso da 64 gassogent 
del t ipo Siemens servono alla produzione del gas. 

La quantità di lignite consumata raggiunge le 350 
tonnellate circa al g iorno. 

La importante fonderia di ghisa di Terni, apparte
nente essa pure a lla Società dell'acciajeria, consuma 
esclusivamente lignite delle miniere di Spoleto. Questa 
viene gassificata in un gruppo di quattro gassogeni ~ipo 
Siemens, ed il gas ottenuto viene condotto a bruciare 
nelle sture ove si essiccano le forme e le anime per la 
fabbrlcazione dei tubi. Il consumo di lignite di questa 
fonderia è di circa 40 tonnellate giornaliere. 

La feeriera Sinigaglia, parimenti di Terni, è alim~~
tata col legno fossile scavato a Dunarobba in comumta 
di Mon tecastrilli presso Terni. Essa possiede tre .gasso: 
geni del tipo ordinario ed il suo consumo giornaliero e 
di circa 20 tonnellate. 

Anche la ferriera di San Giovanni è alimentata esclu
sivamente col piligno proveniente dalle vicine miniere 
di Castelnuovo dei Sabbioni. Una batteria di 11 ga_sso
geni del tipo Siemens produce il gas, il quale VJ~ne 
condotto ai forni da puddellare ed a quelli da bol Jre 
il ferro. . 

0 Il consumo di Jigni te di questa ferriera, fra. J gas~.· 
geni e le caldaje, è eli oltre 200 tonnellate a l gw~no t a 
lignite in pezzi pei gassogeni e trito per le caldaJe. 
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La ferriera di Colle impiega come combustibile la 
JjO'nite proveniente dalla vicina miniera di Liliano. 
"La ferriera di Udine viene alimentata colla lignite 

proveniente dalle m.iniere. di Kbflacl~ in Stiria. Essa 
possiede sei gassogern del tipo ordinariO. 

Infine la fonderia di antimonio eli Siena impiega pei 
suoi forni speciali a fuoco diretto tanto il p i ligno del 
Casino che la lignite eli Murlo che le sono vicine. 

Questi esempi eli officine importanti alimentate esclu
sivamente con ligniti italiane risolvono completament e 
il pi'oblema tecnico dell'impiego dei combustibili italiani 
pe1• la gTanrl e metallutgia. Resta so lo il problema eco
nomico il quale è funzione dei trasporti e del valore del 
litantrace nei porti itali ani. 

L'elemento dei trasporti, cioè dire la protezione creata 
dalla distanza dal mare alle officine poste nell'interno e 
che banno la lignite su l posto, è già stato risolto favo
revolmente a vantaggio di queste anche nei tempi in cui 
il litantrace viene nei nostri port i a prezzi mitissimi 
(lire 20 a 25 circa per tonnellata). 

Difatt i l'acciajeria di Terni posta a 193 chilometri da 
Civi tavecchia e 183 da Ancona: la ferriera di San Gio
vanni posta a 145 ch ilometri da Livorno: la ferriera di 
Colle posta a Il l chilometri da Livorno: la ferriera di 
Vobarno posta a 266 chilometri da Genova e a 167 
chi lometri da Chiasso per le provenienza d i Germania: 
la ferriera di Udine posta a J ;)6 chilomet!'i da Venezia e 
95 da Trieste; le quali tutte sono alimentate con lignite, 
sono state im piantate e sv iluppate in questi ultimi anni 
nei, quali il prezzo del litantrace si è mantenuto basso. 

E pee questa ragione che le miniere eli liguite del
l'interno hanno preso in questi ultimi tempi un conside
revole sviluppo ingrandendosi le vecchie ed aprendosene 
delle nuove. 

Non così possiamo dire delle officine e miniere del 
littoraneo, ove il prezzo basso dellitantrace ha vietato 
fino ad om alle ligniti la possibilità di supplantarlo. Ed 
è per questo che vediamo le ferriere ed acciajerie di 
Piombino, Sestri, Pra, V oltri, Savona consumare il 
litantrace. 

Su questo fatto le condizioni delle miniere italiane ed 
i trasporti interni non hanno alcuna intluenza ed il 
valore del li tantrace è determinato nei grandi emporii 
di produzione dell'Europa del Nord. Quantunque questi 
sieno esposti alle difTI.coltà degli scioperi o agli impedi
menti di possibi li guene che ne facciano aumentare 
sensibilmente il prezzo, pur tuttavia è evidente che 
queste oscillazioni di prezzi saranno temporanee e si 
prevede che per un avvenire abbastanza lon tano la 
produttività delle miniere di litantrace ed il loro con
sumo non offeiranno sbi lanci tali da farne variare con
siderevolmente il prezzo dall'attuale • 
. Ciò ?ullameno abbiamo anche lun go illittorale esempi 

rli officme che hanno convenienza ad impiegare la lignite, 
e ft'a queste emei'g·ono le due seguenti. Lo stabilimento 
metallurgico di Piombino allorchè s ia rileù·ato con fer
r?via alla stazione di Campiglia e la minie~~ di Casteani 
rilegata alla stazione di Giuncarico, avrà certamente 
convenienza ad impiegare una lignite cosl vicina, di 
cosl buona qualità ed appartenente alla stes3a Società. 

La fonderia l!i piombo di Pertusola, posta nel Golfo 
della Spezia trova convenienza a far venire con carri 
la lignite dalla miniera di Sarzanello appartenente all a 
stessa Società. 

1-~o. riunit? n.ei Prospetti LIX, LX e LXI le princi
pali Indicazwm relative alle più importanti officine ita
liane nelle quali si impieo·ano ligniti ed altri combustibili 
nostrani, come, carbone 

0

di legna, legna, e torba. 
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Pr aspetto L X . 
- - - - -

l COMBUSTIB ILE FOUNI A GAS FORNI A G AS 
TLlJO p el ferro per ncciaJ o 

LOOALIT.\. OFFICINA ---- dei gnssoge ni ----- - - - -

da fonùC're l da ri scaldare e loro numero ch1 bo llire 
C~unlità. ProvenietJza da pudellare o riscf~ld ln·e 

Sestri Ponente •...... Ferriera Ace. ( ll a~g i o) .. Litantrace ... ....... - Siemens 12 - Siemens :Martin 3 [ -

Pra .. . . . . . . . . . Ferriera (!\atto) .... » ·········· - - - - - -

Voltri . . . . . . . .. Ferriera .. ...... » ·········· - - - - - -
Savona 1, Ferr. Ace. (Tardy llmk) • » ..... .... , - - - - Martin 2 -. .. ...... · ..... · 

Fer r iere Altif. ( !!o n g e n c t) ~Torba .. ··············· - - - - \_, 

Pont Saint Martin (Aos ta) . 
Altoforno ..... .......... Siernens 91 Siomens l Siemens 3 Martin l Gas ...................... -

Villeneuve (Aosta) . ... .. Altoforno (""'"'"'") •. ·!Carbone di legna l - l - - -
~ Siemens ~ Siemens Villa d'08sola (Nurm) . ••. Altoforno Ferr. ( l:cretti) Gas ... ................. .. . Altofomo ... ........... . Siemens · - -

l 
( Langlade 

~Carbone d 1 legna - - - - -
1 Dongo (Lago di Co mo) •••••• Fer1' . Ace. (Huh111i Sca liu1 ) 

Colico .................... (Torba ...... ........ .... Sìemuus a tino li Siemens Siemens - -

Lecco ......... .. F erriere .... . . - - - - - - -

Rogo re do (!!ilauo) ... .. Ferriera Riva - - - - - - -
\G••··:··· ······ ··········· Altoforno..... ... ...... . - - _ _ -

Ltgn1te................ - - - - - -
Lovere (l•oo) .......•. Ace. Altof.Gregorìni .

1 
· , . . .1 Siemens Ì . \ Pernot 1 1 

Torbd .... ... ........... I ~eo ......................... S1emens lO? ~ S1emens ( ~ -
Langlade Martin l 

Bovegno (D<mi•) ••••••• Altoforno ...... . · l ~::::~~·:;·i··;:;;:~ :::: :::: :::: l :::: ~·. 
-
-

, • . . 1 . e ~ Siemens 2 Ì ~ 
1 a vernole (Brcsc1a) ...... Alto f. Ferr. Gl1 sentJ .. Gas ......... .... .......... Altoforno...... ........ . - ( ' - - -

, . Langlade 
. . . . . 1 ~lari in l 

. . . . . . . \Ligmte ................ S. Giovanni. .......... Siemens - l - \S~emens q -l Carema Villa (Di•w•) .... Acci•Jeria Glisont i .. ·l 
1 

Ì " '"'"'"" j -tegna.................. - - - - -

Lignit e ................ S. Giovanni. ... ...... f 
1 

Vobarino (ll rcscta ) ..•... Ferriera Migliavacca •(,, . ~S iemens 101 - Siemens 6 - -
l arba .......... ........ ' de lle a<.hacenze ..... 

"U ùin e •. .• ... . ..• • Fer-rier a .•.. . .•.• \
1
L ign ite ............... \Koflach (Stiria) .. .. \siernens 6

1 
S iemens 2 S ie mens l - -

.... o ... ·a ~ "' ·;:; s ... 
~eu 

~ "'m t- m 
l'l "' o ><=l 

:;; 
o 

- ~ -

=l= 
- 2 

--,. -

- 2 

- l 

- l -
- l l 

- -
- -
- -
- -
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l 
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- -
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Prospetto LXI. . 

COMBUS'l'IBILE 

LOCALI'l'À OFFICINA 
TIPO 

dei gassogeni 
Qualità Provenienza 

l 
. METALLURGIA 

METALLUHG!A DEL RAME del piombo 
c antimonio 

Forni 
di fusione 

Forni 
da 

rincuocere 

Forni 
da fondere 

---- 1--------- - --- ------ -------1---'-- - - - ---

e torrefare 
il minerale 

Livorno ......... Società Metallur- l R' 1 

gica Italiana ........ Litantr .... 

1 

- Siemens ) ;:verbero l Siemens 
1 81emens l 

Pertuso l a Fonderia di piombo s· 5 l ! A riverbero 
(Spezia)......... (llcnfroJ) ..................... Lignite .... Sarzanello ..... lB Ilemewns 'l l - - a suola mobile 

l roo ç_ e l so n l a manicotto 

San Marcello l 
Pistojese ... Fond. di rame (Turri) Legna...... - _ 

Donnaz .......... Fond. di rame (Selve) - - l -
Ordinario 

Napoli ....... .... Fonderia di rame 
(Corratlini ~lathicu) ........ - - _ 

Siena .............. Fond. di antimonio Lignite .... jCMasi~o .. ... ; ··"··( _ 
1 

ur o ............ 
1 

l 

1 Forni di fusione 
l e liquefazione 

C!ll' l'l'OLO IX. - PREPARAZIONE DELLE LIGNITI 

SCADENTI. 

La rilevante proporz ione di umidità che molte ligniti 
contengono ed il difetto che pure alquante hanno di 
ridursi in polvere co lla essiccazione, ha spinto a tro
vare il modo di rimed iare sia all'uno che all'altro di 
questi inconvenienti. 

I sistemi at ti all'uopo sono i seguenti: 
a) l'essiccazione; 
b) la fabbricazione delle mattonelle. 

Daremo qualche breve cenno di ognuno. 

Essiccazione della lignite. 

Questa si divide in natu1·ale ed artificiale: la prima 
è t'iservata ai paesi ove la stag ione estiva è lunga, 
calda e costante, la seconda viene praticata sopratutto 
nel Nord. 

L'essiccazione della lignite realizza direttamente due 
vantaggi, che uno è quello di aumentarne il potere calo· 
rifico e quindi il suo va lore intrinseco, l'altro di permet
terle un trasporto a più grande distanza che non quando 
era umida, giacchè non vi è più da pagare il trasporto 
dell'acqua in essa con tenuta. 

L'essiccazione però è solamente applicabile alle li
gniti che hanno costituzione legnosa e quindi manten
gono la loro forma anche dopo asciugate, a causa degli 
elementi fibrosi che formano la trama o l'ossatura di 
ogni pezzo. 

Tali sono, ad esempio, le ligniti di San Giovanni, di 
Spoleto, del Cassino, di Branca, di Torrita, ecc. Per 
contro tale operazione non è assolutamente applicabile 
a quelle che cadono in polvere nel perdere l'umidità, 
perchè allora si produce una materia di minor valore 
ed assai meno combustibile di quando era umida. 

Questo cadere in detrito minuto proviene dalla na
tur~ s~essa della lignite compatta, terrosa o torbosa, 
costitUita cla picco li elementi agglutinati in un magma 
acquoso. Quando l'acqua scompare, la materia si scre
pola~ mancano le fibre che mantengono a posto le varie 
pa.rticell~, e quindi il pezzo si sfascia in polvere minuta. 

N
Ciò ~VVIene, ad esempio, per le lianiti di Terni di 
arm,. della Sabina, di Murlo, ecc. o ' 

d Var~e ~speri enze sono state fatte sulla essiccazione 
ella IIgmte. Le più interessanti sono quelle eseguite 
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per via di essiccazione naturale· all'ombra in stagione 
estiva, poichè esse meglio mostrano la progressiva 
espulsione dell'acqua dalla massa del combustibile. Di 
tal genere sono quelle praticate ripetutamente sulla 
lignite del Colle dell'Oro a 'l'erni. 

Dal l o e dal2° banco di questa miniera furono estratti 
due pezzi rappresentanti la costituzione media dei ri
spettivi banchi, e ricavatine due cubi aventi un deci
metro di lato, vennero subito pesati e quindi esposti 
all'aria aperta per 44 giorni consecutivi, nei mesi di 
settembre ed ottobre, e pesati ogni giorno onde con
statarne la diminuzione di peso. I risultati della espe
rienza, riferiti a l metro cubo, vengono trascritti nel 
Prospetto LXII. 

Prospetto LXII. 

o o o o 
o g 8 o Q Q o Q Q 

1"1 1"1 1"1 1"1 Q 1"1 1"1 1"1 1"1 
8 ~ ol ;; ~ ol ~ ol ol 

!:!:l !:!:l o !:!:l ~ o !:!:l !:!:l 
CB ~ ~ 

CB ::... ~ 
CB o 

ç; 

-- - - - --- - - - - -- - --------
Kg. Kg . Kg. Kg. Kg. Kg. 

l 1287 1270 16 990 938 31 925 871 

2 1265 1241 17 979 929 32 924 865 

3 1232 1212 18 968 923 33 923 859 

4 1197 1183 19 961 917 34 922 857 

5 1162 1146 20 952 910 35 921 857 

6 1137 1121 21 945 903 36 920 852 

7 1117 1091 22 940 898 37 918 848 

8 1103 1063 23 938 896 38 915 847 

9 1089 1041 24 937 893 39 913 847 

10 1072 1020 25 9;)6 891 40 913 846 

11 1056 . 1001 26 9;)5 887 41 913 848 

12 1037 986 27 933 883 42 912 847 

13 1024 977 28 930 877 43 910 847 

14 1012 957 29 928 874 44 908 846 

15 1002 951 30 927 871 
l 

Da queste cifre risulta che in un mese e mezzo di 
esposizione all'aria in autunno, la lignite del l 0 banco 
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perse il 30 °/0 del proprio peso, mentre quella del 
2° banco calò del 33 °{0 • La lignite essiccata còn tene'ì a 
ancora dal 15 al 18 °/0 di umidità. 

Se coi dati del P rospetto LXII si costruisce la curva 
della espu lsione della umidità, si t rova che essa si av
v icina a lla fo r ma di una parabola, il che dimostra che 
l'essiccazione è molto rapida nei primi giorni e va man 
mano rendendosi meno at t iva col decrescere della 
umidità. 

In pra tica è stato riconosciuto che per i nostri pi
ligni non vi è convenienza a spingere l'essiccazione al 

di là del 20 %, poicbè l'oltrepassare questo limite 
mentre da una parte richiederebbe un tempo assai 
lungo, dall'altra poi espone a delle perdite e cali di 
mat eria combustibile la quale cade in polvere. 

In piena esta te l'azione è un po' più at tiva, e nei mesi 
di lug lio ed agosto si conta che 20 a 30 giorni bastino ad 
effet t uare l'essiccazione. 

L 'effi cacia di questa e l'arricchimento in potere calo
rifico che ne consegue, potrà meglio desumersi dalla 
ispezione del Prospet to LXIII, ove ho riunito le analisi 
di alcune ligniti allo stato naturale e dopo essiccate. 

Prospetto L XIii. 

LIGNITE 
l_ 

LIGNITE LIGNITE LIGNI'fE l 
di San Giovanni di Spoleto di L effe di Terni 

l ============= 
ELE ME NT I l ~ l 6 

~ ~ 

l 
~ .;.; ~ d co d ~ 

·~ 
~ 

'O <:Il 'O d rc::s 'O g '§ -~ d '§ -~ ~ '§ ·a g ·r;; 
l=l 

rb1 
l=l 

~ l 
Q l=l ~ l=l 

~ "' m m 
--- --- --- - - - - - - --- --- --- -- - -

l 
Umidità . 

l 
40.50 24.55 - 40.97 20.05 - 35.00 21.00 49.75 19.64 

Materie vola tili 31.60 39.52 52.50 31.88 43.28 54.10 30.00 32.00 23.97 38.01 , 
Car bonio fi sso . 1 23.50 29.74 39.50 17.85 24.07 i 30.07 27.00 35.00 17.21 30.13 

Cener i 4.40 6.1 9 8.00 9.30 12.60 l 15.75 8.00 12.00 9.07 12.22 

l 00.00 l 00.00 100.00 100.00 100.00 99.92 100.00 100.00 1100.00 100.00 
- -----

3874 5062 1 2553 4331 
- -- - --

Potere calorifi co. - 3968 5093 3136 4277 4940 

Da queste analisi emerge all' evidenza)'accrescimento 
di valore proveniente dalla ess iccazione. 

In media l'aument o di potere ca lorifico risulta ·essere 
H seguente : · -

Lignit e uscente dalla miniera con 40 % di umi-

Il piligno allo stato naturale contiene circa il 40 % 
rli umidità. Numerose esperienze ,hanno dato i risultati 
t rascritti nel Prospetto LXIV. E da osservare che le 
parti p iù legnose e fioscie contengono maggior propor· 
zione di acqua che quelle compatte e serrate. 

dità . • . . . . . . . . . . ~ calorìe 3000 
Ligni te essiccat a nat uralmente col 20 % cl'umid. » 4000 
L igni te essiccata completamente a 120°L, . . » 5000 

N e risul ta che per le miniere)e quali trovansi distanti 
dai luoghi di consumo conviene .a tti vare )'essiccazione, 
giacchè per le lig ni t i che non cadono in polvere, l'aumento 
di valore compensa ad usura le spese dell'essiccazione, i 
cali cui essa dà luogo e l'interesse del capi tale di lignite 
t enu to inoperoso nel t empo che dura)'operazione . . ~ 

L'essiccazione naturale l è attuata ._ su larga scala 
a lla miniera di lignite di Castelnuovo dei Sabbioni 
presso San Giovanni Valdarno. Qui vi· i: pezzi grossi di 
piligno vengo no accumulati r egolarmente sopra appo- , 
si t i piazza li forman done dell e cat aste o stive a venti · 
l m. di larghezza e 2 m. di al tezza , mentre la lunghezza 
è determinata dalla distanza interposta fra due binari 
di servizio paralleli. 

l pezzi vedonsi accomodati ·con)nolta ar te a l doppio 
scopo di render e la st iva st abile, [mentre i varii pezzi 
essiccandosi si deformano, e nel lo stesso _; tempo non 
troppo aderenti acciocchè l'ar ia circoli bene a traverso 
la st iva onde renderne at ti va l'essiccazione. Alle pareti 
pure v ien data una piccola inclinazione, dimodochè la 
larghezza di l m. si t rova solo ci rca· a metà dell'altezza 
giacchè al piede la stiv a ha m. 1.20~ ed in t esta m. 0.80 
di spessore. 

La fi gura 1769 most ra la disposizione ordinaria --delle 
st ive. Vengono poi coperte con scope pendenti à ll'e
sterno, onde la !pioggia sgrondi al di ,~~ fuori anche delle 
par~ti ; e pe~ ~en~r fe~m e le scope si getta sopra di esse 
Il tr1t ume di l1 gmte r imasto in t erra. 

An no 

1883 

Prospetto LXI V. 

E POCA D E LLA ESPERIENZA 

l 
l Mese Giorno 

Marzo ...... 1 l 18 

17 

18 

19 

20 

li 21 

Settembre . . 
22 . . ( 
24 

25 

26 

27 

28 
l 29 
l 

·l 
2 

Ot tobre . ... 
3 

4 

5 

6 

Umidità per 100 
contenuta 

nella lignite 
eli San Giovanni 

45.000 

45.000 

40.000 

34.000 

41.875 

38.000 

39.666 

41.000 

40.666 

39.166 

42.000 

35.830 

45.000 

45.000 

40.000 

39.670 

43.333 

41.660 

39.760 
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Fig. 1769. - Stiva di S. Giovanni. 

Dopo l'esposizione all'aria calda ed asciutta (come 
si verifica da maggio a ottobre) per circa un mese, la 
ligni te non contiene più che circa il 20 °/0 di umidità. 
Questo è if tenore ord inario della li gnite cosidetta secca. 
Nei mesi più caldi si ottiene solamente il 18 Ofo. Non 
vi è vantaggio a tentare un'essiccazione maggiore, sia 
perchè il calo aumenterebbe considerevolmente, sia per
chè la lignite esposta di nuovo all'aria umida dell'au
tunno e dell'inverno assorbirebbe nuovamente almeno 
fino al 20 % di umidità. 

Naturalmente anche in un seguito non interrotto di 
bel tempo non in t utti i mesi si ottiene lo stesso limite 
di essiccazione ; ed anzi a q ne sto pro posito sarà in te
ressante mostrare nel Prospetto LX V il vario grado di 
prosciugament o ottenuto alla miniera di San Giovanni 
in un periodo di 9 mesi, nei quali la stagione fu assai 
buona e regolare. 

Dall' ispezione del quadro risu lta che il sistema di 
essiccazione naturale adottato a S an Giovanni dà eccel
lenti risulta ti. 

Prospetto LX V. 

l l 
EPOCA DELLA. ESPERIENZA. t Umidità per l 00 

della lignite 
essiccat a 

Anno 

l 
Mese (media di 30 prove) 

~ Ottobre .•.. 20.883 
1881 .è\ ovembre . . 21.958 

1 
Dicembre. .. 24.194 l Gennajo. 21.175 
Febbrajo . . .. 21.052 

1882 . Marzo ... 21.250 
{ l Aprile. ... . . 19.333 

Maggio .. . . . . . . 17.125 

1 
Giugno . . . . . . 15.000 

~l calo dell'operazione in mate1·ia combustibile per 
efletto delle parti più m inute che si screpolano e si di
staccano è del 2 al 4 °{0 , a seconda che la lignite è più 
0 meno legnosa. 

Infine nel Prospetto L XVI si danno i risultati delle 
esperienze fatte sul peso di l metro cubo di lignite in 
pezzi t anto umida che essiccata all'aria libera col 20% 
circa d'umidità. 

Anche quest e cifre concordano con quelle snrriferite, 
giacchè se l met ro cubo di lignite in pezzi umida a 
40 % di umidità pesa circa 660 Kg.; l metro cubo di 
lignite in pezzi secca al 20 °/0 di umidità, dovrà pesare: 

660- (660 x 0.20) = 528 Kg. 

cifra assai vicina a quelle riportate nel quadro. 

Prospetto LXVI. 

P eso di l metro cubo 
EPOCA DELLA ESPERIENZA di li gnite in pezzi 

di S. Gwvanni Valdarno 

Anno Mese 
1 

Giorno Urnicla Essiccata 
--

. Kg. Kg. 

11 1883 Marzo ..... . 18 661.370 500.000 

11884
1 

. ) 
15 - 507.633 

16 - 460.960 
Agosto ..... 

19 516.000 -
19 - 489.123 

Ottobre ... 4 - 520.682 

1885 j Maggio ... 4 - 501.954 

Quando la ligni te è essiccata si accatasta sotto tettoje. 
Alla miniera di Leffe in Val gandino (Bergamo) si 

essicca il piligno sotto ampie tettoje, ove, nella parte 
centrale vengono costruite delle cataste, mentre alle 
pareti trovansi disposte delle serie di palchetti formati 
da correnti orizzontali di legno, sui quali si dispongono 
i pezzi distanti l'uno dall'altro, onde sieno investiti dal
l'aria e si asciughino prontamente. 

L'essiccazione m·tificiale vien fatta con forni di sva· 
riati sistemi, dei quali i principali sono i seguenti . 

Alla miniera di San Giovanni Valdarno funziona un 
forno speciale costituito da una galleria assai lunga, 
nella quale sopra apposito binario circolano dei vagon
cini fatti con barre di ferro a reticolato e ripieni di 
lignite. 
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Fig. 1770. - Gallerie di essiccazione della miniera di S. Giovanni (sistema antico). 

La fig . 1770 mostra la disposizione di queste gallerie 
di essiccazione. Il forno è doppio, cioè le gallerie sono 
due, A e B. In C e D vedonsi i focolari dai quali i gas 
bruciati passano a circolare nei condotti EF e da questi 
di tratto in tratto penetrano nelle gallerie . a mezzo 
delle aperture rnn. Alle estremità delle gallerie tro
var tsi i camini G H, i quali creano il t iraggio necessario 
alla circolazione dei gas caldi ed all' evacuazione dal 
vapor acqueo svolgentesi dalla lignite. 

·r vagoncini di ferro carichi di pezzi di lignite ven
gono introdotti dalle bocche IK . ed escono da LM, 
dimodùchè percorrono le gallerie in senso inverso della 
corrente calda, ciò che è vantaggioso all'efficacia della 
essiccazione. 

Delle port e foderate di lamiera di ferro chiudono l~ 
bocche I K L M, ed in esse sono praticati dei traguard~ 
che permettono di vedere se per caso qualche pezzo ?1 

lignite prenda fuoco nell'interno. Qualora un tale acct-
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Sezione 
al fo colare 
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~~. ~.~.~. ~: --------~· --------~ 
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f ig. 1771 . - Galleri e ù i ess iccazione ùella miniera ùi S . Giovan ni (nu ovo s istema ). 

dente si verifi clli, il vagone incend iato v iene estratto 
rapidamente dal forno e si est ingue il fuoco con getti 
di acqua proc~1rati con apposit i schizzetti. 

Nei focolari si brucia la polvere el i li gnite che non 
può essere utilizzata per la vendita. 

In questi ul t imi tempi sono state costruite delle 
nuove gallerie di essiccazione secondo un sistema più 
perfezionato che ri media all' inconveniente suddetto. 

La fi g. 1771 mostra la disposizione generale di q nesto 
forno. In A trovasi il foco lare dal quale i gas bruciati 
penetrano in un condotto B che corr e parall elamente 
alla galleria D su t ut ta la sua lunghezza . Da esso di 
tratto in t rat to partono dei camini verticali C, i quali 
sono dest inati a condurre i gas caldi a ll 'altezza dell'im
posta della volta che cuopre la galleria D. 

La corrente calda giunge cosi sotto la vòlta per una 
serie di bocche, investe dall 'alto a l basso la lignite con· 
tenuta nei soliti vagoncini di fer r o, e giunta in basso 
raffreddata e carica di umidità, penet ra at traverso i 
fort E nel condotto sottostante F che r egna esso pure 
su tutta la lunghezza del forno. Alla sua estremità (op
posta a quella del focolare) il condotto comunica col 
camino G, il quale crea il ti r aggio in t utto il circuito 
sopradescritto fi no a l focolare. 
. Con questa disposizione, a causa del lun go percor so, 
1 gas caldi si dirigono sotto la vòlta, senza più t rar seco 
fiamme nè faville, dimodocbè i pericoli d'incendio sono 
evitati. 

I ~agonci ni carichi di li gnite entrano dalla parte del 
?ammo ed escono dalla parte del focolare: la ferrovia 
Interna ha la pendenza dell ' l 0/ onde facilitare il movi· 
mento dei vagoncini. 

0 

d La g_alle:ia è sempre p iena eli vagoncini, ed a t empi 
eterm1nat1 se ne estrae uno di li o·nite essiccata da una 

parte e se ne introduce uno di l i cr~ ite umida dall 'altra. 
. I risultati della essiccazione ~rti :fi ciale quale si ot

~t ene nelle gallerie della miniera di San Giovanni sono 
rascr!tti nel Prospetto LX VII. Da essi r isul ta come 

nei mesi dell'inverno ne' quali l'essiccazione naturale è 
inat ti va, quella artificiale dà ottimi risul tati. 

L'unico inconveniente di questo sistema è la piccola 
produzione, giacchè ogni forno non produce che ci rca 
20 t onnellate di lignite essiccata in 24 ore. 

· P r-ospetto L XVII. 

EPOCA DELLA ESPERIENZA 

Ann o Mese 

Ottobre .... . ..... 
1881 Novembre 

Dicembre •. 

1882 Gennajo ... 

Umidità per 100 
contenuta 

n ella lignite 
essiccata 

artificialmente 

17.000 

19.800 

14.625 

17.400 

Alla cava Casini, pure a Castelnuovo presso San Gio· 
vanni, esiste un forno costituito da una camera in mu· 
ratura in cui v iene accatastata la lignite, la quale è in
vestita dalla corrente calda proveniente da due focolari 
so ttostan ti. 

Alla minier a di K ojtach in Carinzia fu impiantata una 
serie di camere disposte in batteria, nelle quali si cari
cava circa 1000 Kg. di li gnite con piccolo spessore. Vi 
si faceva poi circolare una corrente di gas caldi pro
veniente da un focolare specia le e spinta da un ventila
t ore. Il risultato non fu troppo favorevole nè come 
spesa, uè come entità di prodotto. 

Fabbricazione delle mattonelle. 

La rilevante quantità di trito e di polvere prodotti 
nella escavazione delle ligniti, che rappresentano un 
non va lore di fronte alle spese di escavazione; l'in
gom~ro che la loro massa arreca nei dintorni di un 



1518 LIGNI'fE 

E levazione 

p 

Sezione orizzonta le 

1 
l-cH :S~7-Ir; 'urT~~3~,2~1 ~--------------~~------------~~~ 

Fig. 1772. - Macchina di Schmelzer. 
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seo-gio di escavazione; i per icoli provenienti dall'in
ce~dio di queste materie ed il con eguente danno che a 
causa del fumo e del cattivo odore ne deriva ai villaggi 
ed alle campagne circonvicine; hanno spinto gli esca
vatori a cercare i mezzi _di utilizzare questi prodotti 

secondari. 
I me todi escogitati a questo ~copo ono moltepl ici. Il 

più semp li c~ è quel~o di co truiee, qu~ndo si possa, dei 
focolari att1 a brumare questa mater1a polverulen ta. 

Alla feniei'a di San Giovanni in Valdarno una tal 
difficoltà è stata rLolta impiegando la cosidetta pula! 
proveniente dalla vicina min iera, per la produzione del 
vapore. Le cal daje sono del t ipo Field di grand i dimen
sioni , ed il focolare è costituito da una gr a ta estesi s~ 
sima avente circa 3m. di lunghezza ed 1.50 di larghezza, 
disposta inclinata, le cu i barre sono molto vicine, e sulla 
quale il com bustibile •··iene caricato con piccolo spessore. 

Su queste grate brucia bene il t r ito proveniente dalla 
escavazione umido ed anche ricco di cenere. 

La fe1·riera di San Giovanni brucia quasi t utto il 
trito di ca va o pula prodo tto alla miniera, dimorlochè 
fino adesso non è stato necessario preoccuparsi della 
so vrabbondanza di questi materiali. 

Un altro mezzo di utilizzazione del trito di lignite 
consiste nel bruciarla entro ga-sogen i a vento forzato, 
secondo quanto si è detto al capitolo dell a gassiticazione. 

Allorchè poi la combustione diretta delle polveri non 
sia possibi le o conveniente e che esse abbiano una buona 
composizione ed una piccola proporzione di cene1·i, al· 
!ora il migl ior sistema di utilizzarle consiste nella fab 
bricazione delle mattonelle. 

I sistemi di preparazione di queste ...,ono vari i a seconda 
delle condizioni locali e della natura speciale de lla 
lignite. P ossono essere classificati nel modo seguente: 

A, impasto coll'acqua; 
B, compl'essione della lignite umida; 
C, compt'f\Ssione ùella lignite essiccata senza ce

mento; 
D, compressione della lignite asciutta con cemento. 

Il p1•imo e secondo sistema sono i p iù semplici , ma si 
convengono più specialmente a quelle ligniti di natura 
t.orbosa, la cui polveee, impastata coll'acqua, assume 
coesione; la quale si mantiene, anche dopo l'essicca
zione, in modo da ricostituire la massa compatta. · 

li terzo sistema è particolarmente indicato per le 
ligniti molto umide naturalmente (piligni), ed a vent i 
una certa dose di idrocarburi, giacchè questi , come 
vedremo, forniscono poi il cemento destinato ad aggl u
tinare le particelle di com busti bile. 

Il quarto processo infine è particolarmente adatto per· 
quelle miniere ove può aversi a buon mercato i l ce
me~to da servire di materia collante per la polvere; ove 
la hgnite è naturalmente asci utta, e, se anche magra, è 
pe1•ò ricca in carbon io fisso, onde produrre dell e mat to
nelle di rilevante potere calorifico. 

Daremo 'ubito una pri ma idea circa la convenienza 
della fabbricazione dell e mattonelle di Ji anite facend o 
osservare che i rapporti unitari fra i pote~i caÌorifici di 
esse, della lignite da cni provengono e del li tantrace, 
preso come tipo, sono i seguenti : 

Li tantrace (tipo) . . 3 rapporti 
Mattonelle di lignite 2 » 
Lignite , . • . . 1 » 

dalle . quali cifrè risulta che le panelle han :Jo un potere 
~~lor l fico d.oppio della lignite dalla quale provengono, 

che corrisponde un aumento di valore suffi ciente a 
coprire le spese di fabbricazione. 

A) I mpasto coll' acqua. 

La polvere di lignite stesa sopra un'area viene impa · 
sta ta coll'acqua e quindi a mano si ri empiono coll a pol
t ialia delle forme analoghe a quelle pet· fare i m attoni. 

Per fare l'impasto, a 100 parti di lignite occorre ag
giungere 15 part i di acqua: quindi una ligni te, che allo 
stato naturale contiene il 40 Dfo di umidità, g iunge ad 
a ver e nelle formelle il 48 Dfo circa. 

La forma si compone di un telarino munito di due 
maniglie ed avente 4 divisioni trasversali in modo da 
formare 5 mat tonelle alla volta. 

Le dimensioni di una formella sono: 

Lunghezza 0.21 
Larghezza 0.10 
Spessore . 0.06 

n ettolitro di polvere di li gnite produce 48 di queste 
fo rmelle. Cosl fatte esse _sono molto deboli e non pos
son o stare accatast ate. E necessario quindi essiccarle. 
Esposte per 15 g iorni al sole od al vento su appositi 
piazzali, le mat tonelle si riducono a 32-36 Dfo d'umidità 
ed acquist ano una certa resistenza, e non si screpolano, 
nè si torcono. Cosi asciut te hanno il peso specifico di 
1.2707. Si comportano bene al fuoco anche sulle grate 
ordi narie. 

Il prezzo di 1000 di queste mattonelle è di circa 8 a 
9 lire alla miniera, e per farle occorrono 21 ettolitri di 
polvere. Un buon operajo confeziona 1200 pezzi in una 
giornata di 12 ore con lO ore di lavoro effettivo. Se 
l'operajo ha la giornata di 3 lire, ne segue che la spesa 
di mano d'opera per 1000 pezzi è di lire 2.50. 

Il lavoro a mano può essere rimpiazzato da una 
macchina da far mattoni, nella quale s'introduce la 
polt ig lia di lignite, ma questo metodo non ha dato 
risultamenti buoni. 

B) Fabbricazione delle panelle 
colla lignite u mida. 

F ino già da var i anni si costruirono delle macchine 
per comprimere la polvere di lignite umida. Citeremo 
quelle di Hufsky ( 1830), Schmabel ( 1845), Keubler, 
Bohmer, Schlieckeysen, Hertel, ma il sistema e la 
macch ina che meglio di ogni altra raggiunge lo scopo, 
è quella di Schmelzer. 

Il procedimento di questo inventore si compone di tre 
operazioni distinte che sono le seguenti: 

a ) polverizzazione della lignit e umida; 
b) compressione in panelle; 
c) essiccazione delle panelle. 

La fig. 1772 fa vedere l'impianto di una macchina del 
sistema Schmelzer. La triturazione della lignite umida 
si effet t ua con due paja di cilindri. Essi hanno il diametro 
di 560 mm.; sono disposti l' un pajo al disopra dell'altro 
alla distanza verti~ale di 760 millim., acciocchè la ma
t eria, dopo aver passato pei primi b distanti fra loro 
di 20 mm., giunga ai secondi b', i qua li lasciano uno 
spazio di soli 3-4 mm., dimodochè la lignite uscente è 
ridotta allo stato di polvere minuta. 

Questa cade in un impastatore d, ove gira un albero 
munito di alette(, e riceve un'addizione di acqua dell'8 
al 10 Ofo . Al seguito trovasi l'apparecchio di compres
sione h, ove la lignite è spinta dalle palette gi montat e 
sullo stesso albero, il quale fa 15-20 giri a l minuto. 

All 'estremi tà della macchina è posta la bocca m di 
uscit a della li gnite, ove risiede il punto più importante 
del processo Schmelzer. Egli ha trovato che riscaldando 
a 100° questa bocca, il pr isma di lignite sl stacca -bene 
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Fig. l 773. - Tettoja p er l'essiccazione delle panelle. 

dalle pareti ed esce poi con superficie unita e lucida. 
Ciò dipende da che quando il telajo di metallo è caldo, 
l'aderenza è minore della coesione e quindi il prisma 
striscia ·bene; inoltre a que ll a temperatura già alcuni 
id1·ocarburi soffrono un principio di disti llazione, e ve
nendo a'l ungere la parete interna della forma, faci li
tano l'uscita del prisma di lignite e lo rendono ben liscio 
e lucido. 

Il riscaldamento della bocca della forma si ottiene 
costruendolo a parete doppia di bronzo o rame in modo 
da lasciar libera una concamerazione ove circola del 
vapore proveniente dalla stessa caldaja che dà il movi
mento a l motore della macchina. 

Nell'azione della macchina dalla bocca esce un prisma 
di ìignite · senza fine. Per dividerlo in panelle trovasi 
disposto all'esterno un apparecchio speciale r costituito 
da un telarino portante 4 coltelli. 

Le formelle così separate vengono prese ed esposte 
all'essiccazione. 

La forza occorrente per una macchina Schmelzer è 
di 10 a 20 cavalli-vapore. 

La fabbrica di macchine Rohrig e E.onig in Ludem
berg-Magdeburg, costruisce tre tipi di queste macchine, 
di cui il pr imo produce 12,000 formelle in lO ore di 
lavol'o, il secondo ne produce 20,000 ed il terzo 40,000, 
purchè il lavoro vada bene. I rotti sono del 5 al 6 °/0 • 

Le mattonelle vengono caricate su vagoni speciali 
formati da un castel lo di ferro diviso a tre piani ove si 
posano le formelle, e quimli portate alla tettoja di pro
sciugamento. 

L'essiccazione nei luoghi di clima secco e nella sta
g ione est iva si fa sotto tettoje speciali rappresentate 
dalla fig. 1773. 

Un'armatura ::;alida di legno è coperta da un tetto, 
ed ai montanti di essa sono infissi dei regoli d i legno 
posti in ranghi orizzontali due a due di stanti vertical
mente m. 0.30 un pajo dall'altro, in modo da ricevere 
le formelle, le quali, disposte obliquamente, vengono a 
costitu ire rlelle pareti a traforo onde possa circolarvi 
attorno l'aria ed asciugarle. 

Nei paesi piovosi e per ì'inverno le tettoje aperte non 
possono servir!\ ed allora si costru iscono delle camere 
in muratura scaldate artificialmente. 

Il riscaldamento si fa con tubi ove circola il vapore, 
oppure con canali nei quali si fanno circolare le fiamme 
di apposito focolare . 

L'essiccazione naturale dura 8- 10 giorni. Le panelle 
perdono di volume e di peso. come può vedersi dal 
paTallelo riportato nel Prospetto LXVIli. 

In pratica si hanno i rapporti seguenti a volume: 
Lignite umida in polvere . . 100.00 
Panelle umide da essa otteuu Le 64.60 
Panelle asciutte ricavate 40.40 

• 

Prospetto LX VIII. 

Dimensioni. 

Lungllezza 

Larg he zza 

Spessore . 

J Cubo c3 
•••••• 

)!1
1 

Diminuzione di volume 

Perdita di peso . . . 

Peso specifico . 

Umidità per 100 

PANELLE SCHMELZERI 

Umide Essiccate 

228 

98 

62 
1377 

40 

210 

88 

60 

1108.8 

20 o/o 
24 Ofo 

1.2982 1
1 

28 l 

Il volume di poi vere di Jignite necessario per otte
nere le formelle è circa doppio del volume di queste. 

Per mostrare l'efficacia di questo sistema riporto nel 
Prospetto LX IX il parallelo fra la composizione della 
lignite scavata alla miniera di Langembogen (Ger
mania) e quella delle formelle da essa ricavate. 

Prospetto LXIX. 

~~====== -=-=========================~ 
l LIGNI'rE DI L ANGEMBOGEN 

l Allo ''''' 
Mattonelle 

naturale Scl!melzer 
- - ----

per JOO 

Ceneri .. 

l 
6.00 8.60 

Solfo .•. 1.60 2.10 l 

Umidità ...... 

l 
47.1 0 26.60 

l Valore combustibi le 100 140 

Il costo di un impianto completo, secondo il sistema 
Schmelzer, comprendente le caldaje, il motore, la mac
china da mattonelle con relativi accessori, glit asciu
gatoi, ecc. ecc., ammonta a 50,000-55,000 franchi. 

Questo capitale, al IO %fra interesse ed ammorta
mento, richiede una cifra di 5250 lire all'anno, e per 
150 gior ni la vorativi dell'estate fa lire 40.37 .al giorno. 
La produzione regolare che un simile impianto può 
dare per giorno è di 35,000 pezzi o formelle pari a circa 
::35,000 Kg. 

Il costo d i mano d'opera nelle fabbriche tedesche per 
g iornata è il seguente : 

-~ 
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Mano cl'ope1·a: 
2 uomini a portare ed impastare la pol-

vere a 2.81 . . . . • L. 5.62 
uomo a tagliare le panelle . . . » 2.81 
ragazzo a prendere le panelle dalla 

macchina • • . . . . • . » 1.88 
2 ragazzi pet' portare le panelle al sec-

catojo a 1.88 . . . . • . • . » 3.76 
3 ragazzi o donne per l'immagazzina-

mento a 1.88 . » 5.64 
l macchinista l . . » 5.6-1 
l fuochista . \ 

L. 25.35 

Le spese gene1·ali e i consu mi sono poi: , 
Combustibile per le caldaje . . . . L. 11.56 
Olio per le macchine e pet· l'illuminaz. » 2.75 
Interesse ed am mortamento . . » 40.37 
Spese generali. . . . . . . . . » 3?.75 

Quindi il totale risulta: 
Mano d'opera . . . 
Spese di esercizio e generali 

e pet' 1000 pe;.:;z i il costo sarà: 
11 2.18 x 1000 
-- --- =3.22 

35.000 ' 

L. 87.43 

. . L. 25.35 
. » 87.43 

L. l 12.78 

e siccome 1000 pezzi pesano circa 1000 Kg., ne segue 
che il costo di fabb ricazione per tonnellata rimane di 
lire 3.22. Aggiu ngendo a questi il valore della lignite 
impiegata, che è 22 ·ettolitri, pari a 1600 Kg., che pos
sono valere, essendo prodott i secondari, lire 3 per tonn., 
ne risulta il co ·to delle mattonelle in lire 8.00 circa per 
tonnellata. Impiegando lignite buona a lire 5, il costo 
delle mattonelle sarebbe di circa lire ll.50 per tonn. 

C) FaUbricazione delle panelle di lignite secca 
senza cemento. 

Questo sistema di fabbricazione, che risale fino al· 
l'anno 1858, ha per iscopo di eliminare completamente 
l'acqua dall a li gnite mediante una vera e propria toere
fazione, e qui ndi com p r imerla così fortemente entro ap
positi stampi da prod urre un riscaldamento sufficiente 
a ]Jrovocare la distillazi one degli idrocarburi, i quali 
servono appunto a cementare insieme le varie p3.rticelle 
del combustibile. 

Il processo si compone di tre parti distinte, che sono: 
lo polverizzazione della lignite; 
2° torre fazione de lla poi vere; 
3o compressione della polvere essiccata onde pro

durre le panelle. 

.l o Polve1·izzaz ioue della lign ite. 

.La lignite minnta pr oveniente dalla miniera è va
g~mta con un trommel a vente i fori di 5 mm. Il grosso 
v.Jene triturato con dei cilindri o meglio con un polve
rtzzatore Carr onde r idurre tutta la massa in una pol
vere omogenea. 

2o 1'oJT efazione de llu polve1·e eli lignite. 

Si .eseguisce in apparecchi e forni di svariatissimi si-
stemt, che possono aggrupparsi nelle tre classi seguenti: 

a) Apparecchi a vapore soprariscaldato: 
b) » ad aria calda· 
c) » a fuoco diretto. 

Daremo un cenno di quelli più in uso. 

ARTI E INDUSTRIE - Voi IV - 191. 

a) Apparecchi a vapore sop1·ariscaldato. - I 
principali sono i seguenti: 

Apparecchio a clischi. - Consiste in una serie di 
dischi a doppio font.lo, disposti l'uno sopra l'altro e 
sorretti mediante delle mensole fisse su quattro colonne 
eli ghisa, situate simmetricamente alla periferia. 

La fig. 1774 mostra la disposizione dell'apparecchio. 
Tutti i dischi sono forati al centro, però alternativa· 

mente, con foro grande e piccolo, e nell'asse così reso 
libero gira verticalmente un albero cl. Esso porta, in 
corrispondenza di ogni piatto, due bracci m, ai quali 
sono fissi dei rastrelli n alternanti ed opposti, di ma
niera che la polvere di lignite sui dischi aventi un 
grande foro al centro viene spinta in questo onde ca
dere sul piatto sotto$tante, il quale non lascia passare 
al centro, ma possiede dei fori falla periferia, pei quali 
la lignite spinta dal cent ro verso la circonferenza me
diante rastrelli opposti ai precedenti, cade sul disco 
sottostante e così eli seguito. Per tal guisa la polvere 
cadendo sul primo diseo, percorre tutti i piatti prima 
di giungere in basso, e si torrefà a contatto della su
perficie dei piatti scaldati dal vapore che circola nel 
doppio fondo. 

Il vapore penetra nelle colonne T 1 e mediante pic
coli tubi c entra nel dop pio fondo, l'acqua di condensa
zione esce per appositi tubi. 

Un forno possiede d'ordinario 17 dischi aventi ognuno 
m. 2.60 di diametro. 

Il vapore proviene dallo scappamento della· mac
china <ii compressione. La temperatura che si ottiene 
sui dischi è di 80°. 

L'albero gira colla velocità di 2-3 l'i voluzioni al mi
nuto primo, la polvere ha sui dischi Io spessore di 4 cm. 

La polvere resta circa un'ora nel forno, il quale in 
12 oee asciuga m3 14,500 di lignite, e siccome una pressa 
Exter può passare 27,500 m3, ne segue che occorrono 
due forni per sopperire ad una macchina. 

Questo apparecchio funziona benA e regolarmente, se
nonchè ha l'inconvfmiente di costare molto, salendo il 
suo costo a lire l 9,000, senza motore. . 

Apparecchio a piani eli Vogel e C. - Si com pone 
di una specie ùi armadio o torre chiusa avente un certo 
numero di piani rettangolari, i quali sono formati da 
cassette eli ghisa molto schiacciate. Ogni piano è alter
nativamente messo in comunicazione col superiore e 
coll'inferiore mediante appositi tubi verticali, dimodochè 
il vapore introdotto in quello inferiore, circola a ser
pentino in tutti i piani ed esce dall'alto. 

La polvere di lignite cade al solito d~ll'alto sul 
piano piì1 elevato, e da questo, mediante appositi ra
strelli, passa sul seguente, e così di seguito fino a quello 
inferiore, d8.1 quale cade nel cosidetto piano freddo ove 
perde calore. Passa altì.ne in una tramoggia, da cui me
diante una chiocciola esce all'esterno . 

Nell'interno del forno è poi attivata un'assai forte 
ventilazione allo scopo di asportare il vapor acqueo 
che si svolge dalla polvere durante l'essiccazione. 

Gli ultimi apparecchi._di questo costruttore conten
gono 16 piani e ne occorrono due_per sopperire ad una · 
macchina Exter da panelle. Sono molto pratici e funzio
nano regolarmente, se non che hanno l'inconveniente di 
costare assai cari. Di fatto due apparecchi e la mac
china da panelle sal gono alla cifra di 90,QOO _lire. 

Appa1·ecchio a tubi cl(Jacobi. ,- E costituito da 
una serie di camere a pareti verticali (fig. 1775) entro 
le quali sono disposti a serpentino o zig-zag vari ranghi 
di tubi orizzontali a riuniti da appositi colli o gomiti c. 
I tubi orizzontali hanno una sezione pentagO'nale, di cui 
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Sezioni verticali 

Sezione ve1·ticale 

IC 1 

Fig. 1776. 

Forno Rowold. 

Fig. 1775. - Forno a tubi di Jacoby. 

un l~to disposto orizzontalmente possiede delle ali le 
qualt vengono a formare un condotto dove circola una 
?orrente di aria calda, . che ha per iscopo di asportare 
li vapor. acqu~o svolgentesi dalla lignite. In corrispon
denza dr ogm tubo orizzontale trovansi addossate alle 
par~ti due lamine e, (formanti tramoggia, di guisa che 
obbltgano la lignite cadente dall'alto a la m bi re la su
perficie d~i tubi stessi. In questi il vapore giunge dal 
basso per Il tubo A, e di piano in piano arriva all'alto, 
cammmando cosl in senso inverso della lignite ed esce 
per il tubo B. ' 
L~ t~mperatura che si ottiene nei tubi è di 80°. 

. L aria calda, proveniente da apposito calorifero, 
glllnge nella cassa C, dalla quale è distribuita contem
foraneamen te a tutti i tubi d onde rendere bene attiva 
a espulsione della umidità 

d 
L'operazione procede l~ntamente poichè la lignite 

e ve rimanere 4 ore nel forno. Oc~orrono l O sezioni 
~~~en_o per ,sopperire al lavoro di una pressa, e quindi 

pianto e molto costoso occorrendo una spesa di 

circa 100,000 lire pei soli forni. Per questa ragione i 
forni Jacobi non· sono molto impiegati. 

Appm·ecchio a tubi di Schultz. - Consiste in una 
caldaja cilindrica di sposta inclinata e traversata da 
una serie di tubi nei quali passa la polvere di lignite. 
.La caldaja ha un lento movimento di rotazione che 
serve a far scorrere la lignite nei tubi, ed in essa cir
cola il vapore proveniente dallo scappamento del mo
t ore della pressa. Il vapore, in tal modo, investe tutti 
i tu bi, e l'acqua di condensazione esce dal basso. 

La caldaja ha una lunghezza òi 6 metri, un diametro 
di m. 2.200 e contiene 200 tubi, la cui superficie rag· 
giunge 334 metri quadrati. La polvere di lignite penetra 
nei tubi per un'apposita tramoggia che trovasi in alto. 
Durante la rotazione i tubi passando davanti la tra
moggia ricevono la lignite che viene ad occupare circa 
metà della loro sezione. Il vuoto cosl rimasto serve al 
passaggio di una corrente di aria calda a 40•, la quale 
provoca l'espulsione del vapore acqueo sviluppato dalla 
lignite, oltrechè ajutare la torrefazione. Un apposito 
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camino, alto 10 metri, posto in comun icazione colla ca
mera anteriore ove sboccano i tubi, p1.·od uce l'aspirazione 
necessaria alla circolazione dell'at·ia. 

L'apparecchio funziona benissimo ed il suo impianto 
non è troppo costoso, giacchè bastano due caldaje pee 
sopperire ad una pressa. 

b) Forni ad m·ia calda. -Il più importante è il 
seguente. . 

Forno di Rowold.- E rappresentato dalla fig . 1776, 
e consiste in una serie di casse rettangolari lunghe e 
strette, disposte verticalmente. Nel mezzo delle pareti 
piccole sono praticate delle fessure a, da cui penetra 
l'aria calda nell'interno ùella concamerazione, e sui lati 
lunghi poi trovansi due serie el i lamine inclinate b, dis
poste come le stecche di una persiana, ma alternanti 
con inclinazione in senso inverso a 145°, onde far discen
dere lentamente la lignite a zig-zag mentre è i nvestita 
dall'aria calda. 

La ligni te cadente dalla boccheLta c viene distribuita 
da un doppio piano inclinato d ai due ranghi di stecche. 
L'aria calda proveniente dalle fessure a essicca la li gn ite 
e trae seco i l va por acqueo che si svolge dalla poi vere, 
uscendo poi dalle bocchette e. 

Questo apparecchio dà buoni risultati ed è di costru
zione semplice. Occorrono in generale 20 sezioni per 
sopper ire al lavoro di una pressa. 

c) Forni a fuoco diretto. -Sono quelli di costru
zione più semplice e meno costosa, e quindi più comu
nemente usati; i principali sono i, seguenti. 

F01·no a storte di Riebeck. - E rappresentato ùalla 
fig. 1777, e consiste in una camera di forno, nella quale 
trovansi dispos ti 4 ranghi di storte o grossi tubi di 
ferro a orizzontali, dei quali 4 a 4 sono situati nello 
stesse piano verticale. Essi comunicano fra di loro per 
le estremità oppo~te a mezzo di tubi verticali g, i quali 
così vengono a stabilire un circuito a zig-zag. Il mo
vimento della lignite viene poi effettuato a mezzo di 
viti a chioccio la b, le quali la sp ingono nel senso oppor
tuno. Per ciò fare, le chiocciole del secondo rango di 
tubi girano in senso inveeso di quelle del primo rango, 
e q nelle del terzo nello stesso senso del p l'imo, e per 
conseguenza le chiocciole del quarto rango g irano come 
quel le del seconJo. In tal g uisa la li g nite introdotta a 
mezzo della trarnoggia f nella parte anteriore della 
prima storta, viene spinta in fondo a questa, Ja dove 
cade sulla sottostante, che percorre in senso inverso, 
e giunta sul davanti 11assa nel terzo t ubo che percorre 
nel senso del primo, e da esso scende nel quarto che per
coree verso la parte anteriore, e giunta all'esterno si 
riunisce in un raccoglitore da dove, mediante una nuova 
ch iocciola, sale al locale de lla pressa. 

Il movimento dei 4 ranghi J i viti a chiocciola si ot
tiene mediante apposito treno di ingranaggi \tV. 

Il ri scaldamento delle storte si etrettua con focolare 
speciale, i cui gas bruciati investono prima i due 
ranghi inferiori eli storte, e g iun t i all'estremità pas
sano sopra al diaframma c, riscaldano i due ordini su
periori ed escono poi all'esterno. 

L'efficacia del forno è grande. Un massicc io con 64 tubi 
in 12 ore può essiccare 1200 ettolitri di polvere di 
lignite. Il costo d'impianto è assai caro. 

Forno a cilind1·i di Kubisch. - È analogo a l pre
cedente e si compone di 6 t ubi di ghisa disposti oriz
zontalmente l'uno sull'altro ad una certa distanza. 
E ssi hanno una lunghezza di 4 metri, un diametro di 
m. 0.45 ed uno spessor e di 13 mm. In ognuno trovasi 
una vite a chiocciola e le due consecutive g irano in 
senso inverso. I tubi comunicano fra loro a mezzo di 

condotti verticali posti a lle estremità. La lignite caricata 
alla bocca de l primo, li percorre tutti a zig-zag spinta 
dalle viti a chiocciola. Nei tubi poi circola in senso in
verso alla lign ite una corrente di aria fredda, la quale ha 
il doppio scopo di asportare il vapor- acqueo che si 
svolge dalla lignite e di raffreddarla in modo·da contra
riare la tendenza ad incendiarsi che ha la polvere 
molto asciutta alla fine dell'apparecchio. 

Il riscaldamento si etrettua colle fiamme perdute del 
focolare delle caldaje e con un focolare speciale. La 
temperatura ùei gas è di circa 400°. La~ velocitàidi 
rotazione delle ch iocc iole è di due giri al minuto, e la 
li gnite mette l ora e 1

/.1 a l ora e 1 / 2 a percorrere ~l'ap
paeecchio, essiccandosi da 40 °/0 di umidi tà a soli 5 Ofo. 
Un forno produce 7500 Kg. di polvere essiccata in 
24 ore; quindi 3 bastano a sopperire al consumo di una 
pressa. 

Il costo dell'impianto è assai piccolo e molto infe
riore a quello degli altri apparecchi e la sua efficacia 
è rilevante. 

Fonw a piatti di Riebeck. - Somiglia a quello a 
vapol'e pure a dischi. · 

È rappl'esentato dalla fig. 1778. Otto colonne di 
ghisa 1.1 a mezzo di opportune mensole b, c, d sorreg
gono una serie di piatti roto11di di ferro equidistanti e 
orizzontali. Il loro numero è di 13 a 15, e la loro distanza 
è di 0.30. Tutti i piatti sono forati in mezzo, ed hanno 
alternativamente un diametro ed un foro differente. 
Quelli grandi hanno un ragg io esterno di 1.80 ed al 
centro un foro grande: i piccoli interposti hanno un 
raggio esterno di 1.60 ed a l centro un piccolo foro suffi
ciente a !asciarvi passare un a lbero verticale di ferro D. 
Questo fa tre giri al minuto ed in corrispondenza di 
ogni piatto è munito di appositi bracci e, i quali por
tano opportuni rastrelli t~ g orientati in modo opposto 
in due piatti successivi; dimodochè la lignite cadente 
dall'alto per le bocchette o sul primo piatto grande 
viene spinta dai rastrelli al centro , da cui scende sul 
sottostante piatto piccolo, ove i rastrelli la portano alla 
periferia, da dove passa sul bordo di un piatto grande, 
e così t1 i segui t o. 

L'essiccazione dell a lignite vien fatta coi gas bru
ciati caldi provenienti da app osito focolare. Essi en· 
trano nella camera a piatti colla temperl'ltura di 400° 
a 450° ed escono con quella di 100° a 150°, mantenendo 
nell'ambiente la temperatura di 260° circa. 

Questo forno di costruzione così razionale e di effetto 
così efficace presenta però il pericolo che la lignite 
essiccata bruci spontaneamente, oppure si sviluppino 
degli idrocarburi esplosivi che pongano in pericolo 
tutto l'apparecc hio. 

Il forno con 13 piatti di 1.80 di raggio ba una super: 
ficie di essiccazione di 120 metri quadrati; la polvere d~ 
lignite ha su i piatti lo spessore di 3 cm., cosicchè essi 
contengono: 

m 3 3.60 = 36 ettolitri= 2700 Kg. 

di polvere di lignite. Questa viene introdotta-col~'um~· 
dità di 45 °/0 ed in capo ad l ora esce col 15% di umi· 
dità, cosicchè l'acqua espu lsa è 810 Kg. Un forno basta 
largamente per una pressa. . . 

La condotta del lavoro con questo apparecc~IO _ri
chiede molta attenzione onde non dar fuoco alla !Igmte, 
ma l'efficacia è grande e la costruzione semplice e poc~ 
costosa, tantochè un forno completo costa circa L. 12,00 
e ciò lo rende molto freq uentemente impiegato .. 

Fm·no a camere di Leutert (fig. 1779). - 81 comr 
pone di una torre divisa in 5 scompartimenti, dei qua 1 
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quello inferiore contiene un apparecchio cl e per racco· 
gliere la lignite essiccata, ed i 4 superiori sono eguali 
sovrapposti e contengono ognuno 4 camere metalliche 
composte di due ranghi e, di lastre di ferro b, disposte 
come le stecche di una persiana ed aventi l'inclinazione 
di 145°. Esse si alternano in modo che la lignite, stri
sciando sulla prima, va a battere sulla prima del rango 
opposto, e da questa passa alla seconda del primo 
rango, dalla quale giunge alla seconda del secondo 
rango, ecc. In tal guisa percorrendo a zig-zag la torre 
giunge in basso esponendosi quindi efficacemente al
l'azione dei gas caldi che, provenendo da apposito foco
lare, giungono da m al primo rango di camere, e inter
cettati da appositi diaframmi t, salgono a zig-zag a 
traverso la torre investendo la lignite che cade fra le 
stecche ed escono da n asportando l'umidità che si svolge 
da essa. 

La polvere essiccata, giunta in basso, viene raccolta 
in apposita tramoggia, dalla quale si asporta a ll'esterno 
mediante una vite a chiocciola di ferro. 

Un forno Leutert ha m. 8.50 di lun ghezza, m. 8 eli 
larghezza, e mediante 3 muri divisori dello spessore 
di m. 0.50 travasi diviso in 4 parti aventi ognuna m. 1.70 
di larghezza. L'altezza del forno è di m. 7.BO. La parte 
inferiore, alta m. 1.80, serve a raccogliere ed asportare 
dal forno la lignite asciutta; la parte superiore è divisa 
in 4 scompartimenti uguali, avente ognuno m. 1.40 di 
altezza. In ogni scompartimento sono contenute due 
torri a stecche. 

Questo forno ha il vantaggio di non avere nessuna 
parte metallica in movimento esposta al caldo, e quindi 
la sua durata è ragguardevole. 

La temperatura chG regna nel forno è di 180° a 200" 
e si verifica con apposito pirometro. 

Un solo forno serve ad asciugare la polvere occor
rente per due presse, cioè 1200 a 1400 ettol. in 24 ore. 
Il consumo eli combustibile pel riscaldamento è di 8 et
tolitri di lignite per 100 ettolitri essiccati; lo stesso 
consumo si verifica nel forno a piatti, mentre in quello 
a storte il consumo e di l l ettolitri. 

Dei forni descritti quelli a vapore soprariscaldato 
sono di esercizio più facile e sicuro, ma costano molto 
d'impianto, mantenimento ed esercizio; quelli invece a 
fuoco diretto, sono è vero più pericolosi per gl' incendi, 
ma costano meno d'impianto ed esercizio. 

Quale è ora il miglior forno fra quelli descritti~ La 
risposta è difficile, perchè troppi elementi entrano a 
far parte della riuscita di un apparecchio determinato. 
In generale però si possono fare le osservazioni se
guenti. 

Per le ligniti elle sono in grani, funzionano bene 
quegli apparecchi nei quali il movimento della lignite 
si fa dall'alto al basso, mentre essi agiscono male con 
q nella in polvere. 

Per le ligniti bituminose sono pit\ appropriati i forni 
a vapore e quelli a vento caldo, g iacchè in essi può 
regolarsi la temperatura in modo da non distillare gli 
idrocarburi, mentre sono da proscriversi gli apparecchi 
a focolare diretto e segnatamente quelli a camere. 

Fra gli apparecchi a vapore quelli di Vogel e di 
Schultz sono da preferirsi, e fra quelli a vento caldo il 
forno di Rowolu è il migliore per l'efficacia del lavoro 
ed in ragione del poco elevato costo di impianto. 

Per le ligniti poco bituminose sono da sceO'liersi i 
forni a fuoco diretto, perchè dànno molta produzione 
e sono i meno costosi . Fra questi i forni a cilindri di 
Kub isch, quello a piatti di Riebeck e quello a camere 
di Leutert sono i più convenienti. · 

Oltre i forni descritti, che sono i principali e più 
usitati, esiste in Germania un gran numero di brevetti 
per sistemi da essiccar li gnite, i quali in generale non 
sono che modificazioni dei primi, e quindi troppo lun go 
sarebbe ctare di ognuno una descrizione speciale, molto 
più che molti di questi brevetti non hanno peranco 
avuto la sanzione della pratica. 

3o Comp1 ·essione d~lla polve1·e eli Ugnile essiccata. 

La polvere asciutta proveniente dai forni, deve essere 
subito inviata alla pressa onde utilizzare nella compres. 
sione il calore sensibile che essa tuttora possiede, ed 
impedire inoltre che possa di nuovo assorbire dell'umi· 
dità, sopratutto nell'inverno. 

La disposizione più comune per realizzare questo 
scopo consiste in una vite di Archimede, chiusa entro 
apposito tubo, la quale raccoglie la polvere all'uscita 
del forno e la fa salire fino al ripiano che trovasi al 
li vello della tramoggia di caricazione della pressa. 

La compressione della polvere essiccata si fa genr.raJ. 
mente col la macchina E x ter (fig. 1780), che è una delle 
più semplici, e si fonda sul principio della macchina 
Evrard da carbon fossile. 

Il maschio o pistone c è comanùato direttamente dal la 
macchina a vapore e si muove orizzontalmente entro 
un canal e metallico b che costituisce la forma. Questa 
ha tre pareti fisse molto resistenti e la superiore d è im
perniata in o e mantenuta a posto con apposita vite e 
mossa dall'ingranaggio f e dalla ruota a manivelle g, in 
modo che la sezione all'usc ita sia minore che all'entrata. 

Per ogni data qualità di lignite occorre regolare l'in· 
cl inazione di detta parete ell a ciò serve la vite di 
pressione. La forma o canale ha una lunghezza di 80 a 
90 centimetri, 16 centimetri di larghezza e 6 a 7 di 
altezza, cogli angoli smussati . 

Supponenùo l'operazione in corso, il pistone nel tirarsi 
indietro lascia nella forma un vuoto che viene riempito 
colla polvere di lignite proveniente da apposita tra· 
moggia a, e nel mov imento in avanti spinge questa pol· 
vere e la comprime contro la preceùente mattonella 
tanto più fortemente quanto maggiore è l'inclinazione 
della parete superiore. Ad ogni colpo dello stantniTo, che 
è in generale ogni minuto secondo, si forma una mat
tonella nell'interno e ne esce una fatta all'estemo, la 
quale ba le dimensioni della bocca òel canale ed uno 
spessore di 3 a 4 centimet1·i. 

Una macchina di grande modello avente un cilindro 
a vapore di 0.45 di diametro, 0.65 di cor·sa, con v~por~ 
a 5 atmosfere e facente 65 a 80 giri al minuto, ed Il cu1 
stampo ha una corsa di om.l5, proùuce nella forma sulle 
mattonelle una pressione di oltre 1000 atmosfere .. 

Anche i modelli più piccoli producono una presswn~ 
su peri ore a 500 atmosfere. In generale la pressione è di 
500 Kg. per centimetro quadrato. . 

La lignite sottoposta ad una così forte compresswne 
si riscalda notevolmente, la parte bituminosa che ess_a 
contiene trasuda da ogni granello di polvere e forma Il 
cemento che rilega e impasta insieme ogni eleme~to pro· 
d ucendo così una massa omogenea compatta e resistente. 

Le panelle_escono dalla macchina colla tem~eratura 
di circa 70". E rat'o il caso che nella compressiOne non 
si sviluppi un calore surliciente per ottenere l'e~·etto 
suindicato. Tuttavia ciò avviene colle ligniti molli, ed 
allora la forma della pressa viene riscaldata esterna
mente con tubi ove ci r cola del vapore soprariscaldato: 

Spesso invece avviene che la temperatura, la quale 81 

sviluppa nell'interno della forma è troppo alta~ rag
giunge 150° e 180°, il che sarebbe dannoso e pencoloso 
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Fig. 1780. - Macchina Exter per mattonelle-di Jignite. 

per lo svilupparsi dei vapori contenuti nella lignite. In 
tal caso è necessario raffreddare la forma con tubi ove 
circola dell'acqua fredda. 

Una macchina di grande modello produce circa 30 
tonnell ate di mattonelle in 24 ore. 

Le panelle ord inarie di lignite .fatte colla macchina 
Exter hanno le dimensioni seg·uenti: 

Lunghezza . . . . . . . . . . 160 mm. 
Larghezza . . . . . • . . . • 70 >> 
Spessore . • . . . . . . • • 30 » 

I canti sono arrotondati con una curva avente 40 m m. 
di raggio. Il volume è di 325 centimetri cubici. Il peso 
speci fico varia <la l. 20 a l. 22. 

Per fabbricare 1000 formelle occorrono ettolitri 7.500 
ùi polvere di lignite, la quale allo stato naturale umida 
pes_a 564 chilogr. Mille p~nelle fabbricate con polvere 
ascmtta pesano 375 Kg., quindi una panella pesa 375 a 
400 grammi. 

Nel Prospetto LXX viene dato un parallelo fra le 
panelle fatte colla macchina Exter e la lignite da cui 
derivano, desumendolo da una miniera bavarese. 

Prospetto LXX . 
c:---

ELEi\IEN'l'I Lignite u mida 
Panelle 

fatte con lignite 
asciutta (Exter) 

Um idità . ... .. 46.200 21.500 
Ceneri . . .. .. 6.400 9.400 l Carbonio .. 31.800 47.200 
ldt'ogeno .. 2.700 5.300 
Ossigeno .. . . 11.300 14.500 
Zolfo .. , ... . . 1.600 2.100 

100.000 l 
100.000 

ARTI E INDUSTRIE - Vol. lV - 192. 

Il costo dell'impianto di una fabbrica di panelle si
tuata in Germania, comprendente forni di essiccazione, 
caldaje, motore, pressa e locali relativi, per una produ
zione di 36,000 panelle in 12 ore ammonta a L. 150,000. 
L'ammortizzo di questo capitale al 10 per cento sarà di 
15,000 .lire per anno, e supponendo 300 giorni lavora
ti vi risulta di 50 lire al giorno e per conseguenza 25 lire 
per una produzione di 36,000 panelle in 12 ore. 

Le spese di mano d'opera per la produzione indicata 
sono le seguenti: 

Mano cl' opera: 
2 uomini al forno di torrefazione a 

L. 2.81 . . • . • . . . . . L. 5.62 
l uomo alla pressa. . . . . . . » 
3 ragazzi o donne al trasporto delle pa-

nelle a L. 1.87. » 
l macchinista ~ 
l fuochista .. ~ · · • · · · • · » 

3.12 

5.64 

5.62 

L. 20.00 
Spese speciali e gene1·ali: 

Combustibili pei forni di , essiccazione 
Ettolitri 20.23 a L. 0.38 . • • • L. 7.60 

Combustibile per la caldaja della pressa 
Ettolitri 45 a L. 0.19 . . • . . » 8.50 

Olio per macchine ed illuminazione » 5.40 
Interessi ed ammortamento . . • » 25.00 
Spese generali . . . . . . . . » 15.00 

L. 81.50 

quindi per 1000 panelle avremo il costo di fabbricazione 
81.50 

- -= L.2.26. 
36,000 

Ora siccome 1000 panelle pesano 375 Kg., ne segue 
che il costo di fabbricazione di una tonnellata di essa 

, 2.26 x l 000 L 6 OO sara: --375~~ = . . . 
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Quanto al costo complessivo, ciò dipende dal valore 
che si dà alla li gn ite occorrente a fabbricarle, la cui 
quanti ti è di 1500 Kg. di ligni te umida (a 40 o 45 per 100 
d'acqua) per tonnellata di panelle essiccate prodotte, 
le quali tengono tuttora il 20% circa di umidità. 

In Germania e Boemia il prezzo di vendita di queste 
formelle oscilla da lO a 20 lire. Esse sono molto resi
stenti , hanno un colore bruno scuro, la superficie lucida 
splendente, non sporcano le mani, si trasportano e si 
accatastano facilmente, non dànno cattivo odore; co
si cc h è per tutte queste buone proprietà hanno trovato 

grande. i~contro per le i~dustrie cittadine e pei bisogni 
domestici, la qual cosa sptega come, nonostante il peezzo 
assai elevato, ne cresca ogni anno la produzione. 

I principali centri di produzione in Germania sono la 
Sassonia, il nord della Boem ia, i dintorni di Halle e· 
Colonia, la Baviera e la Svizzera. Da qualche tempo se 
ne è introdo tto l'uso anche a Milano. 

Ho riunito nel Prospetto LXXI le principali pro
prietà caratteristiche delle varie mattonelle di lignite 
che si fabbt'icano in Germania. 

P1·ospetto LXXI. 

PllOPRIE'l'À CARATTERISTICA 

Peso speciflco • 

Umidità 

Ceneri. . . 

Durezza • . 

Valore combustibile. 

Potere calorifico medio 

Peso medio di una mat tonella 

. -- -

per 100 

>> 

rapporti 

calòrie 

Kg. 

Le miniere òi lignite di una certa importanza esistenti 
in Italia, come quelle di San Giovanni, Spoleto, Leffe, 
Gavorrano, cominciano già ad essere in gombr e a causa 
dei depositi di polvere che vanno man mano aumen
tando. Collo sv iluppo ognor crescente della loro escava
zione è chiaro che ben presto le masse di polvere inuti
li zzate saranno tali da imporre la ricerca del modo ùi 
trarne partito. Qualora non si riesca a bruciarle ·dit'et
tamente (come dissi in principio) allora sembra dovrebbe 
trovarsi convenienza ad impiantare presso le miniere 
delle fabbriche di mattonelle, secondo i sistemi ora de
scritti. 

Un impianto completo, costituito da vagli e tritura
tori colla relativa forza motrice, forni di essiccazione e 
pressa per un~ produzione giornaliera di 30 tonnellate di 
panelle può costare in Italia circa 200,000 lire, compreso 
i fablJricati occorrenti. 

Quanto al prezw di costo; le spese di fabbricazione 
non dovrebbero essere molto diverse da quelle estere, 
g iacché se alcuni materiali da noi costano più cari, 
abbiamo però la mano d'opera a miglior mercato presso 
le nostre miniere; e quanto poi alla materia prima, 

PROVINCIA DI SASSONIA l 
WIAT'l'ONELLE DI LIGNI'l'E 

Li gnite umida 

l A mano Schmelzer Exter 

1.22-1.29 1.24-1.31 1.26-1.32 1.20-1.22 
42.30-47.00 32.10-35.40 26.60-30.00 17.20-21.50 

6.30-9.30 7.70-13.80 8.60-10.50 l 0.00-14.20 

- 0.17-0.22 0.38-0.45 0.68-0.74 
l 1.300 1.500 2.000 

3400 3800 4000 5000 

- 1.300 
l 1.080 0.375-0.400 

cioè alla polvere di lignite, essa non può valere pil! di 
1.50 a 2 lire per tonnellata, giacché tutte le spese della 
miniera vengono pagate dalla lignite in pezzi venduta 
direttamente umida o secca. 

In tal i condizioni, il costo di una tonnellata di panelle 
dovrebbe essere il seguente: 

Spese di fabbricazione (mano d'opera, 
consumi, ammortamenti generali) L. 6 a 6.50 

Pol ver·e di lignite umida ( 1500 Kg. a 
lire 2) . . . . . . . . . . 3 a 3.50 

'l'otale . . L. 9 a 10.00 
Qualora poi si impiegasse la lignite di prima qualità 

a lire 6 per tonn., il costo delle formelle risulterebbe di 
lire 15 per tonnellata. 

In questi limiti dovrebbe essere possibile impiantare 
delle fabbriche di mattonelle presso le nostre miniere, e 
per ciò fare occorre procurarne il consumo nelle oft'icìne 
e nelle città, dove all'estero hanno già incontrato molto 
favore. 

Nel Prospetto LXXII ho riunito i dati relativi alla 
composizione di alcune panelle estere. 

Prospetto L XXII. 

PANELLE DI LIGNl'l'E 

l 
PO'l'ERE 

= = ==;======;=========:=== ===:==== calorifico 
C H O + Az Ceneri Umidità S 

COMPOSIZIONE ELElVIEN'l'Al'tE 

11---------------- ----- - - - - - --- ---- ---- - --- - -

Germania. 
Friedrichsgru be ( Hungen) . 

Brùl (Colonia) . . . . 

Roddergrube (Colonia) 

Bitterfeld . . . . . 

Boemia. 
Konigsberg . . . . 

Komotau (Karl Zeche) 

52.94 5.14 
53.50 3.90 
52.14 3.61 

49.26 3.72 

56.92 5.54 
44.56 3.75 

14.80 10.82 
20.09 4.66 
20.99 6.69 
21.04 11.86 

15.42 5.92 
17.69 18.91 

16.30 
17.85 
16.57 
14.12 

16.20 
15.09 

1.32 
0.52 
0.75 

0.76 

5411 
4802 
4554 
4256 

5843 
4130 
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D) Fabbricazione delle mattonelle di lignite 
con cemento. 

Furono fatte in addietro delle prove per impastare 
la polvere di li gni te con l'argilla grassa o con la calce 
onde introdurvi l'e lemento coagulante delle varie par
ti celle, e tali prove eseguite anche alla miniera di 
San Giovanni Valdarno dettero buoni ri sultati. 

Il cemento però che primo si affaccia alla mente è 
quello stesso che si impiega per le mattonelle di litan
trace, cioè il catra me delle officine a gas o brai. Con 
esso si coagula e si impasta perfettamente la polvete 
di ligni te e la si modella poi in pani con le stesse mac
chine che seevono per il litantrace. 

L'unico difetto di questo processo è il costo elevato 
eli fa bbricazione, a causa del valore che ha il catrame 
e del trasporto che ad esso bisogna far subire per con · 
durlo alle miniere. 

Non è qui il caso di descrivere i procedimenti ed il 
materiale di nna tale fabbricazione, perchè ciò riguarda 
il litantrace; so lamente prenderemo in esame tre casi 
speci ali che si presentano per le ligniti, e che sono 
seguenti: 

a) Lignite naturalmente molto umida (piligno); 
b) L ignite naturalmente asciutta impastata col ca

trame; 
c) Lignite naturalmente secca mescolata con li

tantrace ed impastata col catrame. 
a ) Nel caso dei piligni (San Giovanni, Spoleto, 

Beanca, Lefi'e, Ligliano, Casino) non con verrebbe cer
tamente impiegare la polvere di lignite quale viene 
dalla miniera col 40 % di umidità, giacchè dopo avere 
attuato un precedimento assai costoso si avrebbero 
dell e mattonelle col 35 °/0 di umidità, cioè un combu
stibile sempre scadente e quindi di poco valore. Inoltre 
convien notare come da varie esperienze risulta che le 
mattonelle cosiffatte messe sul fuoco si squagliano e ca
dono in polvere separandosi completamente il catrame 
dagli elementi legnosi umidi. 

Occorrerebbe quindi prima polver izzare bene la 
lignite ed essiccarla poi con uno dei procedimenti supe
riormente descritti ed allora soltanto si otterrebbero 
eccellenti panelle. 

Però ognun vede che qualora si debba procedere 
alla essiccazione, allora il miglior modo di far matto
nelle è quello di ricorrere alla macchina Exter, poichè 
con questa il costo di fabbricazione è minore che col 
catrame. 

b) Per le ligniti picee, ricche in carbonio fisso, do
tate di un certo potere agglutinante, e che allo stato 
naturale tengono poca umidità, l'impasto diretto col 
catrame, può farsi nel modo stesso che per il litantrace. 
. Su questo proposito sarebbe del più grande interesse 
llltraprendere degli esperimenti in vasta scala colle 
nostre ligniti picee, come ad esempio quelle di Casteani, 
Gana, Murlo, Monterufoli, San Secondo, Agnana, ecc. 
E la comodità di far tali prove non manca, possedendo 
noi no ve fabbriche di mattonelle di litantrace. 

L'impi anto di una fabbrica di panelle di lignite, ad
eletta alla miniera di lignite di Baccu-Abis in Sardegna, 
ha già fatto buona prova, come diremo più avanti. 
. Rispetto a queste fabbriche mi riporto a ciò che si 

rl!ce neg li articoli AGGLOMERATI, CoMBUSTIBILI e LI
TANTRACE. Richiamerò ora solamente quanto occorre 
per meglio spiegare l'applicazione di questa industria 
alle lign iti. 
. Volendo impiegare il minuto proveniente dalle mi

mere;che è necessariamente inquinato da terra e pirite 

più che non sia la lignite in pezzi grossi, è necessario 
sottoporlo ad un lavaggio onde purificarlo per quanto 
è possibile dallo zolfo e dalle ceneri, poichè la fabbri ca
zione delle mattonelle essendo molto costosa è indispen
sabile che il prodotto abbia un rilevante valore. 

Il tenore di cenere cui è bene giungere onde avere 
panelle di buona qualità, deve essere del 5 a 6 °/0 al 
massimo. 

Occorrerà quindi impiantare presso alla fabbrica di 
mattonelle una laveria, la quale potrà essere del tipo di 
quelle in uso per la polvere di litantrace, cioè fondata 
sul lavoro di una serie di crivelli del tipo Meynier, Be
rard, Rexroth, Rittinger, Coppée, Lùhrig a grata fil
trante di fel(ì spato, i quali ultimi specialmente dànno 
cosl buoni risultati. In ogni caso dovrà studiarsi in modo 
speciale l'applicazione di tali apparecchi alle nostre li
gnite picee. 

Qualora poi lo stabilimento debba sorgere in località 
non provvista di acqua (come è il caso di alcune mi
niere di Maremma durante almeno 6 mesi dell'anno), 
allora dovrà studiarsi l'applicazione degli apparecchi 
speciali per la preparazione meccanica a secco, come 
ad esempio quelli Sottiaux ed altri. 

Quanto poi alle macchine da far mattonelle ricorderò 
che esse possono aggrupparsi nei seguenti quattro tipi: 

a) Macchine a ruote tangenziali: Mazeline; Mur
lot; David. 

b) Macchine a forme aperte ed azione continua : 
Evrard; Bouriez; Exter. 

c) Macchine a forme chiuse: Marsais; Revollier; 
Mazeline; Haurez; Middleton; Bietrix; Couffinhal; 
Dupuy. 

d) Macchine a forme ovoidi: Fouquemberg; Ro
bert; Dupuy. 

Le macchine del primo gruppo non sono più in uso. 
Di quelle del secondo gruppo, abbiamo già descritto la 
macchina Exter (vedi fi g. 1780) in uso per le matto
nelle di piligno. 

La macchina Bouriez è analoga a quella Exter. 
Quanto alla macchina Evrard (fig. 1781) essa è desti

nata specialmente pei grandi impianti e rilevante pro
duzione. 

Si compone essenzialmente di una batteria di 16 corpi 
o forme cilindriche orizzontali, disposte a raggiera ed 
apertè alle due estremità, e nelle quali si muovono 
altrettanti pistoni tutti rilegati mediante bielle ad un 
eccentrico montato sull'albero motore centrale disposto 
verticalmente. Ne segue che col girare dell'albero ogni 
pistone prende un movimento di va e vieni nell'interno 
della forma. 

Quando il pistone retrocede, si apre una valvola posta 
alla parte superiore posteriore della forma e per essa 
cade nel vuoto lasciato libei:'o dal pistone la mescolanza 
di carbone e catrame. Quando poi il pistone si avanza, 
la valvola si chiude, e la pasta è compressa contro quella 
prima esistente nella forma. Ne deriva che nell'interno 
di questa si forma un cilindro compatto e senza fine di 
carbone agglomerato, il quale ad ogni colpo esce dal
l'orifizio della forma, di quel tanto che corrisponde alla 
nuova materia compressa nell'interno. 

La parte anteriore della forma ha un pezzo mobile 
che si può serrare a vite in modo da rendere la bocca 
conica o leggermente imbutiforme. Ciò serve a produrre 
l'attrito necessario a far sviluppare la pressione richie
sta per la saldatura degli elementi. 

Al disopra della macchina poi esistono gli apparecchi 
per mescolare il catrame alla polvere di carbone, per 
riscaldare il miscuglio e per fornirlo ad una tavola 
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Fig. 1781. - Macchina Evrard per mattonelle. 

anulare che lo distribuisce uniformemente alle 16 valvole 
delle corrispondenti form e. 

Del t erzo tipo, la macchina oggi p iù di ffusa è quella 
di Couffi nhal , costruita a ll'officina Bietri x a Sa int
Etienne in F r ancia, e di essa daremo un cenno. 

Essa è rappresentata da lla fig. 1782. È a forme chiuse, 
cioè pr oduce panelle parallelepipede, ma la sua specialità 
è la do ppia compressione che esercita sulla mattonella. 
In generale le macchine a forme chiuse sono costituite 
da una cavità ove viene compressa la pol vere da una 
parte sola, invece nel sistema Couffinhalla mat tonella 
è ugualmente compressa sulla faccia superiore ed infe
r iore, ciò che r ende le p anelle molto più omogenee e 
compat te. 

La macchina si compone di un piat t o di ghisa P, 
avent e radialmente 14 cavità r ett ano-olari che sono le 
fo rme per le panelle. Il piatto ha 

0

Un ~ovimento di 
rotazione intermi t tent e, onde fermarsi nei t re punti spe
ciali seguent i. Dappr ima, la fo rma si arresta sotto i l 
cosi•l etto distributore G, ove si r iem pie di m ateria da 
compri mere ; cosl piena si sposta per fermarsi di nuovo 
al punto della compressione Q. Qui vi sonvi due pistoni 

dei quali uno funzionando dall'alto in 
basso e l'altro dal basso in alto, pene
trano nella cavità e vi compr imono la 
polvere for mando la panella. Ciò fat to 
il piatto continua a girare e si ferma in 
corrispondenza di un nuovo pistone che 
spinge la formella fuori del piatto. 

La pressione esercitat a sulle due fac
cie dell a matt onella è di 300 Kg. per 
centimetro quadro di ognuna di esse. 

I l motore M è montato a fianco della 
macchina e ne comanda direttamente 
tutti g li organi. 

La fig. 1782 mostra l' insieme di una 
officina impiantata secondo il sistema 
I3ietrix Couffi nhal. 

I l catrame secco r idotto in polvere 
in apposito polverizzatore Carr, viene 
versato ne lla tramoggia A da cui scende 
sul p iatto B' ove si mescola nella pro
porzione voluta colla polve re ùi carbone 
proveniente dalla t r amoggia B. 

Il miscuglio, portato in alto a mezzo 
della noria C, cade nella tramoggia D' 
da do ve un canale ad eli ca girante D 

. lo conduce a l centro del for·no essicca· 
t ore e ri scaldatore a suola girante E E'. 
In questo appositi rastrelli i spargono 
la materia convenientemente, onde il 
carbone si rasciughi, ed il catrame co
minci a rammollirsi. 

I l forno è riscaldato coi gas bruciati 
di apposito focolare, i quali circolano 
sopra e sotto il piatto di ghisa che 
costituisce la suola. 

I l m iscu o· lio asciuo-ato e r iscaldato 
viene dai ;astrelli spinto a poco pel' 
volta v arso la perifer ia, da dove per un 
condotto a chiocciola F , cade nel distri
lm tore G della macchina da panelle. 

N elle officine Biet rix si costruiscono 
macchine Couffinhal di 3 g randezze. Il 
primo numero fa panelle del peso di 9 
a 10 Kg. e ne produce per 150 tonn. al 
giorno. Il secondo numero le fa del peso 
di 5 a 6 K g. ognuna e ne produce pe1: 

100 to nn. al giorno. ll terzo numero le fa del peso dt 
3 Kg. e ne produce 50 a 60 tonn. a l giorno. 

Del qua rto tipo sono le macchine di recente inven
zione, che invece di fare delle panelle producono delle 
pallottole r otonde od ovoidali, tanto piene (Fouquem
berg, Robert) che perforate (Dup uy ). 

Una delle mi gliori fra queste macch ine è quella Fou
quemberg costruita dalla Casa Pinett e di Chalons s.m: 
Saòne (Fr~nci a) e che figurava a ll'Esposizione di Parigi 
del 1889. E rappresentata dalla fig. 1783. . . 

Si compone di due tamburi di ghisa portanti simme~ 
tricamente delle mezze forme ovoidali a gui sa di alve~h: 
Sulla linea di contatto i bordi degli alveoli si rometnct 
vengono a corrispondere esa ttamente, dimodo?hè 1 ~ 
polvere di carbone da agglomerare, che trovast fra 1 

cilindri, rimane racchiusa e compressa. Le pallo~tole 
ovoidi formatesi cadono da loro stesse dagli al veoll per 
la gr avità col girare dei tambur i. . e 

La macchina è comandata da due puleggte folle l' 
fissa, il cui albero porta due vi ti senza fi~e , l~ q~al~ 
fanno girare in senso inverso g li ingranaggi ehc?I. a 

1 

montati sugli alberi dei cili ndri. Con questa dispostzwne 
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Fig. 17 8~. - Macchina Couffinhal Bietrix per mattonelle. 

Fig. 1783. - Macchina Fouquemberg per agglomerati ovoitli. 

si ottiene il vantaggio che per quanto si consumino le 
viti, gli alveoli si t roveranno sempre in coincidenza 
perfetta sulla linea di contatto. 
. I cilindri o tamburi, essendo vuoti, si prestano ad essere 

l'!Scaldati col vapore, qualora se ne veda la convenienza. 
~~r non lasciare spazio libero sui tamburi, giacchè 

CJU!VI la polvere sarebbe compressa inutilmente, fra gli 
alveoli grandi se ne intercalano dei più piccoli, dimo
dochè il P.rodotto risulta per 4/ 5 in ovoidi di 150 grammi 
e P~r 1/u m ovoidi di 40 grammi. 

S1 costruiscono 4 modelli di queste macchine; quelli 

però più usitati sono per la produzione di 30 a 60 tonn. 
di palle al giorno. 

I vantaggi inerenti a questo sistema di macchine ed 
al loro prodotto sono: il minor costo d'impianto e di 
fabbricazione; la grossezza degli ovoidi tale da non 
aver bisogno di romperli prima di introdurli nel foco
lar·e, come avviene per le mattonelle grosse, il che 
produce nuovo tritume; infine la loro forma, per la 
quale una massa di ovoidi caricata nel focolare, si lascia 
facilmente traversare dall'aria, e quindi il tiraggio è 
facile e l'accensione rapida ed attiva. 
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Impianto in Italia di una fabbrica di mattonelle 
colle ligniti picèe. 

Per dare un'idea di quello che costerebbe presso di 
noi l'impianto di una fabbrica di mattonelle, considere
remo il caso completo di utilizzazione delle polveri sca
denti, giacchè questo comporta anche l'impianto di una 
laveria. 

Prenriiamo per base un'ofncina che debba produrre 
50 tonn. al giorno di panelle. Le nostre ligniti picee 
magre richiedono l'addizione del IO Ofo eli catrame secco, 
talchè le panelle risulteranno composte ùi 

Lignite. . 900 
Catrame . • . . . . . . . . . • l 00 

1000 
Ammettendo di ut ilizzare la polvere di lignite quale 

Yiene dalla miniera, è necessario sottoporla ad un la
vaggio. Se la pol vere è assai inquinata, il calo che essa 
subirà in questa operazione devesi contare al 20 Ofo. 

Siccome il calo del la fabbricazione delle mattonelle è 
del 2 Ofo, ne segue che per raggiungere la composi
zione indicata occorre impiegare: 

900 x 2 
900 + 10() = 918 Kg. 

E per ottenere detta quantità di polvere lavata ed 
asciutta, col calo del 20 °/0 sulla materia prima impie
gata, si dov rà lavare per ogni tonnellata di panelle: 

20 
x - - x=918 

100 
918 x 100 

x= 
80 

:-= 1147.50 Kg. 

e per 50 tonnellate 
1147.5 x 50,000 = 55,737,500 Kg. 

ossia in cifra rotonda 56 tonnellate. 
O n a la veri a capace r!i trattare :)6 a 60 ton n. al giorno 

di polvere di carbone, costerà circa 50,000 lire compt'eso 
tutti gli apparecchi, il motore con caldaja, i fabbricati, 
le stufe per essiccare la lignite lavata, le ferrovie di ser
vizio, ecc. ecc. 

Per avere uu'idea del costo della lavatura considere
remo le spese giornaliere per la produzione indicata, 
nel moJo seguente: 

Manodopera e sorveglianza L. 15.00 
Combustibile per il motore e per le 

stufe . • . . . . . . • . • » 6.00 
Consnmi- olio, attrezzi, mantenimenti» 8.00 

L. 29.00 
Spese generali . • ·. . . . . . » 10.00 
Interesse e ammot·tamento: 20 Ofo sul 

capitale (a causa delle macchine) 
50,000 x 20 

100 = 10,000 

. IO 000 
c per gwrno -'--= » 33.33 

300 

Totale spesa giornaliera L. 72.33 
La polvere lavata prodotta è 

918 x 50= 45,900 T. 
in cifra rotonda 46 a 50 tonn., e quindi il costo per 
tonnellata lavata risulta 

ossia circa 1.50. 

72.33 
-- :-:-_ 1.44 

50 

La polvere greggia, essendo un prociotto del r ifiuto 
della miniera, potrà essere valutata a lire 3 per ton
ne llata. In base a ciò il costo di 1000 Kg. di polvere 
lavata sarà stabilito come segue: 

Lignite (calo del 20 °/0) 

Kg. 1250 a 3 °/00 • • • L. 3.75 
La va tura (sul prodotto) 

Kg. 1000 a 1.50 °/00 • » 1.50 

Costo di una tonn. di polvere lavata L. 5.25 

Venendo ora a determinare il costo della fabbrica
zione delle panelle, propriamente detta, considereremo 
l'impianto di una fabbrica, costruita secondo il sistema 
del noto costruttore V. Bietrix e Co di Saint-Etiennc in 
Francia, con presse Couffinhal, e senza forno essiccatore. 

I prezzi segnati s'intendono per le macchine messe a 
posto presso una miniera in Italia e quindi il pre7.zo 
originario eli costo è stato aumentato del le spese di 
trasporto, dogana, ed impianto a destinazione. 

Costo eli p1·imo impianto: 

Macchina da pane ll e e fondazioni . L. 32,000 
Impastatore a vite ed a camicia di 

vapore . • . . • . . . . » 8,000 
Noria, tramoggia e piatti distribu-

tori per il carbone e catrame . . » 7,000 
Due trituratori Carr, uno pel car-

bone e l'altro pel catrame . » 6,000 
Trasmissioni di movimento » 4,000 
Motore a vapore (20 cavalli) . . » 10,000 
Calclaj a pel motore e impastatore . » 6,000 
Soprariscalrlatore per il vapore . » 2,500 
Tubature varie . . . . . . . • >> 2,000 
Iniettare, tubi, deposito acqua . » 1,500 
Tettoje, magazzini, ferrovie di servizio» 21,000 

Totale .L. l 00,000 

Prendendo il 15 °/0 fra in teresse ed ammortamento 
(a causa delle macchine), si hanno lire 15,000 all'anno e 
per 300 giorni lavorativi. 

15,000 
- - =50 li re al giorno 

:300 
e per una produzione eli 50 tonnellate in 24 ore 

50 
- = lire 1.00 per tonnellata. 
50 

Le spese per la fabbricazione saranno poi le seguenti. 
Per la mano d'opera occorre computare non solo il 

personale addetto specialmente alla macchina ed ai tri
turatori, ma anche i manuali destinati ad accostare la 
polvere di li gn ite ed il catrame e ad asportare ed im
magazzinare le mattonelle, oppure a caricarle diretta
mente sui vagoni per la spedizione. 

Mano d'opera: 
l sorvegliante L. 6.00 
l macchinista >} 5.00 
l fuochista » 3.50 
2 operai alla macchina a L. 3.00. » 6.00 
2 operai ai trituratori . . . . • » 6.00 
G manovali per caricare le panelle sui 

vagoni o ad accatastarle . . . . » 12.00 
5 manuali per portare il carbone e ca-

trame e per le manovre • . . • » 10.00 

L. 48.00 
e pee l tonnellata di panelle prodotte avremo 

48 
- =01.96. 
50 
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Spese eli esercizio : 

ComlJustibil e per la calclaja (motore 
e impastatore) . • . • . . . L. 10.00 

Mantenimento dei maccllinismi (olio 
da lubri ficare e da illuminazione, 
consumi vari, r iparazioni) • . . » 15.00 

Spese generali -direzione, contabilità » 30.00 

L. 55.00 
55 

e per 1 tonnellata avremo 
50 

::.-=: 1.10. 

Il catrame reso alla fabbrica può valere al massimo 
ora lire 70 per tonnellata. 

Con questi elementi potremo stabilire il prezzo del 
costo di una tonnellata eli panelle nel modo seguente: 

Ligni.te lavata Kg. 918 a 5.25 Ofoo . 
Catrame secco Kg. 100 a iO %o 
Mano d'opera . . . . . . . 
Spese di esercizio e generali 
Interessi e ammortamento . 

. L. 4.82 
• )) 7.00 

)) 0.96 
» 1.10 

. » 1.00 

Costo eli l tonn. di panelle . . . . L. 14.88 

in cifra rotonda 15 lire. 
A questo prezzo approssimativamente debbono po

tersi fabbricare in Italia eccellenti mattonelle di lignite. 
c) Col terzo modo di preparazione si mescolano in

sieme in determinate proporzioni la polvere di lignite 
e quella di litantrace e si agglomerano poi al solito col 
catrame. Lo scopo di questo miscuglio è quello di avere 
un combustibi le che abbia un rilevante potere calorifico, 
nello stesso tempo che si utilizzano, per quanto è possi
bile, i com busti bil i nazionali, che non hanno alcun po
tere a~Sglutinante e che da soli col catrame non farebbero 
buona prova. 

Da esper·ienze eseguite in proposito colle ligniti ita· 
liane è stato riscontrato che le proporzioni più conve
nienti del miscugl io si ottengono con parti uguali di 
litantrace e di lignite. 

Volendo impiegare la polvere giacente alle miniere, 
si ammetterà lo stesso prezzo calcolato precedentemente 
per la lignite lavata e lo stesso calo. 

Supponendo di potere avere il buon litantrace in 
polvere a lire 30 portato alla fabbri ca, il costo di una 
tonnellata di mattonelle potrà costituirsi come segue: 

Li gn ite lavata Kg. 460 a L. 5.25 °/00 L. 2.42 
Litantrace » 460 a » 30 » » 13.80 
Catrame » 100 a » 70 » » 7.00 
Mano d'opera . . . . • . • . » 0.96 
Consumi, spese generali, interessi . » 2.10 

L. 26.28 

. Se.invece di polvere di rifiuto si impiegasse la lignite 
eh pmua qualità a L. 14 per tonnellata (Casteani, dopo 
fatta la ferrovia), allora il costo delle mattonelle ~ali
rebbe a li re ::30.30 per tonnellata. 

, L~ P~~elle cosl ottenute hanno un potere calorifico 
a~sa1 VICino a que lle di litantrace, e quindi dovrebbe 
~ssere. possibile venderle presso di noi al prezzo indi
ato, Il q~ale, come ognun vede, varia col valore della 

polvere eli litantrace, e del catrame. 
d Le antiche amministrazioni delle Ferrovie Romane e 
ell'Alta Italia fecero eseguire anni addietro esperienze 

molto interessanti sulle pane !le di lignite fabbricate 
nel modo suesposto, e si ebbero i risultati seguenti: 

L'in gegnere F. Biglia nel 1872 sperimentò sulle loco
motive delle F'ert'ovie Romane le mattonelle di lignite 
di varia composizione ed i risultati delle esperienze 
sono dportati nel Prospetto LXXIII. 

Prospetto L XXiii. 

~ .~ l 
~ ~~~ ·E~ l 
g' p.- "' o ~ COMPOSIZIONE DELLE MATTONELLE 

.q~~; P<~ l' 
--------- Kg. Calorìe j 

Panelle Fische r (Paragone) 8.140 7925 

Murlo 1/ 3 ... Litantrace % 6.315 -
Murlo 1/ 2 .. » lj2 4.880 3838 

Monterufoli 1/a .. )) 2J 3 6.663 -
Monterufoli 1/ 2 .. >> lj2 5.935 5436 

Casteani 1/ 3 •• .. »' 2/a 7.354 -
Casteani 1/ 2 •• ... » 1J2 7.120 6166 

L'ingegnere F. Cornetti dall'anno 1878 al 1880 provò 
esso pure sulle locomotive delle Ferrovie dell'Alta Italia 
varie qualità di panelle, ed i risultati di tali esperienze 
vengono riportati nel Prospetto LXXI V. 

P1·ospetto LXXI V. 

COMPOSIZIONE DELLE MATTONELLE 

Antracite (Dem onta) 1/ 3 Litantrace 

Lign. (Montepr oruina)I/3 » 
)) (Montepro mina )l/:& » 

)) (Valdagno ) 1/2 •• » 

Cludinico puro . ,. .... -

2/3 
2 /a 
1/2 
l l -J 

l 

l Acqua 
evaporata 
per Kg. 

di 
mattonelle 

Kg 

6.609 

4.215 

3.481 

5.735 

6.610 

Confrontando questi due ultimi Prospetti coi prece
denti XXIX e XXX, ove sono trascritte le esperienze 
fatte dagli stessi autori sulle ligniti nazionali, si avrà 
il confronto del rendimento in calore di queste con le 
panelle fabbricate con esse. 

Una sola miniera abbiamo in Italia che fabbrichi 
mattonelle secondo il procedimento spiegato ~nel para
grafo b, cioè impastando la polvere àirettamente col 
catrame. Questa è la miniera di Baccu A bis in ' Sar
degna, la quale ha costruito una fabbrica di pan~Ùe in 
prossimità della stazione omonima . sulla ferrovia di 
Monte poni. 

La lignite prodotta dalla miniera è picea, lucente, 
molto compatta ed ha un rilevante potere calorifico. 
La prima qualità in pezzi grossi è venduta direttamente 
alle miniere e stabilimenti dei dintorni; quella1ini pol .. 
vere era prima gettata: ed è per la utili?;za,zione di 
questa che fu creata fino dal 1884 la fabbrica di ma.t· 
ton elle. 
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La polvere essendo inquinaia da terra e schisto, 
viene prima purificata ed arricchita mediante vaglia
tura e crivellatura, e quindi ridotta in poi vere minuta. 
Questa, asciutta in apposito forno, passa dipoi in un ri
mescolatore che la unisce intimamente al catrame 
secco, e quindi il miscuglio opportunamente riscaldato 
viene distribuito alla macchina da panelle. Ognuna di 
esse pesa 2 Kg. e la macchina ne produce 15 al minuto, 
ossia circa 20 tonnellate al giorno. Le panelle così otte
nut e sono di ottima qualità e fanno buonissima prova. 

Riassumendo infine quanto più sopra è stato detto 
sulla fabbricazione delle mattonelle colle ligniti e po-

nendo mente alle cifre esposte circa il rendimento 
pratico industriale di esse, possiamo giungere alle 
conclusioni seguenti. 

Per i piligni e ligniti terrose e torbose, purchè ab
biano sempre una certa dose di idrocarburi, si otten
gono col procedimento Exter delle mattonelle che 
hanno un potere calorifico superiore della metà a 
quello della lignite umida da cui provengono_ 

Per le ligniti picee ricche in carbonio fisso, aggluti
nandole col catrame si giungono ad avere delle mat
tonelle il cui potere calorifico si avvicina molto a quello 
delle buone panelle di litantrace. 

Prospetto LXX V. 

Il l 
VALOl'tE COSTO 

ACQUA RAPPORTI delle delle 

l 
vaporizzata unitarii mattonelle mattonelle di lignite 

desunti in base COMPOSIZIONE DELLE MATTONELLE da l Kg. dalla al loro ~ 

l 
di panelle colonna potere di utilizzando impiegando 

precedente vaporizza· la lignite 
zio ne le polveri di l'qualità 

Kg. Lire ( l ) Lire ('.IJ Lire (2) 

l - Litantrace solo Catrame 8 l 38 - -
920 80 

2 Lignite picea Litantrace g rasso Catrame 7 0.875 33.25 26.28 30.30 
450 450 100 

3 Lignite picea - Catrame 6 0.750 28.50 14.88 22.91 
900 100 

4 Piligno - (E :\. ter) 
l 

5 0.625 23.75 IO 15 

l 

( l ) Si prende per valore di base quello delle buone pauelle, che è oggi (febbrajo l SGO) di L. 3R nei porti italiani. 
(2) Per la Jiguite picea si calco la la polvere lavata a lire 5.'/5 e la prima qualità a 14. Pci piligni si calcola la polvere a 2lire 

e la prima qualità a 6 lire. 

Per dare un'idea dei limiti industriali pratici in 
cui si racchiude il problema della fabbricazione delle 
mattonelle in Italia, ho riunito i dati relativi nel Pro
spetto LXXV, nel quale come termine di confronto si 
prendono gli effetti utili di vaporizzazione desunti dalle 
esperienze fatte sulle ferrovie. I prezzi di costo sono 
quelli calcolati più sopra, e si paragonano col valore 
che hanno oggi le varie panelle di lignite in confronto 
di quelle di litantrace che costano circa lire 38 per ton
nellata nei porti italiani (febbrajo 1890). 

Dall'esame del prospetto, nel quale si vede essere il 
costo inferiore al valore, risulta esservi oggi convenienza 
non solo alla fabbricazione delle mattonelle colle polveri 
inutilizzate giacenti presso le miniere, ma anche colle 
li gniti di qualità superiore. 

In tal guisa si giungerebbe a produrre delle formelle 
che valgono quasi quanto quelle di litantrace, e così si 
risolverebbe il grande problema dell'applicazione dei 
nostri combustibili inferiori sulle ferrovie e nella na
vigazione, nel quale impiego (più che in ogni altro) è 
indispensabile riunire sotto il minimo volume il mas
simo di rendimento in calore. 

Quando si ponga mente che della rilevante quantità 
di combustibili importati annualmente in Italia ( 4 mi
lioni ùi tonnellate circa), l milione di tonnellate presso 
a poco è impiegato nelle ferrovie e per la navigazione 
mercantile e militare, e che queste importanti provviste 
si trovano esposte agli sbilanci di prezzi prodotti dagli 
scioperi del Nord ed alle paure di guerre che vengono 
dal Sud e dall'Est, si desume agevolmente come il pro
blema dell'arricchimento delle nostre ligniti sia di vero 
interesse nazionale. 

CAPITOLO X. - CARBONIZZAZIONE E DISTILLAZIONE 
DELLE LIGNITI. 

La carbonizzazione e la distillazione delle ligniti costi· 
tuiscono due mezzi importantissimi per utilizzare i 
nostri com busti bili fo ssili, giacché ad essi vanno stret
tamente connessi i problemi della fabbricazione della 
ghisa. e della preparazione della paraffina, industrie dalle 
quali il nostro paese ricaverebbe un enorme profitto. 

Riferiremo quindi ciò che di più importante è stato 
fatto in proposito fino ad oggi. 

Carbonizzazione. 

La lignite, sottoposta che sia alla distillazione in vaso 
chiuso, espelle l'umidità e le materie volatili e si ridu~e 
allo stato di carbone, il quale è costituito da carbomo 
fisso e da ceneri. 

Abbiamo già esposto, parlando delle proprietà c~rat· 
teristiche delle ligniti, che esse si distinguono dalhtan
trace per la proprietà generale di non dare coke. Ab· 
biamo però avvertito che le ligniti, colle differe~ti loro 
varietà, costituiscono una serie non interrotta di grada- , 
zioni, che incomincia collitantrace e termina colla torb~. 
N e d eri va quindi che fra di esse, alcuni rari esempi, 
i primi della serie di costituzione analoga allitantrace, 
hanno la proprietà. di produrre il coke, mentre le altre 
non dànno che carbone; il quale è fragile o polverulento 
qualora la lignite sia compatta e magra, oppure rnan· 
tiene la forma del pezzo che lo ha prodotto, qualora 
derivi da un piligno. . . 

N e segue che dal punto di vista della carbomzz~Z1 ?0e 
debbonsi distinguere le tre seguenti categorie di ligmte. 
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a) Ligniti picee bituminose elle producono coke; 
b) Ligniti picee magre e compatte, che dànno car

bone non com patto n è agglutinato, tal voi ta polverulento; 
c) Piligni che dàr.no carbone in pezzi. 

a) Le ligniti picee bituminose, atte a dare coke 
ver'o e proprio, sono molto rare, giacchè esse aggua
o·l iano il litantrace, e anche ridotte in polvere, qualora 
; ieno calcinate in vaso chiuso producono un carbone 
ao·glomerato analogo al coke. 

b L'unico esem pio che abbiamo in Italia di lignite di 
questa natura, si è quella di Montebamboli presso Massa 
Marittima (Grosseto). 

]l carbone di questa rinomata località ha l'aspetto di 
vero litantmce, per distillazione dà gas illuminante, 
catrame ed acque ammoniacali, lasciando come residuo 
nn coke agglomerato leggero e friabile. La proporzione 
dei pt'odotti della disti llazione è : 

l\llaterie volati li. 
Carbonio fisso 
Ceneri . . . . 

e la composizione de l coke è : 
Carbonio 
Ceneri . . . 

34.00 
60.00 

6. 00 

100.00 

91.00 
9.00 

100.00 
Questo coke però, a causa della sua leggerezza e fria

bilità non può essere qualificato come metallw·gio. 
L'abbandono in cui travasi questa miniera da molti 

anni, toglie la possibilità momentanea dell'applicazione 
di un combustibile così pregiato a qualunque genere di 
industria. 
· b) Le ligniti picee sarebbero specialmente indicate 
per fornire un combustibile fisso, giacchè contengono 
una rilevante proporzione di carbonio isolato; se non 
che sottoposte da sole alla distillazione non dànno un 
carbone agglomerato e compatto. 

Tali li gniLi costituiscono i giacimenti più importanti 
delle Maremme toscane, cioè Casteani, Cana, Murlo, 
Ìl·i~nterufoli, ecc. ecc. 

E Llu nqne un problema di vero interesse nazionale il 
cercarne l'utilizzazione per la fabbricazione del coke, 
onde poi fondere con esso minerali di ferro che in ab
bondanza trovansi nelle vicinanze delle miniere e nelle 
lsole dell'Elba e del Giglio; e produrre eosì la ghi sa , 
della quale già è assicurato nn grande consumo nella 
accia,ieria e nella fonderia di Terni , nelle ferriere di 
Piombino e San Giovanni, e nelle acciajerie di Savona 
e eli Sestri. 

Senza dilungarci a riferire tutte le prove fatte in 
questo ordine di idee, diremo solamente che la via da 
seguire per risolvere il problema consiste nel mescolare 
alla polvere della lignite una sostanza che nella cottura 
forn isca l'elemento agglutinante alle particelle di car
bone. Tale materia è evidentemente illitantrace grasso, 
che vien mescolato previamente in determinate propor
zioni alla li gnite ed il miscuglio poi è introdotto negli 
ordinari forn i da coke. 

Già tìno dal 1873 Costantino Haupt riferì su di impor
tanti e~pedenze fatte sulla carbonizzazione della lignite 
di Casteani. Constatò che i pezzi grossi dànno un coke 
pme in pezzi, ma però leggero e fragile e quindi non 
adatto agli usi metallurgici. Mescolando invece la pol
vere di li gnite collitantrace molto grasso della Franche
Comt6 o di New- Castle fu ottenuto nei forni Appolt di 
Saint-A vonct un vero e proprio coke metallurgico atto 
all'impiego per g li altiforni. 

Alt'l'I E INDUSTRIE - VoL. IV - 93. 

In questo stesso ordine di idee molto interessanti e 
complete furono le esperienze eseguite in grande scala 
nell'anno 1887 dall'ingegnere G. Sagramoso per conto 
del Comitato per le prove sui combustibili italiani, circa 
la fabbricazione del coke colla lignite di Casteani. 

Trattanc!osi di cosa f:he può avere una grande impor
tanza per l'avvenire dell'industria metallurgica in Italia, 
darò qualche esteso ragguaglio sui resultati di queste 
prove, eseguite nelle officine del Creusot in Francia ed 
alla miniera Germania a Marten in Westfalia. 

Le prove furono fatte colla miglior qualità della 
lignite di detta miniera, proveniente dal cantiere di 
Casetta Papi. I Prospetti LXXVI, LXXVII, LXXVIII, 
LXXIX fanno conoscere la composizione immediata 
ed elementare della lignite, la composizione delle sue 
ceneri cd il rendimento in coke. 

Il 

P1·ospetto LXX VI. 

COMPOSIZIONE 
immediata della lignite 

ELEMENTI 

Fresca Essiccata 
a lOOo 

Acqua ig roscopica 13.15 -
Ceneri. 8.86 IO. 21 
Materie volatili 37.79 43.50 
Carbonio fisso . 40.20 46.29 

100.00 100.00 

Zolfo ..... 2.598 2.991 
» combustibile 0.103 o. 119 

Zolfo totale . 2. 701 3. IlO 

Prospetto LXXVII. 

COMPOSIZIONE 
elementare d ella lignitc 

E L E M E N 'l'I 

Fresca 

Acqua igt'oscopica 13. 15 
Ceneri. . 8.86 
Carbonio. 55. 66 
Idrogeno . 4.62 
Ossigeno . 11.35 
Azoto . .... 3.76 
Zolfo combustibile 2.598 

Potere calorifico 
l 99.998 
5416 cal. 

Prospetto LXXVIII. 

COMPOSIZlONE DELLE CENERI 

Sii ice 
Allumina 
Calce 
Magnesia . 
Perossido di ferro 
Acido solforico 
Acido fosforico . 

Essiccata. 
a lOOu 

-
IO. 21 
64.08 
5.32 

13.07 
4.;)3 
2.991 

----

100.001 

-

24.97 
29.42 
6.09 
l. 38 

35.05 
2.92 
o. 17 

100.00 

l 

Il 
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Prospetto LXX I X . 

P er 100 di lignit e fresca 
» >> essiccata 

Carbonio 
Ceneri 

Zolfo . 

l 

UcndimPnto 
in Coke 

49.06 
56.50 

Co mposizione 
d el Cokc 

81.94 
18.06 

100.00 
2.24 

Il 
l 

l 

l 
l• 

Il 

li 

Constatato dapprima che la carbonizzazione della 
lignite in pezzi non pr'oduceva del coke metalluraico 
ma solamente un ammasso di piccoli pezzi di carb~ne 
fu trovata necessaria l'addizione di un elemento agglu~ 
tinante, cioè del litantrace grasso. Per fare il miscuglio 
essendo necessario avere la lignite minuta, , i pensò di 
profittare di questo suo stato fisico onde vedere se fosse 
possibile scemarne la forte proporzione di solfo e di cenere 
mediante un opportuno lavaggio, come appunto si pra
t ica col minuto sporco di litantrace. 

La prova fu fatta con crivelli idraulici a griglia di 
feldispato e si ottennero i risultati consegnati nel Pro
spetto LXXX. 

Da tali cifre risulta che il lavaggio si addimostrò 
avere la più grande efficacia, inquantoc!Jè ridusse le 
ceneri del 29 % e lo solfo del 47 Dfo. 

P~·ospetto LXXX. 

Lignite triturata non lavata . 

» in grani minori ùi 2 mm. non lavata 

Il )) in grani maggiori di 2 mm. lavata 

Da ciò deriva che non solo potrà impiegarsi per la 
fabbricazione del coke la lignite di prima qualità in 
pezzi, ma anche il minuto, sopratutto adottando dei 
crivelli bene appropriati all'uopo. 

A proposito della lavatura della lignite, una grave 
difficoltà si presenta alle principali nostre miniere ed in 
particolar modo a Casteani, ~. Giovanni, Spoleto, ed è 
la mancanza assoluta di acqua durante la lunga stagione 
estiva. E non è da augurarsi davvero che se ne debba 
pompare dalla miniera quanta ne occorrerebbe per una 
laveria per quanto semplice sia. 

Per ovviare a questo difetto sarebbe oltremodo inte
ressante studiare i varii sistemi di preparazione a secco, 
i quali sembrano poter dare buoni resultati specialmente 
colle ligniti picee. 

Forse però il modo più facile di vincere la difficoltà 
è il seguente. Un'officina per la fabbricazione del coke 
a mezzo della lignite e del litantrace dovrà certamente 
essere impiantata sul mare a poca distanza dalle miniere 
eli lignite (Casteani) e dai minerali di ferro dell'Elba. 
Ciò essendo vi sarà convenienza a traRportare all'affi· 
cina la lignite quale esce dalla miniera, ed in essa ope 
rarne il lavaggio a mezzo dell'acqua del mare. 

Quanto alla grossezza che deve avere la lignite, i 
resultati migliori furono ottenuti riducendola in grani 
di 3 a 5 mill. e mescolandola intimamente col litantrace 
grasso proveniente dalla la v eri a della Miniera Germania 
suddetta, il qual carbone era pure in grani di 2 a 3 mi l· 
li metri. 

Fu trovato che l'addizione di acqua al miscuglio dei 
due combustibili, nella proporzione dall2 all8 Dfo di essi, 
conferiva maggior durezza al coke. 

La compressione della polvere fu del pari sperimen
tata utilissima e fu eseguita con l'apparecchio Quaglio. 
Se ne ottenne una maggior compattezza del coke con 
una minor proporzione delle parti spugnose e del trito. 

Il litantrace impiegato per mescolare alla Jignite 
veniva lavato, e dà un rendimento del 72 Dfo di ottimo 
coke. 

Preparata la lignite con le precauzioni più sopra indi-

l 
SOLFO SOLFO SOLFO CENERI combustibile 
volatile con bas! totale 

-----

10. 2.06 2. 991 o. 119 3.110 

l 9.945 2.080 0.047 2. 127 
7.269 l l. 602 0.048 l. 650 Il l 

ca te, si giunse a fabbricare correntemente del coke me· 
tallurgico col miscuglio seguente: 

Li gnite Casteani . 60 
Litantrace grasso . 40 

lO O 

Il rendimento in coke fu di circa il 60% sulle materie 
asciutte e la sua composizione è: 

Ceneri . . . . . . . • . . . . l O. 24 
Zolfo . . • . . . . . . . . . l. 371 

la quale è senza dùbbio assai soddisfacente. 
Fatto il coke in sufficiente quantità, l'ing. Sagramoso 

volle fare l'esperienza pratica della fusione, la quale fu 
eseguita in Italia agli altiforni di Follonica ed in Ger
mania alla officina Niederrh,einische presso Duisburgo. 

Quantunque gli altiforni di Follonica a carbone di 
legno, aventi solamente 9 metri di altezza e piccola 
pressione ·di vento, sieno poco adatti per l'impiego del 
coke, pur tuttavia la prova di fusione col coke di lignite 
lavata procedette regolarmente. 

Resultati molto più concludenti si ebbero dalla espe~ 
rienza fatta in Germania, ove il forno aveva 19 metr1 
di altezza, conveniente pressione di vento ed una pro
duzione di 70 tonn. di ghisa per 24 ore. Quant?nque 
l'andamento del forno fosse a ghisa bianca, ossia ~ol 
minimo consumo di coke, pure la fusione procedè be~Is
simo avvertendo però che il coke di lignite vemv~ 
caricato nella proporzione di 1f3 con 2fa di coke di 
litantrace. 

Vogliamo sperare che le importantissime esperien~e 
fatte eseguire dal Comitato per le prove sui combustl
bili, del quale è presidente il comm. V. S. Breda, possano 
dare un efficace impulso alla fabbricazione in grande 
della ghisa in Italia. 

Prezzo di costo del Coke metallurgico fabbr-icato in 
Italia con Lignite e Litantrace. 

Consideriamo l'impianto di una officina per la fabb~i
cazione del coke, situata sul litorale Mediterraneo 1,n 
vicinanza dei giacimenti di lignite che possono concor-
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rere alla fabbricazione di questo combustibile (Casteani, 
Gana, Mur lo, Monterufoli, ì\~onteguidi). . 

Supponiamo che la prod.uziOne debba essere dt200 ton
nellate di coke metallurgico per 24 ore, ottenendolo con 
un miscucrlio a parti uguali di !ign ite picea e litantrace 
rrrasso. S~rà bene che l'officina sia situata fra il mare e 
i'a ferrovia li ttoranea, in modo da ricevere per acqua il 
litantrace che g iunge dall'estero, ricevere per ferrovia 
In li o·nite proveniente dalle miniere vicine, e spedire poi 
per ~are e per f~r.ro~ia il cok~ pr~dotto. . 

In queste condJzJom avremo 1 dati seguenti: 
Laveria. - Dalle esperienze eseguite dall'ingegnere 

SaoTamoso emerge a ll'ev idenza di quale utilità sia il 
Jav~1.gg i o anche applicato alla prima qualità di lignite 
di Casteani onde diminuirne notevolmente il contenuto 
di cenere e solfo. 

Supporremo quindi di dover la v are la lign ite in uno 
stabilimento che verrà costruito allato ai forni da coke. 

La quantità di miscuglio di lignite e litantrace da 
passare nei forni onde ottenere 200 tonnellate di coke, 
col rendimento de l 60% sarà : 

200 
- x 100 = 333 T. 

60 

Essendo il miscuglio fatto a parti uguali, ne segue che 
la laveria dovrà produrre 167 tonn. di lign ite lavata per 
24 ore. 

Il calo della lavatura si ammette essere del lO 0
/ 0 , 

giaccllè la ligni te è buona, di modo che la quantità di 
lignite ùa I~Hare risulta di 

lO 
x - - x= 167 

100 

167 x 100 
x == == 185.555 rr. 

90 

in cifra rotonda l 90 a 200 tonnellate. 
Una laveria capace ùi trattare un tal quantitativo di 

li gnite costerà circa 150,000 lire, compresi gli apparec
chi, il motore, i fabbricat i, le stufe per l'essiccazione, ecc. 

11 costo llella lavatura compresi gli interessi e gli 
ammortamenti, si ammette essere lo stesso che quello 
precedentemente trovato, cioè di lire 1.50 per tonnellata 
eli li gnite lavata. 

La lignite impiegata deve essere di prima qualità e 
quindi, dopochè sia attivata la ferrovia della miniera 
Ji Casteani, verrà a costare a l massimo lire 14 per ton
nellata resa a lla laveria. 

Con questi elementi potremo calcolare il costo di una 
tonnellata di lignite lavata così: 

Ligni te di l a qualità, calo del lO % 
1111 Kg. a lire 14 %o ...... 15.55 

Spesa di lavatura, sul prodotto 
1000 Kg. a lire 1.50 Ofoo • • • • l. 50 

Costo della lignite lavata, L. 17. 05 
Qualora poi l'efficacia della la va tura o preparazione 

a secco fosse tale da permettere I'Lrnpiego della polvere 
proveniente dalla miniera, allora il costo di questa lavata 
col calo del 20 Ofo ammonterà a lire 5.25, come abbiam 
~isto in occasione delle mattonelle, computando a lire o 
11 prezzo della polvere greggia. 

Stabilimento pe1· il coke. - Non entreremo qui in 
descrizioni speciali dei varii tipi di forni atti a produr 
coke, poichè ciò spetta in special modo all'articolo 
Ll'l'A NTRACE, al qunle rinviamo per più ampi dettagli, 
attenenùoci noi strettamente a ciò che riguarda il nostro 
soggetto. 

Capitale eli primo impianto. - Supponiamo di im
piantare dei forni sistema Appolt, i quali sembrano bene 
appropriati al caso nostro. Per una produzione di 200 
tonnellate in 24 ore, occorrono 250 unità di forno; le 
quali unità costruite in Italia debbono calcolarsi a 
lire 2500 ognuna. 

Dovremo inoltre tener conto dei montacariche e mo
tori relativi, macchine varie, pompe e serbatoi per 
l'acqua e sue condutture, stadera, ecc. ecc. 

Infine avremo da computare i terreni col loro adatta
mento, i fabbricati per la direzione e l'amministrazione, 
i magazzini, ecc. 

Ne segue che il capitale di primo impianto ammonterà 
alle cifre seguenti: 

· Forni Appolt completi, n° 250 scom
partimenti a L. 2500 . . . . L. 625,000 

Montacariche, pompe e relativi motori, 
serbatoi e servizio d'acqua, mac-
chine . . . . • . . . . . » 60,000 

Fabbricati per l'Amministrazione e 
, Mag~zzini . . . . • . . • » 45,000 
rerrem . . . . . . • . . . » 30,000 
Ferrovie di raccordo e di servizio, molo 

e ponte caricatore al mare . . » 40,000 

'l'otale capitale di ppimo impianto L. 800,000 
Capitale circolante. - Per base di questo calcolo si 

ammette un approvigionamento di 3 mesi di materie 
prime, la qual cosa corrisponde ai sistemi di pagamento 
e riscossione generalmente in uso. 

Per i carboni, litantrace e lignite, si faranno dei con
tratti per forniture mensili o quindicinali, allo scopo di 
averli recentemente estratti e non esporli cosi al depe
rimento che soffrono rimanendo alcun tempo esposti 
all'aria. 

Dovremo pure tener conto dei vari i generi di consumo, 
come i mattoni refrattarii per le riparazioni dei forni, 
i laterizi ordinarii, l'olio, gli attrezzi, ecc. ecc. 

Porremo inoltre a calcolo una certa somma corri
spondente alle spese generali e di mano d'opera pure 
per 3 mesi, e ciò in vista che la vendita del cok.e trovasi 
es.r:osta alle anticipazioni di 3 mesi di tempo. 

Con questi criterii il capitale circolante risulta il 
seguente: 

Litantrace, 167 tonn.algiornoe per 
3 mesi a 30 lire, 167 X 90 X 30 L. 450,900. 00 

Lignite, 186 tonn. al giorno e per 
o mesi a 14lire, 185 X 90 x 14 » 234,360. 00 

Magazzino generale, mattoni, sab-
bia, olio, attrezzi • . • . » 44,740. 00 

Servizio di cassa per le spese generali 
e mano d'opera, ecc., per 3 mesi» 70,000. 00 

Totale capHale circolante L. 800,000.00 
Con tali elementi potremo calcolare gli interessi e 

gli ammortamenti per tonnellata di cok.e prodotto. 
Interessi e ammortamenti: 

Capitale di primo impianto 800,000 lire 
al l O % in un anno = 80,000 lire e 

. . l 80,000 
per 365 gwrm avorativi - - L. 219. 17 

365 

Capitale circolante, 800,000 lire, al 
6 Ofo in un anno = 48,000 e per 

. 48,000 
gwrno~ • ....... >> , 131.50 

Totale L. 350.67 
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e per tonnellata prodotta 

350. 67 

200 
Spese gene1·ali: 

= l. 75 

Spese della Società, direzione, contabi
lità, posta, telegrafo, ecc., il 5 °/0 del 
capitale: li re 800,000 al 5 % in un 

40,000 
anno = 40,000, e per 0c·iorno - - L. 109.58 

::)65 
e per tonnellata prpdotta 

109. 58 

200 
Mano d'opera e conswni: 

L. 0.55. 

Sorveglianr.a, macchini sti, 
giorno in t otale 

operai, a l 

Olio, grasso, consumi varii, attrezzi 
Mantenimenti c riparazioni . 

e per tonnellata prodotta 
300 

200 
Combustibili impiegati: 

l. 50 

L. 200.00 
)) 60. 00 
» 40.00 

300.00 

Abbiamo già detto che si fa una miscela a parti uguali 
di lignite picea delle nostre miniere e litantrace grasso 
in polvere. 

La lignite picea di Casteani e degli altri giacimenti 
vicini vien calcolata a L. 14 resa allo stabilimento sul 
mare, al qual prezzo potrà aversi certamente dopo fa~ta 
la ferrovia che rilegherà la miniera alla stazione di 
Giuncarico. Dopo la lavatura essa costerà L. 17.05 per 
tonnellata. 

Il litantrace grasso in polvere si calcola possa aversi 
a L. 30 per tonnellata nei porti italiani od allo stabi
limento. 

Se il litantrace rende in coke il 70 °/0 e la lignite i l 
50 %, ne segue elle il r endimento del miscuglio fat to a 
parti uguali sarà ; 

50 x 70 ~ 35 
50 x 50 = 25 

rendimento 60 % 
ne deriva che la quantità ùi miscela da caricare nei 
forni per r icavare 100 tonn. di coke sarà : 

100 
- = 1.666 
60 

occorrerà quindi mescolare insieme 833 Kg. di litantrace 
e 833 Kg. ùi lignite lavata per avere 1000 Kg. di coke. 

Con questi elementi si pot rà calcolare il prezzo ùi costo 
di l tonnellata di coke: 

Lignite lavata 833 Kg. a L . 17. 05 °/00 L. 14. 20 
Litantrace 833 Kg. a L . 30 Ofoo » 24. 99 
Interessi e ammortamenti. • » l. 75 
Spese generali . . . . » O. 55 
Mano d'opera e consumi » l. 50 

Totale L . 42. 99 
in cifra rotonda 43 lire. 

Il coke metallurgico costa oggi (febbrajo 1890 ) nei 
porti ital iani L. 50 per tonnellata, quind i nelle con
dizioni attuali vi è largo margine per impiantare in 
Italia la fabbricazione del coke in grande scala. 

Da questo fatto ne emerge l'altro di colossale impor
tanza, cioè la convenienza di costruire in Italia gli alti
forni per la fabbricazione della ghisa coi minerali di 

ferro dell'Isola Ll'Elba e degli alt ri giacimenti ferriferi 
delle Maremme. 

Per p iù estesi r agguag li circa la fabbricazione del 
coke, e per la descr izione dei varii sistemi di forni ad 
esso inerenti, r imando a quanto se ne dice negli articoli 
spdciali CoMBUSTIBILI e LITANTRACE. 

c) Carbonizz azione dei piligni.- Come già fu detto 
questi, sottoposti alla distillazione in vasi chiusi, dànn~ 
un vero e proprio carbone, il quale a causa della natura 
legnosa del combust ibile, mant iene la forma del pezzo 
che lo ha prodotto. 

Alla miniera di S. Giovann i Valdarno fu nell'addietro 
praticata per alcun tempo la carbonizzazione in carbo. 
naje usual i, poichè la natura legnosa da l combustibile lo 
1·ende particolarmente adatto a quest'operazione. 

Vi si facevan o tre quali tà di car bone, cioè : 
a) carbone dolce; 
b) carbone forte; 
c) carbone catramoso. 

Il cm·bone dolce si ottiene coi pezzi legnosi. L'opera
zione si fa in buche circolari aventi ìl diametro di 3 m. 
e la profondità di l m. 

Posto il fuoco in fondo alla buca , si dispongono al 
disopra i pezzi a cupola come una carbonaja usuale da 
legna di castagno e la si r icopre con piote el i tena. 

Caricando la buca con piligno a llo stato naturale, 
contenente cioè il 40 OJo di umid ità, si ricava il 20 a 25% 
di carbone in pezzi. In cifra rotonda per ottenere l ton· 
nellata di carbone occorre impiegare 5 to nnellate di 
piligno. 

L'operazione dura 36 ore, ed in capo a 48 ore la car
bonaja è fredda. 

Il prezzo di costo per tonnellata prodotta di questo 
carbone, era il seguente: 

Lignite 5 tonn. a L. 6 . . . L. 30. 00 
Mano d'opera . . . » 6. 00 
Lignite trit a per acceusione. » O. 50 
Trasporto dalla miniera a San Gio-

vanni • • . . . . . » O. 50 
Spese generali . . . . ?~ l. 00 

Costo a S. Giovan ni L. 38. 00 
Non vi era convenienza a fare questo prodotto a 

causa del piccolo rendimento e della spesa occorrente 
per scegliere i pezzi legnosi. 

Il carbone cosl ottenuto, simile a quello di legna, non 
è adatto per gli altiforni perchè non resiste alla pres~ 
sione, ma invece dà ottimi risultati pe i fabbri e per gli 
usi domestici. 

Il carbone forte si faceva a monte sul suol o nel modo 
stesso che una carbonaja Lli quercia o faggio, ri serband~ 
un cam ino in mezzo, coprendola di terra e gettando pot 
il fuoco nel camino. 

Il diametro della carbonaja era di 3 m. a 5 m. e l'al
tezza in proporzione. Occorrevano 8 giorni per la com
bustione e 4 pel raft'reddamento. . 

Caricando il pì ligno allo stato na tu rale col 40 Ofo dt 
umidità se ne ricavava circa il 25 % di carbone. . 

Una carbonaja del diametro di m. 4 e dell'al~e~za .d1 

m. 2 contiene circa m3 18, pari a 1 O tonnellate, di hgmte 
umida. Le spese per essa ri sul tano es.sere: 

L ignite 10 tonn. a 5 lire . . . . . L. 50 
Mano d'opera per 12 giorni, giorn. 1 1

/ 2 

per 24 ore = 18 giornate a 2 lire . . » 36 
Lignite per accendere 300 Kg. (secca) » 2 
Spese generai i . . . . . . » 2 

Costo alla miniera . . . L. 90 
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Il prodotto è del 1 / .1 , cioè ton n. 2.500 di carbone forte, 
il cui costo resulta: 

90 
- =L. 36.00, 
2. 5 

cui devesi ancora aggiun gere il trasporto a S. Giovanni 
pari a circa L. 0.50. 

Un tal prodotto andava benissimo per le fucine, ma 
non per gli usi domestici, perchè, contenendo frammisto 
qualche pezzo di carbone catramoso, spandeva cattivo 
orlo re. 

11 carbone catramoso si faceva in carbonaje ordi-
narie riserbando un camino nel mezzo e lascìanclo sul 
fondo variì condotti per l'ari a disposti a raggiera, fatti 
con mattoni forati. La coperta poi veni va ottenuta con 
uno strato el i li gn ìte in polvere avente lo spessore di 
m. 0.60 a m. 1.00, e qui appunto risiedeva la particola
rità dell'operazione. La carbonaja aveva un diametro 
di 8 a IO metri. 

Gettato il fuoco nel camino ed iniziata la combustione 
si van no man mano sopprimendo gli sfiatatoi della base, 
e quan do il fuoco ha preso possesso 1ì.no alla metà 
della carbonaja, a llo ra si ostruiscono t utti i tu bi e si 
accieca ogni meato. 

Chiusa per tal modo ermeticamente la carbonaja, i 
vapori che disti llano dalle parti in ignizione, costretti 
a riman ere nell'interno, vengon o assorbi t i dal carbone, 
che già si è formato, in v irti.l del forte potere assorbente 
che esso possiede. 

Sì ottien e in tal guisa un carbone imbe vuto di ca
tl'ame, di as petto lu cente, peso, e con frattura brillante 
come quella del litantrace. 

La carbonaja viene caricata con piligno tl'ito allo 
stato natura le e se ne ricava 32 a 33 Ofo di carbone ca
tramoso. 

L'operazione è lentissima e dura 40 giorni. 
Una carbonaja del diametro di m. lO e ci rca m. 4 di 

altezza al centro, contiene 100 tonn. di lignite trita 
umida e la coperta richiede circa 40 tonn. di polvere 
(pula). 

11 costo dell'operazione è il seguente: 

Lignite trita umida 100 tonnellate 
a L. 3.50 . . . •.... L. 

Mano d'opera speciale ( 40 giorni) 
giorn. l 1/ 2 pe1· 24 ore :::= 60 gior-
nate a 2 lire • • . . . . . » 

Pula per la coperta 40 tonnellate 
a 2 lire . • . . . . . • . » 

Lignite secca per accensione 500 
Kg. a 8. . . . » 

Spese generali, ecc. » 

350.00 

120.00 

80.00 

4.00 
40.00 

rrotale . L. 594.00 

Il prodotto è di 1 / 3 , cioè 33 tonn., quindi il costo a 
tonnellata del carbone ri sulta: 

594 
33= L. 18. 00. 

. Detto carbone serve bene per fucine, ove può suppìire 
Il carbon fossi le. 

Come si vede dai rendimenti non vi era aran con
venien7.a a fare questi carboni ~difatti se ner::- tralasciò 
l~ fabbri cazione non appena il'commercio e la ferriera 
rh_ ~an Giovann i assorbit'ono tutto il prodotto della 
IUJmera. Abbiamo voluto però trascrivere i prezzi di 
costo in vista di possibili applicazioni avvenire. 

Alla miniera di Schallau, presso Toeplitz, fu i m pian
tato il forno Goedsche e Tischl per ottenere un car
bone catramoso analogo a quello ora descritto. In un 
forno a tramoggia sono contenuti dei tubi di ghi sa co
nici aventi 5 m. di lunghezza e scaldati a metà di altezza 
al calor rosso mediante un focolare speciale. Nei tubi 
cade continuamente dall'alto la lignite, la quale si car
bonizza alla metà del percorso ed assorbe poi gli idro
carburi che non si possono spl'igionare. 

L'estremità inferiore dei tu bi è rafl'reddata e di tempo 
in tempo se ne apre l'orifizio per far cadere il carbone. 
Questo è denso, lucente, compatto, ha la frattura del 
litantrace ed un elevato potere calorifico (6200 calorìe}, 
quasi doppio di quello della lignite che lo ha prodotto, 
la sua densità avvicina quella dell'antracite e non con
tiene più nè solfo nè umidità. 

Applicazioni della Lignite agli altiforni. 

Varie prove sono state fatte a questo scopo, impi e
gando la lignite nei suoi varii stati fisici. 

In Sti?"ia, a Zeitweg, fu tentato di aggiungere la 
lignite nella carica di un altoforno a coke, ma il risul
tato fu negati v o, g· iacchè quest'addizione non prod n
ceva alcuna economia nel consumo del coke. 

All'altoforno di Tave'rnole in Valtrompia (Brescia) 
la ùitta Glisenti sperimentò per alcun tempo l'addizione 
della lignite secca di San Giovanni Valdarno, al carbone 
di legna impiegato nel forno, ma tale esperimento non 
ebbe alcun resultato pratico. 

Fu provato pure l'impiego nell'altoforno del carbone 
proveniente dai piligni, ma esso non risultò abbastanza 
resistente alla pressione della carica, che trovasi nel 
t ino del forno, si riduceva in polvere ed affogava il 
fuoco. 

Una via da tentare sarebbe l'applicazione del gas di 
lignite al trattamento dell'altoforno, e vogliamo spe
rare che esperienze in grande potranno farsi in questo 
senso, traendo partito delle prove fatte col forno Bull 
alle officine di Cockerill a Seraing, col gas di litantrace, 
quantunque non dessero ancora risultati industriali. 

N e risulta che, nello stato presente delle cose, la via 
da seguire per l'applicazione delle ligniti agli altiforni 
è tracciata dalle esperienze fatte dal Sagramoso per 
fabbricazione del coke metallurgico colle nostre ligniti 
p i cee. 

Un'applicazione importante della lignite agli alti
forni, sembra poter essere quella dell'addizione delle 
mattonelle di lignite al coke nella carica del forno. 

Degli esperimenti fatti in grande scala in questi ul
timi anni agli altiforni di A tllus e Marci nelle in Belgio, 
Bességes ed Alais in Francia, hanno dimostrato la con
venienza di mescolare al coke metallurgico dal 20 al 
40 % di mattonelle di litantrace. La sostituzione di 
queste al coke si fa per ugual peso, e quindi ne emerge 
l'economia corrispondente alla difl'erenza di prezzo fra 
gli agglomerati ed il coke. 

Niente quindi sembra opporsi a che lo stesso risul
tato possa attenersi colle mattonelle di lignite. 

Come una delle importanti applicazioni del carbone 
di lignite citeremo infine l'uso di esso nelle fabbriche 
eli soda. Già fino dal 1847 fu .provato nella fabbrica di 
prodotti chimici di Frankenhausen (Germania) a sosti
tuire al coke nei forni di calcinazione del solfato di 
soda, il carbone ottenuto dalla lignite della miniera 
Concordia, e se ne ebbero eccellenti risultati, i quali 
dovrebbero incoraggiare a tentare la prova anche 
presso di noi. 
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Distillazione delle Ligniti. 

In questi ultimi anni ha preso grande sv iluppo, in 
Germania sopratutto, l'industria della distillazione 
del le lign iti, al lo scopo di estrarne il catrame e da 
questo l'olio solare per lubJ'ificare le macchin e e la pa
I'affina per fabbricare le candele. 

È quindi da sperare che anche presso di noi questa 
industria possa impiantarsi e prosperare, scegli endo 
all'uopo quelle li gniti che meglio si adattano per questo 
impiego. 

La lignite t ipica sottoposta alla distillazione secca si 
scinde in due parti principali, l'una gassosa e l'altra 
~olida e fissa. 

Questa è costituita dal carbone r imasto come resi
duo fisso, unito alle ceneri. La parte, che si è svolta 
dal vaso, si divide in tre elementi ben dist inti; che uno 
si condensa sotto forma d'acqua, la quale trae seco i 
principii solubili quali l'acido pirolegnoso e l'ammo
niaca; il secondo, costituito da vapori carburati, si con
densa del pari sotto forma di catrame; ed il terzo, 
infine, r imane allo stato di gas fisso ed è formato da 
un miscuglio di acido carbonico, ossido eli carbonio e 
metano. La caratteristica di questi ultimi prodotti 
gassosi è la rilevante proporzione di acido carbonico, 
la qua le trovasi in relazione diretta colla considerevole 
proporzione d i ossigeno contenuta nella lignite. 

Le acque, abbiamo detto, contengono l'acido pirole
gnoso e l'ammoniaca, allo stato di pirolignito d'ammo
niaca, ed a seconda della proporzione fra i detti ele
menti la reazione di esse è acida o lasica. In generale, 
queste acque sono ac id e, raramente a lcaline, rarissima
mente neutre. 

Per fissare le idee, trascriveremo qui alcuni esempi 
relativi alla distillazione delle ligniti. 

Una li gnite francese, la cu i composizione media è la 
seguente: 

c 58.00 
H. 5.00 
o. 24.50 
Az l. 60 
Ceneri lO. !::lO 

100.00 

sottoposta alla distillazione secca, Ila dato i prodotti 
che seguono: 

Acqua ammoniacale 
Catrame • • . . • 
Gas ( C02-CO - HS) 
C b ) Carbon.io 

ar one / Ceneri • • 

15.00 
5. 00 

30.00 
09.00 
l l. 00 

100.00 

La lignite di Hollenfelde presso Frankenhausen, 
avente la composizione media che segue: 

c 63.00 
o 21 . 00 
H. 6. 00 
Ceneri 10.00 

100.00 

ha ùato nell a di sti ll azione i prodotti riportati nel Pro
spetto LXXXI. 

Prospetto LXXXI. 

l 
I II 

Acqua acida 25.50 19. 50 
Catr.t me 9. 70 8.40 
Gas (CO~- CI-l'- HS) 13.20 7.30 

~ Carbonio . 42.83 59.62 
CarlJone ? . 

Ceneri. . 8. 77 5. 18 
- - --

100.00 100.00 

La di stillazione de ll a lignite di Casteani è stata stu
diata da ll' ingegneee Sagramoso nella stessa occasione 
delle prove relative a ll a fabbricazione del coke, più 
sopra riferite. 

La lignite di Casetta Papi sottoposta alla distilla. 
zio ne dette i risultati r iportati nel Prospetto LXXXII. 

Prospetto LXXXII. 

Gas per 1000 Kg. • 

Coke per 100 

Catrame » 

Ammoniaca» 

! 

PRODO'l."ri 
della. distillazione 

della ligni te 
di Casetta Papi 

l m' 314.180 

» 54.53 
» 8. 57 
» O. G8 15 

Dal quale si rileva come questa lignite sviluppi il 
triplo d'ammoniaca che i litantraci ordinarii. 

Il catrame poi, sottoposto a ll a distillazione, ha dato i 
risultati esposti nel Prospetto LXXXIII. 

P1·ospe'tto L XXXIII. 

\ Catrame Catrame 
umid o asciutto 

Acqua 33. 30 

Prodotto della disti llazione a 210° 8.20 12.30 

Id. da 21 O" a 280° 17.30 25.90 

Iù. da 280° n 320" 8.35 12.50 

I<l. a 320" 15.50 23.35 

Residuo 12. 70 19.05 

Perdita 4.65 6.90 --- -
100.00 \00.00 

La quantità con siderevole d'ammoniaca e la bontà 
del catr·ame potrebbero essere la base d'una industria 
estrattiva assai importante. 

Le e~perienze fatte dal prof. Campani sulla distilla
zione secca de l piligno del casino presso Siena, hanno 
dato i risu ltat i seguenti. 

Sono stati presi dalla stessa cava due distinti cam
pioni: l'uno di li gnite nera, opaca, schistosa; e l'altro di 
piligno vero e proprio. Ambed ue hanno lasciato come 
residuo del carbone che manteneva la struttura del 
pezzo originari o, dettero poi come prodotti: del gas, 
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del cat1·ame e delle acque, le quali per il primo cam
pione erano ammoniacali mentre pel secondo erano 
acide, tantochè dalle prime fu estratta l'ammoniaca e 
dalle seconde l'acido acetico. 

Questo interessante risultato ottenuto da pezzi estratti 
da uno stesso banco viene in appoggio delle teorie espo 
ste più sopra sulla carbonizzazione e sulle proprietà 
caratteristiche differenziali dei varii combustibili foss ili. 

Ciò prova che anche in un giacimento del piligno più 
classico (come quello del Casino), i cui pezzi x iloidi 
dànno per distillazione il carbone a struttura legnosa e 
le acque acide, invece le pa rti già carbonizzate quasi 
completamente dànno un carbone amorfo e le acque 
ammoniacali. 

Nonostante le esperienze surriferite è chiarç> che, per 
quel che r iguarda le lign iti italiane, ben poco è stato 
fino adesso studiato relativamente a questa importante 
applicazione della distillazione, e quindi ancora non sa p· 
piamo con sicurezza quali sieno quelle più adatte per 
la industria della paraffina o degli olii. Solamente alla 
miniera di Valdagno è impiantata una di stilleria per 
utilizzare gli schisti di quel g iacimento. 

È da augurarsi però che t al problema venga studiato 
anche da noi, visto che abbiamo pure lign iti assai ricche 
in idrocarburi e che, d'altra parte, l' industria della di
sLillazione permette di utilizzare i tritumi spesso senza 
valore, che nelle miniere vengono gettati. 

Daremo intanto un cenno dei proced imenti seguiti in 
Germani a colle ligniti r icche in idrocarburi e partico
larmente adatte per qu·esta industria. 

Alcune ligniti di questo paese offrono delle proprietà 
speciali che le rendono atte alla distillazione, onde 
estrarne dei prodotti utilizzabili industrialmente ed in 
par-ticolar modo la paraffina. 

Tali ligniti sono quelle fo rtemente i m pregna te di 
idrocarburi, ùi un co lore gia llo scuro, eli aspetto grasso, 
un tuose al tatto e che hanno ricev uto il nome speciale 
eli Piropissiti. 

La composi zione eli questa sostanza, corrispondente 
alla formula C18 }JlG 0~, è la seguente: 

c 
H 
o 

69.23 
10.26 
20.51 

100.00 
la quale ci spiega la rilevante proporzione eli idrocarburi 
che racchiud e. Il suo peso specifico è. 0.493. 

.Il trattamento cui ·vengrmo sottoposte queste ligniti 
è Il seguente. 

La distillazione secca è un'operazione delicata, la 
CJ.u~le,. per ben riuscire e dare il maggior prodotto pos
Sibile m elementi utili deve soddisfare a varie condi
zioni, di cui le principa'u sono le seguenti: 

a) Vohl ha osservato che la presenza del 20 al 25 
per cento d'umidità nella li gnite favorisce molto il 
t:endimento if!. catrame, il che pare dipenda da ciò che 
l acqua .vaporizzandosi , in primo luogo impedisce un 
soverclno riscaldamento della materia, ed inoltre acce
lera lo svolgersi degli idrocar buri trascinandoli anche 
me,ccanicamente. ' 
~per questa ragione che le ligniti vengono introdotte 

ll~J?e, quali vengono dalla miniera, negli apparecchi di 
dJstJ!Iazione. 

b) La temperatura dell'operazione dev'essere bassa 
e costa~te. Quella da 150° a 200° risulta essere la più 
con~en.Jente: al di là di questo limite invece che svol
g.ersi direttamente gli idrocarburi contenuti nella lignite, 
81 producono nel suo seno delle complicate azioni di 

di ssociazione, risultato della quale è Io sviluppo di una 
forte proporzione di gas permanenti (C02 -CO-CH4 ), 

afl'atto inutili per lo scopo che ci si. prefigge, mentre 
diminuisce considerevolmente il rendimento in catrame. 

c) La lignite deve essere mantenuta sotto piccolo 
spessore, e ciò perchè essa, a causa della sua stessa 
natura e della umidità che contiene, si lascia traversare 
male dal calore. Ne segue che se venisse caricata negli 
apparecchi con for te spessore, ne avverrebbe o che gli 
strati superiori non sarebbero distillati, oppure che, per 
far giungere a questi un conveniente calore, bisogne
rebbe scaldare gli inferiori al di là del limite prefi sso, 
e quindi produrre in questi l'inconveniente più sopra 
accennato. 

I forni oggi impiegati per la distillazione si distin
guono secondochè sono scaldati da apposito focolare, 
oppure dal vapore soprariscaldato. 

F o·rno a storte orizzontali. - È del tipo eli quelli 
impiegati per la fabbricazione del gas-luce. Il numero 
delle storte varia da 2 a lO, sembra però più conve 
niente applicare ad ogni storta un focolare speciale, 
sopratutto impiegando grandi storte di ghisa a sezione 
ovale, lunghe m. 3.00, larghe m. 0.90 ed alte m. 0.45. 

I residui della di stillazione vengono impiegati per il 
riscaldamento delle storte. 

Forno ve1·ticale ad azione continua. - È costituito 
da un tino cilindrico verticale alto metri 5 ed avente 
m. 1.50 di diametro, la cui camicia interna fatta ùi mu
ratura viene opportunamente riscaldata con appositi 
canali circolanti nell'interno di essa, e nei quali pene
trano i gas bruciati caldi provenienti da un focolare 
posto lateralmente al basso. Perchè la lignite abbia 
alla parete un piccolo spessore, il forno porta lungo 
l'asse un'asta di ferro, nella quale vengono infilati, l'uno 
sopra l'altro, degli anelli conici di ghisa mantenuti a di
stanza, dimodochè il loro insieme costituisce una torre 
concentrica al forno e formata a persiana. In questa 
guisa non solo si riserva uno spazio anulare lungo la 
camicia del forno, in modo che la lignite vi si mantiene 

. collo spessore di circa m. 0.15, ma inoltre la disposi
zione a persiana della parete concentrica interna per
mette ai vapori che si svolgono contemporaneamente 
da tutta la massa di lignite fatta a manicotto di pene
trare al disotto dei varii dischi conici verso la parte 
centrale del forno, da dove un apposito tubo li conduce 
subito al serpentino condensatore. 

La lignite viene caricata continuamente dall'alto sul 
primo disco che è fatto a cono chiuso e si dispone da 
per sè in ugual misura su tutto il contorno del forno. 
Al basso questo è costruito ad imbuto, onde raccogliere 
la carbonella, residuo della distillazione. 

L'andamento del forno si regola, estraendo a deter
minati momenti una data quantità di carbonella, cui 
corrisponde una discesa nella massa di lignite sotto
posta alla distillazione e, per conseguenza, una nuova 
carica fatta dall'alto. 

F01·no Lavender.- Essendosi constatato che la di
stillazione, eseguita col vapore acqueo soprariscaldato, 
dà migliori risultati di quella fatta nei forni a fuoco 
diretto, il Lavender propose di applicare a questa ope
razione un apparecchio analogo a quello di Violette in 
uso per la carbonizzazione del legno. 

L'apparecchio in parola si compone di nn cilindro 
di ghisa disposto orizzontalmente, nel quale si carica la 
lignite. 

Il vapore acqueo soprariscaldato vi penetra dalla 
parte inferiore, mentre dall'alto parte un tubo addut
tore che porta i vapori al condensatore. 
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Appm·ecchio Ramclohr. - Esso pure trae partito 
dell'azione immediata del vapore soprat'iscaldato su lla 
lignite, e da ottimi resultati, consistenti in un catrame 
più ricco in paraffina di quello ottenuto cogli altri 
procedimenti. 

I vapori prodotti vengono condensati in un appa
recchio a tubi raffreddati e se ne ottiene il catrame 
greggio. Questo ha un colore bruno chiaro ed una con
sistenza analoga a quella del burro a causa della paraf
fina che contiene. La sua densità è di 0.85 a 0.95, dimoclo
chè galleggia sull'acqua. 

Una buona p iropissite produce dal 10 a l 15 OJo di 
catrame grezzo. 

Questo viene poi disidratato e quindi trattato per 
distillazione frazionata, separando i vari olii che se ne 
ottengono, a seconda della loro densità. 

Sarebbe tr·oppo lungo e fuori proposito entrare nella 
descrizione dei processi e degli apparecchi che servono 
a questo trattamento, molto più che ciò riguarda l'ar
ticolo PARAFFINA; diremo quindi solamente che dal trat
tamento del catrame di piropissite si ottengono tre 
prodotti principal i, che sono: 

a) l'olio rosso e denso che serve per ungere le mac
chine e per fabbricare il gas luce; 

b) l'olio leggi ero, che serve per la illuminazione . 
c) l'olio di paraffina, che se['ve a lla est razione de'Ila 

paraffina. . 
Le lign iti più atte a questi trat tamenti sono quelle 

del distretto di Mersebourg, presso Halle, quelle di 
\Veissenfels e Zeitz, in prov incia di Sassonia, e quelle di 
Borna nel Regno di Sassonia. 

Le lign iti di Weissenfels dànno per ogni tonnellata 
cit'ca 200 I\:g. di catrame, dal quale si estraggono per 
ogni l 00 par(,i: 

Parafi'Lna dura 8 a IO 
Paraffina molle 8 a 20 
Fotogeno . . 20 
Olio solare . . 23 

Il_catrame a vapore otten uto col processo Ramdohr, 
cioè a dire distillando la lign ite col vapor acqueo sopra
ri scaldato, dà un prodotto in paraffina super iore agli 
altri processi di estrazione. Difatt i da esso si ottengono 
i prodotti seguenti: 

Paraffina • . . . . . . . . 22 a 24% 
Olii varii . . . . . . • . 36 a 38 » 

Ordinariamente però si hanno dei rend iment i assai in
feriori a quelli ora accennati e nel Prospetto LXXXIV 
trovansi le cifre relative alla distillazione di varie ligniti. 

Prospetto LXXXI V. 

Aschersleben . 

Franchenhansen 

Mùnden . 

Olùisleben 

Cassel . . 

LlGNI'l'I 

Der Rh on (Baviera) 

Tilleda . . . . 

Stockheim (Dùren) . 

R enslJel'g (Colonia) . 

Tscheit:sch (Moravia) 

Eger (Boemia). . 

Herwitz (Boemia) 

Schobritz (Boemia) 

Venendo in fine a dare un cenno della distilleria 
annessa alla miniera di lignite di Valdagno (Vicenza), 
diremo che essa ba lo scopo dì utilizzare g li schisti 
bituminosi che formano uno strato assai importante, il 
.quale sarebbe altrimenti inutilizzabile. 

I forni sono del tipo ordinario a storte, ed ognuno ne 
contiene tre. La carica di una storta è di 170 Kg. per 
24 ore. ll residuo della distillazione, che è di 120 Kg., 
viene utilizzato nei focolari. Da ogni storta parte un 
tubo adduttore ed i tre provenienti dal gruppo dì storte 
di un forno si riuniscono in un solo apparecchio di con 
densazione del sistema ordinario. 

Questi fomi ed apparecchi di condensazione sono im
perfetti e non consentono l'utilizzazione completa degli 

PRODO'l''I'I OTTENUTI DA -100 PAR'I'I DI CA'I'RAME 

Olii O !ii 

eli clcnsitit 0.82 di densità O.SG Paraffina 

03.50 40.00 3.30 

33.41 40.06 6.70 

17.50 26.2 1 5.00 

17.72 26.00 4.40 

16.42 27.14 4.20 

10.62 19.37 1.20 

ll.6G 18.05 4.40 

17.50 26.63 3.20 

16.:36 19.53 3.40 

9.04 28.86 3.20 

9.14 54.00 5.20 

22.00 48.32 5.20 

21.68 46.33 4.30 

idrocarburi contenuti nello schisto. Difatt i lo schisto di 
seconda qualità contenente il. 15 °/0 di idrocarbur i con.
densabi li, non rende nella dist illeria di Valdagno che 1 ~ 
5 %di oli i, cioè solamente la terza parte di ciò che SI 

potrebbe ricavare con apparecchi per fezion ati. . 
Gli olii cosl ottenuti hanno la densità di 0.90 e sr ven

dono greggi, non essendovi convenienza a raffinarli. . 
Alla miniera eli lignite di San Giovanni Valdarno anm 

addietro fu impiantato un piccolo ed imperfetto appa
recchio per la distillazione della poi vere inutilizzata. Se 
ne ricavava il 4% di catrame, che ven iva adoperato 
per ungere le ruote ai vagoni. Le . acque delle v,as~he 
di condensazione divenivan o acide a causa dell acido 
pirolegnoso prodottosi nella distillazione. 
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CAPITOLO Xl. - VALORE INDUSTRIALE 

DELLE LIGNlTI. 

È un fat to ormai entrato nel dominio delle cognizioni 
più certe e diffnse, l'universalità dell'impiego e la supe
riof'ità specifi ca flel li tantrace rispetto alla li gnite, nelle 
grandi applicazioni delle industrie. 

Esistono però delle regioni dove manca od è scarso il 
litantr·ace, ed abbondano in vece delle ligniti, dimodochè 
a queste è lasciato li bero il campo da quello, nei limiti 
beninteso della convenienza industriale. 

La causa per la quale non avviene che il litantrace 
travisi concomitante alla lig nite, risiede nella crono
logia geo logica, poichè mentre quello appartiene all'e· 
poca cosidetta ca1·boni(ent, questa invece si riferisce 
a quella terziaria. La differenza che passa tra tali due 
epoche geologiche, a traver·so i terreni pe.rmiani trias
sici, liassici e cretacei, è tale nel tempo e nello spazio 
da renrlere impossibile di trovare nella stessa loca
lità riuniti o vicini i giacimenti del litantrace e della 
lignite. 

Difatti mentre il tempo trascorso fra le due ridette 
epoche deve ammontare ad una cifr a solo calcolabile a 
varie di ecine di .. eco li, lo spazio o la distanza che corre 
fra di esse è pure enorme, e supponendo gli strati re
golarmente sovrapposti verrebbe a risultare di varie 
migliaja di metr i. 

Questa second a ragione sopratutto ci spiega come 
sia ben difficile la vicinanza dei giacimenti dei due com
bustibili fossi li , a meno che qualche cataclisma geolo
gico oppure la deposizione diretta del terren o terziario 
sul carbonifero non li abbia per avven t ura avvicinati. 

Se noi poniamo mente alla posizione geografica dei 
principali bacini lignitiferi oggi conosciuti, li troveremo 
assai distant i da que lli carboniferi. Ciò avviene ad 
esempio per quelli del Nord della Boemia, della Ba
viera, della provincia di Sassonia, dell'Austria e della 
Fmncia meridiona le. 

I bacini li gni t iferi dell'Italia poi sono afiatto isolati 
da ogni altro combustibi le fossile, inquantochè la for
mazione carbonifera manca quasi del tutto nella peni
so la, ed i pochi lembi che ne abbiamo non sono indu
strialmente produttivi di litantrace. 

La distanza esistente fea i giacimenti dei due combu
stibili fa sì che il litantrace per giungere a far concor
rem;a alla lignite nei centri di produzione di questa 
deve sopportare un trasporto e quindi una spesa che ne 
aumenta il pre~zo di vendit a. Ne deriva quindi una 
lotta fra i varii element i del costo dei combustibili, del 
loro valore e delle tadfl'e dei trasporti, il risultato della 
quale rappresenta in ogni località le condizioni della 
commerciabilità di un dato combustibile. L'appre~za
mento di queste condizioni è cosa agevole, perchè ri
P?Sa su dati di fatto, i quali sono ormai noti per ogni 
dtstmto centt·o di consumo. 

Il valot·e di nn combustibile viene determinato oggi 
con esattez~a in ogni lu ogo dacchè il tipo di essi, cioè 
tl lt tantrace, è talmente sparso sui mercati di t utto il 
mondo che ovunque se ne conosce il valore commerciale 
ad un dato momento. Preso questo come tipo, è facile 
derl m'l'e il va lore di una data lignite in confronto ad 
esso, ~alore che si otterrà riducendo il primo di una 
quan tttà proporzionale a l minor effetto utile che la 
ltgnite dà per rispetto al litantrace. 

Il principio clelia proporzionalità del valore dellitan
Lrace e ùella lignite al rispettivo rendimento industriale 
è ormai ammesso ovunque e si dimostra nella pratica 
abbastanza giusto. 

ARTI E INDUSTRIE - vOL. IV - l 94. 

Dando alle lettere le significazioni seguenti: 
V, valore del litantrace in un dato luogo; 
v, valore della lignite nel medesimo luogo; 
R, rendi mento industriale del litantrace; 
r, renJimento industriale della lignite; 

la relazione 
V R 
v r 

si ritiene sufficientemente esatta. 
Conoscendo in un dato luogo V, R ed r, si otterrà v nel 

seguente modo: 

Gli elementi R ecl r ven gon o dat.i dall'esperienza, il 
valore V è ben determinato in ogni luogo ed in gene
rale indipendente dal mercato locale della lignite. 

Di un altro fattore è necessario tener conto, e questo 
è relativo alla maggior quantità di lignite cbe occorre 
impiegare onde ottenere nei varii usi lo stesso efietto 
del litantrace. A questo maggior consumo corrisponde 
una più elevata spesa di mano d'opera per la manipo
lazione della ligni te, per la condotta del fuoco, per la 
pulitura ed asportazione delle ceneri . Questo coefficiente 
eli maggiore spesa è evidentemente inversamente pro
porzionale al termine del rendimento industriale, e 
quindi direttamente proporzionale alla quantità di li
gn ite da impiegare. 

Desig nan do con o. il coefficiente in parola, il com
penso verrà espresso dal termine, 

(/-(~) 
e quindi la formo la industriale diventa: 

Nel seguito indicheremo in quali limiti può essere 
racchiuso il coefficiente CJ. . 

Determinato cosi il valore commerciale che ha la 
lignite in una data regione ferace di questo combusti
bile, l'industria si svilupperà ogniqualvolta il prezzo di 
costo sia inferiore al valore commerciale in guisa che vi 
resti un margine di guadagno per il produttore. 

È ormai oggi noto a tutti che il rendimento indu
striale di un dato combustibile varia a seconda del
l'impiego speciale cui esso è destinato, eli maniera che il 
valore di una data lignite si stabilirà per un determi
nato uso in confronto del litantrace che ad essa fa 
concorrenza. 

I modi di apprezzare il rendimento inllustriale dei 
combustibili, sono oggi praticamente i seguenti: 

a) potere calorifico; 
b) effetto d i va porizzazione; 
c) gassificazione; 

dei quali fu già dato un cenno nei capitoli p r ecedenti. 
a) La cognizione del potere calorifico eli un combu· 

stibile è la prima ad aversi e la più semplice. Quant unque 
essa sia il risultato di una esperienza di gabinetto, è 
però tale da fornire dei criteri comparati vi sufficien
temente esatti. Chiamando C e c i poteri calorifici del 
litantrace e della lig nite, essi potranno essere sostituiti 
rispettivamente ad R ed 1· nella formola generale data 
più sopra. 

b) L'effetto di vaporizzazione ci offre dati pratici 
sicui'amente attenclibili per le applicazioni dei combu
stibili alle caldaje a vapore, poichè in queste esperienze 
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il combustibile viene impiegato nello stato in cui si può 
avere commercialmente. 

Chiamando E eù e gli effetti di vaporizzazione del 
litantrace e della lignite, si sostituiranno a C e c nella 
for,mola generale. 

E chiaro infatti che non è il solo tenore assoluto in 
carbonio quello che determina il rendimento utile di un 
combustibile al punto di vista dell'effetto calorifico che 
esso può produrre, ma vi hanno inOuenza e lo stato di 
chimica combinazione in emi può trovarsi parte di detto 
carbonio, lo stato tìsico del combustibile, la sua umidità, 
le sue impurità, le sue ceneri ed il modo di comportarsi 
nel focolare. 

Il criterio dell'effetto utile calcolato nel modo sud
detto fa sì talvolta che talune lign iti, le quali hanno 
buone condizioni di combustibilità, acquistino per questo 
fa Lto maggior valore di quello che a loro verrebbe dalla 
valutazione del potere calorifico. 

Ciò si spiega riflettendo che le ligniti vengono sempre 
impiegate con una rilevante proporzione di umidità. 
Co~ì, ad esempio, una lignite a lunga fiamma facile ad 
i ncencliarsi, che non decrepiti e non vada in frantumi, 
che abbia poche ceneri e punto zolfo , vale per gli usi 
delle caldaje e di semplice riscaldamento, assai più di 
quello che non ri sulterebbe dal calcolo del potere calo· 
rifico. Un esempio di tal fatto lo abbiamo nella lignite 
di San Giovanni in Valdarno, la quale quantunque 
assai umida e di costituzione legnosa, pure presentando 
grand e facilità ad incendiarsi, mantenendo bene il fuoco 
senza cadere in frant umi, dando una fiamma lun ga e 
calda, essendo povera di ceneri e purissima, oft'rè tali 
caratteristiche di cornbustibilità, che per gli effetti di 
semplice l'iscalJamento e per le caldaje è molto riceecata. 

c) Le officine le quali consumano le li gniti nei forni a 
gas debbono calcolarne il valore con criteri differenti. 

Per queste è necessario determinare l' effetto calori
fico prodotto dal gas generato dall'unità di peso di essa 
in confr·onto del litantrace preso come t ipo. 

Si faranno degli esperimenti comparativi in uno stesso 
gasi:ìogeno col litantrace e la lignite, determinando per 
ognuno dei due combustibili la quantità di gas prodotto 
dall'unità di peso, il relativo potere calorifico e quindi 
l'effetto calorifico totale. 

Chiamando G e g g li effetti utili unitarji di gassifìca
z;ione del litantrace e della lignite, si sostituiranno al 
so lito nella formola data più sopra. 

Onde avere Ull'idea delle differenze di valore che un 
pil igno di buona qualità può avere rispetto allitantrace 
nei tre apprezzamenti ora considerati, espongo nel 
Prospetto LXXXV quali sono le quantità di lignite 
conii:ìpondenti al litantrace preso per unita. 

Prospetto LXXX V. 

l-
l 

VAR!l 1\IODI Dl VALU'r AZIONE 

de l val or e delle ligui ti 

l 

Potere calorifico ..•... 

EITetti di vaporizzaz ione . 

Gassificazione (effetto calo-
rifico) ............ 

calorìe 

4000 

Kg. 

3.500 

calorìc 

2500 

8000 2.00 

8.000 2.28 

J· 

6000 2.40 

Co ntinuando o1·a l'esame delle condizioni favorevoli 
allo sviluppo dell'escavazione delle ligniti in confronto 
del litantrace, osserveremo come, quanto al costo di 
produzione, quello del litantrace sia in generale s.upe
riore oggi a quello della lignite. Ciò dipende da che le 
miniere di litant['ace sono ormai giunte a rilevante pro
fondità, mentre quelle di lignite sono più superficiali 
ed alcune ancl1e scavabili a cielo scoperto. Inoltre pol 
sta il fatto che per le ligniti, trattandosi di un combu
stibile di natura inferiore, non si pongono in esca
vazione che i giacimenti potenti e puri. Per le miniere 
di litantrace poi si hanno per lo più impianti grandiosi 
e molto costosi, i quali non si riscontrn.no per quelle 
di lignite. 

Infine le tariiTe di trasporto rappresentano una vera 
e propria protezione a fa v ore delle ligniti e contro i 
combustibili che debbono venire dal di fuori a far con
correnza ad essa. Ogni combustibile il quale debba dal
l' estero giungere a lottare nel circolo di consumo di 
un a li gnite, sulJi sce una spesa di trasporto, l'ammon
tare de lla quale sta a rappresentare il compenso per il 
maggior consumo della lignite derivante dal suo minore 
effetto util e. 

La questione delle tariffe p el tr-asporto dei com bu
st i bili in ferrovia, è stata ed è continuamente l'oggetto 
della preoccupazione di tutti i Governi, i quali vedono 
chiaramente nello sviluppo della esca v azione e del tras· 
porto dei combustibili l'elemento primo ed il più vitale 
dello svolgersi ed ingrandirsi di ogni industria e quindi 
Jel benessere del paese. 

In varii paesi sono state concesse facilitazioni speeiali 
pel' il trasporto in ferr·ovia dei combustibili. Anche in 
Italia fu fatta dal ministro Baccarini una tariffa spe
ciale per il trasporto dei com busti bili nazionali, la quale 
tariffa portò il prezzo di trasporto da 5 a 3 centesimi 
per tonnell ata e per chilometro. E fu questa tariffa elle 
arrecò un grande vantaggio all'industria dei nostri 
combustibili fossili. 

I trasporti per mare hanno poi per i paesi aventi 
grande sviluppo di coste un'importanza capitale, giacchè 
essi sono molto meno costosi che quelli per terra, ed è 
sopratutto nei porti che i combustibili stranieri giun
gono a far concorrenza a quelli indigeni. La navigazione 
commerciale ba preso un cosi grande sviluppo in ~u~st~ 
ultimi tempi e la concorrenza è tale, che i noli mat·1tt1m1 
si fanno a prezzi straordinariamente bassi . 

In Ita lia Ri realizzano appunto le condizioni suddette. 
Nei nostri numel'osi porti il litantrace arriva per mare 
con trasporti così poco costosi e può esser venduto a 
tal i cundi7.ioni di buon mercato che la lignite non può 
tenta me la concorrenza. N elle città interne invece, 
dove il litantrace giunge mediante un trasporto ferro
viario assai caro, le ligniti locali possono vincere la 
concorrenza. 

Ma non è so lo la considerazione del valore relativo 
che una lignite può avere sul posto per rispetto a~ li
tantrace venuto di fuor i, che promuove la escavaziOne 
di un dato banco lignitifero; vi sono pure altre ~on· 
siderazioni di grande importanza sulle quali ?onv1~n~ 
soffermarci, come ad esempio l'impiego di form speCia~ 1 

che permettono l'utilizzazione di combustibili scadenti, 
la r a l'i tà speciale di altri combustibili, la ricchezza stra· 
ordinaria di alcuni giacimenti lignitiferi, ecc. ecc. 

Nei paesi sprovvisti di litanteace, ancorcllè esso ~o~sa 
venire dal di fuori con una certa facilità, pure e m
negabile la convenienza e l'interesse vitale che .vi è~ 
procacciarsi anche dei combustibili inferiori, giac~h? 
non tutte le industrie richiedo:::10 carboni di quallta 
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superiore, non se~p.r~ è pr~1d~nte fidarsi .degli approv:i· 
gionamenti stramer1 1n cas1 d1 g uerra, <11 bloccht marit
timi, pei quali il. problema acquista l'importanza di 
vero interesse naz10nale. 

Un esempio speciale di tali paesi ci vien fornito dal
l'It alia dove, mancando quasi completamente il terreno 
carbonlfero, ed avendo invece grandissimo sviluppo · i 
terreni terziarii e dilu viali e recenti, si è dovuto ricer
care e utilizzare i combustibili che trovansi in detti 
terreni, procurando di dare sviluppo alla esca v azione 
delle li gniti e delle torbe. 

La costruzione di forni speciali atti alla utilizzazione 
dei combustibili di qualità infer iore è s tata un potente 
impulso allo sv iluppo della escavazione delle ligniti. I 
forni a gas coi re lati vi gassogeni hanno reso possibile 
la utilizzazione delle lig niti, delle torbe e di qualunque 
combustibile scarlente e terroso ad ogni sorta di indu
stria, allargandone quindi grandemente il numero e la 
importanza tl.e lle applicazioni. 

'falvolta alcune industrie speciali si possono avvan
taggiare ùi corubustibi li i quali hanno per dati usi van
taggi particolari. Così, ad esempio, mentre la li gnite 
impiegata direttamente è del certo inferiore al litan
trace per le app licazioni della metallurgia del ferro, del 
rame o del piombo, invece per g li usi de lle caldaje a 
vapore, per la cottura dei laterizi e dell a calce nelle 
fornaci Hof1'mann, anche senza ricor r ere alla gassifica
zione, la lignite si presenta di un uso vantaggiosissimo 
e tale da poter determinare la creazione di un'indust r ia 
determinata allato di un g iaci mento li gnitifero anche 
in località di faci le accesso al litantrace. 

Detto delle ragioni speciali che favori scono lo sviluppo 
dell'inùustria delle ligniti, occorre però far cenno di una 
causa che ne intralcia talvolta la escavazione. E questa 
è la difficoltà dei trasporti, g iacchè raramente una mi
nie l'a di lignite trovasi a contatto ùi un centro di con
sumo o di una rete ferroviaria. Un minerale cosl povero 
come la lignite e per il quale il margine di guadagno, 
è così poca cosa, non può certamente viaggiare lontano, 
a meno di condizion i eccezionalissime. L a questione dei 
trasporti è quindi di importa nza capitale per una mi
niera di li gnite, e nelle spese d'impianto di essa con
verrà se m p re porre a calcolo la spesa necessaria per 
riunire la miniera con una ferrovia alla più prossima 
rete ferroviaria. 

Valore attuale (1890) delle Ligniti italiane. 

Da quanto siamo venuti esponendo emerge chiara
~ente che esiste in Italia una zona eli paese centrale, 
dtstante quindi dai porti ove aillui scono i litantraci 
esteri, nell a qua le zona l'industria dei combustibili fos
sili locali, cioè dire delle ligniti, è chiamata ad un 
ragguardevole sviluppo. 

Questa parte di paese si divide naturalmente in tre 
zone distinte, che sono quella settentrionale, quella cen
tral e e quella merid ionale. 
~a zona settentrionale comprende il bacino del Po, 

e PIU special mente i giacimenti delle prealpi venete, 
Iom barde e piemontesi. 
f L~ zona centrale, stretta e lunga, trovasi racchiusa 
~a Il versante mediterraneo dell'Appennino e la catena 

eh monti che stendesi lungo il mare da Livorno a Napoli. 
~ssa quindi comprende le ligniti contenute nei bacini 
Velia ~agra, rle l Serchio, dell'A rno e suoi aftluenti, la 

a l dt Chiana, il bacin o della Cecina e dell'Ombrone, il 
P
1

1ano dell'Umbria, il bacino di Terni e Rieti la Sabina 
l b o ' ' acmo del Tevere e la parte centrale dell'Abruzzo. 

La zona meridionale poi (molto povera in ligni t i) si 
restringe ad alcuni rari giacimenti della Basilicata e 
della Calabria. 

Le isole infine contengono esse pure dei giacimenti 
lignitiferi, di ben poca importanza in Sicilia, importanti· 
invece in Sardegna, ove sono oggetto di attiva esca
vazione. 

Abbiamo già visto che sulla maggior parte delle 
li gniti dell' Italia Centrale sono state eseguite delle 
esperienze concrete e deci sive, tanto dal punto di vista 
clelia vaporizzazione che della gassificazione. Converrà 
quindi ,9ra ridurre in cifre i risultati di questi esperi
menti onde ne emerga all'evidenza la utilità dell'esca
vazi one delle nostre ligniti. 

a) Potere vaporizzante. - Riferendosi alle espe· 
rienze sopra riportate degli autori Biglia, Cornetti e 
Pozzolini, ne deriva che le quantità r elat ive di varie 
ligniti necessarie ad ottenere lo stesso potere vaporiz
zante del buon litantrace o delle panelle sono date dal 
Prospetto LXXXVI. 

Prospetto LXXXVI. 

l 
QUAN'riTÀ RELATIVE 

da impiegare onde ottenere 

l 
lo stesso eJl'etto 

COMBUS'riBILI 
:§ 

MElJIE 

~ 
.., 
Q) 

~ 'OD E 
~ o o o ~ 

--- - -- - -- - -

Li tantrace o panelle •. 1.00 L 00 l. 00 I. 00 
Lignite di Valdagno .. - l. 70 - l. 70 

» Cas teani. ... l. 81 - l. 76 l. 80 

» Casino ..... 2.26 - - 2.25 

» Mte Rufoli 2.29 - - 2.30 

» s. Giovanni 2.46 2.21 2.50 2. 50 

» Mte Murlo 3. 16 2.65 3.00 3.00 

In base a questi rendimenti sarà facile fare il calcolo 
circa la convenienza dell'impiego delle ligniti per le 
caldaje, nella zon a centrale d'Italia. 

Come abbiamo visto, il confronto è fatto collitantrace 
di buonissima qualità; per conseguenza prenderemo 
come termine di paragone una prima marca, come il 
Rhondùa che oggi (marzo 1890) nei porti italiani (Ge
nova, Livorno, Civitavecchia) costa L. 35 per tonnel
lata. Questo carbone ·per giungere nella i ona delle 
ligniti (Lucca, Terni) deve subire un trasporto di 100 
a 200 chilometri, e quindi considereremo un trasporto 
medio di 150 chilometri. 

Le ligniti da porre a confronto debbono essere con
. siderate essiccate, cioè dire col loro massimo valore 
industriale. 

Supporremo poi che esse abbiano da percorrere una 
distanza media di 100 chilometri. 

Per le ligniti infine dovremo applicare una quota di 
compenso speciale per le maggiori spese eli mano d'o
pera e perdite in ragione del maggior consumo di esse 
per rispetto allitantrace. 

Con questi elementi è stato calcolato il Prospetto 
LXXXVII, dal quale emerge chiaramente la conve
nienza dell'impiego delle lig niti nelle caldaje a vapore 

· in confronto del buonissimo litantrace, nella zona cen
trale dell'Italia. Il par·agone regge del pari ancorchè si 
considerino dei litantraci di qualità secondaria e quindi 
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di prezzo inferiore, giacchè allora nat uralmente in con- \ dato da lle ligni t i e per conseg uenza le cifre di rapporto 
fronto di questi cresce il rendimento unitario in vapore della spesa sono sempre a. favore delle ligniti. 

001\IBUSTIBILI 

Litant race (Rhondda) 

Lignite di Valdagno 

Prospetto LXXXV Il. 

Lire Lire 

» Casteani 

» Casino 

16 

IO 

10 

lO 

-_ l 4.28 
4. 28 

20.28 

14. 28 

l. 00 

l. 00 

43. 72 1 l. 00 43. 72 100. 00 

23. 28 l. 70 139. 57 90. 50 

21. 28 l. 80 38. 30 87. 60 

15. 28 2. 25 34. 38 78. 63 l 
15.28 2. ;)0 35. 14 80. 37 >> Monte Rufoli 4. 28 l 4. 28 l. 00 

)) San Giovanni 

» Monte Murlo 9 

4. 28 14. 28 l. 00 15. 28 2. 50 38.20 87.37 

4.28 13.28 1.00 14. 28 1 3.00 42. 84 97. 98 
l 

b) Gassificazione delle ligniti. - Veniamo ora al 
calcolo del va lore industrial e delle ligniti da l punto di 
v ista del loro impiego nei forni a gas per g li scopi 
della metallurgia. 

Il trasporto da questi por t i all e officine si fa in base 
a lla tat·iffa loca le n. 2 14, che è la seguen te : 

Tari ffa locale N . . 214. 

Considereremo due esempi pratici delle pt' incipali 
offici ne siderurgiche italiane sit uate nella zona centra le, 
cioè l'Acciajeria di Terni e la F err iera di S. Giova nni. 

PER V AGONE DI 8 'l'ONNELLATE \ P REZZO DIRIT'rO 
al minimo 1 to~~~~llata fisso 

Il termine di confronto è sempre un litantrace di 
buonissima qual ità (il R hondda) . E sso costa oggi circa 
35 lire per t onnellata, su v agone nei porti di Li vorno e 
Civitavecchia. 

Livorno-S. Giovanni (Km. 151) 
Civitavecchia-Terni (Km. 196) 

Prospetto LXXXVIII. 

Cl) 

o:! >4 

5.967 
7. 191 

l. 224 
l. 224 

~·a ... ;o g, . SPESA DI TRA SPORTO COSTO 
<~~ 

p.,_. 

MODO STAZIONE O~ ~~o ~~8 a N>4o 
Terni Z·~~ di raccor do ~·~ ~ o Z~os 5l8 o 

l 
i\IINIERA ~s~ ferroviaria ft.1 ;;j rng <'-' ~ s Fl sul 

~~:§ 
della M ini e r a 

~:~; 
8 g 2! ~; ~2€ ~ ·~ ·~ ..:l vagone 
~@~ o o~ -<l per alla Stazione di partenza A o. l'l 

·::~ ~ <:.!? 8 ~ o:s ::::=~ ~ ~@ ~; 
~c1Q'J ;QOOKg. o:! ::l ·-"" o 

'O c::"' d·- ~:;:l...V 8 d 'O te p. C!) . .... Q)~ 

p. A m 
-- -- -------- --- --- --- -- -----
Km . Lire Km. Lir~ Lire Lire Lire 

Litantrace Rbondd a - Rete Mediterr. Civitavecchia 35 196 7. 191 0.204 7. 395 42. 395 
e Adriatica 

Lignit i di: 
Castelnuovo dei Sab-

15. 66 bio n i . . . . . ... 8 Ferrovia ordinar. San Gio vanni 9 211 6.456 0.204 6. 66 
(Firenze- Arezzo) 

Il 

Morgnano . . .. 7 » Spoleto 9 30 0.918 0.204 l. ~2 lO. 12 
(Folign o-Orte) 

l l o. 9 18 
l 

Sant'An gelo ..... 5 » Spoleto 9 30 0.204 l. 12 10. 12 

Bl'anca ...... . . 9 F erro via ridotta Fossato 9 96 2.937 0.204 3. 14 12. 14 
Arezzo-Fossato (Ancona-Foligno) 

l 
Monte Fel lonico. .. 5 Carri Torrita 

l 
9 133 4.069 0. 204 4. 27 13. 27 

(Strada provinc.) (Oh i usi - Siena) 
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La tariffa pei trasporti della lignite è la seguente: 

Tarifl'a loca le per le ligniti. 

Per l t onnellata e l chilometro .. . 
Diritto fi sso per l tonn ellata .... . 

PER VAGONE 
di H t onn. 
al minimo 

L. o. 0306 Il 
» l. 224 

Il diritto fisso compr ende le du e operazioni di cari co 
e scarico fatte per conto dell'Am ministrazione ferro
viaria. Qualora una de lle due operazioni ven ga sop
pt'essa, cioè che il mittent e conseg ni a lle ferrovie il 
vagone già caricato, oppure il r icevente lo prenda in 
consegn a pure carico e lo sca richi per conto suo, il 
diritto fi sso v iene scemat o ùi L. 0.51. Se ambedue le 
operazion i sono soppresse, come av viene per le mini eee 
importanti r ilegat e coll a ferrovia, le quali conseg nano 
i vagoni già carichi, e per le offi cine pure rilegate alle 
fenovie r iceventi i vagoni carichi, allora il diritto fisso 
si riduce a L . 0.204. 

Con quest i e lementi è stato calcol ato il P rospett o 
LXXXVIII, il quale c i dà il cost o de i varii com busti bili 
resi a ll 'Acciaje l'i a d i T ern i. A tutte le ligniti è stato 
assegn ato un ugua l prezzo di origine in lire 9, onde ren
dere i risultati comparativi, gi acchè tutte sono dello 
stesso t ipo. 

Onde paragonare i com bustibili al punto di vista .del 
loro impiego ne l gassogeno, è necessario porre a calcolo 
la quant ità di gas pr odotta da ll 'unità di peso, il potere 
calorifi co ùel gas e quindi il numero di calorie s vilup
pate da l gas prodott o dall' unità di peso. Da queste cifre 
si desumono le quantità r e lative dell e varie ligniti da 
impiegare onde ottenere lo stesso effetto calorilìco. 

Ai prezzi dei varii combusti bili r esi a Terni, devesi 
aggiungere un compenso specia le per le più forti spese 
di mano rl' opera derivant i da lla maggior quanti tà di 
lignite che devesi impiegare nel gassogeno onde ottenere 
lo stesso effetto de l litantr ace. 

Per i gassogeni ordinari il detto compenso vi ene sta
bilito in L. 0.50 per ogni tonnellata, e pei gassogeni 
soffiat i in lire l .00. 

Applicando i prezzi cosl aumentati, alle cifre r elative 
del consumo, si ottiene la sp esa totale cui si va incont ro 
coi varii combustibili per ot tenere uno st~sso effetto 
calori fico. 

Con questo procedimento è stato calcolato il Pro
spetto LXXXIX; da esso risulta la convenienza in
contestabile dell' impi ego delle ligniti locali pei forni 
metallurgici in confronto del buon litantrace. Il para
gone regge sempre anche prendendo a calcolo un li
tantrace meno buono e quindi meno costoso, perchè 
~llo7~ aumenta il r apporto della rendita in gas delle 
ltgmtt e quindi i da ti comparati vi della spesa si man
tengono approssimativamente g li stessi. 

Completeremo infine gli element i r e lativi al valore 
delle ligni t i esponendo nel Prospetto XC quali sono i 
con~umi di lignit e impiegata nei gassogeni applicati ai 
vart forni della met allurgia del ferro e dell'acciajo. 

Per confrontare i consumi effettivi avuti nelle nostre 
f~rriere ali mentate a lig nite con quelli delle officine ove 
SI consuma li tantrace, osserveremo che in queste i con
sumi sono in media i seguenti: 

Litantrace bruciato per 1000 Kg. di ferro 
puddellato Kg. 500 

Id. id. laminato • . • . . . . . » 300 
C~u_indi per le fe rriere di Terni, Vobarno e Mammiano, 

ove SI consuma lignite essiccata, le cifre suesposte stanno 

o> 
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Pt·ospetto X C. 

LIGNITE I MPIEGA'rA 
LIGNITE BRUCIATA NEI GASSOGENI 

per l 000 Kg. 

OFFICINE 
di ferro di accia.jo in l ingotti 

Provenienza Grado di umidità colati al riscaldati 

Acciajeria di Terni (Perugia) .. Spoleto 

Ferriera di S. Giovanni (Arezzo) Castelnuovo 

» di Terni ........ Dunarobba 

» dì Mammiano (Pistoj a) Castelnuovo 

» di Colle (Siena) .... Ligliano 

» di Vobarno (Brescia). 
\ San Giovanni l 

e 50 °/0 
( di Torba d'Iseo 
l l 

presso a poco negli stessi rapporti di quelle date nel 
Prospetto LXXXIX. 

Per le ferriere invece, ove si consuma ligni te umida, 
come a San Giovanni ed a Colle, si hanno dei consumi 
sensibilmente superiori alle cifre del prospetto, il che è 
naturale, essendo questo calcolato per lignite essiccata. 

Tenendo conto della umidità della lignite, si vedrebbe 
che i rapporti delle quantità da impiegare ottenute dal 
calcolo del rendimento caloritìco, raggiungerebbero le 
cifre risultanti dal consumo effettivo, ed in ogni caso 

laminato pudella.to 
forno Martin per la. 

la.minazione 

Kg. Kg. Kg. Kg. 

umida - - 1650 878 
umida 1000 3000 - -

essiccata 650 - - -
essiccata 900 - - -

umida 1000 - - -

essiccata 800 - - -

poi i rapporti delle spese non verrebbero sensibilmente 
alterati, giacchè, se la lignite è umida e se ne consuma 
di più, avrà pure un prezzo di orig ine inferiore a quella 
essiccata, come appunto avviene a San Giovanni. 

Per quel che riguarda le acciajel'ie infine, il confronto 
fra il consumo di lignite dell'a.cciajeria di Terni e quello 
di litantrace delle altre acciajerie, deve farsi solamente 
fr·a quelle che possiedono impianti simili e processi di 
fabbricazione iLie ntici, altrimenti le cifre non hanno 
alcun valore. 

Prospetto XCI. 

j A CCIAJElUA ACCIAJER IA DEL CREUSO'r l A CCIAJEH.IA ACCIAJERIA ACCIAJElUA. 
di - di di di 

'rEH.NI Fonderia Martin l BOC~UM ESSEN SAVONA 
- (Krupp) (Tardy-lleneck ) 

ELEMENTI Df . CONFRONTO Fonderia. - -

Marti n Fonderia Fonderia Fonderia 
(18!10) Anno 18~9 Anno 1890 Martin Martin Martin 

(1889 ) ( 188!-1) ( 188!1) 

l 2 ~ 4 !) 6 

l 

----

Ti p o del forno . • . . . . . . . . . •.. Martin Martin Martin - - Ba t bo 

Capacità del forno in acciajo colato . 15 T. 15 T. 15 T. - - -
Numero delle colate per 24 ore ... 2 2 2 

l 

4 2 3 

Volume delle camere di ricupero del 

l calore .•......•....•.. .. 26m3 26 m 3 45 m!J - - -
Volume di camera di ri cupero per l 

una tonn. di acciajo co lato (volante 
di calore) .........•..... l. 733 l. 733 3.000 - - 4.000 

Temperatura delle fiamme alla base 
200 del camino .........•..•.. 400-480 350-450 - - -

Censumo di combustibile per una ton-
0.500 0.500 0.500 nellata di acciajo colato ....... l. 650 o. 700 0.450 

Lignile Spoleto Litantrace Litantrace Litantrace Litantrace Lit.antrace 

Rapporto dei consumi di combustibile 2.357 l. 000 - - - -
Il Prospetto XCI ci fornisce gli elementi relativi a 

varie acciajerie. 
ricupero, il consumo di combustibile per una tonnellata 
di acciajo colato in lingotti sta nel rapporto: 

Un paragone esatto e completo può farsi solamente 
fra l'acciajeria Martin di Terni in quest'anno e quella 
Martin del Creusot nel 1889, avanti la trasformazione 
ivi fatta recentemente. Prenrlendo in esame questi due 
casi riferiti nelle due p l'ime colonne del prospetto, si 
trova che per forni uguali, aventi la stessa carica, il me
desimo numero eli colate ed ugual volume di camere di 

Lignite di Spoleto (Terni) .!_:650 :::: 2.357. 

Litantrace (Creusot) ..... 0.700 . . 
Ora nel Prospetto LXXXIX il rapporto umtarw 

degli effetti calorifici abbiamo visto essere 
Litantrace Rhondda .•... 6000 = 2.61 , 

Lignite di Spoleto ('ferni) 2300 
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quindi il consu mo effettivo nei forni ·è anche infe~iore 
a quello che risulb dal calcolo del rendimento calorifico. 

li ProspP.tto XCI però mostra un'altra cosa impor
tante, ed è la via da seguire onde perfezionare i forni 
Martin e giungere ad un minoe consumo di combusti
bile. Questi perfezionamenti realizzati nei fomi Batlw 
ed Head consistono esse nzialmente nell'aumentare con
siderevolmente le dimensioni delle camere di ricu
pet'O, nella forma della vòlta e della suola e nel tipo dei 
bruciatori. 

Di qual e efficacia sieno tali innovazioni lo dimostl'a 
all'evidenza la trasformazione eseguita in quest'anno ai 
fomi Martin del Creusot, di cui i dati sono riferiti nella 
colonna sa del Prospetto CXI. Sono state aumentate le 
dimensioni delle camere di ricupero, in modo da raggiun
o·ere il limi te di 3 m:1 di camera per una tonnellata di 
~cciajo colato. Il consumo di combustibile è sceso ùa 
0.700 a 0.500 per l di acciajo col ato .. 

Vi è ctunque convenienza assoluta ad aumentare il 
cosidetto volante di ca lore e nei forni che sono ora in 
costruzione questo raggiunge i 4 ed anche 5 m3 per ton
nellata di acciajo colato. Con questo si arri va ad otte
nere che le fiamme alla lJase del camino giungano colla 
temperatura di 180° a 200° (mentre quelle di Terni e 
Creusot, antico sistema, sono a 450°) d'onde ne deriva 
che utilizzando completamente il calore, si produce una 
economia di combustibile e nello stesso tempo si realizza 
una minor degradazione dei forni. 

Gli impianti moderni perfezionati riportati nelle co
lonne Ja, 4a, 5a e 6a del Prospetto XCI mostrano quale 
economia si ottenga oggi nel consumo eli combustibile 
in confronto degli impianti antiquati a condizioni uguali 
di capacità di forno e ùi numero di colate. 

A Terni pure si sta ora studiando l'ampliazione delle 
camere ùi ricupero dei forni Martin onde segu ire la 
via del progresso e raggiuugere un min or consumo di 
lignite. 

Emerge quindi a ll 'evidenza che, nei limiti dei prezzi 
attuali del lita ntrace, vi è la convenienza indiscutibile 
nell'impiego delle lign iti per le officine metallurgiche 
situate nell'i nterno della penisola. 

CAPITOLO Xli. - DESCRIZIONE DEI PRINCIPALI 

GIACIMENTI LIGNI1'IFERI DELL'ITALIA. 

L'Italia deve la più gran parte della sua attuale 
configurazione ai terreni terziari i. Al principio di questa 
epoca la penisola non esisteva; solamente due serie di 
i~ole , una piì.t importante in corrispondenza delle Alpi, 
l ~!tra meno importante in corrispondenza dell'Appen
n~no centrale e merid ionale corrispondevano alle creste 
rlt un ossatura montagnosa di origine anteriore. 

Du1·ante l'epoca terziaria, mentre da una parte si 
andarono clepositando nel fondo del mare, addossati 
alle roccie preesistenti, i varii strati che costituir dove
vano questi tel'!'eni, divisi nei suoi membri principali, 
eocene, miocene, pliocene, d'altra parte poi si manife
stava una potente azione di sollevamento, la quale 
fa~eva emergere dallo specchio delle acque le testate 
llet.terreni formatisi. Anzi, esaminando una carta geo
l~g!Ca d'Italia, noi troviamo che alla fine della deposi
ztone di ognuno dei terreni terziarii, corrisponde come 
una sosta o nella deposizio11e dei terreni o nel movi
mento ascensionale del suolo di modo che vediamo nella 
P.enisola, alla base degli Ap~ennini, un largo sviluppo 
rts.erbato ~uccessivamente alla estensione superficiale 
de! tenem eocenici, miocenici e pliocenici. 

Durante questa epoca dei fenomeni vulcanici (li 
grande importanza si svilupparono in sei centri speciali 
dei quali i più antichi sono quelli del Bolca nel Vicen · 
tino e dei Colli Berici nel Padovano, poi vennero quelli 
cosi estesi del Monte Amiata, di tutta la Provincia 
romana, di Roccamonlina e dei Campi flegrei ed infine 
quelli del Vesuvio, dell'Etna e di Stromboli, l'attività 
dei quali è giunta fino a noi. 

Alla .fine dell'epoca terziaria rossatu t'a continentale 
della penisola era già costituita, le Alpi e gli Appennini 
scendevano direttamente al mare, il quale tutto all'in
torno penetrava nelle insenature e nelle spaccature an
cora intatte, a guisa dei fiords attuali della Groenlandia. 

Nel movimento ascensionale emersero varìi bacini o 
vallate chiuse, le quali, piene dapprima di acque salse, 
continuarono ancora a deporre dei resti marini, ma 
coll'andar r'!el tempo le acque salse, scolando continua
mente da opportuni emissarii mentre venivano mano a 
mano sostituite colle acque continentali, ne segul che i 
laghi giunsero a cambiar natura e questi bacini da 
marini divennero di acqua dolce, come ce lo attestano 
la fauna e la flora relativa. Alcuni di questi laghi, ba
cini, gollì, fiords rimasero per lun;\!O tempo col loro 
lJarraggio anteriore a piccola distanza ed a poca diffe
renza di livello dal mare, dimoclochè nei successivi 
movimenti d i emersione ed immersione del suolo H 
fenomeno sopra spiegato della transformazione dei 
bacini marini in terrestri, non solo ebbe degli arresti, 
ma anche dei ritorni, dimoclochè le acque furono a 
varie riprese dolci e salate; come ce lo provano per la 
parte rlinamica gli avanzi del tempio di Serapide e 
per la parte stratigrafica le alternanze di strati ter
restri e marini che si riscontrano a varie riprese nel 
terziario. 

Dopo di questo cominciò il lungo pel'iodo dell'èra 
neozoica, cioè dire il quaternario colla sua epoca gla
ciale e dei terrazzi, la quale, combinata al continuo moto 
ascensionale del continente, giunse a dare ai monti ed 
alle valli la loro configurazione attuale, stabill i corsi 
dei fiumi, riempi i gollì, il pii.t grandioso dei quali era 
rimasto fra le Alpi e l'Apennino, formando la valle 
del Po e cosl la penisola assunse la configurazione e la 
orografia che possiede attualmente. 

Svariatissimi sono i materiali utilizzabili, trovati dal
l'uomo nei terreni terziarii. Per non citare che i più 
importanti, ricorderemo fra le pietre da costruzione i 
calcarii, le arenal'ie, i tnfì, peperini e lave; fra le pietre 
di ornamento, alcuni marmi e le serpenti ne; fra i ma
teriali da laterizi, le argille e le marne; fra i materiali 
ref'rattarii, i quarzi, i caolini, le terre e le sabbie resi
stenti al fuoco: fra le malte, la calce, il cemento ed il 
gesso; infine, fra i minerali utilizzabili per varie indu· 
strie, il petrolio, il salgemma, lo zolfo e le lig niti che 
costituiscono l'industria mineraria più importante del 
continente. · 

Le ligniti si trovano sparse nei varii orizzonti dei tre 
membri del tel'ziario, giacchè i bacini, le conche, i 
laghi, i golfi dove vegetarono o dove vennero ad accu
mularsi i resti della flora terziaria si presentarono a 
varie riprese. 

Durante l'eocene una flora meravigliosa si sviluppò 
nel paese vulcanico del Monte Bolca, ricca di oltl'e 
232. specie. Aù una flora tropicale, ferace di palme e 
cocchi, vediamo associarsene una più temperata di tigli, 
noci, mirti, olmi, cipressi; ed in queste foreste che tanto 
assomigliano a quelle odierne dell'India, si trovavano 
coccodrilli e tartarughe, mentre le roccie incassanti la 
lignite contengono conchiglie di acqua dolce. 
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Classiche sono le località di Noale, Chiavon e Salcedo 
nel Vicentino per la ricerca dei resti di questa flora 
studiata rlal Massalongo. 

Una flora ed una fauna analoga, ma in terr·eno pur·a
mente sedimentario ci si presenta nelle maremme 
toscane a Montebamboli ove travasi un importante 
giaciment o di lignite. 

L a flora miocenica ha uno sviluppo ancora maggiore. 
Ricompare essa nel Vicentino nel cosidetto Gruppo 
eli Castel Gumbe1·to, come lo provano le ligni t i di 
Monte Viale e la flora miocenica di Zovencedo, la 
quale ba un carattere sub-tropicale. 

Appat'tengono alla stessa epoca le flore così ricche rlei 
g iacimenti lignitiferi piemontesi di Stella, Santa Giustina 
Der bo, N uceto, Bagnasco, studiate dal Sismonda, quelle 
di Cairo e di Cadi bona ed infine pure quelle eli Stradella 
e Guareni. Su l versante mediterraneo dell'Appennino 
abbiamo l' interes::-:ante flora miocenica delle ligniti di 
Olivola in Val di Magra, studiata dal Capellini, mentre 
sul versante adriatico presso Senigallia ed Ancona si 
stende la celel>re fiora miocenica ricca di ben 300 specie 
di piante. 

Fra tutte poi classica è la :Oora e la fauna miocenica 
del giacimento lignitifero Ji Casteani nella maremma 
grossetana. 

Venendo infine al pliocene al principio del quale si 
trovano così itOportanti g iacimenti di lignite, ricorde
remo come classica addirittura sia la flora valclarnese 
(Firenze-Arezzo) studiata da Gaudin, Strozzi e Ristori, 
quella del Casino (Siena) studiata dal Capellini e quella 
di Leffe. 

Nel Prospetto XCII si compendia una classificazione 
geologica delle ligniti italiane, cui conisponde pure a 
gTand i tratti una classificazione per qualità. 

0l'ograficamente i g iacimenti lignitiferi d'Italia si 
classificano in modo ben determinato. 

P1·ospetto XCii. - Classificazione geologica 
delle lignit'i italiane. 

ol l 
QUALI'rÀ 

della lignite g TERRENO 
p, LOCALI'rÀ 

(:::l 

o 

l l Piligno 

San Giovanni 
Casino 

' Ligliano 
. l Torrita 

1 Spoleto 
Montecastrilli 

Pliocene .. < ' Branca 
l 
{ Colledoro 

( ' Narni 

' 

Lignite torbosa) ~~~~~a 

j Garfagnana 

\ Olivola 

~ 
Lignite bruna . ) Sarzanello 

t N uceto-Bagnasco 
Miocene .. , l Cadi bona 

\ 

Zovencedo 
Monte Viale 

Lignite nera. . Murlo 
l Monte Rufoli 
r Casteani 
\ Cana 

Eocene... Lignite picea ·l Monte Bamboli 
Agnana 
Gonnesa 
Bo l ca 

l 1 ' l ! 
Nu lnnlii!Li co i Valdagno 

P rospetto XCIII. Giacimenti lignitiferi del Veneto. 

l ' HOVlNCIA CIRC~NDAR_r_o ______ u_~ _o_M_ U_N_ E- - -1-- _"(lO A L I e~-- ! 

Udine .... 
Gemona . . Osoppo . . . . 

» Trasag Il is . . • 

Treviso ..• 

Vittoeio .. 

Conegliano 

Valdobbiadene .. 

» 
Montebelluna 

1 Asolo •• 

1 Vicenza. 

l Arzignan o . 

» . 

Vicenza ... ) » 
Valdagno. 

» . 
» 

Bat'bat·ano 

Verona . . . Tregnago . 

Tarzo ...•. 

Pieve di Soligo 

Miane .•.... 

Farra el i Soligo 

Cornuda . 

MonfL-.mo. 

Gambugliano. 

Arzignano .• 

Chiampo ... 

S. Giovanni Ilarione 

Valdagno .... 

Cornedo ..•. 

Mut·e ..... 

Zovencedo •. 

Vestenanova . 

San Rocco 

Peonis .. 

Arfanta. 

Pieve di So li ghetto . 

Ca m pea-P ratomaggiore 

Soligo .. 

Asolo •. 

Monteviale . 

San Zenone. 

Asinate .. . 

Cuccl! etti .. . 

Muzzolon .. • 

Gazzo .. 

l 

NOME JJELLA >IIN!El<A l 

Speranza, Risorta, Rosà 

lVlonte Calvarina 

Pulii 

San Giuliano 

Zovencedo 

Monte Bolca 
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Prospetto XCI V. - Giacimenti ligniti{e1·i della Lomba1·dia e del Piemo.nte. 

PROVINC IA CIRCONDARIO COMUNE LOCALITÀ 

- --------

Sondrio .... Campodolcino 

Bergamo .. Cl usone . Gandino •... Leffe ... . ..... 
Pavia .... Corte Olona 

Mondovi Bagnasco ... 

» Nuceto 
» » 

Cuneo ..... )) Ceva ...... 
» San Michele 

» Vico forte 

Alessandria l 
Acqui Ponzone ... 

Genova ... . ~ 
Savona Savona . . 
Levanto Sarzana . . Sarzanelt'o .. . . . . . . 

JVIassa Carrara 
l 

Fosdinovo 
('l'oscana) 

Prospetto XC V. -- Oiacimenti lignitiferi della Toscana. 
~ 

Pfi.OVINCIA 
CIRCONDARIO COMUNE LOCALITÀ O VOCABOLO l o Regioni 

l 
Garfagnana •. Castelnuovo . . .... Pieve fosciana .. 

Lucca .....• » . . Barga .. .. . . . . Fornaci .. . .. 
» . . Coreglia . . . . . . Ghivizzano . ..... 

l 

l 
Mugello. . . Barberino. .. . . Pallajo . .. . . . . 

Firenze •. . . . )) . ... Lumena. . . . Pagnano . . . .. 
Pontassieve Figline . . Gaville .... . . . . 

l 

l Valdarno .. Cavriglia (S. Giovanni) Castelnuovo dei Sab-
bioni, Le Corti, Te-
golaja ..... . . . 

Arezzo •... » . . Montevarchi ...... -
» . . . Quarata. . . . . . ... 

l 
-

Casentino ..• Pratovecchio . . . . .. Badia . ... . ... 
l 

i 
Val d'Era. . . Chianni ..•. . . .... -

Pisa ....... Volterra . . . Pomarance •.. . . . Monte Rufoli .... 
» Monte Guidi . . . . .. -. . . 

l Gajole .... -
l 

- ..... .. 
- Castellina in Chianti • -
- Monteriggioni • . . . . Casino. ... . . . .. 

Siena ...•.. - Murlo. . . . . ..... Bosco della Mensa. . 

- Torrita . . ... . . . . Renellone ..... 
- Pienza. . . . . . . . . . Capaccio .... .. 

l Montalcino ...... -- .. 

l - Roccastrada . . . .. .. -
- Roccalbegna ... .... Cana •... . . . .. 

Grosseto l 
Massa marittima Monte Bamboli . . . . 

l 
- ... ... 
- Gavorrano . . . . . . . Casteani ... .. 
- Pitigliano ••..•.•. -

Awrr E INDUSTRIE - Vol. IV - l 95. 

MINIERE 

Tutti i Santi 

Bagnasco-Noceto 

Vi gnali 
Cappelletto 
Poggi di Ceva 

Vico Rossano 
Borasina 
Cadi bona 
Pianpaganello 
Cani parola 

NOME DELLA MINI ERA 

-
-

Ghivizzano 

-

-
Piombino 

Querce al Lendine , Bic~ 
rmini, 
golaja 

chieraje, M1
• Te 

Calvi, Ronco, Te 

-
-
-

-
Poder nuovo 

-

San Giusto 

Ligliano - Tendit o i 
Gardina - Casino 

Monte Murlo 

Montefellonico 

-
Velona 

Acqua Nera 

Ca n a 

-
Tatti e Monte Ma ssi 

-
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P1·ospetto XCVI. - Giacimenti ligniti(eTi dell' Umbria e Roma. 
-

Il Il 
SOTTOPREFETTUfiA COMUNE 

FRAZIONE 
MINIERA PROVINCIA e Circondario Località o Vocabolo 

Perugia. . . Città di Castello. . . San Secondo . Valperino 
)) . . Gubbio . . .. Branca Gal vana-Colmolaro 

» .. Costacciaro . - -
» Deruta - -
» . . Collazzone ... - -

Foligno . . Gualdo Cattaneo . . . Cavallara •• ... -. . 
» » Pozzo Fonti vecchie. -

Spoleto Monteleone ... - -
» . . Montefalco . .. Limi giano -
» Bevagna .. - -

Perugia 
)) Spoleto ... Morgnano Morgnano e Santa Croce . . 
» » Sant'Angelo Sant'Angelo in Mercole 

Rieti. . . Cottanello .. - -
» . . Aspra. .. - Piana 

Rocca Antica . - Cannettaccio » . . .. 
Terni Terni . . Colledoro .. . .. Coli ed oro 

» Narni Belvedere. -
» A q uasparta . . ... Configni .. . . . . ..._ 

>> M o n tecastriil i .. Dunarobba-Collesecco -
» . . Todi . .. . . - -

l 
Roma. l - Nera Montoro .. - -

- Orte .. .. - -
l 

Prosp~tto XC V l l. - Giacimenti lignitife'ri dell'Emilia e Marche. 

PHOVINCIA CIRCONDARIO COMUNE LOCALI'.rÀ MINIERA 
o Regione 

l ) 
- Fornovo di Taro .. - -

Parma - Salsomaggiore. . . .. - -
, 

Piacenza .. - Gropparello .. - -
Reggio .. .. - Scandiano . . - -
Modena .. - Sassuolo . . - -

Bologna .. - Pianoro .•. . . - -
Ravenna .. - Casola Valsenio - -

~ Cesena .• Cesena .. . . Luzzena. . . -
Forlì • >> ••• Sogliano al Rubicone - Monte Gelli 

)) Mercato Saraceno. Musella .•. -
l 
i Urbino Piobbico .. Monte Nerone -

Urbino l 
» Urbania. .. . . Peglio. . ... . . -
» .. Sant'Agata Feltria .. - Rocca Pratiffa 

Pesaro » Peglio. - -

l 
.. 

» .. San Leo •. - -
» Pennabili. - -

l 
» .. Auditore .. - -

Macerata ~ - San Severino ... Monticoli .• -
l 

Camerino. Caldarola. V alcimarra . -
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P rospetto X CVIII. - Giacimenti lignitiferi dell'Italia Meridionale. 
-

PROVINCIA CIRCONDARIO COMUNE LOCALITÀ MINIERA 

l Citt à Ducale . . Amatrice. .. - -
Valle d'Aterno F ontecchio . .. - -

Aquila .. ~ Calascio .• .. .. - -
Bac. del Fucino Lecce dei Marsi . .. - -

» Gioja dei Marsi .. . . - -
l 

- Teramo. ... Ripa .. ... . . -~ Teramo. . . - Montorio al Vomano . Valle S. Giovanni .. -
Chieti . . 

l 
- Guardiagrele •..• - -

~ 
- - Pagliara . . .... -

Benevento . - Cucciano - ... -
l 

Montefusco. 

~ 
- .. - -

Avelli no - Casalbore. Monte Santo Spirito .. -
l 

.l - Giffoni .. ... Casone .. -
Salerno. - - Sieti. ..... -

-~ Acerno ... . Valle del Tusciano · -
Potenza 

l 
- Marsico. .. - -

l -Cosenza .. Don n ici . . .. . . - -

. j 
- Briatico . .. . . - -

Catanzaro .. - Tolve ... . . . . - -
- Monteleone. . . - -

Reggio. · i Gerace-:-
Siderno .. - -

. . Agnana. .. . .. - -
l 

Prospetto X CIX. - Giacimenti lignitiferi delle Isole. 

I S O L A PROVINCIA COMUNE LOCALITÀ MINIERA 

----------------1 ----------------- -------------------

Sardegna .... 

Sicilia ..... . 

Cagliari .. . • 

» 

Messina. 

Trapani. 

Gonnesa. 

Iglesias . 

Salemi •. 

Procedendo dal settentrione abbiamo nel Friuli a 
no~d .di Udine il bacino lignitifero del Tagli amento, 
qumdt nel Veneto le ligniti a nord di Treviso e quelle 
poi così important i e classiche del Vicentino e del Vero
nese. In Lombardia abbiamo il bacino di Val Gandino, 
dopo del quale, per t rovare di nuovo le ligniti di una 
qualche importanza occorre venire alla Valle del Ta
naro.in P.rovincia di' Cuneo, e presso Savona a Cadibona. 
I~ Ll~ Lll'l a abbiamo le ligniti di Val di Magra, e così 
~IU~g.Iamo alla Toscana nella qual regione i giacimenti 
hgmt1feri hanno più importanza che in ogni altra parte 
d'Italia. 

Monte Rosa 

Bacu Abis, Terras de 
Collu, Fontanamare, 
Is N uraghis. 

Caput Acquas. 

L'alta valle del Serchio denominata Garfagnana, at
tende che la progettata ferrovia Lucca-Aulla metta in 
valore le sue ligniti. Il Valdarno superiore presenta il 
giacimento lignitifero più importante d'Italia. Il Casen
tino ed il Mugello contengono pure importanti giaci
menti. La provincia di Siena è tutta piena all'intorno 
di ligniti, al Casino, a Ligliano ed a Murlo nel bacino 
dell'Ombrone. Il bacino della Cecina presenta un impor
tante giacimento a Monterufoli sullo Sterza affinente 
di questo fiume, ed infine la provincia di Grosseto ci 
offre le ligniti più perfette a Mont e Bamboli, a Casteani 
ed a Gana. 
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Nell'Umbria abb iamo il vasto bacino detto il Piano 
clell' Umb1·ia, che si stende da Perugia a Spoleto, tutto 
pieno di lignite, il bacino di Gubbio egualmente, la 
conca di Terni e Narni, come pure il bacino della 
Sabina. 

Le Marche hanno pure le loro ligniti, così dicasi degl i 
Aln'u7.zi mentre poi scan:eggiano nelle Calabrie. 

L'iso !~ di Sardegna presenta infine, fra Inglesias ed il 
mare, un importante deposito di lig ni te. . .. 

Quanto poi alla classificaz ione geogratìca delle hgmti 
i ta liane, viene data nei Prospetti XCIII, XCIV, XCV, 
XCVI, XCVII, XCVIII, XCIX, nei quali, per ogni 
miniera o giacimento si ind ica il nome della miniera o 
locali tà in cui si trova, il Comune e la Provincia. 

Passeremo ora alla descrizione diretta dei varii giaci
menti o min iere, seguendo la classifi cazione dei prospetti 
pr·ecedenti, avvertendo che i giacimenti importanti e le 
miniere produttive furono quasi tutte visitate e stu
diate dallo scrivente ed a lcune di esse poi anche dirette 
per varii anni, dimodoch.è i dati ad esse riferentisi sono 
del tutto originali. 

Solamente di alcuni affioramenti di ben piccola im
portanza si riferiscono le notizie date da altri. 

Di tutte noi vien dato un cenno sommario onde non 
oltrepassar~ i lim iti ed il carattere di questo scritto. 

Veneto. 

Osoppo (Udine ). - Nelle colline mioceniche esistenti 
fra il forte di Osoppo ed il Tagliamento e precisamente 
nel colle di San Rocco, esiste uuo straterello di lignite 
molto· terrosa, avente lo spessore eli om.5o. 

La sua composizione è la seguente: 

Umid ità 
Materie volatili 
Carbonio fisso 
Ceneri 

Potere calorico: 1400 calorìe. 

3.20 
13.50 
18.20 

• 65.10 

100.00 

È dunque un combustibile assai scadente. Vi si fecero 
in addietro ~dcuni lavori, ma l'esito fu infelice. 

Trasaghis (Udine). -In faccia ad Osoppo sull'altra 
sponda del Tagliamento presso il villaggio di Peonis e 
sulla sponda del fiume travasi nel terreno miocenico un 
banco eli ligni te dello spessore eli 1m.50, la cui composi
zione risul tò essere (Cossa): 

Peonis Ragogna 

Umidità 12.05 12.10 
Materie volatili 3 1.55 32.20 
Carbonio fisso 53 AO 29.60 
Cenere 3.00 26.10 

100.00 100.00 
Potere calorifico ( calorìe) . 4466 2780 

La sua qualità è buona e potl'ebbe quindi essere di 
qualche impiego nelle industrie vicine e principalmente 
nella Ferriera di Udine. 

T1·eviso.- Nelle colline a nord di Treviso fm Mon
tebelluna, Valdobbiadene, Conegliano e Vittorio s'incon
trano varii affioramenti ùi lignite, però di lieve impor
tanza. 

. Così .se n.e vedono nel Comune di Cornuda presso al 
v illaggw d1 Aso lo sul la tlestra del fiume Piave · nel 
Com~1~e cl.i Miane presso il v ill aggio di Campea ~ella 
locallta <11 Pratomaggiore su lla destra del torrente 
Soli~o; nel ~omune rli Fan-a eli So ligo peesso a l v il
lagg.w di ?oli ~·o; ~ e l Comune di Pieve di Soli,r;o presso 
a l VIllaggiO di P ieve di Solighetto sulla si uistra del 

torrente Soli go; nel Comune di T arzo presso il vil
laggio di Arfanta sull a des tra del Soligo. 

La composiz ione di a lcune li gni t i di questa pr'ovincia 
v ien data dal Prospetto C. 

Prospetto C. 
Ligniti della Provincia di T1·eviso . . 

ELE:MEN'L'l 
(Bechi ) 

o 
~ 
o 
m 

'" m - -- --------- ~--- --- -----

Carbonio . . ..• 

Idrogeno .. . 

0flsigeno .. . 

Azoto .. 

Ceneri ....• . . 

Potere calori fico 

Densità ....•. 

l 
55. 77 ' 55. 3G 38. 55 

5.34 / 5.22 2. 38 

l 
24. -17 33.60 IO. 98 

14.42 5. 82 48. 09 
------
100.00 100. 00 100.00 

- ====== ====== 
5295 4824 3462 
l. 31 l. 33 l. 43 

54. 00 

5. 34 

36. 27 

4.39 
--
100.00 
--
4642 

l. 33 

Monteviale (Vicenza). - N el Comune di Gambu
g liano, presso al vil laggio d i Mont eviale, esistono le 
miniere di sch isto bituminoso, denom inate La Speranza, 
Rosà, La Risorta. 

Lo strato ha una potenza di om.75, r iposa sulle breccie 
vulcaniche ed è ricoperto dalle marne azzurre. Questo 
sch isto, utilizzato sul posto per l'estrazione degli olii 
minerali, rendeva il 28 % d i idr ocarburi liquidi. L'esca
vazione è ora abbandonata. 

Arzignano (Vicenza). - Ad un chilometroaponente 
del paese di Arzignano, presso a l villaggio di San Ze· 
none, a lle falde del Monte Calvarina, si trovano dei 
banchi di lignite e di schisto bit uminoso. Quest'ultimo 
fu utilizzato in addietro per l'estrazione degli olii mi· 
nerali. 

Chiampo (Vicenza). - Nel Comune di Chiampo, 
presso al villaggio di Asinate sulla destra del torrente 
Chiampo, s i trova un banco di ligni te uni tamente ad 
uno di sch isto bituminoso. 

San Giovanni Ilarione (Vicen7.a). - Ad un chil.o~ 
metro a levante di San Giova nni Ilarione nella locahta 
denominata Cucchetti si incontra un banco di schisto 
bituminoso o iignite mo lto scadente, avente lo spessor~ 
d i l m.50; lo stesso banco si vede a nche nella valle di 
Ciuppio. E sso riposa su breccie basaltiche, mentre al 
tetto gli sovrastano le marne azzur re. . 

In Val di Lame ed in Val di Zeno, presso la loca.h tà 
di Libri del diavolo, si hanno ana loghi affioramenti. 

La composizione di questi schisti è la seguente: 

Libri Cncchetti L n me 
de l diavol o 

Materie volatil i 25.80 15.30 35.20 

Carbonio fìsso 9.40 10.50 19.00 

Ceneri 64.80 74.20 48.50 

100.00 100.00 103-70 

Miniera del PuZZi (Valdagno·V icenza) . - Alla di 
stanzn di 4 ch ilometri a nord del paese di Valdtg~~ 
nella località denom inat a P u ZZi, è situata l'impor an 
miniera omonima. . 

1 
tase 

Il giacimento lign it ifero t rovas1 contenuto al a J 
1
. rorou I

dell'Eocene e più specialmente nel terreno nu e 
tico e si compone di un fascio formato da alternanz . 
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di banchi di li gnite e di schisto. Il giacimento ha la 
fot'm a di un vero e proprio bacino, come risulta dalla · 
tìg. 1, Tav. XII e g li stra t i comb ustibili aumentano di 
spessore nella pa~'te centr~ l ~ c~1e è il fon~o ùel bacino. 

Al tetto di ognt banco dtll gnt te trovans1 delle marne 
concliiglifere avent i lo spessore di 0.50 a 1.00, ricche in 
piriti ed in elementi carboni osi e si ri tengono essere 
esse la causa degli incendii che t anto funestano questa 
miniera. 

Alcune faglie hanno rotto e dislocato i banchi divi 
dendoli orizwntalmente in parti cui corrispondono i 
varii cantieri della minie ra. L a fa g lia principale è 
quell a post a ad oveFJ t della galleria Papadopoli, cui 
corrisponde anche una rilevante frana con rigetto de i 
banchi in alto. 

Nel Prospetto CI viene data la successione degli 
strati colla loro denominazi one e col loro spessore 
medio. 

Prospetto CI. - Successione degli strati alla miniera del Pulli. 

o 

" ~ z 
NATUR.A 

Carbone • 

Calcare 

Carbone . 

Calcare bitum inoso • 

Carbone • 

DE NOMI NA ZIONE 

} Strato O 

l Strato Matteo 

l 

S tinck-Calck 

Strato minimo 

. ~ 

Spessore 

0.40 

40.00 
2.00 
0.30 
0.80 

ANNO'r AZTONI 

Già coltivato 

In coltivaziorte 

l 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 
g 

Calcare 

Schisto 

Calcare 

Schisto 

lO Calcare 

Il Schisto 

12 Calcare 

~ Schisto 3• : qualità inferiore 

Schisto 2° : quali tà media 

Con due piccoli st r ati E, D 

Schisto C 

·l 
12.00 
l. 30 

10.00 
2.00 

36.00 
0. 60 

In coltivazione 

In coltivazione a nord 

Non coltivabili 

In coltivazione 

13 Carbone . 

14 Calcare 
l 

Con due piccoli strat i A, B 

S t rato Minerva . 

22.00 

2.00 
8.00 
l. 50 

6.00 
l. 40 

2.00 

Non coltivabili 

In colt i va~done 

15 Carbone . 

16 1 Calcare 

17 Carbone . 

18 Calcare 

19 Carbone . 

: i Strato Il! 

l 

~ Strato IV 

Strato V 

Fino adesso la produzione maggiore è stata data 
dallo strato cosidetto Minimo. 

I la v ori della miniera si compongono di una galleria 
di accesso e di carr egg io, denominata P apadopoli, la 
quale penetra tìno a lla parte centrale del bacino. Quivi 
t~'ovas i impiantata in una cam era speciale la macchina 
dt est razioue che ser ve ad un pozzo verti cale profondo 
70 m., il quale penetra fino al fondo del bacino. 

Nonostante la ventilazione artificiale creata nella 
galleria Papadopoli mediante apposito ventilatore posto 
all'esterno, pur t uttavia, a causa della macchina di 
es~razione a vapore posta a l pozzo e della prossimità 
det cantieri incend iati , la t emperatura sale nel pozzo e 
nelle galleri e in modo affa tto straordinario. 

Recentemente poi, essendo i cantieri inferiori quasi 
completamente esausti ed invas i dal fuoco, son o stati 
abbandonati, tolta quindi la macchina di estrazione, ed 
allag.a~o il pozzo, la galleria Papadopoli ri~ntrata in 
condtzioni di aereazion e norm ali m ediante un camino 
di a~ragg i o, serve a l carreggio per la escavazione delle 
partt superior i della miniera sopratutto nei cantieri a 
ovest e nord. 

l prodotti dell a miniera son o la lignite e lo schisto. 
il La li gn.i te è. ven duta al commercio, ed a tal uopo serve 
tramv~a dt Vicenza pr olungato recentemente fino 

·l 
. i 

148.30 

Esatlrito 

In fondo al bacino diventa di 3m.so 

Non riconosciuto 

alla miniera. Gli stabilimenti Rossi di Schio sono fra i 
principali consumatori. 

Lo schisto passa nella locà le distilleria esercitata 
dalla Società Veneta montanistica, allo scopo di estrarne 
l'olio. 

.La lignite di prima qualità è nera, lucente, compatta, 
molt o simile al carbone fossil e magro. 

La composizione della lignite e dello schisto è la 
seguente: 

LI G NITE SCHIS ~ro 

- -------- - - - --- -----11 

Materi e vulatili 48-55 Olii •..•. 14.60 

Carbonio fi sso 35-45 Gas ..... 10.80 

Ceneri ••... 5-1 4 Acqua ..••. 12. 80 

Densità . .... l. 3-l. 4 Residuo carbo-

Potere calorifico 3800-4500 nioso . • •.. 61. 80 

100. o~\ 
La produ zione di qu esta miniera v iene data nel Pro

spetto CII. 



1558 LIGNITE 

P1·ospetto CII. 
P1·oduzione della m ·iniera del Pulli ( Va ldagno). 

A uno 

1878 
1879 
1880 
1881 
1882 
1883 
1884 
1885 
1886 
1887 
1888 
1889 

.. . 

Lignite c schisto 
tonnellate 

22,337 
20,715 
18,515 
11,009 
12,384 
10,849 
4,180 

10,722 
11,938 
10,969 
11,346 
17,543 

Quanto alla distilleria ove si tratta lo schisto prove
niente dalla miniera, rimandiamo a quanto è stato detto 
a l capitolo de lla distillazione delle ligniti. La quantità 
di schisto prodotta dalla min iera e trattata nello stabi
limento è di circa 3400 tonne llate all'anno e la produ
zione di olio è di 180 a 200 tonnellate. 

C01·nedo (Vicenza). - A 4 Km . a nord del Comune 
di Cornedo presso il villaggio di Muzzolon ne lla con
trada ùenominata Santa Giuliana, si incontrano due 
strati dì lignite aventi lo spessore di l m. ognuno. E ssi 
trovansi interposti fra le breccie basaltiche terziarie. 
Al tetto si trovano degli straterelli di schisto bituminoso 
ed al riposo esistono del le marne azzmre. 

Zovencedo (Vicem:a).- Nei Colli Berici a pon ente 
del paese di Zovencedo nella valle della L iona, presso 
a lla contrada Gazzo, si rinviene un banco di lignite, il 
quale è accompagnato da schistì bituminosi, sovrasta 
alle breccie basaltiche ed è circondato dal calcare num
mulitico. Il giacimento appartiene al Miocene inferiore 
e con tiene avanzi di Atracotherium. 

Vestenanova (Verona). - A due chilometri a nord 
del Comune di Vestenanova, nella contrada detta 
Purga eU B olca, trovasi la miniera di J.'\([onte Bolca 
su lla destra della valle dei Crachi. 

II giaci mento si compone di banchi lignitiferi di varia 
qualità, incli nati di 20° ed intercalat i nel t ufo prove 
nien te dai vulcani spenti del Vicentino. 

La lignite di buona qualità è picea, nera, lucente, 
compatta e la sua composizione viene data dal Pro
spetto CIII. 

Prospetto CIII. - Lignite di Monte Bolca ( Ve1·ona ). 
Composizione 

elementare 

Carbonio 
Idrogeno 
Ossigeno 
A:wto 
Ceneri . 

. 47.18 
4.00 

28.25 
2.77 

17.80 

100.00 

Composizione 
immediata 

Materie volatili 
Carbonio fisso 
Ceneri . . . . 

44.70 
45.GO 
9.70 

100.00 
Resa in carbone: 41.67- Densità : 1.53 - Potere 

calorifico: 3973 calorìe. 
In questo giacimento furono attivate in add ietro 

alcune miniere, ma adesso sono abbnndonate. 
Lo schisto bituminoso, che accompagna la ligni te, e 

che si osserva nella loca li tà detta Zovo, IJa la composi
zione segue n te : 

Materie volatili 
Carbonio fìsso 
Ceneri . . . . 

33.00 
15.50 
5 1.50 

100.00 

Lombardia. 

Campodo lcino (Sond rio). - A tre chilometri di di
stanza da questo Comune, presso al paese di Motta, 
sulla sinistra della Valle San Giacomo, si incontra un 
piccolo banco di lignite di buona qualità. 

Leffe (Bergamo). - Miniere denominate Tutti i 
Santi, presso al villaggio di Leffe in Comune di Gan
dino, posto nella Val Galdino, affiuente di sinistra della 
Valseriana. 

La miniera trovasi compresa fra i villaggi di Leffe, 
Peja, Gandino, Parzizza Cazzano e viene traversata dai 
torrenti Rino, Ronna e lvlalgaro1o. 

Il g iacimento appartiene al pliocene (fig. 2, Tav. XII); 
al muro del banco ligni t ifero si hanno sabbioni e mo· 
!asse, al t etto evvi un potente st rato di marna e argilla, 
racchiudenti conchiglie di acqua dolce. Al disopra si 
hanno i depositi pliocenici con resti di cervi, elefanti 
ed altri mammiferi, come nel Valdarno. 

Il banco di lignite ha uno spessore medio di m. 10, 
in talun i punti si assottig lia a 9, in altri cresce a 11. 

La sua direzione è est-nord e l'inclinazione è piccola 
a nord. Si divic!e il banco in tre parti distinte a mezzo 
di due straterelli o finali di argilla nel modo che segue: 

Parte superio1·e. 

Li gnite torbosa, poco fossilizzata conte-
nente tronchi di alberi . . . 1.80 

Finale eli argilla . . . . . 0.04 

Pat·te mediana. 
Lignite torbosa di qualità scadente 1.00 
Finale di argilla . . . . . 0.05 

Pm·te inferiore. 

Lignite bruna, compatta, assai più fossi
li zzata di quella superiore . . . . . 6.00 

Totale metri 8.89 

Ed a queste t re parti cosl diverse come costituzione 
fisica corrisponrle anche un vario grado di umidità, di 
tenore in solfo ed una differente composizione chimica 
come risulta dal Prospetto CIV. 

Prospetto CIV. - Miniera di Leffe (Bergamo). 

ELEMEN'.rl Parte Parte 
( 188:i ) superiore mediana 

Umidità 
Materie vo lati li 
Carbonio fisso 
Ceneri 

Solfo totale . . . . . 
Potere calor ifico ( calorle) 
Peso a metro cubo (medio) 

23.90 
38.92 
28.42 
8.76 

100.00 
0.74 

5062 

30.62 
33.37 
24.86 
ll.l4 

99.99 
1.18 

3838 

Composizione elementare. 
I 

Umidità 27.50 
Cener i . 13.25 
Idrogeno 2.64 
Carbon io 33.40 
Azoto 

23.21 Ossigeno 

100.00 

Parte 
inferiore 

34.32 
24.89 
32.17 
8.62 

100.00 
0.89 
3874 

T. 1.28 

Il 

4.45 
56.43 

39.12 

100.00 
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Composiz ione delle ceneri. 

Si li ce 
Allumina .• 
Ossido ferrico. 
Calce 
Magnesia . . 
Acido solforico 
Acido fosforico 
Perdita al fuoco. 

26.05 
11.25 
11.55 
30.00 

tracci e 
13.30 
0.242 
4.90 

97.292 

L'escavazione vien fatta per la massima parte a cielo 
scoperto, rimovendo il banco argilloso del tetto, il quale 
ha ora raggiunto nel can tiere in lavoro lo spessore di 
15-18 metri ed accenna ad aumentare. 

L'abbattimento della lignite si fa tagliandola in blocchi 
con delle scuri; in questo lavoro si produce il lO % di 
trito. 

Le parti legnose vengono sottoposte alla essiccazione 
naturale sotto un capannone nel modo già indicato al 
capitolo Della essiccazione. La lignite essiccata non 
tiene più che il 20 °/0 di umidità. 

Quanto al prezzo di costo, la lignite verde vale L. 7.50 
alla miniera e quella secca L. lO. 

I prodotti della miniera vengono spediti per carro 
alla stazione di Gazzaniga sulla ferrovia della Val Se
riana. La clistanza dalla miniera alla stazione è di 3500 
metri. Gazzaniga poi dista per ferrovia 18 chilometri 
da Bergamo. 

Il prezzo di costo per una tonnellata di lignite verde 
a Bergamo può calcolarsi nel modo che andiamo ad 
indicare. 

Costo della lignite verde alla miniera L. 7.50 
Trasporto dalla cava a Gazzaniga e 

carico sul vagone . . . . . . » 1.50 
Ferrovia Gazzaniga-Bergamo senza 

carico nè scarico; 2 - 0.70 = 
Tasse di bollo . . . . • 

» 1.30 
» 0.05 

Totale L. l 0.35 
La produzione di questa miniera nell'ultimo decennio 

viene data dal Prospetto CV. 

Prospetto C V. - Produzione della miniera di Leffe. 

Anni Lignite grossa e trita 

1878 Ton n. 5480 
1879 » 6000 
1880 » 7500 
1881 » 7000 
1882 » 7000 
1883 » 8000 
1884 » 8500 
1885' • » 8000 
1886 » 7000 
1887 » 6100 
1888 » 5800 

Piemonte. 

Bagnasco-Nuceto (Cuneo). - Nei Comuni di Ba
gnasco, Nuceto e Ceva esiste un piccolo bacino lacustre 
c?ntenente alcuni strati di lignite di buona qualità, ma 
dt poca importanza. 

I dati ad essi riferentisi sono i seguenti: 

Ceneri 
Potere c~lo~itl~o · • 

Bagnasco 

8.55 °/0 

4269 calorie 

Nuceto 

8.!10 
4380 

Vico{o1·te (Cuneo).- Nella località di Vico Rossano 
esiste un giacimento di lignite terziaria di piccola ìm
portanza, ma di assai buona qualità, che dà: 

Ceneri . . • . . . 8.07 % 
Potere calorifico . . . . . . 4140 calorle 

Cadibona (Savona). - Nel Comune di Savona a 
l O chilometri di distanza da questa stazione ed a 9 da 
quella di San Giuseppe, trovasi il giacimento di lignite 
denominato di Cadibona. 

Il banco lignitifero ha lo spessore medio di 2m.5o, la 
sua direzione è nord-ovest e la sua inclinazione di 
10-15° a sud-ovest. Il muro è costituito da una arenaria 
bigia-chiara, il tetto parimente da arenaria bigia più 
scura. Nel giacimento furono trovati resti di antraco
therium determinati cla Cuvier. 

La lignite è nera-lucente e di buona qualità, la sua 
composizione è la seguente: 

II. III. 

Umidità ...• 
Carbonio fisso. . 
Materie volatili 
Ceneri . . . . 

Solfo combustibile 

48.30 
44.l0 

7.60 

100.00 

46.50 
47.40 

6.10 

100.00 

» incombustibile. 

Totale • 

Fosforo 

Composiz ione del carbone. 

Carbonio . • . . • • • 
Ceneri 

Totale 

Il potere calorifico è di 6::>90 calorie. 

10.69 
:-38.84 
43.13 

7.34 

100.00 

2.610 
0.404 

3.014 

0.006 

84. lO 
15.90 

100.00 

La miniera fu attiva fino al 1878, nel quale anno 
produsse 4000 tonnellate di lignite. Di poi fu chiusa a 
causa della concorrenza dei carboni esteri nel porto di 
Savona. 

Sa1·zanello (Genova). - Nella valle della MagTa a 
est della città di Sarzana stendesi un bacino lignitifero, 
nel quale si trovano le due miniere di Pianpaganello e 
Caniparola, contigue e divise dal canale Albachiaro, e 
per questa ragione appartenenti a due provincie e due 
Comuni diversi. 

La fig. 3, Tav. XII mostra una sezione del giacimento 
che trovasi alla base del Miocene. Vi si trovano resti tli 
Tapir·o e di piante (Platani~ Lauri, B~tule, Pioppi, 
Carpini, ecc.) descritte dal Capellini. E fortemente 
inclinato a sud-ovest e in alcuni punti quasi verticale. 
Si compone di tre banchi distinti, divisi da strati di 
marna e sono: 

Banco 

superiore 
medio 
inferiore 

Qualità 

schisto buono • 
schisto inutilizzato 
lignite buona . . . 

Spessore 

2m.oo 
2m.oo 
1m.5o 

L'escavazione si fa a mezzo di due pozzi, distanti fra 
loro 500 metri, situati uno nella concessione di Sarza
nello e l'altro in quella di Caniparola. Una galleria li 
riunisce, stabilendo cosl una opportuna ventilazione 
naturale. 

Il pozzo di Sarzanello è profondo 220 metri. Partendo 
dalle roccie mioceniche del tetto, esso si mantiene a 
piombo tino all'incontro del giacimento. Quivi giunto 
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devia dalla verticale mantenendosi nelle marne del tetto 
parallelamente a l banco, e ciò è stato necessario di fare, 
perchè i terreni del muro sono troppo franosi ed acqu i· 
ferì. E così facendo, lo scopo dello a llontanamento delle 
acque, è stato completamente raggiunto, tantochè ben 
poca è l'acqua che si raccoglie nei lavori e basta al
l'esaurimen to il servizio intermittente delle benne. 

La coltivazione dei due banchi si fa contemporanea
mente per gradini rovesci di 2 x 2. Primo si fa avauzare 
la fro nte nell a li gni te buona, poi quella nello schisto. 

I livelli o pi ani de ll a min iera hanno una equidistanza 
di 20 metri, fra essi v ien lasciato un pilastro di 2 metri. 

Il riempimento delle camere ove si scava si fa colle 
marne del tetto prendemlole a mezzo di grandi gailerie 
di 2 X 4, tracciate ad ogni li vello alla distanza di 20m. 
Ciò indebolisce però molto le gallerie dirette di circo
lazione. 

I prodotti della miniera sono di due qualità, cioè la 
lignite e lo schisto. 

La lignite di prima qualità è nera-compatta, a rot
tura concoide, molto simile ad un carbone magro. 

Essa ven iva impiegata alla fonderia di Pertusola pei 
forn i a riverbero del piombo. 

La sua composizione è data dal Prospetto CVI. 

Prospetto C V L - Composizione della lignite eli Sarzanello. 

II=====A.= N=A=IJ=I=S=I= E=< :L==E=< M=E=:N= T=A=R=E=< ==:===== l=======A=N=A.=L=I=S=I==I =M==M= E=D=:=I =A=T=A==:;==== '' 

Il 

Carbonio. 

Idrogeno. 

Ossigeno. 

Azoto. 

Ceneri 

Densità 

Potere calorifico • 

63.54 

5. 16 

25. 75 

2.40 

3. 15 

100.00 

l. 29 

5802 

II 

La carbonella, costituita dai pezzi minuti e . ·cadenti 
della lignite, presenta la composizione seguente: 

Umidità 8.60 
Materie volatili 28.14 
Carbonio tìsso 33.00 
Ceneri . . . • • 30.00 

100.00 

Essa viene adoperata alla fonderia di Pertusola per 
ri scaldare le caldaje ove si fonde il piombo. 

Lo schisto è bruno-opaco, e la sua composizione è la 
seguente : 

Umidità .. . 
Materie volati li 
Carbonio fisso 
Ceneri . . . . 

9.60 
36.60 
41.20 
12.60 

100.00 

Esso veniva adoperato nel gassogeno Brock e W ilson 
già esistente nella fonder ia di Pertusola e dava un gas 
di eccellente composizione. 

Come già si è visto, questa lignite viene consumata 
per la maggior parte alla fonderia di pio m bo e argento 
di Pertusola, giacchè appartiene a lla stessa Società. La 
distanza è di 11 chilometri con buona strada carreggia· 
bile, il costo del trasporto ammonta a lire 4.50. 

Il prezzo di costo della lignite ascende a li re 20 per 
tonnellata, a causa della profondità del giacimento e 
sopratutto della sua posizione cosi inclinata che ob
bliga a costose armature ed a mantenere tutte le gal
lerie di carreggio nelle roccie ciel tetto. 

Di fronte ad un prezzo cosl elevato (che a Pertusola 
viene ad essel'e di circa 25 ìire), di fronte all'approfon
damento continuo della miniera ed al basso prezzo al 

Umid ità 

Materie volatili . 

Carbonio fisso 

Ceneri 

Potere calorifico 

9.40 

37.60 

49.00 

4.00 

100.00 

II 

13.00 

33.14 

51. 14 

2.72 

100.00 
===== = '==-=-=-=il 

l 
6416 

calorìe Il 

quale possono aversi i carboni inglesi a Pertusola, sem
bra che la Società abbia intenzione di abbandonare la 
min iera. 

La produzione dell'ultimo decennio delle due miniere 
riunite di Sarsanello e Caniparola viene data dal Pro
spetto CVII. 

Prospetto C V l l. 
Produzione delle miniere di Sa1·zanello e Canipm·ola. 

ANNI Pianpaganello Canipar0Ia Totale 

Tonnellate Tonnellate •ronnellate 

1878 13,030 5825 18,855 

1879 11' 161 - -
1880 9,235 4251 13,486 

1881 7,546 4669 12,215 

1882 9,694 5996 15,690 

1883 12,478 5537 18,015 

1884: 10,108 6448 16,536 

1885 5,150 734:i 12,49;) 

1886 7,710 5383 13,093 

1887 7,440 6505 15,945 

1888 10,200 5012 15,212 

1889 - - -
Caniparola (Sarzana). - È contigua e p~st~ sullo 

stesso g iacimento che quella di Sarzanello, cm nm.an
diamo per la descrizione; appartiene alla stessa Soctetà 
e v iene scavata insieme all'altra come se _fossero una 
sola ·miniera. 
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La composizione della li gnite buona, p r oveniente da 
questa miniera, è la seguente: 

Car bonio 
Idrogeno 
Ossigeno . 
Azoto 
Ceneri • • 

Potere calorifico 

Toso an a. 

61.62 
5.87 

?6.4 1 
2.40 
3.70 

100.00 
5864 

Bacino clel Se1·chio (L ucca). - L'alta va lle del 
Serchio presentava a ll'epoca p liocenica due conche o 
laghi dist int i, cioè quell a di Castelnuovo di Garfagnana 
e quell a di Barga, separate dai M onti di P erpoli, di 
natu ra eocenica e cint e ambed ue tut t o a ll' intorno da 
terreni per la massima par te pariment i eocenici. 

All a base del riempimento, che occupa le conche sud
rlet te, si depositarono de i banchi di lig nite di una qualche 
impo rtanza. Il giacimento, studiato da Meneghini, Ca
pellini , Major e recentement e dal De St efani , p resenta 
le caratteristiche seguenti. 

il pliocene ha caratteri ana loghi in a m bedue le 
conche : sopr·a le lignit i, che stann o a lla base, si trova 
costan temente un banco d i arg illa a l qua le sovrastano 
dei banchi alternanti el i conglomerati e g hiaj e di varia 
natul'a, sabbioni e marne. Il t utto è ri copert o in di scor
danza rl i stratifìcazione da un potente tet·reno a lluvio
nale contenente ghi aje di a r enari a provenien te da i 
monti circostanti. 

La fi g. 4, Tav. X II, che mostr a una sezione presa 
presso il vi ll aggio di Ghiv izzano (Coreglia), fa v edere 
la disposizione del bacino. 

La fauna pliocenica è caratterizzata fra i mammi
feri di ce1·vi, mastoclonti, Tapù·o, Machairodus, Sus 
Istrice, 1·inoceronte, elefanti e cavalli; fra i molluschi 
da Un io , Ne1·itine , 1\1elanie Melanop sis, Bytinie, 
Helix ed altre che ne attestano l'origine lacustre : vi 
sono pure delle testuggini Emys. 

La flora poi riconosciuta identica a quella del V a l
darno superiore e st udiata dal De Bosniaski presentò 
dei tassi, pini, platani, ace1·i, faggi, guerci, il Glypto
strobus europaeus vi è frequenti ssimo. 

Nella conca di Castelnuovo g li affior amenti lignitiferi 
s i incontrano particolarmente secondo una linea diretta 
sensibilmente N S fra Pieve Foscia na e Villa Colleman
dina, con piccola pendenza a est. T r·alasciando alcuni 
strateJ'elli di lignite poco buona, il banco principale ha 
una p otenza di 2m.10. 

La lignite è bruna-cupa e cont iene fre quent emente 
tronchi ùi albero in uno stato di fossilizzazione assai 
meno avanza to che il resto dell a massa. Vi si trova 
spesso la r esina fossil e chiamata Dinite. 

N ella conca di Barga e Coreglia Antelminelli g li affio
rament i si vedono in varii punti ove i fossi scendendo 
dai monti hanno solcato il terreno alla base delle col
line, ove appunto risa le il banco lignitifero adagiandosi 
sull e r occie del muro. Quindi è che partendo dal Ponte 
a Calavorno t ant o nel torrente Segone come in quello 
dell'Ania sul Riosecco e sulla Loppora fi no alle fornaci 
di Barga, il giacim ent o non present a interruzione, cioè 
per una lunghezza in direzione di oltre 6 chilometri. La 
larghezza poi può contarsi dalla base delle colline poste 
sulla sinistra del Serchio fin o a questo fiume. 

La qualità della lignite è bruna-compatta, talvolta 
con framment i legnosi, la sua composizione viene data 
dal P r ospetto CVIII. 

P rospetto CVIII. - Composiz ione clelle ligniti clella Garfagnana (Lucca). 

S EZZA E MANDRIE GHIVIZZANO 

C Ol\'IPONEN'.ri 

l 
I II III IV I II 

Umidità 14. 25 20.82 16. 70 12.84 19.58 20.30 

.Materi e volatili . 63.00 45.40 54.40 38.20 39.66 32.50 
Carbonio fisso 35.40 29.40 38._50 26.60 39.70 35.03 
Ceneri l. 60 25.20 7. IO 35.20 l l. 00 12. 17 

100.00 100.00 100.00 100.00 l 99.94 . 
----

100.00 
============ :=::::::::::===== ========== 

3~4 l 4827 Potere calor ifico a + 120' 5039 
» » + 22' 4304. 

Alcune escavazion i furono fat te anni addietro in questi b .. 
actnt tanto presso Castelnuovo che al ponte della Lop-

pora ed a Ghiv izzano, ma attualmente ogni lav or o è 
sospeso. 

Queste miniere saranno certamente chiamat e ad un 
prospero avvenire il giorno in cui v enga costruita la 
ferrovi a Lucca-Aulla, la qual linea oltre ad avere ·un 
r:'~nde in~eresse J?ilitare, sarà di gr~nde impulso a tutte 

mdustrt e che SI trovano lungo il Serchio B . • 
aczno clel J.Vlugello (F irenze). - Il Mtwello era 

all'epo · · 5 

1 c~ mwcemca occupato da un lago chiuso da un 
)arragg10 posto poco a l disotto di Vicchio, e le roccie 

ARTI E INDUSTRIE - Vol. IV - HJ6. 

3715 4867 4220 

3055 4181 -

che lo racchiudevano tutto all'intorno sono quasi esclu
sivamente eoceniche. 

In . questo lago andarono m an mano accumulandosi i 
varii depositi pliocenici, i quali vedonsi oggi costituiti 
alla parte inferiore da argille turchine e cenerog nole, 
contenenti banchi di lignite e al disopra di esse dalla 
grande formazione delle sabbie gia lle, costituita da 
sabbie, ghiaje, ciottoli conglomerati e marne alternanti 
fra loro. 

I fossili che vi si rinvengono sono analoghi a quelli 
tlel Valdarno superiore. Fra i mammiferi abbiamo i 
rinoceronti, gli elefanti, i cervi e le scimmie, e fra i 
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molluschi delle Unio, Helix, Bythinie, Plano1·bis, 
Valvata, Pisiclium, ecc. Quanto alla flora poi v i si 
trovarono resti di aceri, ontani, betule, noci, querci, 
faggi, pin i ed altre conifere. 

Alla base del p liocene, nella parto settentrionale del 
bacino, esiste un giacimento di li gn ite, de l qua le si 
hanno affioramenti in tre locali tà diverse. 

Presso Barberino, nella località denominata Pallajo, 
sulla destra del torrente Stura, presso a l vertice della 
collina affiora un banco di lignite avente lo spessore di 
3 metri e racchiuso entro le argi lle. Esso è diretto a 
nord-ovest, sud-est ed inclina di 12° a sud-ovest verso il 
torrente Lora. 

La lignite è bl'una-compatta, di origine torbosa; la 
sua composizione chimica è la seguente: 

Carbonio 
Idrogeno 
Ossigeno 
Azoto 
Ceneri . 

Potere calorit;ìco : 5047 calorìe. 

57.27 
5.23 

32.15 
2.15 
3.20 

100.00 

.Fra Lumena e Gagliano, nelle località di Castagno lo, 
Pag-nano e delle F ornaci, affiora parimente un banco 
1ignitifero racchiuso esso pure fra le argille. Il suo spes· 
sore è vario: a lle Foenaci non ha che l metro, a Lu· 
mena 2 metri, mentre a Pagnano raggiunge i 3 metri. 
La li gnite di questa località è assai buona e contiene 
pezzi di tronchi legnosi. E utilizzata saltuariamente 
nella fabbrica di ferri da taglio di Scarperia. 

Infine, sotto il paese di Pogg iolo nella località deno
minata Fornaciaccie sul torrente Levisone, si vedono 
afl1orare alcuni banchi di lignite non aventi però spes
sore rilevante. 

Giacimenti di Lignite del Valdar~o Superiore. 

Chiamasi Valdarno Superiore l'antico bacino compreso 
fra i l paese di Rignano e la città d i Arezzo e delimitato 
a nord-est dalla catena dei monti di Pratomagno eù a 
:-mel-ovest ùalla catena dei monti del Chianti; la sua 
lunghezza è di 45 chilometri e la sua larghezza nella 
parte centeale è di 23 chilometri. 

L'ossatuea @el bacino è costituita dalle due catene di 
monti anzidette, delle quali quella di Pratomagno ha 
una elevazione generale di circa 1000 metri e raggiunge 
i 1580 al Pra to lVIagno, mentre quella del Chianti s.i 
mantiene fra i 700 e gli 800 metri. 

Tanto i monti del Chianti che quel li di Pratomagno 
.·on o costituiti peL' la massima parte da roccie eoceniche. 
Se ll On che i primi mostrano spesso alla base affiora
me!lti cretace i, ed anche i secondi pure presso Loro 
Ciuffenna lasciano vedere le roccie cretacee. Non è qui 
i l caso rl i entrare in dettagl i geologici, solo riporteremo 
nella fìg. 5, Tav. XII, una sezione trasversale del Val
dat'no, presa nel punto elle più ci interessa pel nostro 
sublJieLto. 

F 1·a queste ùue catene di monti, era contenqto al
l'epoca miocenica e p li ocenica un vasto lago, il quale si 
tt·oyava sbanato Llalla parte di Rignano a nord, mentre 
si apriva a suù verso la Valdichiana, d'onde le acque 
defluivano al Tevere. 

In questo lago, le cui acque ebbero al pl'incipio la pro
fondità di 50 a 60 metri, si depositarono col vo lger del 
tempo i terreni miocenici e pliocenici e fra questi 
furono raccltiusi gli ammassi di legname :fluitato che 
vennero poi a formare le ligniti. Gli elementi rocciosi 

che vennero a r iempit' e il lago provennero tutti dalle 
roccie eoceniclt e e cretacee es istent i nei monti circostanti. 

Questo r iempimento è costituito a ll a base da qualche 
lembo d ~ miocene, fo r mato da sabbio~i e molasse, e per 
la massima parte da un grande sviluppo eli deposi ti 
pliocenici c posplioceni ci d i acqua dolce, formati da ar
gille r icoperte, spesso in discordanza di stratificazione 
da argi ll e marnose, marne, sabbie g ia ll e subappennine' 
sabl.Jie bianche, g hi aj e, sansini e ban chi di ciottoli j 
quali , presso le sponde dell 'antico lago, sono a gro~si 
elementi ed a spigoli acut i, men tre mano a mano che si 
protenLlono verso la parte cent r a le si fanno sempre più 
p iccoli ed arrotondati. 

Rotta la chiusa di R ignano e dell'Incisa (d'onde il 
nome n questo paese), le acque cambiarono la direzione 
del loro corso e si vo lsero a nord e colarono al bacino 
di Firenze per la stretta de l Pontassieve. Così durante 
l'epoca diluvia le si formò nel bacino il corso dell'Arno 
le acque del quale, un itamente a quelle dei suoi aftl uent< 
andarono denudando corrodendo e terrazzando i depo
siti p liocenici, ed il fiume frammezzo a questi terrazzi, 
si formò il suo letto attuale in mezzo ad una pianu!'a 
che occupa l'asse del Valdarno e dove infine le alluvioni 
hanno formato quel deposito a ll uvionale, ori gine prima 
della tanto vantata fertil ità di que i terreni. 

Nei depositi pliocen ici si distinguono t re orizzonti eli 
fossil i caratteristici e classici, i qua li si t rovano rappre· 
senta t i nella colli na di Monte Carlo p resso S. Giovanni, 
come vedesi nella fig. 6, Tav. XII. 

Il primo orizwnte si trova a ll a base della collina, 
nelle argi lle p lastiche turchin e, che altrove ricuoprono 
i banchi di lign ite. Qui vi abbondano ram i, fog lie, frutti 
e fior i, appartenenti alle piante che formarono la li gnite. 
Sono castagni, querci, pioppi, olmi, betule, platani , 
fichi , allori, lauri, celastri mir ti e tassi, pini, ~equoje, 
palme. Questi resti vegetali si t rovano in abbondanza 
presso i giacimenti di lignite a Gav ille, Castelnuovo e 
Montevarchi, oltrechè a l Pratel lo, all a F oresta ed a 
Monte Carlo; essi furono studiati da Gaudin, Strozzi e 
Ristori. 

Al disopra di questo livello, a cir ca metà altezza della 
col lina di Monte Carlo trovasi il secondo orizzonte, cioè 
un banco palustre, p ieno di molluschi e di pesci. 

Fra i primi sono da notare: A noclonta B1·onni 
( d'Anc.); Pisidium concer:tricum ( d'Anc.) ; Pal'!"'clina 
ampu llacea (Be.); Melama ovata (Br.); 111elanza ob
lunga (Br. ) ; Nerita z ebrina (Br.), ecc. ecc. 

Fra i pesci poi risco ntransi dei L euciscus e CipTini, 
e fra le testuggini un Emys sp. . 

Alla parte superiore della collina poi si trova~a ~~ 
terzo orizzonte contenente resti dei grandi mammiferi 
che trovansi inoltre spai'Si con tanta frequenza in tu~t? 
i l resto del Valdarno, massimamente per ò nella Jocal1 ta 
detta ìe Ville presso Terranova. Sono elefanti, rinoce~ 
ronti, mastodonti, ippopotam i, orsi, j ene, cani, cavalli; 
bosi cignali cervi scimmie dei quali si con3ervano cosi 
bell i esemplari n~l Museo' di Firenze ed in q?ello eli 
Montevarchi e che furono studiati dal Cocch1, Stop· 
pani, Zorsith Mayor, Capellini. 

Superiormente poi negli st rati post-pliocenici furono 
dal Cocchi trovati ne lla collina dell'Olmo presso Arezzo 
avanzi de ll'industria umana ed il classico cranio umano. 

Oltre le li gniti de lle quali a vr emo a parlare in det
taglio, gli strati p liocenici del Va ldarno co?tengono 
altri materiali utili per Je industrie, e tah sono le 
sabbie bianche quarzose e le t erre refrattarie. . 

La sabbia quarzosa bianca si t rova in lenti distri· 
bui te nella parte superiore degli strati. Se ne trova 
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abbondantemente a Santa Lucia, nella valle di Vacche- l E ssa è finissima e molto bianca la sua composizione 
reccia presso S . Giovanni ed a l Piombino presso Gaville. viene data dalle analisi r iportate' nel Prospetto CIX. 

Prospetto CIX. 

SANTA LUCIA FRA SAN GIOVANNI E MONAS'rEI:W PIOl\IBINO 
Gaville 

ELEMENTI 

------- __ r __ ·: _r_r_~~ ~~--v- ___:__ ~~ ~I~~~ x ~~- ~ 
l Perdita al fuoco l. 853 i 3. 43 6. 53 6. 83 7. 00 - - - - - 2. 35 7. 52 

Silice . . . 
Allumi n a 

91. 21 l 74.08 65.08 67. 40 67.55 89. 40 87.90 91. 78 88.0371 98.00 79.90 68. 40 l 

4. 28 15. 56 18. 43 17. 33 22. 40 6. 3 1 9. 70 4. 40 8. Il l. 50 14. 77 15.53 . 
Calce. 

Magnesia . . • . 

Ossid o fe r r ico .. 

Acido solfor ico . 

o. 80 .l o. 80 o. 70 o. 60 o. 70 2. 10 o. 80 l. 30 2. 00 o. 50 o 06 o. 78 

- - - - tr. - - - - - tr. tr. 

l. 72 6. 57 9. 56 7. 47 l. 79 l. 49 l. l 9 2. 30 l. 79 - l. 89 8. 079 

o. 129 i - l - - - - - - - - - -

_ o. oos r-=--1----=- ----=- ----=-~ ----=- ----=- ----=- ____:=_ ----=- ---=----=-. 
100. 000 1100.44,100.221 99. 70 99.44 1 \:l9. 30 99.501 99.78 !99. 9371100.00 90. 60 100.299 11 

>> fosfor ico . 

ToTALE •• 

Questa sab bia v iene impiegata a lla ferriera di S. Gio
vanni , a ll a acciajer ia di Terni ed in al tr e offi cine. 

La t-e1T a 1'e{1·a ttaria è una specie di caolino o arg illa 
smecti ca, che t1 ovasi pure disposta in lenti alla parte 
supel'i ore de l p liocene. Si scava a S anta Lucia; si im
piega a lla ferrie ra eli S. Giovanni per confezionare mat
toni refl'attarii, ed anche in altri stabilimenti. 

L'w·gilla p lastica, che ab biam visto trovarsi a l te tto 
della li gnite, non può v enire impiegata nelle fab briche 
di maj oli che perchè t roppo ricca di piriti. 

Si incontrano pure t alvolta delle concentTazioni fer
ri(et e prodotte ùa depositi di sorgenti mineralizzate, 
come a l P iomhino pr esso Gaville, e fra le manifestazioni 
tellur iche di maggiore interesse va annoverata la sor- · 
gente di ar:qua gassosa e f erruginosa clella Valle 
de ll' l n{e1·no presso L e vane. 

Tornando ora a lla li g nite osserveremo che il suo 
piano od orizwnte si t rova fra il miocene ed il pliocene, 
alla base di questo e costantemente al disotto di un 
banco el i arg illa plas t ica turchina come si rileva dalla 
li g. 5, Ta v. X II. 

Già dicemmo in p r incipio che una g ran quant ità di 
legnami provenienti dai bo"schi sparsi sulle falde dei 
monti furon o ad un dat o momento abbattuti e portati 
allago, o ve spint i ùai venti se ne andarono a depositarsi 
sull a sponda dalla parte dei monti del Chianti. 

Questa sponda era frastagli a ta da v arii contrafforti 
cocenici che si pr otendevano nel lago, e quindi i le
gnami si accumularono nell e insenature risultanti fra 
quest i sproni. Ciò spi ega come il giacimento lignitifero 
non abbia continuità , cioè quello di Castelnuovo tro visi 
disgiunto ùa que llo di T egolaja c questo poi non abbia 
prosecu zione con quello di Montevarchi,che a sua volta 
e separato da quello di Quarata. 

N_ella pianta fi g. l, Tav. XIII sono rappresentate le 
vane cave di lignite del Valdarno e ne l Prospetto CX 
ne viene data la classificazione in relazione alla pianta 
stessa. 

. GavUle (Figline).- Nella località denominata Piorn
b~no presso a l Bono di San Cipriano, a sud-est del 
vtll~ggiO di Gav i! le (vedi Pianta generale C) si incontra 
un Importante a mora mento del banco lignitifero. Quivi 
esso ha uno spessor e di 15 metri e la pendenza verso 
sud-est. 

Un altro a ffi orament o trovasi a nord del precedente, 
in locali tà assai più elevata ed in esso il banco presenta 
lo spessore di l O metri. 

P er l'addietro la ca va del Piombino fu attiva, poi 
rimase ferma alcuni anni, ed ora di r ecente se ne è 
ripresa l'escavazione. 

La distanza dalla cava a Fi g line è di 8 chilometri, ed 
è necessario fare la salita per g iungere al paese eli 
Gaville. La distanza a S. Giovanni è eli Il chilometri , 
ma la strada è piana. 

Miniere di Castelnuovo dei Sabbioni. 

A sud-ovest del paese di San Giovanni, alla distanza 
di circa 8 chilom8tri, alle falde dei monti detti del 
Chianti e presso il villaggio denominato Castelnu ovo 
clei Sabbioni, frazione del Comune eli Cavriglia, si t ro
vano le miniere più importanti del Valdarno. 

. In questo tratto eli paese il g iacimento è unico e 
quindi possiamo darne un cenno descrittivo d'insieme. 

Il banco lignitifero ha la direzione generale dell'anti ca 
pendice della sponda del lago pliocenico, cioè nord
ovest, sud-est (a Monte Termini è nord, 27° est); la 
sua inclinazione è a nord-est del 33 OJo, cioè di 18°, 

Esso trovasi intercalato fra dei sabbioni turchini e 
gialli costituenti il letto ed un potente strato eli argilla 
turchina che ne forma il tetto. 

I fossili caratteristici che accompagnano il g iacimento 
sono il Tapiro rinvenuto nelle argille del tetto alla ca va 
Casini ed uno scheletro di pesce trovato in quelle tli 
Montetermini. N ella li gni te poi si trovano a v anzi di legni 
tarlati da un tarlo analogo al v ivente e dei nidi ùi 
formiche. 

Ovunque poi nelle ridette argille si trovano abbon
danti restj di foglie, fiori e frutti di castagno, querce, 
pino, olmo, pioppo, magnolia, tasso, 1ìco, allor o, lauro, 
mirto, platano, betula, querce, elce, noce, tasso e qual
che palma. 

La costituzione del banco lignitifero è indicata dallo 
schizzo della fig. 2, Tav. XIII. 

Lo strato ha la potenza complessiva di 28 a 30 m.; 
ma per ciò che riguarcl a l'escava zione viene diviso in 
4 parti da tre straterelli di argilla detti (inali. Il P ro· 
spetto UXI ne dà il dettaglio preso in tre punti diversi 
del g iaciment o. 
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C O MUNE FHAZ I ONE VO C ABOLO PROPRIETARIO DEL SUOL O ESERCENTE DELLA MINIERA 

) Piombino . . . . ....... Zagri ... . ... . ... -
Figline . .. . . . Gavi1le . . . . . • . . . Duca di Broglie . .... Duca di Broglie .••. • Piano di Battaglio ... . . 

i Pian Pranzese . • . . - - -
l San Martino . . . . . - - -
! Le Corti . ....... Mulinuzzo .. .. .... .. ( l -l 

Mulino . . . . .. . . . . . . . R ighi . . . . . . . . . . . . . .- . 
Querce al Lendme ..... , , Casm1 e R1gh1 ...... 

Campo del Casino . . . . . . Fineschi e Beni . . .. . Finescbi e Beni . . . . . 

Bicchieraje ......... . 

, Castelnuovo dei Sab- Monte Termini . . . . . . • S . t' d li F . 
Cavriglia J oCie a e e err1ere Società delle Ferriere .. .. bio n i • • • • o •• o Calvi • . · . · · · · · · . · · · Italiane ........ . Italiane .... . .... 

Ponte dei Calvi (Galiberti) 

Ronco (Franciolini) .... 
l 

Ronco . . . . . . . . . . . . . · Pieve di S. Pancrazio . . Gragnoli • . ..... • . 

Valle al pero . . . . .... ·i Carni ani ..••..... G0 • Maddii ........ 

Il 
Coniale · . . . . . . . • . . . . Franciolini •.... . .• Vo. Basi .•..... . · . 

1 Tegolaja . . . . . . . . . . . Del Campana ... . .. Ferretti e Fineschi . . . 
l 

l 

\ Casa di Leo . . •....... Cerrina .. . ..... . . -
Tegolaja ... . . . • 

1 
_ Ghiselli ........•. -

Fonte del Luzzi .. ....• Pieve di Cavriglia ... Go, Maddii ........ 

l j Ricasoli ....•.•••.•. 
Brandini . ~ . . . . . . . l 

-
} Ricasoli. . . . . . . • Selvatici .....•..... -

1 Borro rosso . . . . . . . . . Faggi-Montagnoni-Bon-
Montevarchi . . l ginì ........•.. -

~ Pestello ............ Vestri ........... -
San Tommé ... . . Turini ... _ ........ \ \ Palazzaccio (Bendolo) .•. -

-
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Prospetto CXJ. 

COSTI'rUZIONE DEL BANCO LIGNl'riFEHO 

Argilla del tetto. 

la Zona . 

1° Finale 

za Zona. • . 

2° Finale 

3a Zona . • . • 

3" Finale 

411 Zona. . • 

4° Finale 

5n Zona. . . • 

5" Finale 

6• Zona. . . 

6° Finale 

Ghiaje e sabbie del riposo • . 

BICCHIEltAJE 

Lignite Argilla 
--- - --

17.00 -
- o. 15 

2.80 -
-- O. 15 

l. 30 -
- 0.20 

3.00 -
- 0.60 

0.85 -

- 0.70 

0.30 -
- l. 30 

--- - - -

25.25 3. 10 ----
28.35 

- l -

La zona superiore avente uno spessore di 17 metri è 
buonissima, pura ed è quella su cui si fonda la escava
zione della miniera. 

Le altre zone sono di qualità sempre più scadente a 
misura che sono più profonde, e ciò proviene dall 'aver 
commisto una proporzione ognor crescente di argilla. 
Le inferiori po i sono completamente terrose ed affatto 
improprie per l'escavazione. 

Il banco è costitu ito da un accumulamento di parti 
legnose formato da rami, tronchi e radici di g-rosse 
piante, disposti a lla rinfusa, fortemente compressi ed i 
cui vacui sono r ipieni di una massa omog-enea di lignite 
scura, risu ltato della decomposizione e fossilizzazione 
delle parti tenui e molli delle piante come arboscelli, 
foglie, scorze e degli arbusti ed erbe. 

L'irregolarità co lla quale sono disposti i tronchi e 
sopl'atutto le rad ici, le quali trovansi sparse in ogni 
punto dello strato tanto in alto che in basso, messe alla 
rinfusa, giacenti e capovolte senza a lcuna traccia che 
sieno state infisse su posto, anzi più rare nelle parti 
profonde del banco che in quelle superficiali, dimostrano 
all'evidenza che il g iacimento è stato costituito da una 
agglomeraz ione di legnami fluitati. 

Il deposito dei legnami fu fatto in modo intermittente 
c?me dimostrano i finali di argilla che lo dividono in 
cmqu.e epoche ben distinte. Nella prima si ebbero ele
mentil~gnosi minuti che si depositarono in acque fan
g_ose. umtamente al limo che queste lasciavano cadere cui 
Si umva pure la melma esistente nel fondo del lago. Dopo 
questa prima zona, cessò per alcun tempo il deposito 
del. legno e si depose invece un sed imento di argilla. 
Qum.di riprese il deposito di legnami in acque sempre 
torbide, ma meno limacciose delle zone. Nelle zone ~e
guenti, le acque, nelle quali si esegul il deposito, furono 
mano a mano più chiare, finchè si g-iunse alla zona su-

• 

l 

MONTETERMINI CALVI ANNOTAZIONI 

=============== 
Lignite Argilla Lignite Argilla 
--- --- - -- - --

17.00 - 17.00 - Lignite buonissima 

- 0.25 - o. 15 

4.00 - 4.00 - » meno buona 

- o. 15 - 0.20 

5.00 - 4.70 - » poco buona 

- 0.30 - 0.20 

2.00 - 0.80 - ~ terrosa 

- 0.40 - 0.60 

2.30 - 2~60 l - » terrosa 

- 0.90 l. 00 -
0.50 - 0.40 - >> terrosa 

- o. 80 - 0.80 
--- -- --- - - -

30.80 2.80 29.50 2.95 
~- -------

33. 10 32.45 

- l - -
l -

periore, per la quale i legnami furono in gran parte a 
grossi elementi e si depositarono in acque chiare e pro
fonde, giacchè dalla ovalizzazione subìta dai tronchi a 
causa della compressione e della disposizione dei pezzi 
alla rinfusa al momento del deposito, ne desumiamo che 
l'ammasso di legname occorrente a produrre un banco 
di 17 metri doveva essere 3 a 4 volte maggiore. 

Cessato l'affondamento dei legnami fluitati, soprag
giunse un'enorme deposito di argilla, la quale in alcuni 
punti ha oltre 100 metri di spessore, e questo formò la 
massa, la quale compresse il giacimento e lo tolse al 
contatto dell'aria dopo asciugato il lago del Valdarno, 
e ne permise la lenta azione di fossilizzazione. 

In alcuni punti, presso gli affioramenti, venuto il 
banco a contatto dell'aria si incendiò spontaneamente 
ed il fuoco calcinò le argille sovrastanti e talvolta pure 
vi indusse un principio di fusione. Queste argille cotte, 
colorate fortemente in rosso a causa del ferro che con
tengono, hanno ricevuto il nome di porcellaniti e 
lateriti ed ovunque si incontrino tanto a Gaville, a Ca
stelnuovo, a Tegolaja ed al Rio rosso presso Monte
varchi, sono indizio sicuro della presenza della lignite. 

Per avere una idea esatta del giacimento del banco 
lignitifero, daremo nella fig. 3, Tav. XIII il disegno della 
sezione fatta nella località detta Montetennini, presso 
il villaggio di Castelnuovo, presa secondÒ la massima 
pendenza del banco. 

Qualità della lignite. - Il piligno, come abbiamo già 
detto, si compone di due parti ben distinte, una è for
mata dagli elementi legnosi eli colore chiaro, l'altra da 
un magma di colore scuro omogeneo che li coinvolge e 
li impasta. Le parti legnose sono quelle che costitui
scono la trama o l'ossatura dei pezzi, dimodochè essi 
prosciugandosi non cadono in frantumi come accade per 
le ligniti terrose e torbose a piccoli elementi. 
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Nella massa compatta scura talvolta si incontrano 
delle parti completamente carbonizzate, leggere, friabili, 
che hanno l'aspetto del carbone di legno. 

J.'VBne1·ali che accompagnano la lignite.- In alcune 
grotte e spaccature del legno proveniente da Castelnuovo 
si trovò una resina fossile cristallizzata in prismi tri
clini, di colore bianco-vetroso-adamantino chiamata 
Bombiccite, la cui composizione è la seguente (E. Bechi): 

c 74.56 
H 10.70 
o 14.74 

100.00 
cui corrisponde la formola C7H 120; fonde a 75°, ha la 
durezza di 0.50 ed il peso specifico di 1.06. 

Presso Gaville si trovano alcune parti di lignite tal
mente impregnate di resina da costituire una vera e 
propria piropissite, la cui composizione è la seguente 
(U. Schifi): 

c 
H 
o 

73.20 
9.20 

17.70 

100.10 
La Pirite di (e1oro si mostra talvolta nella lignite, 

ma è assai l'ara, talom sembra essere vera e propria 
ma'rcassite. 

Il quw·zo x iloide si incontra pure con abbastanza 
frequenza sotto forma di tronchi e rad ici completawente 
silicizzate, mantenente però tuttora la strutt ura de ll a 
fibra legnosa. 

Assorbimento di ossigeno. - La Iignite esposta a l
l'aria assorbe prontamente l'ossigeno tanto che nelle 
gallerie senza sfondo o senza vent ilazione in breve 
tempo l'aria si rende impropria al la respirazione. 

Sviluppo di gas de tonante. - Il giacimento non 
contiene g1·isou, tanto è vero che vi s i lavora sotterra
neamente coi lumi ordinarii a fiamma scoperta. Però, 
nelle ga.llerie abbandonate senza sfondo sopra tutto se 
montanti, dove non si verifica alcuna ventilazione 
o cambiamento d'ari a, si annida a poco per volta del 
gas detonante, il quale, a causa della sua leggerezza, si 
concentra al cielo delle gallerie . 

Questo fatto fu causa di un in fortunio che si verificò 
anni addietro a lla miniera della Società delle Ferriere 
allorchè alcuni operai e caporali vo llero tornare a visi
tare un cantiere abbandonato da tempo, il quale era 
situato a monte tlella galleria eli carreggio di Monte
termini e non aveva ventilazione. Giunti gli operai nelle 
parti più elevate dello scavo, dettero fuoco colle loro 
lampade al ghsou i vi raccolto; avvenne un'assai forte 
detonazione ed alcuni riportarono delle forti ustioni 
alla faccia. 

lncendiabilità della lignite. - È un fatto che questa 
lignite, quantunque così umida, pure si incendia con 
grande facilità. 

Nella miniera appartenente alla Società del le Ferriere 
esisteva al disopra delle Bicchieraje un incendio anti
chissimo, il quale fu per alcuni anni circoscritto ad una 
piccola zona. Di poi i lavori furono condotti troppo in 
vicinanza di esso, ne furono invasi ed ora regna per una 
lunga estensione dalle Bicchieraje a Montetermini e fino 
ai Calvi. 

Le spaccature che di tratto in tratto il banco pre
senta contribuiscono a mantener vivo il fuoco dando 
accesso all'aria, e di fatto per esse vedesi tal vo lta avan
zal'e il fuoco come una saetta dal foco lare centrale alle 
parti intatte del banco. 

La li gnite in pezzi grossi accatastata all'aria non 
corre pericolo di incendiarsi; quella polverosa invece 
qualora .venga abbandonata in uno strato di uno spes~ 
so re sùperiore ad un metro, si incendia spontaneamente. 

Questo fenomeno, che si verifica anche nelle masse di 
litantrace assai piritose, non sembra nel caso della nostra 
lignite doversi attribuire esclusivamente all'ossidazione 
delle pidti, giacchè il tenore di solfo è piccolissimo e 
brucia spontaneamente anche la polvere purissima, ma 
deve concorrer vi in gran parte l'attivo assorbimento di 
ossigeno che fa la lignite, di guisa che le due cause riunite 
provocano nella massa un tal cumulo di azioni chimiche 
cui corrisponde una tale elevazione di temperatura da 
espe llere l'umidità e portare il piligno alla ignizione. 

Densità. - Il peso specifico medio della lignite 
asciutta risulta essere di 1.33. 

P eso di un metro cubo.- Il peso medio di un metro 
cubo di banco ligni t ifero in posto, preso nella zona 
superiore, compatto e pueo, è di 1250 Kg. 

Il peso eli un metro cubo di pezzi grossi è 600 Kg. Il 
peso di un metro cubo di polvere è di 500 Kg. 

Umidità. - La lignite, allo stato nat urale, contiene 
in media dal 40 al 45 Ofo di umidità. Alcuni pezzi legnosi 
flosci ne tengono una proporzione maggiore. Colla essic· 
cazione naturale si giunge ari averla in media col solo 
20% di umidità. 

Nei Prospetti CXII, CXII I, CXIV, CXV, CXVI che 
seguono vengono riassunti i dati circa la composizione 
immediata ed elementare della lignite coi relativi poteri 
calorifici, il tenore di so lfo e fosforo, la composizione del 
carbone e quella delle ceneri . 

Prospetto CXJJ. 

Composizione elementare 
E L E M E N 'l'I 

Secca a 100" 1 ~::::.,; 
Carbonio 55.37 
Idroo·eno 5. 66 6.02 

l Ossi;eno 30.83 32.80 

Azoto .. 2. 15 2.29 

Ceneri. 6.00 -

100.00 100.00 

Densità .. l. ::H ~-~ 
P o te re ca lori fico 5093 l -

Prospetto CXIIJ. 

composizione immediata 
-

·~ 
o .. 

~~ 
ca o Q) 

ELEMEN'ri ~ ;:: "' ::l 
(fj ~ .~~ s ol ~Q)~ 

~ 
Q) "' o.+J ~ s Ul N 

-ca ::l 
~~=l fil e _y_ ~1 \ 

Acqua 40.50 24.55 - -.. 
Materie volatili. 31.60 39.52 5'2.50 57.50 

Carbonio fisso . 23.50 29. 74 39.50 42.50 

Ceneri 4. 40 6. 19 8.00 -
--- --- -- -
100.00 100.00 100.00 100.001 

Potere çalorifico 3000 4000 5000 5300 



LlGNITE 1567 

Prospetto CXI V. 

SOLI<' O 
Fosfo r o 

Combustib il e Iueombustibile Totale 

l o . 

zo 
3" o. 135 0. 327 

40 O. 103 o. 129 

50 0. 457 o. 122 

Pro~:J']Jetlo 

Composizione del carbone 

Carbonio . 

Ceneri . 

0.589 

0.240 

0. 462 0.018 

0.232 0.006 

0.579 0.029 

ex v. 

II III 

82.8 1 97.19 83.05 

17.18 2.80 16.95 

ToTALE 99. 99 99.99 100. OOJI 

P rospetto CXVJ. 

!======================~============~! 

Composizione delle ceneri ---- _ ~-~ 

Si l ice 

Allumina . 

Ossid o fel'rico 

Calce 

Magnesia . • 

Acido solforico 

» fosforico 

Solfo . • • 

Fosforo. 

32.79 

27.78 

5.73 

13.70 

5.776 

13.26 

0.043 

99. 129 

5.30 

0.018 

l 

Come già fu detto al capitolo della carbonizzazione, 
varie prove furono fatte per l'utilizzazione del carbone 
prodotto da questa lignite, ma fi no ad ora non con ri
sultato pratico. 

Per ottenere ìl carbone dolce si scel o·ono come si 
disse, i pezzi legnosi. Nei Prospetti CXVII ~ CXVlii 
vengono date le analisi dei pezzi legnosi umidi e secchi 
e del caL·bone che da essi si ottiene. 
. Per 9u~l ?he r iguarda infine le proprietà cosidette 
Industriali di questa lignite, ricorderemo che quanto al 
potere vapo1·izzante l K g. di essa vaporizza Kg. 5 di 
acqua; e quanto a lla gassificazione l Kg. di essa svi
l~ppa metri cubi 2.500 di gas avente un potere calorifico 
d1 1000 calorle a l metro cubo. 

Per ogni altro schiarimento in proposito rinviamo a 
quan~o.è stato largamente spiegato nei relativ i capitoli. 

Mmzere della Società delle F en·iere italiane. -
Qnes~a Società, proprietaria della ferriera di San Gio
~anm, possiede presso il v illaggio di Castelnuovo uoa 
1I?Portante miniera il cui prodotto oltre servire ai 
b1s ·d · ' ' ogm ella ferr iera suddetta viene anche venduto al 
commercio. ' 

Prospetto CXVIJ. 

Acqua igroscopica . 

Ceneri . . . . 

Materie volatili. 

Carbonio fisso 

Solfo combustibile. 

>> incombustibile 

ToTALE 

Fosforo. 

'l' roiJCbi legnosi 

Fresch i 

33. 98 

Essiccati 
a 100" 

l. 12 l. 70 

44.40 67.25 

20.50 31.05 l 
1 10o~o- __ wo. Oo _ 
l o. 096 o. 145 

o. 11 9 o. 181 

0.215 0.3'26 

-o.-oW\ 0.002 

P1·o5petto CXVlll. 

Ceneri. . . . 

Materie volatili 

Carbonio fisso . 

Solfo . 

Fosforo . 

-=-- , 
Cornp0sizione l 
d el carbone 

4. 67 

12.22 

83. l l 

100.00 

0. 908 

0.006 

LaTav.XIV mostra uno schizzo dei principali impianti 
di questa miniera. I centri o cantieri di esca v azione si 
trovano nelle località denominate Bicchieroje, J.ìfonte
termini, Calvi e Ponte dei Ca lvi o Galiberti. Le fasi 
principali di questa miniera sono le seguenti. Ap~rta 
nell872 dalla Società per l'industria del ferro, si lavorò 
prima agli affioramenti e poi fu attivato alle Bicchieraje 
un sistema di escavazione sotterranea per pilastri rita
gliati e per scoscendimento. Sopraggiunto nel 1880 un 
incendio che mise a fuoco tutto il cantiere, questo fu 
inondato ed abbandonato. Si dette allora principio alla 
escavazione a cielo scoperto incominciando nei punti 
ove gli affioramenti del banco erano più superficiali 
come a Montetermini, alle Bicchieraje ed ai Calvi. Il 
sistema di escavazione a cielo scoperto consiste nel 
togliere l'argilla che ricopre il banco, e poi tagliare 
questo per gradini, divisi in panchini quadrati a mezzo 
di una fine e lunga zappetta manovrata a mano chia
mata incastrino. 

La scoperchiatura del banco fn spinta fino al suo 
estremo limite, cioè fino ad uno spessore di argilla di 
oltre 20 metri, dopodichè, consumati tutti gli affiora
menti nelle località indicate, fu necessario ritornare 
alla escavazione sotterranea, la quale ora si pratica nel 
cantiere di escavazione creato fra le Bicchieraje ed i 
Calvi. L'abbattimento si fa dividendo il banco in piani 
orizzontali, cominciando da quello superiore ed aspor
tando tutto il carbon~ e fE\,cendo fr;:~.nare l'E\.rgilla del 
tetto, 
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Contemporaneamente alla escavazione sotterranea, 
praticata fra le Bicchieraje ed i Calvi, è stato recente
mente aperto un nuovo cantiere di escavazione presso il 
ponte dei Calvi, sulla sponda sinistra di questo torrente, 
presso la locali tà ove era l'antica cava Galiberti. Qui vi si 
escava la lignite a cielo scoperto, col metodo ordinario. 

I prodotti della miniera sono di tre specie, cioè: 
pe:r.zi grossi, trito grosso, polvere o pula; i primi sono 
pezzi in generale parallelepipecli, la cui dimensione mag
giore è m. 0.60; i secondi hanno 0.20 per dimensione 
massima e giungono fino ai pezzi che non passano da 
una grata avente le maglie larghe 3 a 5 centimetri: la 
pula è c iò che passa attraverso. 

Le prime due qualità hanno lo stesso valore. La pula 
si produce nei tt·acciamenti che si fanno, facendo col· 
l'incastrino un intaglio largo 8 a 10 c. e profondo 
quanto lo permette l'incastrino e la capacità dell'ope
rajo. La proporzione di pula elle si ottiene è del 20 a 
25 Ofo sulla pl'oduzione. 

Gli impianti cle lia miniera sono principalmente i 
1::>0guenti. 

Il cantiere sotterraneo, tracciato in profondità fra le 
Bicchieraje ecl i Calvi e costitu ito da gallerie in dire
zione che conducono ai varii centri di abbattimento, è 
servito da due piani inclinati a trazione in va ll e posti 
agli estremi del cantiere, cioè l'uno ai Calvi e l'altro 
alle Bicchieraje, quello dei Calvi serve a prendere i 
vagoni ai varii piani ed a portarli alla galleria di car
reggio che sbocca alle Bicchieraj e, ove trovasi il piano 
inclinato di estrazione che rimonta i vagoni a l live llo 
del piazzale della miniera. 

Il cantiere del ponte dei Calvi (Galiberti-Basi) pos
siede una ferrovia di servizio, che rimonta i vagoni fino 
all'anticlinale ciel poggio sulla strada di Montetermini e 
da qui, con un piano inclinato auto-motore, essi scen
dono in un piazzale speciale posto a nord-est della Ca
succia, ove g iunge un braccio della ferrovia a scarta
mento ordinario che si distacca presso al casotto di 
Marengo. 

Infine, avendo la Società accaparrata la produzione 
della cava Gragnoli, è stato fatto un impianto speciale 
per condurne i prodotti ai piazzali della Società delle 
ferriere . Dalla cava, posta fra i due fossi Cerrecchia e 
Boccio, parte un piano inclinato a trazione in valle che 
traversa in galleria il poggio del Ronco e viene a sboc
care all'antica cava Franciolino. Da qui si distacca una 
ferrovia di servizio che, girando il poggio di Monteter
mini a mezza altezza, termina sulla sua pendi ce setten 
trionale presso all'antica ca va di Monte termini d'onde 
parte un piano inclinato auto-motore che scende ai 
piazzali. 

l piazza li della miniera trovansi presso il fosso delle 
Bicchieraje a l punto della sua confluenza co l torrente 
detto Pianale. 

Quivi esiste la stazione della ferrovia a scartamento 
ordinario che si rilega a quella di San Giovanni sulla 
linea Firenze-Arezzo. 

Lungo i binari ordinarii si hanno estesi piani carica
tori fiancheggiat i dai binarii di servizio, ove giungono 
i vagoncini provenienti direttamente dai cantieri e vi 
si effettua la caricazione diretta della lignite ~mida 
destinata al consumo della ferriera. 

Una vasta zona dei piazzali è poi adibita alla prepa
razione della lignìte essiccata. 
Co~e ?ià dicemmo al capitolo della preparazione 

della hgmte, a questa miniera si pratica su vasta sca la 
la essiccazione naturale, profittando della stagione 
estiva. Coi pezzi di lignite si formano delle cataste dette 

stive esposte all'aria, e ~uando queste sono asciugateal 
punto da non tener p1ù che 20 Ofo di umidità allora 
vengono disfatte, e la lignite accatastata sotto ~ppositi 
capannoni fronteggianti i binarii della stazione onde 
esser pronta alla spedizione. ' 

In inverno si fa la essiccazione artificiale nelle gal
lerie già descritte. 

Il calo della essiccazione varia dal 30 al 35 OJo fra 
perdita di umidità e fraso o frantumazione dei pezzi. 

La ferrov ia della miniera a scartamento normale 
scende lungo il torrente Pianale, poi lungo quello dl 
San Cipriano, dal quale si stacca dopo traversata la via 
provinciale per raggiungere la stazione di San Giovanni. 

La sua lun ghezza è di circa 8 chilometri. Il servizio 
viene fatto con locomotive di proprietà della Società 
delle Ferriere; la ferriera, pel suo approvvigionamento, 
tiene un certo numero di vagoni, i quali, caricati alla 
miniera, vengono poi scaricati direttamente ai gassogeni 
ed alle caldaje essendo la ferrovia adiacente alla stazione. 

Alle ordinazioni del commercio si provvede prendendo 
i vagoni dalla stazione, portandoli alla miniera per cari· 
care e restituendoli poi già carichi e pesati alla stazione 
dalla quale v iene eseguita la spedizione. 

Questo impianto ferroviario e dei piazzali è quello 
che ha permesso il grande sviluppo che la miniera ba 
raggiunto nelle spedizioni e nella preparazione della 
lignite essiccata. 

Completeremo i dati relativi a questa miniera, riu
nendo nei Prospetti CXIX, CXX, CXXI, CXXII la sta· 
tistica della produzione della lignite umida, di quella 
essiccata (già com presa nella precedente), di q nella 
consumata dalla ferr iera e l'analisi del prezzo di costo 
della lignite umida e secca presa a tre epoche diverse 
della vita della miniera. 

Miniera Gragnoli. - È situata nella località detta 
Ronco, a monte del ponte dei Calvi, lungo il ~orrente 
Cerrecchia e compresa fra questo e la strada d1 S.~an
crazio ed è contenuta nel fondo appartenente allaCh1esa 
di San Pancrazio. 

Quivi trovasi un banco di piligno bellissimo, molto 
puro e con piccola inclinazione. 

L'escavazione si fa per gran parte a cielo scoperto_: 
si lavora però anche in galleria specialmente onde assi· 
curare la produzione anche nei tempi piov~~i. . 

La produzione di questa miniera, come g1a dlCem~o, 
viene consegnata per la massima parte alla ~oCJetà 
delle Ferriere ita liane coi piazzali della quale è rilegata 
nel modo già spiegato antecedentemente. 

Anteriormente a questo fissato la produzion~ annuale 
oscillava attorno le 15,000 tonn., nel 1889 p~1 _ha rag
giunto circa 40,000 tonn. di pezzi grossi, umidi, conse· 
gnati alla Società delle Ferrier~. . . 

Miniera Casini e Righi.- E l'escavazwne piÙ ~n~ 
t ica del Valdarno. Cominciò verso il 1865 colla So?I~ta 
Si eco li e Casini, la quale poi si trasformò )n Casmi e 
Righi, avendo cessato il primo ed essendo entrato 
quest'ultimo in società coi suoi terreni. 

La cava trovasi a nord del villaggio eli Castelnuovo 
nella località denominata Querce al Lendine o Cave 
vecchie . 

L'escavazione si fa per due terzi a cielo scoperto e 
per un terzo sotterran ea. 

La qualità della lignite è bellissima e pura. Alluog~ 
dove si esca va a cielo scoperto, essendo ; _il ~. banco as~:1 

inclinato, si ha una magnifica fronte d1 at~acco a a 
verticalmente circa 40 m. al disopra dei finali. 

Gli impianti consistono in un piano incl!na~o a ~ra: 
zio ne in valle che risale i vagoni provenienti dal cantieri 

-----
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Prospetto CXIX. 

Prodm:ione della lignite umida 

. . Trito 
Pezzi grossi grosso Pula Terrosa Totale 

- -- - ---- --- --- ---~nellate 

1876 
1877 
1878 
1879 
1880 
1881 
1882 
1883 
1884 
1885 

: 1886 
i 1887 

1888 

l 1889 

25,687 

16,145 

29,658 

55,304 

75,626 
77,839 

61,865 

62,897 

84,932 

92,609 

60,547 

6,575 8,354 

4,536 9,002 

5,114 12,828 

4,964 17,676 

8,446 30,549 

8, 115 35,398 

7,346 26,445 

14,875 39,203 

13,883 56,747 

10,815 55,420 

11,535 38,931 

- l 

- l 
2,3461 

5671 
404 

3,428 

4,503 

6,006 

16,378 
13,359 

5,643 

12,967 

40,616 

32,029 

48,167 

78,348 

118,049 

125,856 
102,562 

133,353 

168,921 

164,487 

123,980 

Anni l 

l 
1878 

1879 

1880 

1881 

l 

1882 

1883 

1884 

1885 

1886 

1887 

1888 

1889 

Prospetto CXX. 

Lignite essiccata spedita 

Trito 

Pezzi grossi Totale 
Grosso Piccolo 

----
'.ronnellate Tonnellate Tonnellate Tonnellate 

5,661 22 35 5,718 

6,113 90 50 6,253 

6,381 9 437 6,827 

6,748 - 1004 7,752 

13,905 - 1729 15,634 

14,300 - 1853 16,1 53 

26,376 - 9330 35,706 

21,575 

l 
- 2728 24,303 

34,573 - 4936 39,509 

55,340 - 3027 58,367 

62,691 - 581 63,272 

37,634 - 1955 39,589 

P 1·ospetto CXXI. - Lignite consumata dalla Fe1·riera di San Giovanni. 

ESSIOOA'rA UMIDA 

"l ANN TOTALE 

Pezzi Trito Pezzi '.rrito s r osso 1'rito piccolo Pula Terrosa 
--- - - - - -- - --- -- ------ - ----- - - - ---

188 
188 
188 
188 
188 
188 
188 
188 
188 

l 

2 
3 

4: 

5 

6 

7 
8 
9 

138 
1235 

1805 

519 

2883 
78 

-
-
906 

-
10 

-
9 

-
-
-
-
19 

9,958 5,046 
13,853 4,88 1 
28,01 4 9,129 
29,569 3,826 
14,682 7,734 

24,01G 9,647 

18,177 ll,Oil 

25,384 9,041 

30,838 9,517 

48 15,584 744 31,518 
298 20,513 2,534 . 43,324 

l 

- 3 1,260 875 71,083 

492 31,755 623 66,793 

27 33,014 3,905 62,245 

5251 01,778 7,118 77,888 

7265 35,296 6,447 78,1 96 

9735 40,093 3,348 87,601 

9922 40,209 11,185 102,596 

P 1·ospetto CXXII. - Analisi de l prezzo eli costo della lignite eli San Giovanni. 

GIGLI (1876-1881) OAPAOOI (1888-1886) PARODI (1887- 1889) 
--

-- - - Media fra la sotterranea 
E L E M E N 'l ' I D E ·L P R EZZO Escavazione sotterranea Escavazione e quelhL 

a cielo scoperto a cielo scoperto 
-

Umida Essiccata Umida 

l 
Essiccata Umida Essiccata 

- - --- - - - - --- -

Abbatti ment o - - l. 40 - l. 40 -
Consumi var ii - - 0.15 - 0.20 -
Esaurimento acque - - o. 15 - 0.40 -
Trasporti in terni ed esterni - - 0. 35 - 0.84 l -
Spese genera li - - 0. 25 - 0.55 l -
Ammortamento - - l. 50 - l. 00 1--- . - --- ---- - --- - - --

Costo a lla Miniera - - 3.80 3.80 4.39 

l 
4.39 

Eserci zio dei p iazza li. - - 0.80 2. lO 0. 60 l. 40 
Calo per la essiccazione • - - - l. 70 . - 2. 38 
Trasporto ferrovia a S an Giovanni - - 0.47 0. 47 o. 40 0.40 

---- ---- ----

l 
-----

Costo a San Giovanni sn vagone - - 5.07 l 8.07 5.39 8.57 
l l 
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sotterranei ed in nna ferrovia lunga circa 300 metri, 
che serve a rilegare il cantiere ove si scava a cielo 
scoperto col piazzale della miniera, 

La produzione della miniera è di circa 15,000 tonnel
late annue di lignite umida , essa però viene venduta 
secca per un quantitati vo di circa 12,000 tonnellate. 

Ne l Prospetto CXXIIl viene data la statistica della 
ligni te venduta da questa miniera. I primi 6 anni si ri
feri scono alla ditt a Siccoli e Casini, dal 1873 in poi fun
zionò l'attua le ditta Casini e Righi. 

Le cifre indicate nel quadro sono relative alla lignite 
venduta e spedita essiccata, e quindi non contengono 
la parte di essa consumata pei bisogni della miniera, 
cioè per la macchina di estrazione e per le gallerie di 
essiccazione le quali funzionano per 8 mesi dell'anno. 

Prospetto C.XXlll. 
Spedidone di lignite della miniera Casini e Righi. 

Lignite essiccata Li gnite umida 

"' ·a~ '§ "' '§ Anni U1 "' Pula Totale ~ o 
;:l ol E 5D ;:l 

bO 
§~ ~ p 

N 
~~ 

c;J 

~ g'l ~ ~ p., p., - - --- -- - - ------

Ton n T on n T on n. Ton n . Ton n 'fonn . 'foun. 

1867 - - - - l - - 3,906 
1868 - - - - - - 4,791 
1869 - - - - - - 6,020 
1870 - - - - - - 7,055 

111871 - - - - - - 6,087 
1872 - - - - - - 3,331 
1873 68 11 334 81 l 1274 - - 8,500 
1874 9635 644 157 907 - - 11,342 l 
1875 6986 329 - lO - - 7,325 
1876 5902 893 - - - 131 6,926 
1877 5511 483 19 2 - 212 6,227 
1878 5710 1298 - - - 531 7,539 
1879 8652 1920 - 65 - 480 11,117 
1880 8826 1446 - 2 - 503 10,777 
1881 7119 2361 - 9 - 487 9,976 
1882 4989 2638 - 3 - 653 8,283 
1883 78 17 2306 - 5 - 645 10,773 
1884 8857 2311 - 3 - 1264 12,425 
1885 6069 2027 - 5 - 1087 9,188 
1886 6414 2069 - 5 348 1094 9,930 
1887 8264 2720 - lO 208 1163 12,365 
1888 8176 4265 - 25 815 934 14,215 
1889 8533 4543 - 138 72 977 14,273 

L'essiccazione si fa all'aria aper ta nella buona sta
gione : nell'in verno si utili zzano poi sei gallerie di es
siccazione pi u piccole e di costruzi one un poco diversa 
da quelle della Società delle F er r iere. 

I prodotti destinati al commercio vengono traspor
tati alla st azione di San Giovanni a mezzo di carri 
lungo la via di Castelnuovo. 

Altre piccole escavazioni si incontrano nei pressi di 
Castelnuovo dei Sabbioni e sono le seguenti. 

Nella località dett a Camp o de l Casino presso il 
ponte del Vig~iani sotto Castelnuovo, è aperta una 

trincea ove sono state scavate alcune centinaja di 
tonnellate di lignite. 

Nella località detta Valle al pero sulla destra del 
fosso Cerrecchia, in faccia alla cava Gragnoli nel fondo 
di proprietà Carniani, si scava pure lignite a cielo 
scoperto, la quale serve quasi esclusivamente per la 
fornace Maddii di San Giovanni. 

Nella località detta Coniale nel fondo di proprietà 
Franciolino, sulla sinistra del borro dei Calvi, si va ora 
aprendo una escavazione i cui prodotti, mediante un 
piano inclinato, saranno fatti risalire alla strada di 
Montetermini, ove si allaccieranno al piano inclinato 
della Casuccia. 

L'antica ca va Finocchietti, posta al Ronco nel ter
reno Franciolini, è da qualcl1 e tempo inattiva, giacchè 
la proprietà fu ceduta alla Società delle Ferriere che la 
circondava da ogni parte. 

In addietro fu pure aperta una piccola escavazione 
nella località detta Mulinuzzo, di proprietà Righi 
sotto Pian Franzese, ed anzi questa fu una delle prime 
cave aperte. 

.ll1inie1·a di Tegolaj a. - La località denominata 
Tegolaja (V. fi g. l, T a v. XIII, Prospetto CX) travasi a 
nord del Comune di Cavrig lia compresa nella confluenza 
del borro della Cervia e di quello dei Calvi, e più special
men te è circoscritta fra i punti denominati Casa Piana, 
Casa di Leo e Conte Bicchieri,essendo ad ovest limitata 
dal borro del Guado e ad est dalla strada di Casa Piana, 
è chiusa a nord dalla spaccatura per la quale il borro 
del Guado si getta in quello dei Calvi, mentre invece a 
sud risale verso Cavriglia, 

Il bacino Ii gnitifero, contenuto in questa località, è 
affat to separato da quello di Castelnuovo dei Sabbioni, 
da dei contrafforti eocenici costituiti da alternanze di 
arenarie, galestri e calcari, i quali circoscrivono il gia
cimento a ovest, nord ed est cogli stessi confini anzidetti, 
e lo chiudono pùre a sud col contrafforte eocenico che 
si protende dai paesi di Cavr iglia e Monastero. 

I contrafforti eocenici cosi disposti vengono a formare 
una specie eli bacino chiuso o cuna, nella quale si sono 
depositati pochi membri del miocene e quindi il pliocene, 
alla base del quale, come a Castelnuovo, travasi il 
banco Iignitifero. 

Il muro del banco Iignitifero è formato da argille 
micacee e sabbionose e da molassemioceniche; talvolta 
vi si scopre anche direttamente l'arenaria. 

Il tetto del banco è formato da argilla plastica tur
china racchiudente avanzi di vegeta li. AI disopra vi si 
trovano le solite sabbie gialle subappennine, argille 
marn ose gialle, ghiaje e sansini limitate superiormente 
da un piano orizzontale che è l'antico fondo del lago. 
Questo piano si riscontra intatto alla Casa Piana. 

Verso il borro del Guado la presenza delle po1·cella
niti indica la coltura dell'argilla del tetto avvenuta per 
effetto della combustione spontanea dell'affioramento 
del banco. 

Il banco è di .costituzione identica a quello di Caste~
nuovo cioè formato da un ammasso di tronchi, rami, 
radici: fog lie, compressi e schiacciati, depositati per 
fluitazione. 

II suo andamento è assai regolare e determinato dalle 
caratteristiche seguenti: 

Direzione . . . . . • . . . N. 64 est 
Inclinazione . . . . . • ; . Nord. 

Agli orli del bacino il banco rimonta sulle roccie.eoce
niche e quivi veclonsi gli affioramenti, i quali sono di q~a~ 
lità scadente, giacchè naturalmente la parte che qtuVI 

emerge è quella inferiore, cioè appunto quella terrosa. 
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In generale g li affioramenti inclinan~ verso la parte 
entrale del bacino. Presso la Cas~ P1ana però se n~ 

vede uno che inclina verso la Cerv1a. Pure a ovest s1 
·iscontrano alcun e g ravi irregolarità nell'andamento 
prodotte da rotture e s postamento eli falde di banco, le 
quali però non alterano l'andamento gen erale di esso, 
quale vien e dimostrato dalla fi g . 4, Tav. XIII, che rap
presenta due sezioni fatte ad angolo retto secondo le 
linee nord-sud ed est-ovest ed incrociantesi nella parte 
entrale del bacino. 

Lo spessore del banco in lig nite buona, varia da 16 
a 18 metri come risulta dal Prospetto CXXIV, ove è 
' iportata 'la costituzione del banco presa in 4 punti 
diversi e cli stanti fra loro. 

Prosp etto CXXl V. 

r. o S'I.'l 'l'U ZIOJSE 
del bauco li gnit.ifero 

Alluvione . . .. 
Argilla plastica 
turchina (tetto) 

Lignite ...... 

Finale eli argilla 

Lignite . .... . 

Finale ... . .. 
Lignite terrosa . 

Argilla li gnit osa 

Lignite t e l'rosa . 

Argill a .. . . . . 

--· 

-
\6.151 ll.l 

0. 05 ~ 
4. 05 C'l 

o. 15 

l. 40 

-
-
-

II III 

- -

- l -
Il. 30/ o~ 
o. 06 \ ~ 17. 00 
5. 24 ....... 

- 1.1:2 

l. 00 l. 05 

- O. 73 

- 0.80 

- o. 12 

IV 

-

-

16.90 

-

-
-
-
-

--- --- - -- ---

21.80 17.00 20. 92 -

Argilla sal>biosa, 
1 l sabbia (muro ) . 
1 

-

La quantità di lignite racchiusa in questo bacino 
ascende a circa 3 mili oni di tonnellate. 

L'argill a del tetto (sta lliccione), ossia il ricopri mento, 
è di spessore variabil e, da pochi centimetri giunge fino a 
m. 20. Lo spessore medio può calcolarsi da m. 8 a 10. 
Quindi il giaci mento è coltivabile a cielo scoperto. La 
quantità lli arg illa che ricopre il banco è di circa 2 mi
lioni di metr i cubi . 

La composizione della lig nite di T egolaja viene data 
dal Prospet to CXX V. 

Prospetto CXXV. 

COlVI POSI ZIONE _' _l II III 
immediata 

---

Acqua .. .. ..• .. 43. 70 19.95 17.23 
Materie volat ili . .. 27.60 39.65 40.57 
Carbonio fi sso .. .. . . 24.50 22.43 30.85 
Ceneri .. • . . .... .. 4. 20 17.97 11. 35 

100.00 100.00 100.00 
---

Solfo totale. . . . . . . . 0.54 0.68 0.785 

Il Peso specinco . . .. •l -
l 

l. 68 l -
Potere calorifico . .. - - 3025 

Due escavazioni sono già aperte in questo bacino. 
Una assai importante nella parte centrale di esso, nei 
fon,diDelCampana(V. Prospetto CX e fig. l, Tav. XIII). 

E a cielo seoperto e non presenta come escavazione 
nessuna particolarità. La pl'oduzione tuttora incipiente 
(aprile 1890) è sulla base di 100 tonnellate per· settimana. 

Quivi potrà svilupparsi una miniera importante qua
lora si riunisèano in una Società tutti i terreni ligniti
feri e che venga presto risolta la questione dei trasporti 
onde condurre la lignite alla stazione di San Giovanni. 

11 miglior tracciato per la ferrovia in servizio di 
questa miniera, sembra essere quello segnato nella 
fig·. l, Tav. Xlii, il quale, scendendo lungo il borro del 
Guado, viene a quello dei Calvi e scende per questo fino 
alla località denominata Mulino di Cincetta, ove, con 
una piccola galleria passa nel borro della Madonna e per 
questo giunge alla stazione di San Giovanni dalla parte 
opposta a quella a cui giunge la ferrovia di Castelnuovo. 

Un 'altra piccola escavazione è stata aperta recente
mente nella località detta Fonte del Luzzi, lungo la 
strada che va da Cavriglia alla Casa Piana. 

Giacimento di .1lfontevarchi. - Ad ovest del paese 
di Montevarchi, alla distanza eli 2 a 3 chilometri da 
esso (V. fig. l, Tav. XIII, Prospetto CX) esiste un gia
cimento di lignite, il quale, quantunque non peranco 
studiato in dettaglio, pure può g·iudicarsi fino da adesso 
avere una entità assai rilevante. 

Prima di tutto la formazione geologica è identica a 
quella di Castelnuovo. La prova del giacimento lignitifero 
si desume da aftiorarnenti di una qualche importanza e 
dalla presenza delle porcellaniti. Queste si presentano 
con una cer·ta frequenza in varii luoghi ed esiste perfino 
un fosso che si parte da Selvatici e si scarica nel borro 
della Vigna sopra al Pestello ed è denominato Borro 
?'osso appunto perchè scorre fra queste argille cotte. 

Gli aftioramenti della lignite vera e propria, si tro· 
vano nelle località seguenti: al podere Montassi, lungo 
il borro rosso, al podere Pestello, presso la chiesa di 
San Tommè, al podere Palazzaccio, l'ungo il borro di 
Rendola, al podere di Ricasoli. 

La qualità è identica a quella di Castelnuovo. 
Qualora il giacimento fosse riconosciuto di una rile· 

vante importanza, le condizioni locali si presterebbero 
mirabilmente al suo sviluppo, giacchè la distanza da 
Montevarchi è, come abbiamo detto, di 2 a 3 chilo
metri, e gli affioramenti sono accessibili mediante bnone 
strade situate in pianura. 

Giacimento di Qua1·ata. - A sud del paese di Qua
rata, sulle sponde della Chiana, a livello delle acque 
basse affiora un banco di lignite racchiuso fra il sab
bione al riposo e l'argilla plastica al tetto. 

11 banco ha lo spessore di oltre 5 m., come può con
statarsi in una piccola escavazione fatta nella località. 

Non sembra che il giacimento abbia una grande im
portanza. 

Bacino del Casentino (Arezzo).- Anche il Casentino 
era occupato all'epoca pliocenica da un gran lago, nel 
quale, fra i depositi riferentisi a questo terreno, si tro

. vano dei banchi di lignite. 
Nel Comune di Stia presso la Badia di Pratovecchio, 

nel torrente Cappella, si vedono affiorare tre banchi di 
lignite, dei quali il superiore ha l metro di potenza, il 
secondo ne ha 0.80 ed il terzo circa 0.50. 

A questo giacimento può essere riservato un certo 
avvenire industriale non tanto per le vicine industrie 
eli Stia e Poppi, ma più ancora se verrà un giorno 
congiunta la ferrovia (che ora ferma a Stia), o colla 
faentina a Borgo San Lorenzo, o direttamente con Forll. 
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Chianni (Pisa).- Alle falde del Monte Vaso a N.-E. 
presso le origin i del torrente Sterza antuente de ll'Era, 
non lungi dal Comune di Chianni travasi un giaci mento 
di lignite di assai buona quali tà, avente la composizione 
che segue: 

Carbonio . . . . • . . • 
Ceneri . . . . . . • . 
Umidità e materie volatili 

38.20 
4. 10 

57.70 

100.00 
Potere calorifico ( calorle) . 3718 

Lajatico (Pisa). - Non !ungi dal precedente giaci
mento di Chianni e forse in prosecuzione di fJuesto, 
trovansi affioramenti ùi lignite a N. del Comune di 
Lajatico fra il torrente Era ed il suo afl1uente Sterza. 

Questi giacimenti potr·ebbero avere un certo avvenire 
industriale, qua lora venisse costruita la ferrovia Pon
tedera- Volterra. 

J.Vfonte1'u{oli (Volterra).- Questa miniera è situata 
nella località denominata Pocle1·nuovo, nella parte cen
trale della Fattoria di Monterufoli in Comunità di Po
marance. Si trova nella valle del torrente Ritasso 
afiiuente del fiume Sterza, il quale si getta a sua volta 
nel fiume Cecina. 

È rilegata con ferrovia a scartamento ordinario lunga 
circa l 7 chilometri a ll a stazione del Casino-di-terra 
sulla linea Cecina-Volterra. Di essa, 12 1\:m. percorrono 
la valle della Sterza ed il rimanente quella del Ritasso. 

Il gi~cirnento lignitifero si riferisce alla parte supe
riore Llel Miocene, come si vede dalla fig. l, 'l'a v. XV qui 
unita. L'ossatura del bacino è formata da roccie eoce
niche, costituite da calcati alberesi e galestr i a lternanti 
con lenti serpentinose. Poi viene la formazione mioce 
nica racchiudente la lignite, e sovra di es::;a si stende il 
pliocene che ricolma il bacino. 

Il banco di lignite ha per muro una marna calcarea 
et1 a l tet to gli sovrasta uno strato di conglomerato con
chiglifero. La costituzione del banco è la seguente: 

Lignite picea di buona qualità detta di 
z;rima . . . . . . . • . . . . l. 40 

Straterello sabbioso e argilloso O. 20 
Ligni te schistosa detta di seconda (media) O. 60 

Totale m. 2. 20 
Quind i la parte superiore è di qualità picea, buona, 

compatta; quella inferiore è scadente. Si scavano però 
insieme onde evitare pericoli di incendi. 

Prospetto CXXV I. 
Composi::done eleinentare clella lignite eli Monte,·ufo li. 

r -=-EL-EM-EN'fl ----

Carbon io 

Idrogeno 

Ossigeno 

Azoto .. 

Ceneri .. 
-

Carbouc 
scelto 

63. 40 

5. 66 
24.45 

0.95 
5.54 
---

100.00 

Densità . . . . . . . . • . . . l. 35 
Poteee calorifico (calorì e) .. 6478 

CurÙOll C 
an.':aute 
di prima 
quali t à 

57. 16 
5.01 

26.68 

Il. 15 

100.00 

5168 

P1·ospetto CXXVII. 
Composizione immediata clella lignite di J.Vlonte1·u(oli. 

Umidi tà 
Mate !'ie volatili 
Carbonio fisso 
Ceneri . . . . 

14.55 
31.83 
47.465 

6. 155 

100.000 
4690 Potere calorifico (ca lorie) . 

Solto combustibile . ========== 
Solfo incombustibile 

Totale 
Fosforo 

3.291 
0.569 

3.860 
O. 0687 

P1'ospetto CXXVJII. - Lignite di Monteru{oli. 

Carbonio 
Ceneri . 

Composizione del cw·bone. 

Solfo contenuto 

Composizione clelle ceneri. 

Silice • 
Al lumina .. 
Ossido fenico . 
Calce .. . 
Magnesia. . • 
Acido solfor ico . 
Acido fosfor ico. 

89.51 
10.49 

100.00 
3. 5;) 

25.58 
20. lO 
11.90 
20.00 

O. 14 
23. 15 
2.59 

103.46 

I Prospetti CXXVl, CXXVli, CXXVlll dimno la 
composizione elementare immediata: il solfo e le ceneri 
di questa lignite. 

L'escavazione è sotterranea. Si l1anno due pozzi, i 
quali con opportune traverse e scenderie costituiscono 
la via di aeraggio. ll pozzo principale Ira la profondità 
di circa m. 60 ed è ora in via di approfondamento onde 
preparare nuovi piani della miniera. Possiede una mac
china di estrazione di 50 cavalli vapore di forza. 

Questa miniera rimas ta chiusa per vari anni, è stata 
recentemente riattivata ed auguriamoci che le tante 
ricchezze minerarie accumulate nella Fattoria di Mon
terufoli (ram e, zinco, calce, cemento, pietre refrattarie, 
calcedonii, lign ite ) possano altìne essere conveniente
mente utilizzate. 

J.Vfiniera eli Monteguicli (Volterra). - Citerò questo 
giacimento, in vista dell'avvenire elle ad esso potrebbe 
venire ri serbato, qualora si eseguisse il congiungimento 
per ferrovia da Volterra a Colle di Val d'Elsa, giacchè 
questa linea ver"rebbe a passare a breve distanza dalla 
miniera e quindi ne nascerebbe probabilmente la conve
nienza della escavazione onde sopperire ai bisogni delle 
vicine industrie. 

Il g iacimento lignitifer o appartiene al Miocene. . 
Gli affioramenti più impor tanti si trovnno al ~oggi~ 

di Lallà ed a Lalleri sulla rlestra rlelt]um e Cecma. S1 
hanno due banchi aventi ognuno cicca m. l di spessore, 
di lignite nera finamente fogliettata e di assai buona 
qualità. 

La direzione deg-li strati è N .-S. e la loro inclinazione 
è di 55° a E. Al tetto ed al muro travasi il mattajone. 
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Prospetto CXXI X . - Composiz ione elementare 
della li,qnite eli J.11onte Guidi ( Volten·a- E . Bechi ). 

Carbonio 50. 23 
Idrogeno 
Ossigeno 
Azoto . 
Ceneri . 

Potere calor ifico ( calorìe ) 
Densità . . • . . . . 

5.68 

32. 93 

l l. 16 

100.00 
4427 
l. 36 

San Giusto (Siena). - Ne l Comune di Gajo le, presso 
ai Mont i di Brolio su l torrente Born ia, nella loca li t à de
nominata San Giusto, fu scavato in addi et ro il piligno 
rl a un banco avente la potenza di m. l a m. l. 50 r ac
chiuso nel terren o miocenico superiore. 

La composizione di quest o p il ig no r isul tò essere la 
seguente: 

Materie volatili 
Carbonio fisso 
Ceneri. . • . 

55.90 
33.60 
10.50 

100. 00 
Potere calorifi co . . • . • . 4102 

7'enclitoi (Siena ). - In Comunità d i Castellina in 
Chiant i presso la locali tà de nomi nat a i Tenclitoi, fu 
aper ta ann i addietro una escava7. ione di lign ite onde 
servire ai bisogni dell a Ferriera di Colle d'Elsa. 

Il giacimento sembra doversi rifer ire a l Miocene. Coi 
lavori , consistent i in pozzi e galler ie, furono r iconosciuti 
8 banchi di legno fossile e p iligno separati da st r ati di 
marna argillosa. I banchi posti in escavazi one furono 
il 3°, 4° e 5° a partire dalla super fic ie: i l la v oro era 
sotterraneo. 

La direzione de i banchi è N.-E. e la incl inazione a E. 
vaeiabile da 35 a 45°; la loro potenza è in generale assai 
piccola (m. 0.:::35 a m. 0.50) però il 3° banco raggiunge 
uno spessore di m . 1.25. 

La composizione del p ilig no essiccato vi en data dal 
Prospetto CXXX. 

P rospetto CXX X. 
Composiz ione immediata de l pi ligno dei Tenditoi. 
-------

3" Banco '1" Banco 5° Banco 

Materie vo lat il i 60.50 - -
Carbonio tì sso . 26.20 - -
Ceneri .. .. . 3.30 5. 20 2. 30 

- --

100. 00 
=====-= l --=-== ==--=-- --

Potere calor ifi co (calorle) 460 1 4283 4255 
Densità . . . · . . . . • . • . 1. 222 

Il piligno ùi Topina contiguo ai 'fenditoi, 
seguente com posizione elementare: 

ha dat a la 

Carbonio 
Idrogeno 
Ossigeno . . • . 
Azoto • 
Ceneri • 

58. 445 
6. 708 

32. 180 
0.667 
2.000 

100. 000 

--------------------------------------

Casino (Siena) . - In Comune di Monteri ggioni a N. 
di Siena, ne ll a località denomin ata Casino, incontrasi 
un importante giacimento di Piligno che stendesi anche 
nei territori limit rofi. 

Secondo g li studi del prof. Capellini la giacitura deve 
ri ferirsi a l miocene superiore. II banco di legno fossile 
ha la potenza di due a tre metri, riposa sulle argille 
brune, ed è ricoperto da argille · turchine chiare con 
filliti e fossili d'acqua dolce. 

Una interessantissima fa una fu r itro vata al tetto del 
piligno, consistente in avanzi di t apiro, ippopotamo, 
antilope, porco, cer vo, ecc. Quanto poi a lla flora v i si 
r iscontrarono querci , castagni, aceri, noci, ed alcune 
conifere. 

L'escavazione del piligno si fa a cielo scoperto per la 
massima parte. 

Inter essantissimi sono gli studi fatt i su questo piligno 
dal p rof. G. Campani di Siena al punto di vista chi mico · 
industriale. 

L a composizione di esso è la seguente: 

Materie volatili 
Carbonio fisso 
Cener i . . . . 

L egno foss ile 

44.70 
42.50 
12.80 

100.00 

Lignite 
bruna schistosa 

51. 00 
34. 50 
14. 50 

100.00 
A llo sta to naturale il pili gno contiene 30 a 40 DJo di 

umid ità. 
La cava in addietro fu assai attiva, perchè forni va di 

combusti bile la F erriera di Colle ; adesso (1890) che 
questa prende la li gni te a Liglian o, la produzione del 
Cas ino è notevolmente diminuita. Il P rospett o CXXX I 
dà la statistica della produzione. 

Prospetto CXXX I. 
Produzione de lla Minie1·a del Casino. 

ANNI ~r onnell a te 

1880 1323 
1881 1599 
1882 2284 
1883 2427 
1884 2:::336 
1885 2876 
1886 3941 
1887 2908 
1888 4744 
1889 3309 

L ig liano (Siena ). In Comunità di Castellina in 
Chianti, a 5 chilometri di distanza dalla stazione omo
nima sulla fe rrovia Empoli-Siena, si trova questo giaci 
mento di lignite che è attualmente il più importante fra 
quelli ora a t tivi in questa regione. 

Il giacimento si riferisce sempre al pliocene e contiene 
un banco di lignite a v ente lo spessore di m. 1.80, del 
quale però utile per la escavazione devesi considerare 
solamente 1.20. 

L a Iignite è x iloide identica a quella del Casino e delle 
alt re loca lità vicine. 

L'escavazione è sotterranea e si opera a mezzo di 
pozzi e gallerie. 

Questa miniera è ora scavata pei bisogni della Fer
riera di Colle di Val d'Elsa, dalla quale di sta IO chilo 
metri di buona strada. 

La produzione att uale è di 5100 t onnellate all'anno. 
Monte Mur lo (Siena). - A circa 20 chilometri a 

mezzogiorno della città di Siena, a due chilometri a S. 
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del paese di Murlo, nella valle del toerente Crevole tri
butario cfel fium e Ombrone, nella loca li tà denominata 
Macchia del la Mensa, trovasi il g iacimento Iignitifero 
di Monte .Mu r'lo. 

Esso appartiene al miocene inferiol'e e la success ion e 
degli strati è la seguente: 

Terreno vegetale; 
Argi lla un po' scagliosa ; 
Banco di li gn ite; 
Argilla con !ì lliti e rottami di galestro; 
Argilla big ia ; 
Sch isti galestrini eocenici. 

La potenza dello strato è assai variabile poichè osciJl[t 
da m. l a m. 5, come vedes i nell a qui unita tabella: 

CAN'l'IERE Spessore de l banco 

Roma . m. 5 a 6 
Torino . » 2. 50 
Pratacr,i » 4. 00 
Uzac » 4. 00 

La direzione del banco è sensibilmente E.-O., la incli
nazione è a S. ma varia notevolm ente, giacchè mentre al 
cantiere denominato Roma è di 45°, invece a i Pratacci 
scema e si riduce a 15°. 

La lig nite è ne1'a, opaca, compatta , contiene allo stato 
natur·ale circa il 15 % di u midità e deve consumar si in 
questo stato perchè a lt r imenti essiccandosi cade in 
frantum i. 

I Prospetti seguenti CXXXII, CXXXlll, CXXXIV, 
CXXXV, CXXXVI, dà nno la composizione elementare 
ed immediata della li gn ite, il suo potere calorifico, la 
composizione del carbone da essa ottenuto e quella delle 
cenet· i. 

l 

P1·ospetto CXXXII. 
Comp osizione elementare della lignite eli .LVfurlo. 

E . B E C H I 

Carbonio 

Idrogeno 

Ossigeno 

Azoto . 

Ceneri . 

Potere calorifico . 

.. 

~ 
.. 

.. 

Prata cci 

57.381 

4.918 

28. 001 

9.700 
- - - ---

100.000 

-

Prospetto CXXXIII. 

Frontignano 

------

59.34 

5.55 

31.98 

3. 13 
- - - ---

100.00 

53:28 

Composizione elementare della lignite di Murlo. 

'l'E R N I Naturale Secca 

l ~~idità. 29.20 

10.78 

2.24 

41.40 

e senza ceneri 

Ceneri .. 

Idrogeno 

Carbonio 

Azoto .. 

Ossigeno ~ 16.38 

1- 100.00 -1 

3.65 

69.00 

27.35 

100.00 

P1·ospetto CXXXIV. 
Composi~ione immediata della lignite di Murlo. 

r===- --- -
E~"-~ lVI E N 'J'_I- - 1--- --II- l__:___ ___:_ 

Um idi tà . . . . • . 110. 59 , 

Materie volatili . 

Carbonio fisso . 

Ceneri 

Potere calorifico 
(secca a l ~O" j 

' ~ 42. 30[ 38.50 35.20 
( 84. IO ì 
) \ 45.80 42.70 52. 50 

5. 30 l l. 90 18. 80 12. 40 

--=-=- 100.00 100.00 ~~ l 
----- - - -

4453 4681 l 4252 476 1 

Prospetto CXXXV. - Composizione immediata 
de lla l'ignite eli Mtwlo. 

Umidità . _ . . 
Materie vo latili 
Carbonio fi sso 
Ceneri . . . . 

Potere ca lorifi co ( ca lo rìe ) 

Solfa combustibile 
Solfo incombustibile 

Fosforo 
Totale 

29. 78 
29. 63 
32. 75 

7.82 

99.98 
4415 

0.627 
l. 083 

l. 7!0 
0.018 

Prospetto CXXX VI. - Composizione del carbone 
ottenuto dalla lignite eli Mw·lo. 

Carbonio . 80.71 
Ceneri . . . . . . . . . . . . 19. 29 

100.00 

Composizione delle cene1·ì della lignite di Mttrlo. 

Silice. • . 18. 15 
Allumina I O. 90 
Ossido ferrico. 21.04 
Calce . . . . 15.45 
Magnesia . . O. 413 
Acid o solforico 34. 34 
Ac ido fosforico O. 059 

Solfa contenuto . 
Fosforo . . . . 

100. 352 
13. 73 
0.025 

L'escavazione è sotterranea: si accede ai cantieri con 
gallerie e si sta pure ora forando un pozzo nella parte 
centra le del · bacino. 

I prodotti della miniera sono la li gnite in pezzi ed il 
tritum e che si ottiene collo abbattimento nella propor
zione del 25 Ofo. I pezzi vengono venduti al comme~ci? 
mentre il trito è utilizzato localmente dalla SocJeta 
stessa della miniera, per le fornaci da calce, ceme{lti e 
laterizi ch'essa ha impiantato a tale oggetto, e che for
mano così parte integrante dell'industria. 

L ' ing. G. Fagramoso ha fatto importanti studi st~ 
questa lignite, dimostrando com'essa dia buoni risultati 
nei gassogeni, sopratutto in quelli soffiati. 

La miniera è rileo-ata con ferrovia a scartamento or
dinario lunga circa 22 chilometri, alla stazione di Monte 
Antico sulla linea Asciano-Grosseto. Il binario scende 
prima lungo il torrente Crevole e quindi lungo la riva 
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sinistr'a del fiume O m brone allacciandosi alla ferrovia 
Med iterran ea al ponte su òetto fiume. 

Renellone (Torrita, Siena). - A N.·O. di Montepul
ciano in Comunità eli Torr ita, in v icinanza del paese di 
rviontefollonico, nella località denominata H.enellone e 
Renellino, esiste un giacimento ligni t ifero di nna qualche 
importanza, contenuto nel terreno pliocenico. 

Gli affioramenti dei banchi si scorgono in due valli
celle situate poco al disotto della strada eli Trequanda. 
Nella val letta a N. si ha la successione seguente: 

Lignitc Argilla 

l a Zona 0.70 
l a Interruzione. 0.30 

2n Zona · . 0.70 
2" Interruzione. 4.00 

3a Zona O. 70 
3a Interruzione O. 80 

4" Zona 0.90 

3. 00 5. lO 

Nella valletta più a S. invece il banco ha la potenza 
di 2. 50, so lamente in terrotto circa la metà da uno stra
terello di sabbi ::>,, alto 8 a l O centimetri, il quale facilita 
l'abbattimento della lign ite provocandone il distacco. 

Le roccie incassan t i sono: a l riposo un'argilla sa b
biosa, ecl al tetto un'argilla pure sabb iosa però fossilifera 
con CaTdium - Venus islandicoides - Lucina lactea 
- MU1·ex opeTcu laris - Cet·ithhtm tricinctum- Conus 
multilineatus - Reumato1·ella ovata - Neritina -
Trochus. 

La li gnite è più propriamente un piligno in uno stato 
molto avanzato di fossiliz7-azione, giacchè mentre la 
massa è bruno scur·a, molto compatta e poco umida, 
vi si riscontran o sovente dei frammenti legnosi i quali 
mantengono tuttora la loro struttura. 

La parte supAriore del banco è molto ricca di resine, 
del le quali due se ne incontrano con frequenza, cioè una 
nera semifluida e l'altt·a color· ambra semitrasparente. 

La com pos i7- ione immediata della lign i te è la seguente 
(campione troppo terroso): 

Umidità ... 
Materie volatil i 
Carbonio lì sso 
Ceneri . . . 

14. 70 
07.00 
24.40 
23. 90 

100.00 
Solfo totale 3. 57 
Potere ca lorl A c.o ( caiorle). . . . 2700 

I lavori de ll a miniera sono in gran pal'te a c ielo sco
perto; si sono pur·e fatte a lcune ga ll e rie onde l'i cono 
scere il banco. 

La qualità della lig nite è ottima e secca, però, abban
donata pee lungo tempo alle intemperi a, si fr'antuma 
nelle parti che non hanno elementi legnosi. 

La produzione a ttuale clelia miniera è di 2000 a 
2500 tonnell ate a ll'ann o. 

I trasporti si fanno con carri fino alla stazione di 
Torrita su ll a linea S iena-Chiusi. Il centro attuale di 
escavazione trovasi a c irca m. 90 più basso clelia strada 
dr T~·equanda a cui si sa le con una v ia privata lunga 
1 ch~lometro. Dal punto d'incontro a lla stazione vi sono 
4. c!J~lometri di strada comunale. Sarebbe possibile di 
faCJittare molto i trasporti facendo partire dalla miniera 
~n~ a strada che an dasse a raggiungere quella comunale 
In ~!n punto p i il basso. 

E da augurarsi che questo giacimento il quale pre
senta una rilevante importanza nonostante alcune fag lie 

che lo frastagliano, ed una lignite di emù buona qualità 
'possa avviarsi ad un prospero avvenire, il quale non 
potrà mancare qualora si ri solva prima di ogni altro il 
problema della viabili tà. 

Capaccio (Pienza-Siena).- In Comune di Piem:a a 
circa 2 chilometri di distanza da questa città, nella 
località denominata Capaccio, travasi un importante af
fioram ento di lignite. 

Il banco intercalato nell'argilla ha la potenza di 
m. 2. 20 ed è costituito da lignite nera compatta. 

La sua composizione è la seguente: 

Materie volatili 
Carbonio fisso 
Ceneri . . . . 

Potere calorifico (calorie) 

43.80 
39. IO 
17. IO 

100.00 
4385 

JJfiniera clella Velona (Montalcino). - In Comu
nità cii Montalcino ad E. del paese di Castelnuovo del
l'Abate, presso al Castello della Velona, nella valle del 
torrente Orcia, travasi un giacimento lignitifero, rife
rentesi al terreno miocenico. 

Quivi si hanno due banchi di lignite, dei quali l'infe
riore, migliore di qualità, ha uno spessore di circa m. 2. 

La lignite è nera, compatta, di buona qualità e la sua 
composizione vien data dal Prospetto CXXX VII. 

Prospetto CXXX VII. 
L ignite clella Velona (Montalcino). 

-----=========~====================.! 

~c::;::zione elementare [ Composizione immediata 

l ~arbonio. 61. 56
1 

Materie vola t. 33. 40 43. 40 

Idrogeno. 5.55 

O 
. 30_ 62 Carbonio f]sso 

ss1geno .. 
Il 

Azoto l. 00

1 

Ceneri 

Cened ..... ~ 

100.00 

Potere calorif. 5570 

Densità . . . • l. 40 l 

57.00 48.70 

9.60 7.90 

100.00 100.00 
l= = 

5457 

Quantunque il giacimento sia assai inclinato, ed ac
cenni a svilupparsi solamente in profondità, purtuttavia 
la miniera presenterebbe favorevoli condizioni per la 
sua escavazione, attesa la vicinanza in cui si trova dalla 
stazione ferroviaria del Monte Amiata sulla linea 
Asciano-Grosseto. 

.111.ontebam boli (Massa Marittima- Grosseto). - A 
N. O. di Massa Marittima, alla distanza di 8-9 chilometri 
nella fattoria di Montebamboli presso al Torrente Ri
torto trovasi il classico giacimento Jignitifero, ferace 
della più bella li gnite che conoscasi in Italia. 

La giacitura appartiene a l miocene e la successione 
degli strati secondo Simonin viene data dal Prospetto 
CXXXVIII. 

l! giacimento è tagliato da due serie di faglie disposte 
ad angolo retto, dimodochè ne risulta che la massa tli 
carbone è rotta e divisa da frequenti ri getti in parti 
clisgiunte l'una dall'altra, il che crea delle g ravi difficoltà 
nella escavazione. 

I banchi sono diretti N.-S. colla pendenza ad 0., le 
faglie principali sono 5 con rigetti di 15 o 20 rpet:ri , 
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P1·ospetto CXXXVIJJ. - Fo1·mazione ligniti(e1·a di Montebamboti. 

TERRENO STRATI E HOCCIE FOSSILI SPESSORE l 
------------------------------- ------------------------------- --------

Argi lla sabbiosa nera, arenaria e 
puddinga 

Turrite lla- Ce rithium - P leurotoma 
- Venus- Pecten ~ a) 

b) 

Pliocene .•.. 

Cong lomerato serpentinoso con ;· 
grossi ciottoli di a lberese riuniti 
da sabbia rossa (gonfolite ofio- . . . . , .· 
litica); Argi lla nera con fram- j Ostr1che- Carcllte- Tm ntelle . \ 102.20 
menti di lignite; Puddinga fos-l ·sil ifera . . . . . • . . . · 

l 
c) 

l 
Mattajone con gesso alla parte t Unio 

superiore e fossi li l 40.90 
l 

i 
cl) 

.l e) 

Calcare bituminoso schistoso con ~ 
interposti alcuni piccoli strati .) 
di arenaria . ( 

Myti lus Brard ii - Helis- Paluùina- ! 
Un io - Cypris- Piante (Fucoidi -
Pnlme e tlicotilerloni terz iar ie) -
Pesci - Coleotteri - Ortotteri . . 

Pachidermi (fppoterio, Antracoterio) !' 

-Coccodrilli- Roditori -Maiali -
Ucce lli- Tartarughe 

17.50 

.i\'liocene ..•. 

l 

() 

Lignite picea buonissima, l o banco, 
diviso da piccoli strati di sabbia 
e calcare in ;j o 4 parti 

Calcare nero bituminoso . 

g) Lignite schistosa, 2° banco 

h) Argilla bituminosa schistosa con 
frammertti di lignite 

i ) Pnddinga di alberese e galestro 

( h) 

. ' Conglomerato eli ciottoli di alue
!'ese con cemento calcare. E ocene ..... 

? l) 

l 

Formazione eoceniea t ipica, albe
rose, galestro, Macigno 

La ligni Le prodotta dal Io banco è di ottima qualità, 
nera, lucente, picea, compatta, perfettamente fossilizzata, 
a rottura concoide; si avv icina per tutte le sue pro
prietà ai veri litantraci fea i quali potrebbe class iftcar!:ìi 
qua lora non provenisse dal terreno terziario. 

Sottoposta alla distillazione secca, sviluppa il gas-luce 
ed i prodotti condensati contengono ammoniaca, nafta
limt, paraffina e non contiene acidi ulmici: lascia per 
r esiduo un coke leggi ero, poroso e di splendore argentino. 

La sua composizione è data dai Prospetti CXXXIX 
e CX L. 

P1·ospetto CX X XJX.- Composizione elem,entare 
della lignite eli 111ontebamboli. 

Carbonio . 
Idrogeno 
Azoto .. 
Ossigeno ... 
Ceneri .... 
Pirite ... 
Solfo libero ... 

Potere calori fico . 
Densità ...•.. 

Piria 

------

70. Il 
5.95 
2.68 

l l. 44 
5. 71 
1.77 
2.34 

100.00 

Bee bi 

73.44 
6. 15 
2. Il 

13.20 
5. l O 

100.00 

7485 
l. 32 

Bu11sen 

73.815 
5. 090 

17.445 

3.650 

100.000 

-
-

-
-

-

- l 

I. 20 

2.40 

l. 20 

0.90 
0.90 

l. 80 

Prospetto CX L - Composizione immediata 
della lignite eli Montebamboli. 

Materie vo lati li . 
Carbonio fisso 
Ceneri . . . . • 

~\4. 00 
• 60.00 

6.00 

100.00 
Potere calorifico (calorle) . . . . • 6000 
Densità . . . . . . • . . . l. 30 a l. 40 

Qu esto classico giacimento fu oggetto di escavazione 
assai atti va vari anni addietro. Si fecero pozzi e gal
lerie, e per facilitarne poi i trasporti si creò una fer
rovia lun ga 22 chilometri elle scendeva alla Torremozza 
sul mare presso Follonica. 

Fu adoperata tale Jignite nei forni a pudellare_ dello 
stalJilimento di Follonica, ove dette buoni risultati, ~ fu 
impiegata con vantaggio in ogni sorta di industrie e 
nelle ferrovie. 

Ma la concorrenza de l litantrace su l mare, le diffi
coltà della escavazione condussero alla sospensione dei 
la vori, la quale dura tuttora. 

Miniera eli Tatti e .lV! onte-Massi (Grosseto).- Questa 
miniera, conosciuta anche col nome di Gavorrano, Po
I assa, Casteani, si trova situata nella valle del la Bruna 
nelle località di Follonica, Ribolla, Poggio Moret~o! 
Casetta Papi, alle falde delle colline ove sono posti 1 

Comuni di Monte Massi e Tatti in provincia di Grosseto. 
Vi si accede oggi dalla stazione di Gavorrano su lla 

linea ferroviaria Pisa-Roma mediante una strada comu
nale lun ga 8 chilometri. 
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Il giacimento si riferisce al Miocene e nel Prospetto La direzione de i banchi di lignite è da N.-O. n S-.E.: la 
CXLI vengono date le indicazioni principali che ad uso inclinazione varia da J()o a 45°, in genera le però è di 
si riferiscono secondo C. Haupt. 28° a ~- Numerose faglie con r igetti tagliano in vario 

La lig. 2, Tav. XV dà un'idea della costituzione del modo i banchi frazionando li e spostandoli, ciò che induce 
bacino nella sua parte centrale. una certa difficoltà nei lavori di escavazione. 

Prospetto CXLJ. - Giacimento lignitifero di Casteani. 

'l'ERRENO S 'l' RA'.l'I E ROCCIE FO::>S ILI SPESSOHE 

--------- - ------------------------------- ------------------------------ - ----------

l 
Argilla con straterelli di molassa. 

Miocene su pe r. l o Banco di lignite . . . . . . 

l Argilla . . . . 

zo Banco di lignite 
l 
~ Argilla . 

Miocene medio • ì 
t Puddinga . . . . . . . . 

l 

l 
Gonfolite (conglomer-ato rosso) 

Mattajone (argilla marnosa) . 

Calcare fetido . . . . . . . 
Miocene infer. .

1 
3° Banco eli lignite 

Argilla . . . . 

4° Banco di lignite 

Eocene . • • • • .l ~~~::::: : 
( Arenaria 
l 

Il banco principale sul quale si fonda la escavazione 
è il secondo. 

La sua composizione è la seguente secondo l'ordine di 
sedimentaz ione : 

QUALITÀ Spessore 

a) Lignite schistosa, da impiegarsi 
salamente per usi locali O. 50 

1J) Lign ite picea , gt·assa , splen-
dente, qualità superiore . . O. 50 

c) Lignite nera compatta assai schi-
stosa, forni sce la 2a qualità . l. 50 a 2. 50 

d) Lignite compatta pura, fornisce 
la l a qualità . . . 2. 50 a 3. 00 

e) Lignite schistosa O. 50 

6 a 7 m. 

La lignite è nera, lucente in parte, in parte opaca, 
quindi picea compatta a frattura concoide, ed all'aspetto 
somiglia ad un litantrace magro. 

Spess? presen~a delle pagliette di pirite ben visibili 
ad occhio nudo. E assai resistente e non cade facilmente 
in polvere nei trasporti. 

Molte analisi si hanno di questa lignite, antiche e 
recenti . 

Quelle antiche sono riportate nei Prospetti CXLII e 
C XLIII. 

A R 'I1I E I NDUSTRIE - Vol. IV - 198. 

~ Mammifer i - Sus . . . . . . 

~ Oropitecus . . . . . . . . . 

l 
Cheloni • . • . . . . . • . 

Piante - F elci. . • . . . . . 

· Dicotiledoni - Platanus aceroides. 

Castanea sp. - Fagns den tata . . 

Molluschi 

( Molluschi - Pleurotoma . . . 

. ) Cerithium - Turritella- Venus 

~ Cardium. . . • . . . 

Prospetto CX L i l. 

l\fetri 

6-8 

8 

l. 20 

250 

l. 00 

0.40 

Compos-izione elementare clella lignite eli Castean'i. 

c .............. 
H ............. 

Primo e secondo banco 
Terzo banco 

========~========= ! 
Prima qualità Seconda qualità 

Piria 

Marsilia Bechi Marsili tl Doveri 

-
----- --- ------ ---- 1\Iatteu-cci l 

67. 134 60. lO 55.252 64.20 67.00 

5.542 5.23 4.335 3.90 5.00 

O .............. l20. 712 
13. 40! 17.83 

26.62 25. 133 
Az ............ 0.92 

l 

s .............. 0.612 - l. 000 -
Qeneri.. .• 6.000 8.05 l4.280 18.50 9.25 

----- ----- ------

1100. 000 100. 00 100.000 100.00 = 100. 00 

PC ........... , 7090 5514 - -
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Prospetto CX Llll. - Co mposiz ione im mediata 
della lignite eli Casteani (E. B echi). 

Prima qn alitit Seconda qnalit it l 

- - -- --

Carbone. .... 61.85 53.68 

Mater ie v olatili . 37.60 39.00 

Cene1·i ...... 0.55 7.32 

100.00 100.00 

Calorle prodotte 6309 l -
Umidità .. . . .. l. 25 l 8.00 

P1·ospetto CX Llll bis. 

Potere vaporiz zante de lla lignite eli Casteani. 

Prima qualità .. 

S econda qualità 

Acqua evaporata 
da 1 K g. di li guite 

Kg . 

4.000 
2.500 

P er le ana lisi r ecenti eli questa li gnite, tanto elemen
tari che immeeliate, veelansi al rapitolu della Ca?·boniz 
zaz ione quelle riportate per le prove f~1tte sulla fabbri
cazion e del coke con essa, essendo questa una delle 
applicazioni che aprirebbe un brillante avvenire a 
questa mi niera. 

P er CJ Uant o riguarda la distillazione, rimandiamo 
parirnente a quanto si è detto nel capitolo speciale, 
ri cordando ora soltanto che la lig nit e eli Casteani dà 
234 li t r i di gas illuminante per ogni chilogrammo, che 
le acque sono fortemente ammoniacali al punto che po
trebbero permettere l'estrazi one di questo alcali. 

I lavor i della miniera esistenti soltanto nel 1° banco, 
son o esclusivamente sotterranei e consiston o in pozzi, 
armati di apparecchi per l'estrazion e, la di scesa deg li 
opera i e l'ed uzione de lle acque, ed in gall erie maest re 
che di vidono il banco in piani equidistanti di 25 metri. 

L 'abbat t imento del carbone si fa per gradini rovesci 
pt'ocedendo da un piano inferiore a quello superiore, e 
si procede per riempimento prendendo le opportune 
materie nelle r occie del tetto sca v an dole entro camere 
tl i fr anamento chiamat e mulini. 

La milliera in generale non con t iene gas esplosivi, ma 
nei cantieri però dove questi si ma nifestano con ener gia 
e la ventil azione non è sufficiente a dominarli, sono 
state ingegnosamente applicate le mine a calce com
p ressa. 

Il car bone scavato, caricato entro vagoncini della 
capacità di 1 / 3 di metro cubo, viene estratto all'esterno 
e scaricato su eli un :;;ist ema di vagli class ificatori dai 
quali -escono i seguenti prodotti: 

l o Carbone in pezzi fi no a 40 m ili.; 
2° Carbone minuto o carbonella dai 40 a lO mill.; 
3° P olvere. 

La prima quali tà è venduta al commercio, la seconda 
pure venduta o u t ili zzata sul posto nelle caldaje o nelle 
fornaci da calce e laterizi. 

I teasporti della miniera si fanno oggi con grande 
difficoltà per la strada carreggiabile che giunge alla 
stazione di Gavorrano sulla linea Pisa-Roma. 

. È già sta.to stud~ato il ~ro?etto di ~~a ferrovia lunga 
circa 12 clulometr1 per rmna·e la m1mera alla fermata 
di Giuncarico f1' a Gavo1'rano e Montepescali. 

Da questa ferrovia dipende l'avvenire della miniera 
giacchè la spesa di trasporto, che attualmente sale a 
lire 4 per tonnellata, scenderebbe ad un massimo di 
lire l permettendo nello stesso tempo di sviluppare la 
produzione di questa importante miniera. 

Il suo avvenir·e, dopo eseguita questa ferrovia, si pl'e
senta sotto i più lieti auspicii sopratutto ora dopo elle 
sono noti gli importantissimi risultati ottenuti stilla 
fabbricazione del coke, sulla distillazione e sulla prepa
razione delle mattonelle. 

La produzione di questa miniera viene data nel Pro
spetto CXLIV. 

Prospetto CXLIV. 
P1·oduzione della minie1·a di Casteani. 

ANNI 
Produzione 

della l n e 2" q nalitit 
· 'l'onnellatc 

1880 • 
1881 • 
1882 
1883 
1884 
1885 
1886 
1887 
1888 

9232 
1535 
6010 
5568 
6100 
6165 
6020 
6036 
4839 

Giacimento di lignite clell' Acqua Nera (Roccastrada). 
- A N. del monte di Sasso-forte, lungo il torrente Acqua 
Nera afliuente della Farma, si vedono importanti affio
ramen t i di un banco li gnitifero che raggiunge lo spessore 
d i 4 a 6 me tri. 

Giacimento di lignite eli Gana (Grosseto). - Sui 
confini dei Comuni di Scansano e RoccallJegna, presso 
al villag-g io di Gana , nella valle de l torrente 'l'rasuh
bino, t l'i butario del torrente Trasnbbio il quale a sua 
volta si scarica nel fiume Ombrone, esiste un importante 
g iacimento di lignite analogo a quello di Casteani. 

ll giacimento si riferisce al Miocene e sembra esser 
costituito eia due banchi principali, rotti però e spostati 
da frequenti fa gli e . 

La direzione degli s trati è circa N.-S. e la inclinazioue 
di H)0 a 20° a O. 

La successione degli strati è la seguente: 

Miocene superio1·e. 
a ) Argilla; 
b) Molassa; 
c) Primo banco di li g nite (2m.80). 

cl) Argilla; 
e) Puddin ga. 

llfiocene medio. 

Miocene inferiore. 
f) G-onfolite; 
.o) Secondo banco d i lign i te ( 4111 .00); 
h) Arg illa sabbiosa; 
i) Argilla turchina. 

Eocene. 
k) Al be rese; 
l) Galestro; 
m) Trachite; 

Il banco superiore ha uno spessore di 2.80 interrott~ 
da un filetto di marne lacustri aventi lo spessore di 
metri 0.20. 
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Il ban co in ferior'e avente lo spessor e di 4 metri è di v iso 
in tr'e pn r't i da du e li let t i ca lcarei e ar'gillosi nventi lo 
spessore di 5 a 15 cent imetri. 

La li gnite è picea, com patta, a frattura concoic! e, di 
aspetto ana logo a 9ue ll a .d i Casteani._ . 

La sua compusizwne v1ene data ne l Prospet tJ CXL V, 
CXLVI, CXLVII. 

PTospetto CX L V. 
Composizione elementare della ligni te di Gana. 

mid ità. 

Carbon io 

Idrogeno . 

Ossigeno. 

Azoto . . 

So ll 'o .. . . 

Cen ed . . . . 

l 
Lig n itc 

a 1:"' C. 

.

~:. G649 

l 
49. 4980 

3. 2910 
l 

. ~ 15. 0031 

l. 9450 
6. 6860 

L ign i te 
a :·Oo C. 

11. 428 

57. ~158 

3. 813 

17. 392 

2. 26 1 

7. 748 

Seccata 
a IlO'' C. 

06. 525 

4. 305 

17. 871 

2. 552 

8.747 

100.0000 100. 000 100. 000 
1----1--·- ----

--- ~-- --, Potel'c calori lì co de
dotto da ll'ana li s i 
elemenla r'e . ... 51 33. 580 5948. 70 6716. 26 1'1 

Irl. ottenu to co l me-
tod o di Berthier 407G. 622 4723.92 534 1. 29 l 

Peso specifi co . . . . l. 3105 ·1 

Pmspetto CXL TI I. 
Composi.zionP imm ediata della lignite di Gana. 

~----:-"'---=-:.___:=---=---_-_--_-_-_--=- _-_- =====;·, 

l 

Li gnite l' L i!! llit e Seccata 
a · ~"C. a:30"C all!l" U. 

------ ------

Umidità ......• 2:). 6649 Il. 428 
Mater ie volatili .. 3l. o l 90 35.944 40. 582 
Caebonio fi~so 38.7295 44. 8/ 9 l 50. 669 
Ceneri .. . ... .. 6. 6865 7. 748 8. 747 

99.9999 99. 999 99. 999 

Essa brucia con fi amma chiara senza fumo, non gonfia 
nè entra in fusione. Sottoposta a ll a di stillazione lascia 
per residuo un carbone p olverulento nelle proporzion i 
seguenti : 

P eodotto dist illato . . . 
Residuo (carbon i e ceneri) 

27.00 
73.00 

100.00 
Le acque otten ute dalla distillazione sono ricche di 

ammoniaca : il cateame cont iene assai p araffina. 
Quanto a lle prove industri a li diremo che quest a lignite 

P.rovata ripetutamente nelle caldaje a vapore di ede per 
r isul tato che l K g. d i essa vaporizza Kg. 4.750 d'a cqua. 
. o?~e poter attivare questo imp or tante g iacimento 

l i ~·m t t fero è necessario r isolvere pri ma di tutto la que
st i ~ne dei t raspor ti che quiv i si presenta di una g rave 
en t1 t~ , attesochè la m i n ima distanza da percorrere onde 
raggiUngere Grosseto è di 20 a 25 chilometri. 

Prospetto CX L VII. 
Composi z: ione della lignite eli Gana. 

Umidità •.. 
Mat eri e v olat ili . 
Car bonio fi sso 
Ceneri . . . . 

Solfo combust'ibile 
» incombustibile. 

Totale . 

Acido fosforico . . . . . . . . 
Potere ca lori ti co ( ealorle) . . . . . 

19. 000 
30.500 
39. 600 
10. 600 

99.700 

4. 073 
0.517 

4. 590 

0.355 
3850 

Cene1·i della li,r;n ite di Gana. 
Si l ice 
Al!nmin a ~ 
Ossido ferri co ~ 
Cal ce ....• 
Magnesia . . 
Acido so lforico 
Perdita al fuoco 

8. 45 

. 61. 60 

15. 20 
l. 68 

11. 70 
l. 70 

100. 33 
Giacimento lignili(ero di Pitigliano (Geosse to).

Presso a questa cit tà travas i l'affioramento d i un banco 
li g ni t.irero, la cui com posizione è la seguente : 

Car bonio 69.54 
Idrogeno 5. 07 
Ossigeno ~ 
Azot o ~ · · • • 23. 80 
Ceneri . . • l. 59 

100.00 

Potere calorifico ( calorle) . . . . . 6342 
Densità . . . . . . . . . . . . l. 3::l 

Come si vede, la qualità della lignite è .molto buona. 

Umbria. 

Minie1·a eli Valpe1·ino (Città di Castello). - Nel
l'a lta vall e Ti berina, a sud dl Città di Castello, sulla 
sponda destra del Tevere, a ovest del v illaggio rli San 
Secondo, ne lle colline che si ergono fra i to rrenti N e
stare ed Aggia, è contenuta la minier a in parola, che 
prende il suo nome da un podere chiamato Val perino o 
Caiperino. 

Il giacimento si riferisce al pliocene, e consiste in un 
fascio di banchi lignitiferi int ercalati fra le arg ille e le 
marne, che riposano sul t erreno eocenico e sono alla 
lor volta ricoperte dai sabbioni pliocenici. Nelle argille 
s i incontrano fo g lie di t igli, faggi, castagni ; aceri, olmi, 
ontani, salici, ecc. 

La direzione deg li strati è N.-15°-0. e la inclinazion~ 
è piccola ad E. 

Varii sono gli affioramenti di strat i ligni t iferi. I piil 
import&nti però trovansi nella località denominata 
Cantina ove fu aperta in addietro la gallet~ia della 
Capanna. Quivi si riscontra un banco avente lo spessore 
di l metro, il quale va aumentando in p rofondità . 

A N. del podere di V alperino affi ora un banco dello 
spessore di m. 0.40 e nel fosso Nera a ffi ora pnre altro 
banco colla st essa potenza. 

La quali tà della li gni te è nera compatta a frat tura 
concoide. 

La sua composizione è data dal Prospetto CXLVIII. 
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P rospetto CXL VIII. 
Composizione della lipnite di V a lpe1·ino. 

Anal isi elementare Analisi immcètiatn. 

16. 75 1 

l 
36.381 

Carbonio . . . . . 53. 59 Umidità . . .. • 

Idrogeno · · 5· 97 Mater ie vo latili . 

34. 251 

l') 6J 
-=-=t 
100.00. 

4277 

Ossigeno .. . .. { 
~ 28. 24 Carbonio fi sso . 

Azoto . . .. . . 

Ceneri • . . .. ·112. 40 Ceneri . . .. . 

IJOO. 20 

Potere calor ifico 15101 . .. .. . . .. . .. . 
La m iniera si t rova situata a circa 4 chilomet ri di 

distanza da ll a stazione di San Second o sull a ferrovia 
r idotta (scar tam ento d i l metro) Ar ezzo- Fossato, e 
quindi si trova in con ùi zion i <l a poter esser e utilizzata 
ne lle industri e v icin e. 

Minie1·a di B1·anca (Gubbio ). - li bacino di Gubbio 
è costit uito da un'ossatura d i r occ ie eoceni che, cretacee 
e liassiche, che si pr otendono dalla catena a penninica e 
che formano le creste de i mont i che lo deli m itano se
condo due li nee parallele di rette N.O.-S.E. 

Il r iem pi me nt o del bacino è avven ut o con roccie ter
ziarie, de ll e qua li quell e eocen iche a ppa riscono soven te 
sui borJi del baci no fo r mando le colline più basse; del 
m iocene si vede solamente qua lche rar o lembo ment re il 
p liocene p oi r iempie t utta la par te centrale della conca. 

All a base di ques to ter reno, nell a par te mer idiona le 
del bacino, nella coll ina denom inata d i Gal vana posta 
alla confluenza de i fi um i Chiascio e S aonda , esiste un 
importante g iaci men t o di li gni te, il c ui a ndament o è 
dimostrato da lla fig . 3, Tav. X V. 

Il banco di ligni te è inter ca lato fr a le argille e le sue 
car atteristiche sono : 

Di rezione . N.-36°. 30'-0 . 
I nclinazione . • . . . 10° E. 
Spessore . . . . • . m . 9. 00 

Esso è stato riconosciu to con gallerie e scender ie 
apert e a S . de ll a colli na di Galvana-S an Martino nella 
loca li tà denominata Sant'Anna , ed a N . p ariment i con 
ga llerie aperte in faccia al ri nomato cast e llo di Colmo
laro. F ur ono eseg ui t e poi n um erose t r ivellazioni lungo 
la lin ea de l torr ente Saturni a. Da tu t ti questi lavori 
r isul tò all 'evidenza trattarsi di un ver o e propr io bacino 
li gnitifero foggiato a fondo d i bat t ello, con fig urato come 
l'ossatura dei monti, affiorante sulle due sp onde dell'an-

t i co bacino terziario, ed a vente nella parte centrale 1 
profondi tà massima di 70 a 80 metri. a 
~a qua nt i t~ ?i li g nite riconosciuta coi lavori di esplo

raziOne esegmt1 ammonta a oltre 5 milioni di tonnellate 
La lignite _è di colore cioccolato scuro assai compatt~ 

e fo rmata dt una massa omogenea a piccoli elementi 
racchiudente delle parti legnose. I frutti di conifere vÌ 
so n_o fre q.~ ent! ssimi. E un piligno dovuto ad una vege
t az iOne plll mmuta ch e quella di San Giovanni. 

Nei Pros petti CXLIX, CL, OLI, CLII, vengono date 
le a na li si d i questa lignite. 

Prospetto CXLIX. 
Comp osi.zione della Ugnite di Branca. 

II lil 

U midi tà . .. . .. 53.01 29.87 34.46 

Mater ie v olatili . • 19.62 45. 13 36. 74 

Carbonio fi sso . 15.29 15.29 20.~5 

Ceneri • •• • •• o • • •• 12.06 9.61 7. 85 

99. 98 99. 90 100.00 =='= S olfo comLusti bil e . . . . . O. 351 O. 593 . O. 296 

» incom bus ti bil e . O. 392 O. 572 O. 532 

Solfo t ota le 

F osforo . . . 

Po tere ca lorifico sulla li
g n i te secca . . . . . . . 

=0=.=74=3= ' 1. 165 = o. 828 

0.024 0.00846 

l 
5240 l 5480 3755 

Prospetto CL. 
Composizione della lignite di Branca. 

Galleria Galleria 
eli Sant 'Anna eli Colmolaro 

U midità . 37.30 42. 17 

Materie vola tili 30.70 28.93 

Carbo ni o fi sso 23.20 22. 70 

Ceneri. .. 6. 80 6. 20 
-----

98.00 100.00 

Solfo . 0. 85 0.69 

Pot er e ca lorifì co .. 3080 3600 

P1·osp etto GLI. - Composiz ione de lla lignite di B1·anca. 

Umid ità 

Materie volat ili . 

l 
Carbonio fi sso 

Ceneri 

Solfo totale 

I II l III IV v VI VII 

---

l 

47.80 36. 00 38.83 44.50 39.47 

27. 00 34.50 3 l. 17 24.50 28.33 

50.50 45.83 

l 17.00 28. l i 

• 
1 

16. 00 20. 02 21. 34 22.42 i 22.70 l 18. GO 12.50 

· /~~ 9.48 8.66 - - 8. ~ 9.50 7.90 13. 50 

100. 30 : 100.00 l 100.00 100.00 100.00 94.00 10~00 
= = '==!== = = = = = = === 

0. 69 l 0. 45 l 0. 89 0.51 1.10 0. 96 0.94 
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Prospetto CLIJ. 
Composizione delle ceneri clel la lignite eli Branca. 

I H l! I 

----

Silice ..... · • · .. 41.85 26.70 26.50 

Allumina . .. ·· .. 31.13 Il. 42 10.60 

Ossido ferrico .. . . .. 4.85 12.55 l l. 45 

Calce ..... · · ... 13.02 30. 40 30.45 

Magnesia ........ 0.047 3.73 3.97 

Acido solforico .... 8. 11 15.60 17. 80 

Acido fosforico .. . . 0.716 0.26 o. 174 
- --

99.723 IOO.fi6 100. 944 

Solfo . . . . . . ...... 3.245 -
- l Fosforo ..... .. .... 1 

0. 312 -

Le condizioni per' l'atti v azione di questa miniera sono 
moltù favorevoli. I lavori ap8rti nella collina della Gal
vana alla gall eria Sant'Anna, si trovano a live llo della 
pianura e rl istano circa 2 chilometri dalla stazione di 
Br'anca posta su lla ferrovia Arezzo-Fossato che è a 
scartamento ridotto di l metro . Il congiun gimento della 
miniera alla stazi one non presenta diffi coltà veruna. 

Volendo però impiantare la escavazione con una certa 
importanza, è necessario aprire subito un pozzo nella 
pat· te centrale del bacino lun go il torrente Saturnia 
onde raggiungere il fonrlo di battello del giacimento e 
così provvedere immediatamente allo scolo delle acque 
ed alla aereazione dei cantieri sotterranei. 

L'impian to del pozzo e della miniera si presenta qui vi 
in condizioni fac ili e poco dispendiose perchè lontano 
dalle abitazioni e prossimo alla stazione. 

Questa poi dista 9 chilometri dalla stazione di Fossato 
sulla linea Foligno-Ancona, d'onde si può avere una 
facil e via di consumo nelle tante industrie situate su 
questa linea. 

La sola difficoltà che intralcia i trasporti è la diffe
renza di scartamento della linea Arezzo-Fossato, la quale 
implica nn trasbordo alle stazioni estreme onde prose
guire sull a Rete Adriatica. 

Costaccia1·o (Perugia). - Il bacino di Sigillo Costac
ciaro è identico, come costituzione geologica, a quello 
di Gubbio. L'ossatura è parimenti formata di roccie lias
siche sull e quali si adagiano le eoceniche, ed il riempi
mento poi è costituito dal pliocene. 

In questo, presso al paese di Costacciaro vedesi affio
rare nn banco di lignite picea, la cui composizione è la 
seguente: . 

Umidità. . . . 
Materie volatili . 
Carbonio fisso 
Ceneri . . . . . 

7.00 
31.45 
39. 08 
22.47 

100.00 
Solfo . . . . . . . . . . . 2. 41 
Potere ca lorifico (calorie) . • . 3820 

Foligno (Perugia). -Le colline pliocenicbe le quali 
ft'onteggiano a S.-O. il cosidetto Piano dell'Umbria fra 
l~'o li.g no e Perugia, contengono frequ enti affioramenti di 
lt gmte. · 

~ N?~ pe_l'm e~tendo lo stato attuale delle ricerche di 
ornn e dei dati esatti su questi giacimenti, ci limiteremo 

a ricordare le località ove è stata constatata la presenza 
del combustibile. Proceùendo da S. a N. sono da ricordare 
Montefalco, Bevagrw, Cantalupo, Limigiano, Colle
rnancio, Bettona, Deruta, Torgiano, Brufa, Miraldola, 
Ripa, Civitella, Colombella, Pilonico. 

I banchi di lignite riconosciuti sono eli vario spessore. 
Quello di Linigiano ha 2.50 di potenza e la sua compo
sizione è la seguente: 

Umidità 
Materie volatili. 
Carbonio lìsso 
Ceneri . • . . . 

14.58 
25.22 
11.06 
49. 14 

100.00 
Solfo . . . . . . . . . . . . . l. 15 
Peso specifi co . • . . . . . . . .] . 68 

Gualclo Cattaneo (Perugia). - Nei press i di questo 
Comune si conoscono dei banchi di li gnite di una qualche 
entità nelle località denominate Cavallara, Fontivecchie, 
Pozzo, Collazzone . 

A Cavallara presso al torrente Paglia a ffi ora un 
banco di lignite avente lo spessore di metri 1.50-1.80, 
diretto E.-O. e con piccoli ssima inclinazione a S. La qua
lità della lignite è torbosa e compatta. 

La dis tanza di questa miniera alle stazioni di Foligno 
e Trev i, è di circa 18-20 chilometri ed è ci ò che sopra
tutto ne contl'aria lo sviluppo. 

A Fontivecchie e P ozzo affiora parimente un banco 
di li gnite avente lo spessore di metri 1.40 diretto N.-S. 
e con pi ccola inclinazione a E. La li gnite è parimente 
tol'bosa, compatta e la sua composizione è data dai 
Prospetti CLIII e CLIV. 

P1·ospetto CLJJJ. 
Composizione della lignite eli Fontivecchie. 

Umidità . . . . 39. 07 
Materie volatili. 27. 23 
Carbonio fisso 16. 66 
Ceneri . . . . 17. 02 

Solfo combustibile . 
» incombustibile . 

Solfo totale . . . . . . 

99.98 

0.358 
. o. 626 

o. 9811 

Fosforo . . . . . . . . . • • . 0.013 
Potel'e calorifico (calorie) . . . . • 3900 

P1·ospetto GLI V. - Composizione delle ceneri 
della lignite eli Fontivecchie. 

Silice ... 
Allumina . . 
Ossido ferrico 
Calce •.. 
Magnesia 
Acido solforico 
Acido fosforico. 

Solfo 
Fosforo 

39.59 
. 24. 11 

5. 81 
20.81 

0.028 
9. 18 
0.342 

99.870 

3.67 
o. 149 

J.l1inie1·e eli Spoleto.- Le colline situate a N.-O. della 
città. di Spoleto alla distanza di 5o 6 chilometri presso 
ai pae::.i eli Morgnano, Santa Croce, San Silvestro e 
Sant'Angelo in Mercole, racchiudono un importantissimo 
giacimento di lignite. 
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Sui monti Martani costituiti da roccie giuralissiche, 
si addossa direttamente l'eocene e su qnesto il pliocene, 
il qnale nelle co lline anzidette racchiude fra le ai'gille 
turchine, i sabbioni e le llreccie un banco di lignite dello 
spessore di 8 a 9 metri. La fig. 4, Tav. XV, mostra 
l'andamento generale della giacitura. 

l fossili che lo accompagnano sono principalmente 
dei denti di mastodonte ritrovati nella li gnite. 

La direzione generale del banco è sensibilmente N.-S. 
e la sua inclinazione di circa 40° a E. Frequenti faglie 
con rigetto hanno rotto e dislocato il banco in pezzi o 
falde che si trovano spostate le une dalle altre spesso 
con cambiamento di direzione e di inclinazione. 

Il banco è costitu ito da un piligno, analogo a quello 
di San Giovanni Valdarno, peeò ad elementi pil1 minuti 
e di un grado di fossi lizzazione più avanzato. La massa 
è color cioccolato omogenea, a minuti elementi ed in 
essa trovansi frequentemente inclusi dei tranelli legnosi 
di varie dimensioni, i quali conservano tuttora la strut
tura vegetale. 

Questo piligno contiene allo stato naturale dal 40 
al 45% di umidità. Esposto all'aria in estate si essica 
riducendosi al 20 °/0 eli ac(]ua, però in tale operazione 
sofl're nn considerevole calo a causa dell a frantumazione 
dell a parte compatta omogenea che si screpola e cade in 
frantumi. 

Un metro cubo di li gnite in posto pesa 1400 Kg.; ed 
un metro cubo di lignite secca pesa 11 50 Kg. 

Nei Prospetti CLV, CLVI, CL VII vien data la com
posizione della lignite proveniente dalle due miniere di 
Morgnano e di Sant'Angelo, i celativi poteri caloritì ci 
e la com posizione delle ceneri. 

Prospetto CL V. 
Composizione della lignite di Sant'Angelo. 

Um idità 
Materie volati li . 
Carbonio fisso 
Ceneri 

Solfa cOiobustibile • 
» incombustibi le 

Solfo totale 

Fosforo . 
Poter·e calorifico 

40.97 
31 .88 
17.85 
9.30 

100.00 

l. 250 
0.668 

I. 918 

0.003 
3170 

Prospetto CL V l. 
Composizione della li,qnite di Morgnano. 

Umidità ........ 
Materi e volatili .. 
Carbonio fisso 
Ceneri .......... 

P czr.i 
grossi 

40.09 
2-1. 71 
23.75 
11.44 

-------

•rrito , Parti 
l olverc l egnose 

42. 59 36.09 40.70 
23.59 19.72 38.50 
20.58 21. 37 18. 37 
13.22 22.81 2.23 

99.99 99.98 99.99 99.80 

Solfo combustibile ... O. 355 O. 511 l. 927 O. 666 
l » incombustibile. O. 754 I. 104 l. 107 O. 208 

Solfo totale ... l. 109 1.615 3.034 0.874 

Fo.'foro ..... . 
Potere calorifico . 

. . n. 01 1 o. 009 o. 018 o. 008 
3136 3350 1687 3900 

Prospetto CL VII. 
Composizione delle cene1·i elella lignite eli Morgnano. 

I II III 

---- ---

Silice .. ...... . . 39.58 37.49 37.65 
Allumina. . ....... 2:~. Rl 22.55 22.73 
Ossido ferrico •.••. 4.35 5. 9~ 5.08 
Calce ...... . . .. 17. 18 17.46 13.85 
Magilesia . . l. lO 0.87 t r . 
Acido solforico .. 13. 69 16.48 20.86 
Aciclo fosf'orico . . . . .. 0.357 0.45 0.075 

--- --- - -

100.067 101.22 100.245 

In qnesto territorio si hanno tre concessioni ed alcuni 
permessi di ricerca. Le concessioni sono le seguenti: 
l o Mor'gnano e Santa Croce; 2° Uncinano e San Silvestro, 
le quali riunite costituiscono la cosidetta miniera di 
Morgnano; Jo Sant'Angelo in Mercole. La loro posizione 
si vede sulla planimetria della Tav. XVI. 

Queste due miniere appartengono alla Società degli 
Altiforni, Fonderie ed Acciajerie di Terni, la quale le 
escava onde provvedere il combustibile pei propri sta
bilimenti a Terni. 

Minie1·a eli M01·gnano. - La miniera viene divisa 
naturalmente, da nna faglia corrispondente al torrente 
'l'repentino, in ' due cantieri distinti che sono quelli eli 
Morgnano e s~mta Croce; in questi fJUI'e il banco è 
sovente spostato e dii'locato. 

In ambic!ue i cantieri furono iniziati i lavori sotter
ranei nelle parti del banco poste al disopra del fosso, 
mediante ga llerie di carreggio situateallivellodi questo, 
e con opportune scenùerie e pozzi di aeraggio. 

Raggiunto questo piano sono stati iniziati i lavori in 
profondità, ai serv izi dei quali si provvede con ctue 
pozzi di estrazione, dei quali uno chiam:tto Pozzo Breda 
è posto nel cantiere di Morgnano presso al torrente 
'l'repentino in faccia agli uffici della miniern, e l'altro 
chiamato Pozzo Casalini è situato nel Cantiere di Santa 
Croce presso la casetta degli assistenti. 

Questi pozzi, profondi 55 a 60 metri, sono adibiti a 
tutti i servizi della miniera, armati di cavalletti in ferro 
e relative macchine di estrazione. Vi è pure unito un 
impianto per la vagliatura della Jignite onde separarne 
la polvere e spedirla subito a Terni umida. 

Nel Prospetto CLVIII vien Jata la statistica della 
produzione di questa miniera. 

Prospetto CL VIII. 
Produzione deLla miniera eli Mor,qnano. 

Anni Pezzi Polv~re Totale \\ 

~~Il ------ ---- --
---;fun~cl~tc Tonnellate 

1881 4,650 -
1882 5,900 -
1883 3,900 -
1884 4,000 -
1885 6,500 -
1886 9,296 -
1887 27,705 7385 35,091 
1888 34,666 -
1889 51,260 -

Miniera eli Sant'Angelo in .1l1erco le. - Il banco ~ 
qui pure rotto e spostato da varie faglie, ed i~ vista ~~ 
queste e delle condizioni speciali della superfiCie, la ml
niera è stata divisa in tre cantieri distinti, che sono: Le 
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Moje, Colle Fabbri e San Filippo, nei quali il lavoro è 
esclusivamente sotterraneo. . . 

Le Moje sono situate sul fosso. ~mo~1mo, ovc g iunge 
la ferrovia della miniera e .do:e e Il p1az7..ale centra.le e 
l'uffici: gli altri due cantieri sono situati sulla collma. 

g 
1
AJle Moje esiste un pozzo profondo eire~ 40 me~ri, 

provvisto di cavalletto in legno ed armato d1 macchma 
di estrazion e e pompa. 

Nella canna del pozzo salgono e scendono due gabbie 
di ferro guidate con guide in ferro, e nelle quali si in
troducono i vagoncini di miniera che hanno la capacità 
di 600 litri. 

lJ pozzo incontra il banco lignitifero ed il primo piano 
della miniera alla profondità di 12 m., poi passa nelle 
roccie del muro, dalle quali alla profondità di circa 
m. 40 si stacca una galleria che raggiunge il banco per 
fol'mare il secondo piano. Ora il pozw si approfonda 
onde creare nuovi piani, nello stesso tempo che se ne 
aumenta la potenzialità applicandovi una macchina rli 
estrazione di 75 ca valli-vapore. 

Al cavalletto del pozzo va unito un'impianto per la 
vagliatura meccani ca della lignite, che si effettua a 
mezzo di un trommel che separa la polvere dalla lignite 
che viene spedita umida a Terni. 

A Colle Fabbri le condizioni del giacimento sono state 
favorevoli all'impianto di una scenderia a trazione in 
valle tutta contenuta nel banco secondo la sua massima 
pendenza. Di t r·atto in tratto si dipartono da questa a 
destra ed a sini stra delle gallerie di li vello che costituì· 
scono i vari pi ani. 

La scenderia maestr a è a doppio binario e la mac
china Ji es traziot1e è un forte verricello o tamburo di 
costruzione Fourn ier. 

A San Filippo ugualmente si ha una scenderia con 
trazione in valle a doppio binario. 

I cantieri di Colle F abbri e San Filippo posti sulla 
collina a 80 met r i al di sopra delle Moje sono ril egati a 
questo piazzale principa le mediante un piano inclinato 
automotore a doppio bina rio chiamato di Colle Fabbri, 
dimodochè la produzione dei 3 cantieri si concentra alla 
vag li atura centrale ed a lla stazione della miniera. 

L'abbattimento de lla lig nite si fa per piccole camere a 
scaccliiet·a prendendo in ognuna tutto il banco dal muro 
al tetto. 

Le quantità di pr odotti cbe si ottengono nello abbat
tirnellto sono: 

Pezzi grossi 
Trito •. . 
Polvere . . . 

67 ( 
18 ) Spedibile . . . 85 

15 15 

l 00 l 00 
.N.el Prospetto CLIX vien data la produzione di questa 

illlllJera dal princip io de ll a sua attivazione ad oggi, e da 
e~so può vedersi come in 5 anni di vita sia giunta nlla 
l'Jievante cifra di olt re 70,000 tonnellate, quantitativo 
che va ognora crescendo. 

Prospetto Cl,JX. 
Produzione de lla m-iniera di Sant' An.c;elo. 

==~--~~·~~~~~~~~~=======~! 

~llli l J>cz zi c trito l'olvcre 

-~-~------
I onu.Jll atc 'l'oun ellatc 

1886 l 3 126 
1887 18,458 
1888 37,655 
1889 70;350 

'l'o tale 

'I'ounellate 

3120 21,578 

Ferrovia di se1"vizio delle minie1·e eli Spoleto. - I Ja 
questione dei trasporti dei prodotti di queste miniere 
ha ricevuto la più ampia soluzione. 

Essendo la stazione di Spoleto assai ristt;etta e non 
convenendo concentrare in essa l'importante trafl1co 
delle due miniere, si e pensato di creare una speciale 
stazione in servizio di queste, ponendola a circa m. 1500 
a S. di quella di Spoleto, presso la località chiamata 
Santo Chiodo. 

Da questa si dipartono i binari a scartamento nor
male che vanno alle miniere, come si vede nella plani
metria clelia Tav. XVI. 

La ferrovia di Morgnano partendo dal Santo Chiodo 
si a v vicina al torrente Tessi no, poi traversa il torrente 
Maroggia al punto ove questo incontra il Tessino, passa 
quindi attorno al molino Profili, poi si dirige al Saglietto 
e risalendo il fosso Trepentino giunge al piazzale della 
miniera, che è situato su questo fosso. La stazione alla 
miniera si compone di un imbarcadero speciale ove i va~ 
goncini di miniera giungono su di una banchina rilevata 
dal suolo, lungo la quale accostano i grandi vagoni fer
roviari, dimodoch è essi vengono scaricati direttamente 
in questi. 

La lunghezza della ferrovia è di circa 6 chilometri. 
La ferrovia di Sant'Angelo partendo dal Santo Chiodo 

scende direttamente al Maroggia e traversa questo tor
rente presso il ponte di SaJ?.t'Angelo. Git'a poi attorno 
a Colle Ferretto ed a Colle fiorito fino a raggiungere il 
fosso delle Moje, lungo il quale risale fino alla miniera. 

Quivi, presso al pozzo delle Moje, esiste il piazzale 
principale e la stazione di caricamento la quale ha 
un piano caricatore costituito dal binario ordinario che 
penetra fra due banchine rilevate, in cima alle quali ven
gono a scaricarsi i vagoncini provenienti direttamente 
dai cantieri e quelli che si caricano sotto il trommel 
della vagliatura. In tal guisa il caricamento sui vagoni 
ferroviari è diretto. 

La lunghezza della ferrovia di Sant'Angelo è di 6 chi
lometri. 

Prezzo di costo della lignite della miniera 
di Sant'Angelo. 

Gli impianti effettuati a questa miniera, la sua divi
sione in tre cantieri distinti, l'organizzazione di tutti i 
servizi, la -vagliatura meccanica, e la ferrovia col rela
tivo piano caricatore, hanno permesso in breve tempo 
eli svilupparne la produzione nello stesso tempo che si 
è potuto realizzare un conveniente prezzo di costo, il 
quale oggi .può computarsi nel modo seguente: 

Abbattimento . . . . • . l. 75 
Estrazione - pozzi scenderie l. 20 
Trasporti fra i cantieri O. 85 
Mantenimenti e consumi O. 15 
Spese generali . . • . . . O. 30 

4.25 
Quota di ammortamento per gli impianti l. 00 
Canone ai concessionari • . . . . . O. 40 

Esercizio ferrovia della miniera 
5.65 

. o. 35 

Costo alla stazione di Spoleto (Santo 
Chiodo) . . • . • . . . 6. 00 

Trasporto per' ferrovia Spoleto-Terni 
(senza carico n è scarico) l. 15 

Costo ~ Terni ~ . 7. lQ 
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La miniera di Morgnnno non avendo compiuti i suoi 
impianti non ha pcranclle rag·giunto un tale pre7.ZO ùi 
costo, ma non tarderà certo molto a reali7.zarlo. 

Questo insieme <ii miniere creato rlalla Società <l cl
l'Acciajeria <ii Terni, è ~enza rlnbbio uno dei più impor
tanti e completi elle si abbiano oggi in Italia e sarà cer
tamente chiamato ad un .aorido avvenire industriale. 

Minie1·e di Trrni.- La conca o bacino pliocenico di 
Terni-Narni presenta in vari punti dei giacimenti ligni
tiferi di una qualche entità. Cosl si incontrano banchi rli 
com busti bi le fossile, al Colle dell'Oro presso Terni, ad 
Acquaspada,a Montecastrilli e nelle colline poste a N. di 
Narni. Daremo un cenno sommario di tutti questi gia
cimenti. 

ltfiniera del Colle dell'Oro (Terni). - Il Colle del
l'Oro posto a N. della città di Terni con ti ene un fascio 
di banchi li gnitiferi intercalati fra le atgille ed i sabbioni 
pliocenici. 

La fig. 5, Tav. XV, mostra l'andamento generale del 
giacimento. La conca di Terni-Narni è circondata da 

una corona eli monti nppnrtenenti al Lias, i quali rag- . 
giungono delle altezze di 600 a 1000 metri come al Pizzo 
d'Appecano ed a Torre Maggiore. Entro questa ossa
tura antica si sono depositate le roccie terziarie e più 
specialmente quelle plioceniche le quali costituiscono le 
colline che si adagiano tutto all'intorno sul Lias e pene
trano poi sotto la pianura alluvionale. 

I fossili caratteristici trovati nel giacimento di lignite 
sono una serie di molluschi come Neritine, Melanopsis 
Bytinie, Planorbis Melanie, Anodonti, ecc. ecc. Vi si tro
varono pure scudi eli Testuggini (Emys) e denti diTa
piro e di Castor fiber, studiati da Verri, De Stefani e 
Terrenzi. 

Il giacimento si compone di tre banchi dello spessore 
seguente: 

l o Banco, spessore l. 50 
2° » » 1.00 
3° » » . . • . ). 40 

i quali sono contenuti fra le argille ed i sabbioni e si 
trovano alla distanza di circa 20 m. l'uno dall'altro. 

P1·ospetto CLX. - Composizione clella lignite clel Colle clell' Oro (Terni). 

~~===========~==========================================~================~! 

I l U l III l IV . V VI 

- --- ------,------ - - - - - - ---·- - - --- ---

;)5.40 

27.71 

20.9i 
i 
l 

40.70 

28.69 

15.90 

41. 40 

26.00 

15.50 

41.40 41.60 49.75 

28.00 28.85 23.97 

15.90 17.5;) 17.21 

Umidità 

Materie volatili 

Carbonio fisso 

Ceneri . ~~1 __ 1_4~· _ _ 1_7~ __ 1_4~--12.02 --9~ 
99.98 \ 100.00 100.00 100.00 \ 10~.00 lOQOO ToTALE 

=====l-- --- - - - - 1==----c:=== =====!===="-= 
2. 0;)9 l l. 732 - - - - -Solfo combustibile. 

__ 1_. ~9- __ 1_. 3~ _ _ -__ --=--- __ -____ -__ . 
3. 338 l 3. l l o 3. l l o 3. l 90 

» incombustibile . 

TOTALE 

0.010 

l 
Fosforo 

P otere calorifico 

o. 109 

2448 2805 

La loro direzione è sensibilmente E.-O. e l'inclina
zione di circa 8° a N. 

Gli strati quinrli inclinano verso la montagna invece 
che verso la pianura. La collina poi è ricoperta da 
banchi di conglomerato calcareo e travertino. 

Alcune faglie rompono i banchi e vi inducono degli 
spostamenti, ma non di grande importanza. 

La lignite è torbosa, omogenea, compatta, di color 
bruno scuro, rare sono le inclusioni di pezzi legnosi. 
Allo stato naturale contiene circa il 40 % di umidità. 
Essiccandosi cade in frantumi poichè manca la trama 
legnosa che hanno i piligni veri e proprii. 

La sua densità è di 1.264. 
La composizione di questa lignite e delle sue ceneri 

viene data nei Prospetti CLX, CLXI. 
La Società degli Altiforni, Fonderie ed Acciajerie di 

Terni, proprietaria di questa miniera, vi fece importanti 
lavori di impianto onde metterla in attività. 

Dalla base della collina fu praticata una galleria 
maestra di carreggio che penetrando nelle roccie del 
muro secondo una linea normale alla direzione dei banchi, 
raggiunse successivamente il 3° banco alla distanza di 
m. 170, il 2° alla distanza di m. 070 ed il 1 o alla distanza 
di m. 600, e qui si arrestò. 

2553 

P1·ospetto CLXI. - Composizione clelle cene1·i 
della lignite del Colle dell'Oro. 

II 

Silice ....... 29. 71 33,000 

Allumina ... ' 23.31 26.931 

Il Ossido ferrico 
9.63 16.399 

Calce ..... 16.07 4.904 

Magnesia •• 2.08 0.921 

Potassa ..... l. 320 

Cloro 0.229 ...... 
Acido solforico .. 20.42 14.853 

Acido carbonico . o. 739 

Soda e perdite. o. 704 

Acido fosforico. 0.687 
------ --- - -

101. 907 100.000 

', 
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Fig. 1. - Giacimento di lignite del Pulli (Valdagno). 
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Fig. S. - Sezione del giacimento lignitifero di Sarzanello (Sarzana). 

Eocene: a, Calca1•e Alberese. - .llfioccne, m. 150 di spessore: b, Molassa; c, Marna; d, Giacimento di 
lignite; e, Molassa; (, Marna ; g, Conglomerato calcareo; h, Lignite; i , Marna; k, Conglomerato 
calcareo; l, Marna; m, Conglomerato calcareo. 
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Fig. !J:l. - Sezione del bacino ligni~ifero di Leffe (Bergamo). 
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Fig. 4. - Giacimento di lignite di Ghivizzano (Coreglia-Lucca). 

Sezione dalla Cava del Macigno alla. foce del Torrente Segone. 

H-E 

E 

1.' Ort-~$onle -Piante . 
(!.TI'!'-)!.4===========-=-=-=::::--=-=-=-=-====--

Fig. 6. - - Sezione geologica al Monte Carlo presso San Giovanni Valdarno. 
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PROSPETTO C X 

l 

l 

~ "'--.,- .. J Monl:aLo 

l 

PIANTA DEI 

GIACIMERTI DI LIGIHTE 
DEL 

VALDARNO SUPERIORE 

(Firenze-Arezzo) 

Scala 1 : 75000. l 
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Fig. 2. - Sezione del banco lignitifero a Monte Termini. 
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Fig. 3. - Sezione a Monte Termini secondo la pendenza del banc.o. 

l , _____________________ l__ _________________ J_ __________________ ~~ 

Fig. 4. -Giacimento lignitifero di Tegolaja. Sezioni ortogonali nella parte centralejdel bacino. 
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Contemporaneamente dagli affioramenti si pratica
rono nel1° e 2° banco delle sceuderie le quali raggiun
sero la galleria di base e cosi crearono il circolo del
l'aria, nello stesso tempo che servirono da piani inclinati 
automotori per scendere alla galleria suddetta la lignite 
abbattuta nei cantieri creati nelle falde di banco poste 
al disopra della ridetta galleria. 

All'imbocco di questa, ove giunge tutta la produzione 
della miniera, è situato il piazzale che contiene i ma
gazzini, gli uffici e le officine, ed inoltre il piano carica
tore per la cernita e la spedizione della lignite. 

Dalla stazione òi Terni parte un binario a scartamento 
ordinal'io, lungo 400 m., il quale con lieve p·endenzagiunge 
al piano caricato re della miniera con tale disii vello da 
permettere la scaricazione diretta dei vagoncini di mi
niera entro i grandi vagoni che fanno il servizio per la 
acciajeria, poichè la produzione della miniera era tutta 
assorbita dagli stabilimenti della Società. 

La produzione di questa miniera nei 3 anni nei quali 
rimase in esercizio fu la seguente: 

ANNI 

1886. 
1887. 
1888. 

Produzione 
in tonnellate 

6,172 
24,2::l0 
22,184 

Verso la fine del 1888 i lavori furono arrestati e di 
poi abbandonati, avendo ritenuto la Società dell'Ac
ciajeria conveniente di mantenere soltanto in attività 
le due miniere di Spoleto. 

Giacimenti eli lignite di ·Narni. - Nel territorio di 
Narni tanto la Società dell'Acciajeria di Terni, che la 
Banca Romana di Roma, hanno fatto eseguire delle 
importanti ricerche per determinare la importanza dei 
giacimenti di lignite esistenti nelle colline plioceniche 
della Cerqua e di Bel vedere fra i torrenti Piaccagnano, 
Cal.amone e Cardano a N. di Narni. 

Quivi fra le argille, le sabbie, i sabbioni e le marne, 
sono intercalati alcuni banchi di lignite riconosciuti con 
piccoli lavori agli affioramenti e con trivellazioni, e di 
essi si riportano i principali nel Prospetto CLXII. 

Sono ligniti torbose compatte la cui composizione 
vien data dal Prospetto CLXIII. 

Come vedesi, questo giacimento non presenta banchi 
di qualche importanza. Le ligniti di qualità migliore 
sono quelle eli Fabbrucciano e ùi Sant'Anclrea del Prete. 

Ora che presso la stazione di Narni sono state im
piantate industrie cosl importanti (concia delle pelli, 
fabbrica di caoutchouc), è da augurarsi che qualcheduno 
di questi banchi lignitiferi possa venire utilizzato, in 
vista della prossimità e facilità dei trasporti. 

Prospetto CLXII. - Giacimenti di lignite di Narni. 

QUOTA SPESSORE l 
LO CA LI'l' À de l banco DIREZIONE INCLINAZIONE QUALITÀ 

sul mare di lignite 

Fioretto . . .. ..... 210.23 0.50 - - Compatta, assai buona 

Sant'Andrea del Chiodi .. 173.96 0.70 N.- 20°- E. 3°- s. Compatta, assai buona 

Sant'Andrea del Prete. .. 158. 11 0.60 N.-55°·-E. 6°- N. Compatta con tronchi legnosi 

Fabbruciano • .....• .. 157.83 l. 10 N.- 150°- E. 6°-N. Compatta, buona 

Calamone (Belvedere) . .. 121.33 0.70 N.- 138"- E. 3°. 9'- E. Torbosa, poco buona 

Capitone ..• . ..... - 0.80 

-Colle Maggio • ....... 0.40 

Prospetto CLXIJI. 
Composizione delle ligniti di Narni. 

Umidità ... .. 

Materie volatili 

Carbonio fiss o . 

Ceneri . .. . . . 

Solfo ... , .... . . 

Potere calorifico .. . 

9.97 19.50 22.67 21.30 

43.03 48. 50 36.69 34.80 

17.00 26.50 19.70 26. IO 

30.00 5.50 21.00 17.80 

100.00 100.00 100.06 100.00 

0.230 3.080 0.232 0.228 

2040 2500 1680 2150 

AHTI E INDUSTRIE - Vol. IV - 199. 

- -
- -

Montecastrilli (Terni). - In prossimità di questo 
Comune esistono dei giacimenti di piligno e legno fos
sile, di una qualche importanza. 

Nella mappa Collesecco alla località chiamata Cava 
dei Romani posta a circa 200 m. di distanza dal ponte 
sul torrente Armata della strada detta delle Sette Valli, 
a 28 chilometri di distanza da Terni, fu riconosciuto un 
ammasso di tronchi legnosi assai importante. Lo spes
sore medio è di m. 3: non è compatto ma sibbene costi
tuito da tronchi irregolarmente disposti e cementati 
dall'argilla includente. I tronchi mantengono prefetta
mente la loro natura legnosa. 

In altra località, presso al villaggio di Dunarobba, 
esiste pure altro deposito di legno fossile intercalato ft•a 
le argille ed avente lo spessore di m. 3. 50 a 4. 00. 

Quantunque cosl distante da Terni (27 chilometri) 
purtuttavia la._Ferriera Sinigaglia trova convenienza a 
scavarlo onùe utilizzarne i legnami nei suoi gassogeni. 
La quantità prodotta e trasportata a Terni nel 1888 fu 
di 2000 tonnellate. 

Questi legni fossili sono di buonissima qualità e ricchi 
di resina bianca cristallizzata che fu riconosciuta essere 
Bombiccite. 
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La loro composiziOne e quella delle ceneri vengono 
date dai Prospetti CLXIV, CLX V. 

Pl·ospetto CLXI V. 
Composizione della lignite di ll1ontecastrilli. 

Umidità ..... 

Materie volatili 

Carbonio fisso . . 

Ceneri ........ 

Solfo combustibile .. 

» incombustibile . 

Solfo totale 

---

39. 50 
40. 94 
17.65 
l. 91 

---

23.70 

50.30 
19.00 
7.00 

Collesecoo 
Cava dei Romani 

---

9.60 14.50 

67. 95 57.85 

20. 10 22.24 
2.95 5. 41 

-- --- ---

100.00 100.001100.00 100.00 
======== ======== == ==== ========= 
o. 176 l 0.2491 

::::: o. 615 ' o. 505 ::~::: l 
Fosforo .. 

Potere calorifico . o. 005 278~ ~600 - - l 

Prospetto CL X V. 
Ceneri della lignite di Montecastrilli. 

Silice . . • . 
Allumina 
Ossido ferrico . 
Calce .... 
Magnesia .. 
Acido solforico 
Acido fosforico 

34.00 
12.51 
35.66 
15. 83 
l. 57 
0.495 
0. 287 

100.362 
San Gemini, Acquasparta, Todi (Terni ). - Affio

ramenti di banchi ligni tiferi si vedono pure nelle loca
lità seguenti. Ad O. di San Gemini nelle località denomi
nate Poggette alte e basse fra i torrenti Cardano e 
Calamone. Ad O. di Acquasparta in vari punti della 
mappa Configni. Presso il vi llaggio di Sismano nelle 
cosidette Crete di Sismano fra il torrente Armata e la 
strada delle Sette Valli, o ve si hanno affioramenti d i 
banchi di una qualche importanza. 

Di questi giacimenti alcuni potrebbero esser chiamati 
ad un certo avvenire industriale qualora ven isse co
struita la linea ferroviaria Todi-Terni. 

Aspra, Roccantica (Sabina). - I terreni pliocenici 
che si addossano ai monti liassici nei dintorni di Roc
cantica, Aspra e Montasola, contengono un importante 
giacimento di ligniti. 

Quivi si hanno due concessioni: una denominata 
Cannettaccio presso Roccantica e l'altra Piana presso 
Aspra: ed inoltre un permesso di ricerca contiguo a 
quest'ultima miniera, situata nei t erritori di Montaso la, 
Torri e Vacone. 

La miniera del Cannettaccio posta fra Roccantica e 
Cantalupo presenta tre banchi di lignite compresi fra i 
fossi di Citera e del Galant ino. Il banco più importante 
è contenuto fra le marne ed ha lo spessore di m. 2.50; la 
sua direzione è N.·60"-B. e la sua inclinazione piccola a E. 

La li gnite è bruna compatta di natura torbosa ed 
allo stato naturale contiene il 30-35% di umidità. 

In questo banco sono state aperte alcune gallerie 
nella località denominata Cannettaccio sul fosso Citera 
e la produzione negli ul t imi ann i fu la seguente: 

AN NI 

1887. 
1888. 

Produzione 
in tonnellate 

147 
. 208 

Il combustibile fu venduto per la massima parte alla 
vetreria di Poggio Mirteto. 

La miniera Piana è posta a N. di Aspra e si stende 
fra il fosso Caprignano ed il fosso Aia di Aspra. La 
fig. 6, Tav. X V, mostra l'andamento della giacitura. Al 
fosso Capri gnano vedesi affiorare un banco di lignite 
avente lo spessore di m. 2.50 a m. 3.00 diretto sensibil· 
mente N.-S. e con inclinazione ad O. N ella località de
nominata San Pietro, sul torrente Aia fu eseguita una 
trivellazi one la quale alla profondità di m. 40 incontrò 
un banco di lignite avente lo spessore di m. 2.50. 

Nel permesso di ricerca di Montasola, lungo il fosso 
Lombrici vedesi affiorare un fascio di banchi lignitiferi 
dei quali il più importante, esplorato con opportuni 
lavori in galleria, fu · riconosciuto avere lo spessore 
di m. 2.00. 

Questa lignite è bruna, scura, compatta, omogenea, di 
natura torbosa, assai buona. Di quella estratta coi lavori 
fatti a l fosso Caprignano ed al fosso Lombrici ne furono 
spedite circa 200 tonnellate ali'Acciajeria di Terni onde 
provarla in quei gassogeni. 

La composizione di essa è data nel Prospetto CLXVI. 

Prospetto CLXVI. 
Composizione della lignite di A sp1·a (Sabina). 

II III IV v 

Umidità ... . 39.50 46.77 33.00 32.00 32.50 
Materie volatili 25.50 24.73 29.70 39.00 31.00 

Carbonio fisso. ·. J l2. l O 14. 00 21. 85 14. 50 20. 20J 
Ceneri . . . . . 22. 90 l 4. 50 15. 45 14.50 16. 30 

----l------
100.00 100.001100.00 100.00 100.00 
--- ====== ====== ======= ====== 

Solfo totale . . • 2. 17 l. 99 2. 87 2. 74 2. 90 
Potere calorifico 2417 2597 2464 

Come ognun vede, esiste dunque in Sabina un'impor
tante giacimento di li gnite la cui qualità è assai buona, 
se non che una grave difficoltà ne ritarda l'utilizzazione 
ed è quella dei trasporti. Infatti le distanze per la strada 
provinciale dai punti di escavazione alla s~a~ione di 
Poggio Mirteto o Montorso, sono per la mmiera. del 
Cannettaccio 14 chilometri circa e per quella Piana 
circa 18. 

Altri piccoli affioramenti di lignite si trovano presso 
Montasola, p resso Cottanello e presso Poggio Fidoni 
sotto Monte Izzo. 

Monteleone eli Spoleto. - A circa 4 chilometri a S .. di 
Monteleone di Spoleto, sul torrente Vorga nella località 
denominata Vaioni e Prato di San Giuseppe alla quota 
di m. 820 su l mare si vede fra ìe argille plioceniche af· 
:fiol'are un banco di lignite avente lo spessore di circa 
m. 3 e presso a poco orizzontale. 
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La Jignite è di natura torbosa, omogenea, compatta, 
color cioccolatto scuro. La sua composizione, presa in tre 
punti diversi del banco, è data n el Prospetto CLXVU. 

Prospetto CLX VIJ. 
Composizione della lignite di Monteleone eli Spoleto. 

Umidità ..... 

Materie volatili 

Carbonio fisso . 

Ceneri ..... 

Parte 
superiore 

32.04 

21.86 
9.69 

36.41 

100.00 

Parte 
mrrliana 

41.55 
30.63 
16.68 
li. 14 

100.00 

Parte 
inferiore 

44. 73 
25.98 

14.88 
14.41 

100. 00 
- --- ========== ----

Potere calorifico .. 1806 3200 3220 

Attualmente gli accessi alla miniera sono difficilissimi. 
Quando venisse ultimata la strada per Cascia e fatta 
quella progettata per le Marmora, allora forse potrebbe 
esservi convenienza a scavare questa Jignite per qualche 
industria vicin a. 

Cottanello (Sabina).- Nel fosso chiamato Vao a ~.-E. 
del paese di Cottanello si incontra un affioramento di 
un banco lignitifero avente lo spessore di m. 1.50 
diretto N;-S. ed inclinato a O. di circa 8°. 

La lignite è bruna con inclusione di parti legnose. La 
sua composizione è la seguente: 

Umidità . . . 
Materie volatili 
Carbonio fisso 
Ceneri . . . . . 

Solfo . 

36. 73 
37.47 
11.75 
14.05 

100.00 
2.55 

Orte.- A circa 7 chilometri di distanza ad O. di Orte, 
lungo la strada di Viterbo, scendendo al torrente Pa
ranza, si trova su lla sponda sinistra di questo l'affio
l'amento di un banco di lignite entro terreni fortemente 
sconvolti a causa delle prossime emanazioni vulcaniche. 

Il banco di lignite ha lo spessore di m. 2 dei quali 
1.60 di quali tà scadente e 0.40 di buona qualità ed è for
temente inclinato a N. 

La composizione della lignite buona è la seguente: 
Umidità . . . 36. 73 
Materie volati li 31. 77 
Carbonio fisso 21. 60 
Ceneri . 9. 90 

100.00 
Solfo . . . . . . . . . . . . 2. 22 
Potere calorifico . . . . . . . . 2620. 

Nem-Montoro.- A N.-O. del Comune di Montoro, 
lungo il torrente Lefratte esistono alcuni affioramenti di 
banchi lignitiferi aventi lo spessore di m. 0.50 a 0.30. 
~a qualità è legnosa buona, come risulta dalla qui 

umta analisi fatta sul piligno secco: 

Umidità ... 
Materie volatili 
Carbonio fisso 
Ceneri 

Solfo . 
Fosforo . 

15. IO 
46. 134 
36.966 

l. 800 

100.000 
0.422 
0.005 

Romagna, Marohe. 

In varie località di queste provincie si trovano affio
ramenti di giacimenti lignitiferi, alcuni dei quali di tale 
importanza da dar luogo a delle concessioni di miniera. 

Citeremo la Miniera eli Monte Gelli presso Sogliano 
al Rubicone: la Miniera eli Rocca pratiffa presso 
Sant'Agata Feltria: il giacimento di Luzzena presso 
Cesena: quello di Penna bili: quello di Auditore. La 
Miniera eli Peglio presso Urbania contiene una lignite 
bruna della quale possiamo dare la composizione, che è 
la seguente: 

Umidità ... 
Materie volatili 
Carbonio fisso 
Ceneri . . . . 

Solfo ........... . 
Potere calorifico (calorie) . . . . . 

12.50 
49.30 
18. IO 
20.10 

100.00 

4.57 
2630 

La lignite di Monte Net·one presso Piobbico ha infine 
la composizione seguente (supposta asciutta): 

Materie volatili 46. 80 
Carbonio fisso 46. 30 
Ceneri . . . . 6. 90 

100.00 

Abruzzo, Ca.labrie. 

Miniera di Fontecchio (Aquila). - La valle del
l'Aterno presenta un riempimento pliocenico stretto e 
lungo, nel cui seno fra le argille e le sabbie esiste un 
giacimento di lignite a circa 2 chilometri di di stanza 
dalla stazione di Fontecchio sulla linea Aquila-Castel
lamare-Adriatico. 

Il banco ha lo spessore di circa m. 1.10 a m. 1.50: fu 
esplorato con alcune gallerie. 

La lignite è compatta bruna. La sua composizione è 
data nei Prospetti CLXVIII, CLXIX a pagina seguente. 

Calascio (Valle d'Aterno). - Nella montagna chia
mata Campo Imperatore, nei Comuni di Castel del 
Monte, Ofena e Calascio, e precisamente nella località 
chiamata Sferuccio si trova un giacimento di lignite -
picea bituminosa la cui composizione è la seguente: 

Carbonio . 65.58 
Idrogeno. 5.05 
Ossigeno ~ 
Azoto ~ 25. 26 
Ceneri . . 4. Il 

100.00 
Potere calorifico (calorie) . . . . . 5952 

Bacino elel Fucino (Avezzano). -Nella parte meri
dionale di questo bacino presso Lecce dei Marsi e Gioia 
dei Marsi esiste un giacimento di lignite di buona qua
lità, la quale in addietro fece buona prova nella cartiera 
di Atina. 

Benevento-Avellino. - Un vasto giacimento ligni
tifero si stende fra i Comuni di San Nicola Manfredi, 
Sant'Angelo a Cupola, San Martino, Ceppaloni, Casal
duni, Cerreto, Montefusco, Monteverde, ecc. ecc. 

La composizione della lignite di Pagliara è la seguente: 

Carbonio fisso. 52.00 
Materie volatili 45. 00 
Ceneri . . . . 3. 00 

100.00 
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Prospetto CLX VIII. 
Composizione della lignite di Fontecchio. 

à ...... 
e volatili . 

Umidi t 

Materi 

Carbon 

Ceneri 

io fisso . .. 

. . . . . . . 

o m busti bile 

.. 

.. Solfo c 

» in combustibile . 

Solfo t o tale . . . . . . . 

I 

16.50 
39. 194 
12.506 
31.80 

100.000 
========= 

l. 291 
0.627 
---

l. 918 

II III l 
---

16.00 33.60 
38.371 25.252 
8. 129 8.508 

37.50 32.660 l 
99.990 100.000 

======== 
- l l. 218 

0.701 -
l. 919 l. 41 1 

Prospetto CLXIX. 
Composizione delle ceneri della lignite di Fontecchio. 

II 

Si! ice ..... 55.90 57.65 
Allumina .. . 23.40 15.50 
Ossido ferrico 6.60 6.30 
Calce ....... 8.40 15.00 
Magnesia . •.. . 0.723 o. 151 
Acido solforico .. 4.973 4.596 

Il Acido fosfor ico O. 127 o. 108 
- ---- ---- --

100. 123 99.305 

La lignite di Montefusco ha la composizione seguente: 

Umidità 12. 60 
Carbonio fisso 30. 60 
Materie volatili . 52. 30 
Ceneri . . . . 3. 70 

99.20 

Bt·iatico (Monteleone di Calabria). - Presso al vil
laggio di Conid oni, a 4 chilometri dal mare, alla Punta 
della Rocchetta si incontra un banco di lignite avente 
lo spessore di m. 1.50. 

La sua composizione è la seguente (supposta secca): 

Carbonio • . . 30. 00 
Materie volatili 30. 00 
Ceneri . . . . 40. 00 

100.00 

Agnana (Gerace). -Alla distanza di lO chilometri 
dal mare ed a 7 chilometri da Gerace, presso al v illaggio 
di Agnana esiste la miniera omonima. 

Il g iac imento che si riferisce al miocene, si compone 
di un fascio di straterelli di carbone intercalati fra le 
arenarie, spesso rotti e spostati da frequenti faglie. 

I banchi più importanti sono i due inferiori aventi 
ciascuno lo spessore di m. 0.50 a m. 0.60. 

La qualità della lignite è picea, compatta a frattura 
concoidale e molto buona. La sua composizione vien 
data nei Prospetti CLXX, CLXXI, CLXXII. 

Prospetto CLXX. 
Composizione elementa?·e della lignite di Agnana. 

II 

- - --------
6.80 

IO. 95 
3.66 4.45 

Umidità 

Ceneri .. 

Idrogeno 

Carbonio 

Azoto .. 

Ossigeno 

61.01 74.20 

~ 17.58 ~1.35 

] ---;;;~ -- ;;;o. oo 

P1·ospetto CLXXI. 
Composizione immediata della lignite di Agnana . 

Umidità .... 

Materie volatili 

Carbonio fisso 

Ceneri ... .. 

Solfo ....... . 

Potere calorifico 

2.41 
48.59 
38.78 
10.22 

100.00 

4. 14 

Prospetto CLXXII. 

II 

6.37 
34. 13 
49.50 
10.00 

100.00 

4. ll 

4940 

Composizione delle ceneri della lignite di Agnana. 

Si !ice 
Allumina 
Ossido ferrico. 
Calce 
Magnesia .. 
Acido solforico 

15.45 
14.85 
12.40 
28.40 

tracci e 
22.40 

93.50 

Da prove speciali fatte con questa lignite è risultato 
elle essa è atta alla fabbricazione delle mattonelle, e 
set've pure ad ottenere il coke, se mescolata collitan
trace, analogamente a quanto avviene colla lignite di 
Casteani. 

Isole. 

Ligniti eli Sardegna. - Nei pressi di Gonnesa, a 
13 chilometri da Iglesias, sulla ferrovia Monteponi
Portovesme, esiste un bacino lign itifero di rilevante im
portanza che si stende per oltre 14 chilometri fino a 
San Giovanni. 

Il giacimento si riferisce all'eocene e contiene un 
fascio di strati carboniferi dei quali quello di maggior 
importanza coltivabile ha lo spessore di m. 0.80 a 1.00. 

ln questo bacino sono state concesse varie miniere, 
che sono le seguenti: 

Miniera di Fontanamare; 
)) Bacu A bis; 
» Tenas cle Collu; 
» Caput Acquas; 
» Corungiù; 
» Is Nuraghis (Culmine). 
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~ La Jignite è picea compatta a frattura concoide e di \ La sua composizione è data dai Prospetti CLXXIII e 
aspetto simile ad un litantrace magro. CLXXlV. 

P rospetto CLXXlll. - Composizione della lignite di Sa1·clegna (Gonnesa.). 

Umidità • . 

Materie volati 

Carbonio fisso 

Ceneri 

Solfo. 

li 

BACU ABB 

6.63 

43.32 

39. 18 

10.87 

-

·-

l FON'rAN AMARE 

- - ----

6. 72 

35.26 

42. 18 

14.75 

0.97 

CAPU'r ACQUAS IS NURAGHIS 

- 7.75 

'l 38.00-46.40 32.62 

47.20-53.70 37.29 

6.40-13.50 19. Il 

- 2,92 
------ - -----

o Potere caloritl.c 

Solfo combusti! Jile . 

» incombust i bile 

Solfo totale . 

Prospetto ()LXXI V. 

100.00 

-
6.748 

0.527 

7.275 

Composizione elementare de lla lignite di Bacu Abis. 

Umidità 6.63 
Ceneri . 10.87 
Carbonio 57.95 
Idrogeno 4.61 
Ossigeno 8.93 
Azoto . 4.26 
Solfo combustibile 6.75 

100.00 

Composizione delle ceneri della lignite 
eli Bacu Abis. 

Silice . . 
Allumina . . 
Calce . . 
Magriesia . . . . 
Perossido di fe rro . 
Acido sol forico 

12.50 
5. 74 

20.65 

48.29 
12.82 

100.00 

bi La ~rodu z io.n~ di q?e.ste miniere serve sopratutto ai 
. sogm delle VI cme m1mere metalliche, specialmente per 
1 motori a vapore. 

Alla miniera di Bacu Abis è annessa una fabbrica di 
~f~.tonell~, creata a llo scopo di utilizzare le polveri che 
~ IImentl_non avrebbero impiego. Di questa fabbrica 
u parlato nel capitolo Della fabbricazione · delle mat
tonelle. 

d La statistica della produzione di queste miniere vien 
ata}nel Prospetto CLXXV. 

99.88 - 99.69 

- 4206 4370 

- - -
- - -

- - -

Prospetto CL X XV. - P1·oduzione complessiva 
delle minie1·e di lignite di Sm·degna. 

ANNL 

1880 
1881 
1882 
1883 
1884 
1885 
1886 
1887 
1888 

Numero 
di miniere attive 

2 
2 

5 

Produziot1 e 
t unnel! ate 

16. 144 
13.004 
10.085 
l l. 619 
13.253 
9.930 

10.869 
13.580 
17. 146 

CAPITOLO Xlii. - STATISTICA. 

Diremo brevi parole ad illustrazione dei sei Quadri 
statistici che qui riportiamo. 

Nel Prospetto CLXXVI vien data la statistica della 
produzione mondiale dei combustibili fossili presa a 
tre epoche diverse, distanti di lO anni circ_a l'una dal
l'altra, e ciò a due punti di vista. Primieramente per 
mostrare quale è la produzione relativa dei vari paesi 
in confronto specialmente di quella dell'Italia. In se
condo luogo .poi per rilevarne il modulo dell'accresci
mento proporzionale, il quale ci dà la misura dello svi~ 
luppo delle industrie in ogni paese. Ora nel mentre noi 
dobbiamo constatare che la produzione di combustibili 
in Italia è ancora ben piccola in confronto del consumo 
(come vedremo), si deve però riconoscere che in 20 anni 
di tempo essa si è più che quintuplicata, raggiungendo 
oggi il quantitativo di oltre 1000 chilogrammi al giorno. 
Questa progressione di aumento dimostra all'evidenza 
lo sviluppo che hanno preso alcune industrie che si gio
vano delle ligniti (Ferriere di S. Giovanni, Colle, Terni, 
Vobarno, Mammiano, Acciajeria di Terni) e come di 
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l 

Prospetto CLX XVI. - P1·odu zione dei combustibili fossili nel mondo. 
- -

PRIMA EPOCA SECONDA EPOCA TERZA EPOCA 
PA ESI 

Anno Tonnellate Anno l Tonnellate Anno l Tonnellate 

Europa: 

Gran Brettagna 1866 103,069,80 4 1876 135,611,788 1888 172,655,169 

Impero Germanico )) 28,162,805 1877 48,296,::367 1888 81,863,811 

Francia » 12,234,455 » 16,889,201 l 1888 22,951,940 

Belgio . » 12,774,662 1876 14,329,578 1888 19,218,481 

Austria » 4,893,933 » 13,362,586 1888 21,134,716 

Russia. )) 271,533 1875 1,709,269 1886 4,580,000 

Ungheria - - - - 1887 2,492,932 

Spagna 1868 432,6114 1876 706,814 1886 1,001,432 

Italia )) 70,000 1876 116,399 1888 366,794 

Svezia. 1866 36,467 1876 92,352 1887 211,249 

A medea: l 
Stati Uniti 1866 21,856,844 1875 48,273,447 1888 134,855,314 

Canadà » 558,519 1876 709,646 1887 2,148,922 

Asia: 

Indie inglesi - - - 1,120,000 - 1,585,359 

Giappone. - - 1875 395,850 1885 1,268,6 13 

A frica - - - 100,000 - -

Australia 1866 774,000 1876 1,380,000 1885 3,138,000 

Somme ap1n·ossimalhe inferiori alla realtit 185, l3S,686 283,093,297 467,420,809 

Prospetto CLXXV II. - Dettaglio della produzione dei combustibili fossili nel mondo. 

P AE S I 

Ew·opa: 

a Gran Brettagn 

Impero Germa 

Francia 

Austria 

Belgio. 

Rus. ia. 

Ungberia 

Spagna 

Italia . 

Svezia. 

A me1·ica: 

Stati U11iti 

Canadà 

Asia : 

Indie inglesi 

Giappone. 

Australia . 

n i co 

l 
l 

ANNO ANTRACITE 

Tonnellate 

1888 -
1888 -

1888 -
1888 -
1888 -
1886 -
1887 -

1886 -
1888 -

- -

1887 38,180,007 

1886 -

1885 -
1885 -

1885 l - l 

LITANTRACB l LIGNITE TOTALE 

'l'o n nella te 'l.'onnellate Tonnellate 

172,655,169 - 172,655,169 

65,321,834 16,541,977 8 1,863,811 

22,513,628 438,312 22,951,940 

8,274,460 12,860,255 21,134,715 

19,218,481 - 19,218,481 

4,580,000 - 4,580,000 

2,492,932 - 2,402,932 

977,559 23,873 1,001,432 

- 366,794 366,794 

21 1,249 - 211,249 

79,726,::391 - 117,906,398 

2,401,424 - 2,401,424 

1,585,359 - 1,585,359 

1,268,6 13 - 1,268,613 

3,138,000 - l 3,138,000 

l 
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questo combm'ltibile cominci a generalizzarsi l'uso per 
ogni sorta di industria e di motori, nella cerchia di 
smercio di ogni centro produttivo. 

Nel Prospetto CLXXVII vien dato il dettaglio della 
produzione mondiale d i com busti bili nel 1888, divisa 
nelle tre varietà di essi, cioè antracite, litantrace, 
lignite. 

Dalle cifre si r ileva che l'antracite e la lignite, ognuna 
separatamente, sono circa la 1511 parte del litantrace. 

L'Italia poi produce poco più della millesima parte 
dei combustibili prodotti in Europa. 

Nel Prospetto CLXXVIII si espone la produzione dei 
combustibili avuti in Italia, distinta anno per anno, dal
l'epoca della completa unificazione del R egno, e si dà nno 
inoltee le cifre della importaz jone e della esportazione. 

La torba prodotta nel regno nel 1888 fu di tonnel
late 29,925 non compresa nelle ci fre del Prospetto. 

La esportazione, che è del resto affatto insignificante, 
comprende piccole quantità di lignite e torba, spedite 
in Austria e Svizzera. 

La importazione comprende il litantrace, il coke, 
la lignite e le mattonelle di litantrace. Nel Pro
spetto CLXXIX v ien dato il dettaglio di essa, diviso 
per paesi di ori gine. 

Confrontando le c ifre si vede che la produzione delle 
ligniti in Itali a è inferiore di poco alla decima parte ùei 
combustibili importati nel Regno. 

Ora se noi dal la cifra della impor tazione in 3,872,905 
(quale era nel 1888) defalchiamo i combustibili contro i 
quali non può lottare la lignite per le loro applicazioni 
a certi determinat i usi, come il coke destinato alle fon
derie, illitantrace destinato alla navigazione a vapore 
militare e commerciale, illitantrace destinato alle offi
cine a gas, il li tantrace e le mattonelle richieste pei 
treni ferl'ovi ari celeri, il cui ammontare può salire a 
circa 2 milioni, se ne rileva agevolmente qual margine 
rile vantissimo sia r iserbato allo sviluppo della industria 
delle ligniti , non tanto per la utilizzazione diretta di 

Il 

Prospetto CLXX V 111. - Produzione, 
esportazione, importazione dei combustibili fossil'i 

in Italia. 

IMPOR'.rAZIONE 
ANNO PRODUZIONE Litantrace, Lignite, ESPOHTAZIONE 

Coke 

Tonnellate Tonnellate Tonnellate 

1871 80,336 791,389 12,350 
1872 93,555 1,037,409 3,587 
1873 110,884 959,532 4,189 
1874 127,473 1,030,816 3,559 
1875 116,955 1,059,591 7,551 
1876 l J 6,399 l ,454,223 5,475 
1877 120,588 1,329,549 :::!,668 
1878 124,117 1,323/::'45 8,896 
1879 131,318 1,523,676 9,228 
1880 139,369 l ,737,746 l:l,069 
1881 134,582 2,073,313 9,526 
1882 164,737 2,180,020 11,663 
1883 214,421 2,351,092 8,094 

1884 223,322 2,605,051 6,22:3 

1885 Hl0,413 . 2,957,436 8,592 

1886 243,325 2,927,092 7,413 

1887 327,665 3,575,059 8,084 

1888 366,794 3,872,905 6,114 

questo combustibile ( caldaje a vapore, forni a gas) 
quanto anche per trasformarla in combustibili superiori 
(mattonelle di lignite). 

Prospetto CLXXIX - lmp01·tazione dei combustibili fossili in Italia. 

PAESI DI P R O V E _r I E N Z A 

ANNO 

GRAN BRE'l".rAGNA FRANCIA GERMANIA AUSTRIA DIVERSI TOTALE 

---
'.l'onnellate Tonnellate Tonnellate '.l'onnellate '.ronnellate Tonnellate 

1880 1,430,902 195,554 -
1881 1,661,810 218,480 -
1882 1,774,319 133,261 188,579 
1883 2,055,302 139,021 57,215 
1884 2,25,1, 129 138,404 70,004 
1885 2,7 16,586 86,921 67,203 
1886 2,653,380 111,493 34,012 
1887 3,229,581 103,074 70,203 
1888 3,441,622 126 328 10 l ,436 

Nel Prospetto CLXXX vien dato il dettaglio della 
~roduzione delle ligniti italiane, divisa per Provincia, 
Com un e e miniera in modo da poter vedere a colpo 
d' l. . ' ?CC.lio quali sono le miniere che maggiormente con-
trtbmscon o allo sviluppo della industria mineraria dei 
combustibili. S i vede subito che i di~tretti più prosperi 
sono quelli del Valdarno e di Spoleto-Terni posti nella 

106,307 4,983 l ,737,746 l 
179,005 14,020 2,073,315 

60,159 23,702 2,180,020 

85,387 14,167 2,351,092 

87,505 55,009 2,605,051 

71,007 15,019 2,957,436 

79,721 48,486 2,927,092 

119,130 61,155 3,583,143 

151,111 43,408 3,872,905 

parte centrale della penisola (e quindi distanti dai porti 
ove affluisce illitantrace) e vicini a delle grandi industrie 
che ne assorbono la più gran parte. 

Infine per completare le notizie relative ai combusti
bili, ho riunito nel Prospetto CLXXXI i dati relativi 
alle fabbriche di mattonelle, di polvere di litantrace, 
polvere di lignite e carbonella vegetale, 



Prospetto CLXXX. - Statistica della produzione delle Miniere di Lignite in Italia. 

PROVINCIA l CO>fONE '·-- MINIERA ___ [ 1880 1 1881 1882 1883 ~ 1885 1 1886 1 1887 ~88- ~~~ ANNOTAZIONI Il 

/ l l •ronn. Tonn. 'l'onn. 'l'onn. 'fonn. 'l'onn. l 

li Vicenza ... 

Verona . 

Bergamo 

Cuneo ..... 

Torino .. 

' Valdagno . . l Pulli .. .. ..... - ~ 
( Monteviale . Speranza , Hisorta, ') . . . . ,.. 

Rosà . . . . . . . . -6,021 18,300 22,440 20,438 16,134 13, 15o ! 

Vastenanova. Bolca ........ . 

Gand ino. . Leffe. . . . . . . . 7,500 7,000 7,000 8,000 8,500 8,000 

- Bagnasco . . . . . . . 1:26 5 680 357 800 -

Aosta . . . . . La Thuile, ecc. . . 101 90 830 105 540 30 

Tonn. 

12,520 

7,000 

605 

258 

~ Savona . . . . Cadibona . . . . . . - - - - - -
Genova · · · · ( Sarzçtna. . Piampaganello 9,235 7,546 9,694 12,478 10,108 5,150 7,710 

Massa o •••• l Fosdinovo Caniparola . . 4,251 4,669 5,996 5,537 6,448 7,343 5,383 

)> • • • Gragnoli . . . . . 

Tonn. 

13,406 1 

6, 100 

400 

263 

7,440 

6,505 

'l'O Il Il 

17,559 

5,800 

276 

'l'o nn. (La t o rba n on è com
presa). 

Compreso gli s chisti bi
tuminosi. 

Antracite. 

Antracite. 

4000 tonn. nel 1878. 

10,200 l - ! 
~0 1 2 - l 
- / 128,000 l Dalla sola illiaiera della 

1 Società delle Fer
ri er e Italiane 

C) t 
co 
1:\:) 

t"' l 
Cavriglia. Castelnuovo . - - - - - - -

Arezzo · · · · » • . :asini e Righi. Ì 48,958 61,300 89,216 . 133,049 147,356 125,326 160,052 

l 

» . . fegolaJa . . . . ~ l 
Volterra . . . Pomarance. . Monte Rufoli .... l 7,600 5,643 2,098 i 2,000 1,100 - -

l 
M I R" . . c . Il 

198, 186 l 198,603 

280 u 
• Iggrom . aSinO . • . • . . . . . 

Castellina. . . Ligliano . . ..... . 
Siena . . . . . Murlo. . . . . Murlo. . . . . . . . 10,201 4,840 4,788 ll,370 8,483 8,8 14 5,710 

Torrita . . Renellone. . 

Grosseto . . . \ Gavorrano . Casteani . 9,232 7,535 6,0 10 5,568 6, 100 6, 165 6,020 

Gubbio . . . . Branca . . - - - - - -

' Spoleto . . . . Morgnano . . . - 4,650 5,900 3,900 4,500 6,500 9,296 

Perugia . . .. < Spoleto . . . . Sant'Angelo . . - - l - - l - - 3,126 

Terrii . . . . . Colle dell'Oro . 

Aspra . .. o Cannettaccio . . . 
6,172 

Cagliari .... 9,930 ~ 
Bacu Abis, Terras de ~ 

Collu ..... .. . 
· Fontanam~re . . . . 16,144 l 13,004 l 10,085 l 11,619 l 13,253 

Is N uragh1s . . . . . 

l l 139,369 \ 134,582 l 164,737 l 214,421 l 223,322 l 190,413 l 234,721 

Gonnesa , .. 10,869 

6,800 i 12,366 

6,036 

27,705 

18,458 

24,230 

147 

l 

4,839 

200 

34,666 

37,655 

22,184 

208 

13,580 l 17,146 

329,256 : 366,994 

51,260 l 
70,;)50 l 

Dai la v ori di ricerca. 

1/ 

l 
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Prospetto CLXXXJ. - Produzione dei combustibili agglomerati in italia. 

MATTONELLE PROVINCIA COMUNE 

- ----
lessandria .. Novi Ligure. .. 
n cona .. Ancona .... . . 

A 

A 

B 

G 

ologna. Bologna. . . ... 
enova 

Id. 

Litantrace . . L ecce 

l 

ivorno. L 

N 
v 
v 

a poli 

enezia. 

icenza. 

Lignite ... · 1 Ca g liari. 

nova 

Id. 
{ Ge 

Carbonella ve- ) 

getale . . . ·1 ~ il ano 

apoli. 

l 

... 
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Per render p iù facili le ricerche degli studiosi ho di
viso la nota delle opere per classi corrispondenti ai 
capitoli del lavoro. 

Debbo però avvertire che tutti gli studi recenti rela
tivi alla gassificazione, carhonizzazione e fabbricazione 
rl.elle mattonelle e la descrizione dei più importanti gia
?tmenti lignitiferi d'Italia, erano fino ad ora inediti ed 
m parte sono del tutto originali. 
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geologico, paleontologioo, mineralogico. 

Heer 0., F lora tertia?'ia Helvetiae; Le monde pri
mitif de la Suisse. - Unger F., Iconographia plan
ta1'~m foss ilum,· Sylloge plantarum foss.ilwn. -
Schtmper, Traité cle palffordologie végétale. - Lesqne
reux, On fossil tertiar flora of the U. S. Terdtories. 
- Morgenrot l! , Die fo x ilenphlanzenreste in diluvium. 
-.~ttinghausen, F ox ile flora der tertim·beckens von 
B~lm-Sagor-Hèiring; Tertiar-(lo1·a. - Haidinger, 
Uber das vorkommen von phlanzenresten in der 
B1·~unkohlen. - Brogniart A., Histoire cles vé,qétaux 
fox~les. - E ngelhardt H., Flora de1· Braunlw hlen 
fo1·mation in Sachsen. - GLi.mbel W., Grundzuge 
cle1• Geolog_ie. - Goppert, B eit1·age zur tertiarfloTa 
von Schleszen; Te1'tia1·{lo1·a von ]ava. - Saporta (le 
co~te de) , L e monde des plantes avant l'apparition 
cle l homme. - Grand'Eury Mémoire sur la formation 
cle la houitle. - Simonin L es pie1·res · La vie soute1·~ 
1'a' ' ' me. - Lapparent, 1'raite de géologie. - Stoppani 

ARTI E INDUSTRIE - VoL. IV - 200. 

<Il 

2 <Il -5 <Il PRODUZIONE 
ESERCENTE 

<l>.....t.""' ~ di s Q)~~ 
p 'O ..o+' mattonelle 
z ~"' nel 1888 

---
Tonnellate 

A. Raggio e C ...... . ... l 150,000 

Società Carbonifera Italiana . l 52,387 

C. W. Sxylanski . . ..... l 13,952 

Società Carbonifera Italiana l 20,000 

Id. l 27,000 

Società anonima per la fabbri-
cazione dei com busti b. arti fie. l 75,450 

A. Raggio e C .... . ..... l 30,000 

Id. . . l 41,560 

Id. .. l 

~ Weis e C. ... I 80,000 

l 
490,349 

Miniera Bacu Abis . .. . . l 580 
i 

Profumo l i 600 .. 
l 

Pisoni e C. l 
l 

2,000 

Diversi .. 4 1,800 

Id. .. 4 7,500 

11,900 

A., Co1·so di geologia. - Bombicci L., Corso di Mine
ralogia. - Achiardi A., Corso di Litologia; Minera
logia della Toscana. - Zinken, Die geologische ho'ì·iz
zonte cler fossilen kohlen; Die brannlwhlen und'ihre 
vervenclung; Die phisiographie der Brannkohle; Et·
ganzungen zur phisiographie de1· Brannkohle; Die 
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Brannlwhlen. - Waters A. W., Descubrimento de 
carbones en Italia. - Comelli, Le ligniti italiane. 

B) Proprietà industriale delle ligniti. 

Selmi E., Dei combustibili. - Biglia, Su·i combusti
bili e sul miglior modo di adopera'ì'li nelle macchine 
a vapore, 'l'orino 1861.; Sulla convenienza compara
tiva di diversi combustibili per le locomotive delle 
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erdigen brannkohlen zur kohlensteinen. - J ohanni, 
Die briquettirung der Braunkohle. - Preissig E., 
Die presskohlen industrie. - Berg F., Briquettirung 
de1· westfdlischen feinkohle. - Junemann, Die bri
quette indust1·ie uncl die breunmaterialen. - Franke 
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fossili di Le(f'e. - Curioni G., Sui combustibili fossili 
del Regno Lombm·do- Veneto; Geologia applicata 
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VALDARNO, 
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D'Ancona, Molluschi del Valdarno. - De Stefani C., 
Molluschi continentali dei terreni pliocenici. - For
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sccme; Contributions à la flore fossile italienne. -
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superiore. - Bechi E., La lignite del Valdarno supe
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trovato nei pozzi scavati presso Montebamboli. -
Savi P., Sop1·a i carboni fossili dei terreni miocenici 
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Montagna C., Condizioni e giacitu1·a del terreno 
carbonifero di Agnana; Questione sull'esistenza in 
Italia eli depositi litant1·acife1·i; De la houille clans le 
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LIME. - Frane. Li m es; lngl. Files ; T ed. Feilen; 
Spagn. Limas. 

1. Le lime sono piccole e brevi sbarre di acciajo, 
aventi sezioni rettangolari, più o meno appiattite, 
triangolari, circolari p semitonde a seconda degli usi e 
delle dimensioni. Più o meno acuminate in punta, ter
minate alla estremità opposta da una specie di coda o 
manico (frane. Queue; ingl. Fang, Tang, Tongue, 
Spike; ted. Augel); hanno le loro superficie scabre e 
mordenti a motivo di una serie minuta di faccette pro
dotta da continui e regolari intagli, fatti a mano, o 
meglio a macchina, col mezzo di apposito scalpello. 

Le lime servono in generale a praticare incisioni, a 
consumare le superficie, a dare l'ultima lavoratura al 
legno, all'avorio e più che tutto ai metalli. 

Non havvi utensile di uso più generale ed esteso, e 
più necessario delle lime: nella lavoratura dei metalli 
dal più vile al più prezioso, dal più duttile al più resi
stente, la lima entra in lavoro dovunque e a più riprese; 
non vi è pezzo elementare di macchina o strumento, sia 
esso di getto, di conio o di fucina, sia che provenga dal 
tornio, dalla pialla o da altre macchine, il quale non 
abbia d'uopo d'essere finito a lima. 

Ognuno può quindi farsi un'idea della quantità gran
dissima di lime occorrenti annualmente in Italia e del
l'enorme tributo che l'industria nazionale paga agli 
straniel'i, mentre è fuori dubbio la possibilità di avere 
ottime lime in paese, capaci di reggere al confronto di 
quelle che ci vengono da fuori. 

2. La materia prima è l'acciajo fuso al crogiuolo e 
consta di lunghe sbarre di acciajo fuso aventi la sezione 
trasversale della forma e dimensioni occorrenti alle di
verse specie di lime. Così vi sono sbarre aventi sezione 
rettangolare di 60 mm. per 25 mm. e sono tra le più 
grosse; mentre le più piccole sono rotonde e non hanno 
che 3 o 4 mm. di diametro. Codeste sbarre arrivano 
riunite in fasci ed hanno lunghezza variabile da 2 a 4 m. 
Il miglior acciajo era per lo addietro quello proveniente 
dalle acciajerie inglesi, le quali ebbero sempre la ripu
tazione di essere le prime a fornire dell'ottimo acciajo 
fuso anche per le lime. Ma oggidì vi sono fabbriche fran
cesi, belghe, tedesche ed austriache che si sono messe a 
fare e sostenere la concorrenza non solo per il prezzo, 
ma anche per la qualità. 

Le sbarre d'acciajo si tagliano in p.ezzi della lunghezza 
voluta, e poi in una o più calde, a seconda dei casi, ven
gono alquanto acuminate per una parte facendole en
trare in apposito stampo a forza di martello. Occorrono 
perciò altrettanti stampi speciali quante sono le forme 
e dimensioni di lime richieste dal commercio. 

Viene in seguito l'operazione del maglio per formare 
la coda (o manico) della lima, che è in seguito raddriz
zata e terminata a martello. Codesti lavori si compiono 
successivamente alla fucina, e per ultimo vi si stampa 
sul piatto ed in prossimità del manico, con apposito pun
zone, la marca di fabbrica. 

3. La seconda serie delle operazioni ha luogo nei forni 
di cementazione. Siccome la lavorazione dello stampo 
induce una certa crudezza nell'acciajo, così per toglierla 
completamente, non meno che per facilitare l'intaglia
tura è necessario ricuocere le lime. Ciò si fa in forni di 
cementazione, dove le lime sono disposte in casse di 
ferro, attorniate da tornitura o limatura di ghisa. 

Per l'operazione della cementazione si dispone rego
larmente uno strato di lime ed uno strato di tornitura 
di ghisa, e così successivamente. Il forno vuoi essere at-

tivato a carbon fossile e la cementazione perchè la lima 
sia buona deve farsi durare 12 ore almeno. 

Tolte dal forno di cementazione le casse in ferro pas
sano su di appositi carrelli in altro locale, ove debbono 
essere prontamente sotterrate e coperte di terra ordi
naria mista a carbonella per un'altezza di circa 50 cent. 

Il raffreddamento delle lime deve avvenire in modo 
lento, essendo questa una condizione indispensabile a 
predisporre l'acciajo a ben subire la tempera. Epperò le 
lime sono lasciate sotterra da 24 a 36 ore a seconda 
della loro grossezza. 

Dopo questa operazione le lime hanno in generale 
bisogno di essere alquanto raddrizzate. Il calore che 
ad esse rimane è ancora sufficiente a codest'operazione 
la quale si compie speditamente a mano battendovi 
sopra col martello. 

Alla operazione della ricottura ora descritta si sotto
pongono pure le lime usate, le quali devono essere di 
bel nuovo intagliate, e che perciò debbono essete stem
perate per togliere ogni scabrosità alla loro superficie. 

4. Successivamente le lime vanno alla camera degli 
arrotini per ricevere una prima pulitura. Le pietre 
molari hanno due metri di diametro, e ve ne sono di 
diversa spessezza, alcune di esse aventi 40 e più cen
timetri di petto sono adoperate per le lime più lunghe. 
Tutte queste buonissime pietre provengono da Sarnico 
sul lago d'Iseo, mentre altra volta si facevano venire 
con ingente spesa di Francia e d' Inghilterra, e ciò è 
cosa tanto più essenziale, inquantochè per la natura del 
lavoro che fanno, si consumano assai presto. 

L' operazione degli arrotini esige abitudine e de
stJ·ezza, essendo alquanto improba per la rudezza del 
lavoro, massime se trattasi non solo di pulire le lime 
nuove, ma di togliere affatto e spianare i denti alle 
lime usate ed inservibili allo scopo di intagliarle di bel 
nuovo. L'arrotino sta a cavallo di una sbarra di legno 
ed esercita col proprio peso la necessaria pressione 
sulla sottostante lima, perchè questa rimanga immo
bile contro la mola girante, e ben aderente alla sua 
superficie. 

Le lime così spianate hanno d'uopo anzitutto d'essere 
pulite della poltiglia che le ricopre, e di essere ulterior
mente lisciate, e tuttociò si fa a mano con apposite lime. 
Solamente dopo quest'ultima operazione le lime son~ ., 
preparate a ricevere gl'intagli, sia che questi debbans1 
fare a mano, ovvero a macchina. 

5. L' intagliatura a mano si fa incidendo sulla lima 
delle righe fra loro parallele mediante uno s?alpel!o a 
largo taglio (fig. 1784) ed il cui angolo di tagho varia a 
seconda della finezza che deve presentare la lima. 

Dinanzi ad ogni operajo vi è un tasso di legno A 
(fig. 1785) che porta una piastra di ferro B; ed è su 
questo piano che si colloca la lima L. Essa è tenuta ~ 
posto in modo non perfettamente rigido per mez~~ di 
una cinghia continua C C' assicurata perchè non ~evu da 
posto ad a lcune intaccature praticate nel tasso di legno, 
e lasciata pendere dalle due parti a mo' di una staffa; 
e così l'operajo, mettendo i piedi nelle staffe, mette la 
cinghia in tensione e costringe la lima a star ferma. L? 
scalpello (fig. 1784) è tenuto dall'operajo colla mano SI· 

nistra nella direzione voluta siccome vedremo, e colla 
mano destra impugnando un ~artello (fig.l786~ di forma 
speciale, si batte sulla testa dello scalpello e SI produce 
un intaglio. 

Oltrecchè dalla forma e dimensioni della pu?ta de~lo 
scalpello la profondità dell'intaglio dipende dall'mtensità 
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del colpo, ossia dal peso del martello, e la 
regolarità dell' i~tagli~ esige una pr.atica 
grandissima nel! ?peraJO. Sono op~ra1 ~he 
imparano il mestiere fin da ragazz1, ed Im
parano a regolare la successio?e de?li in
tagli, guidando la mano col ~.llto m1gnolo 
che poggia contro la lima, e che procede 
regolarmente di quel tant o che occorre. 

6. Il metodo di lavorazione a mano è 
quello ordinariamente adoperato nella mag
gior parte delle offic ine. · 

Non è a dire che siano mancati st udii 
per applicare la meccanica a questo genere 
di lavoro. 

Fin dal 1500 , il nostro Leonardo da 
Vinci , come r isulta dai disegni contenuti 
nel Codex atlanticu s che si conserva nella 
Libreria Ambrosiana di Milano, aveva pre
parato una macchina per intagliare lime 
giusta la intitolazione: Modo che le lime 
s' intaglino per loro m edesime. 

Secondo quel meccanismo, la lima è assi
curata ad un piano, mosso a vite per mezzo 
di una ruota a pinoli innestata concentri
camente alla vite. I pinoli , distribui t i sulhl. 
periferia e disposti normalmente al piano 
della ruota, si trovano impigliati ad uno 
ad uno fra tanti piccoli cilindretti orizzon-

·Fig. I784. - Scalpello speciale per l'intagliatura delle lime. 

tali di una ruota a lanterna ad asse orizzontale. Il moto 
rotatorio all 'asse or izzontale è dato da una corda che, 
fi ssata per una estremità all'asse, avvolgesi su òi esso e 

L 

Fig. 1785.- Tasso per l'intagliatura a mano delle lime. 

passa su d'una puleggia, essendo l'altra estremità della 
fune, sollecitata da un peso che, nel discendere, fa girare 
quell'asse. Variando il peso, varia la velocità.! 

Un martello di forma adatta, il cui manico oscilla 
a~tor?o ad un asse , viene sollevato da altra ruota a 
P!Uoh, il cui moto è in correlazione colla prima. Il mar
tello, cadendo, bat te sulla lima e produce l'intaglio. 

Regolando il peso, la forma del martello, l'altezza di 
caù.uta, si può avere la _lima intagliata nel modo che 
desiderasi. 

Ec.co in bre ve le condizioni essenziali a lle quali deve 
soddisfare una buona macchina per intagliare le lime. 

Occorre anzitutto uno scalpello do tato di rapido mo
vimento rettilineo alternativo con impulsione propor
zionata alla profondità dell'intaglio, alla natura e alla 
finezza di tutte le lime che si debbono intagliare. Or 
questa condizione esige di poter r egolare a volontà 
e fra limit i molto estesi la corsa dello scalpello, la sua 
velocità ossia il numero dei colpi, il peso morto della 
massa percuziente e la somma di forza viva che g li 
vien comunicata dalla elastici tà d'un ribattero a molla. 
N è ciò basta; cbè queste variazioni debbono poter essere 

Fig. 1786.- Martello speciale per l'intagliatura a m ano delle lime. 

di doppio ordine, ossia le une devono aver luogo saltua
riamente per opera dell'ar tefice, sem prechè vari i la 
natura o la dimensione delle lime, e le altre debbono 
prodursi insensibilmente, automaticamente, e riprodursi 
ad ogni lima, allo scopo di ot tenere l' uniforme profon
dità dell'intaglio su tutta la sua lunghezza dappoicbè 
essa va assottigliandosi e diminuendo di sezione in due 
sensi dal mezzo verso le estremità. È questa un'ope
razione assai delicata, e tanto più difficile inquantochè 
richiedesi l'automatismo più completo. 

Passando poi dallo scalpello al porta-lima, troviamo 
che questo vuol essere dotato di diversi movimenti, 
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alcuni dei quali vogliono essere fatti una volta tanto a 
mano dall'operajo; ed altri hanno luogo di continuo e 
sono automatici. E invero prima di intraprendere la 
intagliatura di una certa quantità di lime dello stesso 
numero e della stessa serie, bisogna poter preparare e 
registrare la macchina per la specialità del lavoro; 
epperciò si richiede: l 0 una disposizione per cui il piano 
di posa della lima da intagliare possa essere girato in 
un senso orizzontale allo scopo òi precisare la direzione 
delle linee di primo intaglio o di quelle d'incrociamento 
per rispetto all'asse longitudinale della lima, essendochè 
lo scalpello mantiene per rispetto al tassone sottostante 
sempre invariabile la propria direzione; 2° una dispo
sizione per cui lo stesso piano di posa della lima possa 
essere inclinato sul piano orizzontale, per precisare la 
obliquità del taglio dello scalpello per rispetto al piano 
della lima, dappoichè l'utensile non può a meno che 
scendere sempre verticalmente ; 3° è necessario poter 
imprimere alla lima mentre è sotto l'azione dello scal
pello un movimento automatico di avanzamento ad 
ogni intaglio o colpo di scalpello; e non occorre dire 
come questo movimento debba variare a seconda della 
finezza degli intagli, ed essere in corrispondenza sempre 
esatta coi movimenti dello scalpello, nonché con quelli 
del bocciuolo regolatore della pressione del ribattero a 
molla per tutta la lunghezza della lima; 4° finalmente 
occorce che lo sdrucciolo su cui è fatta automaticamente 
avanzare la lima ad ogni intaglio e quasi insensibil
mente, possa farsi d'un tratto retrocedere di tutta la 
corsa, quando il lavoro della lima è terminato e senza 
perdita di tempo. 

Queste non sono che le condizioni più essenziali, in
dispensabili per costituire una buona macchina per in
tagliare le lime, ed alle surriferi te condizioni essenziali 
è ancora da aggiungersi q nella di poter fissare la lima 
allo sdrucciolo del tassone, e mantenerla durante il la
voro in modo invariabile e preciso, ma tale da permet
terle quei minimi movimenti che le scosse successive 
necessitano perchè non avvengano danni. Infine perchè 
i colpi esercitati sulla superficie superiore dallo scalpello 
non guastino l'intaglio già fatto sulla superficie inferiore, 
o su quelle laterali, si ricorre all'intermezzo di stagno, 
dì zinco o di piombo; è necessario infine che l'assicurare 
al suo posto, ed il levare una lima sia cosa semplice e 
spedita. 

La maggior parte di queste condizioni si trovano 
molto bene verificate nelle macchine impiegate nella 
fabbrica del signor Laurenti in Torino, indicate nella 
fig. 1787 qui inserita. Queste macchine sono brevettate 
anche in Italia; ~a loro invenzione è dovuta al signor. 
Bernot di Saint-Etienne a ParigL 

7. La finezza e la disposizione degli intagli sono due 
condizioni di massima importanza; poche lime sono ad 
un solo intaglio, ossia munite di una sola serie d'intagli 
paralleli e tutti disposti in una sola direzione; queste 
liiconsi a semplice intaglio (frane. À taille simple; 
ted. Einhiebig; ingl. Single c1d). Esse sono adoperate 
solamente per metalli teneri; la maggior parte hanno 
due serie d'intagli a direzioni incrociate, e diconsi lime 
a doppio intaglio (frane. À double taille; ted. Zwei
hiebige Feilen; ingl. Double cut); in virtù dei due in
tagli rimangono tanti piccolissimi denti in risalto con 
faccette a spigoli vivi; e ciò vale assai bene a dare 
alla lima un'acuità e un'asprezza dappertutto uniforme. 

Ogni intaglio è fatto in modo che ogni incisione 
presenta sempre dalla parte che riguarda la punta 
della lima un piano normale a quello della lima stessa, 

e verso il ~anico un piano inclinato. Perciò la lima 
morde assai quando è spinta innanzi, e nel tirarla in
dietro quasi nulla. 

Fig. 1787. - Macchina per intagliare le lime, in uso nella fabbrica 
del sig. Laurenti di Torino. 

Per ottenere codesti intagli vedesi quindi come lo 
scalpello debba incontrare il piano della lima in ~~do 
da risultarne un angolo acuto verso la punta. E SIC
come gli scalpelli hanno il filo tanto più sottile q~ant? 
più fino deve riuscire il taglio, necessariamente l'I~ch
nazione dalla normale dovra essere minore nelle hme 
fine, e maggiore in quelle grosse. Può ritenersi i~ gen.e
rale che l'angolo dello scalpello col piano della lima sia 
di circa 78° nel taglio grosso, e 86° nel taglio tìno. 

Quanto alla direzione dei due intagli tra loro e. per 
rispetto all'asse longitudinale ùe~l~ lima;. osservasi an
zitutto che in una lima messac1 mnanzt come nella 
fig. 1788, il primo taglio g g corre obliq~amente ?al~ 
l'estremità inferiore a sinistra all'estremità superwre , 
di destra; ed il secondo taglio procede in direzione ?on
traria. Il primo taO'lio è sempre più inclinato sulla lm~a 

5 · . d· dia mediana xx della lima che non Il secondo; e m me 
il primo tao·lio fa colla detta linea un angolo d di 52o; 

t. . . 1· un il secondo taglio al contrariO fa colla stessa mea 
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angolo B di 70°. qode~ta ~iversa i~clina~ione dei_ due 
tagli ha il v~ntag_gw d1 evi~ar~ c~e 1 denti f~rmat1 per 
l'incrocicchiO del due tagli s1 dispongano m file y y 
oblique e non parallele a ll'asse della lima l'uno di seguito 
all'altro, come succederebbe se il primo ed il secondo 

taglio avessero inclinazione simmetrica. Cosi la lima è 
pure in grado di staccare particelle più minute e più 
numerose, e di rendere quindi più liscia la superficie su 
cui viene adoperata, pur presentando maggiore robu
stezza di un'altra più fina. 

----x~ 

Fli. 1788. - Disposizione generale degli intagli. 

Dopo eseguita la prima intagliatura, gli spigoli di 
questa risultano ben vivi, come in B (fig·. 1789), ma do
vendosi praticare la seconda serie d'intagli, tali spigoli 
vivi sarebbero facilmente guastati dallo scalpello, epperò 
vengono prima leggermente smussati come in A (vedi 
fig. 1789) o con una lima, o con una pietra da arrotino. 

A B 

Fig. 178!). - Sezione delle lime cogli intagli a spigoli vivi 
e a spigoli smussati. 

8. Intagliat e le li me, a mano od a macchina, si fanno 
passare ad un forno ordinario a coke, per poter essere 
raddrizzate a martello e togliere il piombo che può aver 
aderito alla li ma sotto l'azione dei colpi ripetuti di scal
pello; dopo di che si procede a ll'operazione della tem
pera,operazione la più importante ed essenziale di questa 
fabbricazione. 

Tre condizioni vogliono essere particolarmente -os
servate: 

1° Bisogna proteggere la lima in modo che la sua 
superficie non sia soggetta ad ossidarsi al contatto del
l'aria, quando la lima è riscaldata al calor rosso. Essen
dochè l'ossidazione ha per effetto di arrotondare gli spi
goli vivi dell'intaglio, e le singole faccette dei denti 
subirebbero tale modificazione che la polvere delle 
sostanze attaccate dalla lima farebbero prestamente 
aderenza alla lima st e8sa, la quale resterebbe dopo al
cuni istanti impastojata e senza effetto. 

2o Il riscaldamento al calor rosso deve aver luogo 
nel modo il più uniforme possibile in tutta la massa della 
lima, ed il bagno possibilmente recente e freddo e tale 
da ottenere il grado di durezza conveniente. 

3o Il modo con cui l'immersione ha luogo è della 
più grande importanza dovendosi impedire all e lime di 
mcurvarsi, ciò che è tanto più difficile di evitare quanto 
più le lime sono lunghe ed esili. · 
. Si r~g_giunge il primo scopo ricoprendo la superficie 

d1 ogm hma con un a pasta contenente sostanze le quali 
entrando in fusione formano una specie di vernice atta 
a proteggere il metallo dall'azione ossidante dell'aria. 
. Perciò si discioglie del sale nell'acqua fino a satura

zwn~ ~un chilogramma di sale per 3 litri d'acqua circa) 
e POI SI rende spessa la dissoluzione ricorrendo alla feccia 
della birra, a farina di segale o ad altra di minor prezzo, 
tanto che il miscuglio abbia preso una consistenza ben 
pastosa .. Basta allora spalmare le lime con questa pasta 
e farle m seguito essiccar e. 

Quando l'acqua è evaporata, ciò che deve aver luogo 
~calore moderato, e che richiede da IO a 12 ore almeno, 
Il sale rimane alla lima, ed entr~nclo in fusione ad~risce 

fortemente alla superficie del metallo e costituisce un 
involucro solido. 

Supponesi in generale che la materia carbonosa del 
deposito di birra e di altri ingredienti adoperati in 
quella pasta abbia pure la sua influenza sulla efficacia 
della tempera, combinandosi coll'acciaj.o e rendendolo 
più carburato. Ma l'esperienza avrebbe però dimostrato 
che il carbone vegetale non si combina poi cosl facil
mente col ferro da poter produrre codesto effetto nel 
breve spazio di tempo durante il quale la lima rimane 
nel forno per essere arroventata. Ed è perciò che alcuni 
fabbricanti di lime hanno preso l'abitudine di far uso di 
carbone di cuojo abbruciato, dal quale pare ottengasi 
un assai buon effetto. 

Da qualche tempo i fabbricanti di lime hanno messo 
eziandio a profitto le proprietà dei prussiati alcalini, 
allo scopo di produrre una cementazione estremamente 
rapida, e corazzare la superficie delle lime d'uno strato 
acciajato, capace di prendere colla tempera una g-rande 
durezza. 

L'uso dell'unghia di bue conduce ad un risultato ana
logo producendosi nella torrefazione di questa materia 
ricca di carbonio e di azoto il cianogeno che, come si 
sa, è la base fondamentale dei prussiati (ferrocianuri). 

9. Bene essiccate le lime sono portate al calor rosso 
ciliegia nella fiamma a coke, od anche a carbone di 
legna, o meglio ancora in bagno di piombo, a seconda 
della loro forma, grossezza e qualità. 

Nella pratica usuale si potrebbe ricorrere sempJice
mente ad una fucina. L 'operajo afferra con una tenaglia 
le lime dalla loro coda e le introduce nel fuoco atti
vato a coke in piccoli frammenti. Le ritira alcuna 
volta per osservare se siavi alcuna parte che troppo 
si riscaldi, e solo quando le lime sono uniformemente 
arroventate per tutta la loro lunghezza, e di un bel 
color rosso ciliegia, esse sono pronte a ricevere bene 
la tempera. 

Ma per la fabbricazione in grande scala ed in ogni 
caso. per lime di maggiori dimensioni si adoperano 
forni speciali di mattoni refrattarii nei quali s'immette 
un ugello soffiante. E questi forni aperti in modo da 
potervi comodamente introdurre le lime ed il coke, 
sono ad un tempo adattati a ricevere alcune sbarre di 
ferro su cui vengono posate per essiccare le lime spal
mate di fresco del loro intonaco. Trattandosi di geosse 
lime codesto sistema di forni conduce a grande economia 
di tempo, e permette inoltre di riscaldare le lime bene 
uniformemente su tutta la loro lunghezza. 

Da qualche tempo è stato pure introdotto il sistema 
costoso, ma quanto mai efficace, di riscaldare le lime 
nel piombo rovente. I vantaggi che se ne ritrae sono 
cosl evidenti che dovrebbesi sempre dare la preferenza 
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a codesto procedimento, abbenchè il bisogno di certi 
crogiuoli di ghisa, piuttosto costosi, di grandi dimen
sioni, di spesse pareti, di enorme peso, di difficile ma
neggio, e più che tutto il molto rapido loro consumo, 
e la necessità di tutto sconvolgere il forno per rinnovarli 
cosi di frequente, siano circostanze gravissime, le quali 
esercitano la loro influenza sulla economia della fabbri
cazione. Farebbe opera altamente lodevole chi studiasse 
il modo di evitare tali inconvenienti. 

10. Per dare la te m pera più dura è necessario che le 
lime siano raffreddate il più prontamente possibile. Ed 
il metodo più comune è quello di immergerle in un 
bagno molto freddo. Leggesi del resto in tutti i libri, e 
si sostiene dai dotti, che un'acqua di sorgente la più 
pura, esente da qualsiasi materia vegetale ed animale, 
l'acqua segnatamente di pioggia, sia sempre preferibile; 
e che nissun'altra condizione essenziale debbasi cercare 
per il bagno, tranne quella di mantenere il bagno ad 
un~ temperatura la più bassa possibile. 

E tuttavia un fatto che da gran tempo gl'industriali 
hanno l'abitudine d'introdurre in questi bagni diverse 
sostanze, come sale ammoniaca, ecc., allo scopo di accre· 
scere la virtù della tempera. Chè anzi l'aggiunta di un 
po' d'acido solforico sarebbe stato per anni moltissimi il 
grande ed inaccessibile segre to della tempera delle lime. 

L'introduzione delle lime roventi nel bagno freddo 
deve esser fatta con alcune precauzioni. Tutte le lime 
vogliono essere immerse verticalmente ed il più lenta
mente possibile, introducendole per la punta e procu
rando inoltre che la coda non si temperi e non si raffreddi 
di troppo. Codesta precauzione è anche necessaria ad 
impedire che le lime non s'incurvino. Le lime mezzo
tonde poi, oltre ad essere tenute ben verticali ed immerse 
lentamente, è d'uopo si facciano nello stesso tempo muo· 
vere entro il bagno orizzontalmente e nella direzione 
della faccia arrotondata, essendo quest'ultima precau
zione sufficiente a contrastare la tendenza loro ad in
curvarsi all'indietro 

Le lime sono tenute sospese nel bagno per pochi 
minuti; poi introdotte in apposite forme le quali val
gono a tenerle diritte, e nuovamente riposte a raffred
darsi nel bagno. 

11. Dopo l'operazione della tempera, le lime passano 
agli operai pulitori, che con apposite spazzole levano 
loro ogni crosta superficiale, ridonando alle medesime il 
loro aspetto metallico ben netto. Quindi vogliono essere 
con cura passate in due o tre bagni d'acqua pura, nel 
primo dei quali leggermente acidulato con acido solfo
rico, è bene si lascino da 15 a 20 minuti. Codeste lava
ture sono indispensabili per togliere alle lime tutto il 
sale; chè ove una quantità anche minima ne rimanesse, 
basterebbe a farle irrugginire. 

Per acquistare la voluta lucidezza le lime vogliono 
ancora essere temperate in un ba~no di calce viva·, nel 
quale è bene rimangano da 15 a 20 minuti e dal quale 
appena estratte, son messe ad asciugare prontamente 
al sole od in ambiente artificialmente riscaldato. 

Dopo di che si sottopongono le lime alle cosi dette 
operazioni di finitura; le quali consistono dapprima nel 
togliere la calce rimasta vi aderente dopo il bagno, con 
spazzole di crine, e poi nel sottoporle ad altre spazzole 
unte d'olio, allo scopo di farvi ben aderire un leggeris
simo strato d'olio di oliva mescolato per lo più ad un 
po' d'olio di terebentina. 

La stempera del manico è l'ultima operazione, e si 
eseguisce ~?trin~endo la lirp.a con una tena~lia, tuffan-

done il manico nel piombo fuso, !asciandolo poi lenta
mente raffreddare, ed immergendolo nell'olio perchè 
acquisti la tinta bruna. 

12. Le lime cosi fabbricate passano al magazzino ove 
sono ad una ad una visitate e provate. E la prova'si fa 
con una punta d'acciaio temperato, fregandone la su
perficie e verificando se vi fu lesione, nel qual caso è 
senz'altro scartata. 

Le lime più fine e quelle di taglio mezzano vengono 
incartate e riunite in pacchi di una dozzina. Le altre 
di grosso taglio sono invece impagliate ad una, a due, 
a tre, ecc., ossia per modo che ogni pacco pesi sempre 
un chilogrammo . . 

Le lime usate si riducono anche a nuovo sottoponen· 
dole di bel nuovo alle stesse operazioni ora descritte per 
le nuove e con lieve spesa di una lira circa cadun pacco 
di un chilogrammo. 

13. Affilamento delle lime.- Finora, dopo ultimata la 
lima e temperata, non altra operazione si poteva fare; 
la lima restava quale usciva dalla tempera, nè vi era 
modo di rendere gli spigoli dei tagli più taglienti od 
affilati a causa delle loro dimensioni. 

Il sig. Tilghman di Sheffield ebbe idea di applicare 
all'affilamento delle lime (frane. Affuta.r;e des limes; 
ted. Schii1·(en der Feilen; ingl. ShaTpening of the 
fìles), il metodo che egli aveva già per molto tempo 
espel'imentato per la lavorazione delle pietre da taglio. 
Egli utilizza un getto di vapore entro un tubo a cono, 
che, aspirando lateralmente da un tubo, che fa capo a 
quel cono, della sabbia silicea, la spinge contro la su per· 
ficie da lavorare e ne esporta 'la quantità voluta, in un 
tempo più o meno grande a seconda della pressione del 
vapore e della durezza della pietra. 

Questo stesso principio applicato alle lime diede 
ottimi risultati. I getti di vapore e sabbia sono due e 
diretti nel senso dei due tagli delle lime, per cui la 
sabbia vada a percorrere i solchi lasciati dallo scalpello 
ed affili cosi la parete che determina il fianco del dente. 

Con questo sistema le lime nuove riescono affilate e 
quindi lavorano meglio, durano di più e permettono 
di ottenere lo stesso risultato con minor fatica per 
l'operajo. 

Di più le lime che cominciano ad essere smussate, se 
si trattano col getto di sabbia e vapore, possono essere 
utilizzate ancora per qualche tempo prima di ricorrere 
alla ritagliatura. 

La pressione di vapore occorrente per le lime è di 
4 a 5 atmosfere. La sabbia è finissima e si riduce ad una 
specie di pasta. 

Finita l'operazione, si sottopongono le lime ad un 
getto d'acqua calda che le lava completamente dai gr~· 
nelli di sabbia che, per caso, fossero rimasti fra i solchi. 

14. Per il collaudo delle lime e delle raspe riportiamo 
le principali condizioni che sono in vigore presso l'Aro· 
rninistrazione delle nostre Strade ferrate: 

« Qualità dei materiali. - Le lime e le raspe sa
ranno in acciajo fuso di prima qualità e di prima scelta, 
senza paglie, senza fenditure ed altri difetti. La t~m
pera ed il taglio non dovranno lasciar nulla .a deside
rare. Le forme e le dimensioni saranno eguali a quelle 
dei modelli esistenti presso i magazzini delle strade 
ferrate. . 

« Condizioni d'aggiudicazione e prove delle l2me 
offerte. - L'aggiudicazione della fornit_ura .sarà basata 
non solo sopra i prezzi offerti dalle varie Ditte concor· 
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renti ma eziandio sulla qualità delle lime offerte, vale 
a dir~ che det ta fornitura potrà esser aggiudicata a chi 
avrà presentato i migliori prodotti se anche a prezzo 
piu elevato. 

«A tale scopo ogni concorrente dovrà trasmettere 
una mezza dozzina di lime del tipo e dimensioni se
l)"uenti: 
b «Lime piatte a punta, di taglio bastarde 

da. . . . . . . . . . mm. 150 
« Lime mezze tonde, id. . . . • . » 200 
« Lime piatte e mezzo dolci, id. . . >.> 250 
« Lime mezzo t onde e mezzo dolci, id. » 200 

« Prima della verifica delle offerte si prenderà, a caso, 
una lima sopra ogni mezza dozzina per essere provata 
nel seguente ·modo: 

«Da un buon operajo si farà limare a colpi misurati 
una sbarra piatta d'acciajo dolce temperato e lisciato 
alla mola, in modo da intagliarla a guisa di dentiera 
(per ogni lima peovata un intaglio), contando esatta
mente i colpi fatti fino a completo consumo d'una faccia 
di Jetta lima. 

« Ogni intaglio cosl ottenuto riceverà un numero di 
ordine indelebile, corrispondente ad un numero simile 
insCf'itto sopra il pacco, dal quale sia stata tolta la lima 
pl'ovata. · 

«Si paragonerà, in seguito, il numero dei colpi di 
lima, necessario per logorare ciascuna delle lime stesse, 
col prezzo relativo offerto da ogni concorrente, ed il 
l'isultato di tale confronto servirà di base per determi
nare l'aggiudicazione della fornitura. 

« Delle sei lime presentate come tipo per ogni serie 
dalla Ditta che rimarrà aggiudicataria, si conserveranno 
le cinque lime r imaste intatte a disposizione della Com
missione di collaudo, per seevire a11'esame comparativo 
ed al ricevi mento delle consegne parziali che saranno 
fatte dal fo r ni tore. Per il collaudo, la Commissione, 
oltre all'e ~·ame delle lime per quanto concerne la forma 
ed il modo di la v orazione, eseguirà tutte quelle prove 
ehe giudicherà opportune ad assicurarsi della tempera 
e del taglio. Queste prove saranno analoghe a quelle, 
di cui ora si terrà parola e concernenti le lime rita
gliate». 

Quando la r itagliatura della lima non può farsi in 
officina, e viene affidata all'industria privata, le condi
~ ioni che si sogliano imporre per tal genere di lavoro 
sono le seguenti : 

« Condizi oni di lavoraz ione. - Le lime potranno 
essere ritagli ate una, clue o tre volte, a seconda del 
parere degli agenti delle strade ferrate, secondo le forme 
e dimensioni della lima originale. 
. «All'ultima r itagliatura la lima potrà essere accor

Ciata di quel t anto che ne renda la sua lunghezza pro
porzionata a llo spessore residuo della medesima, ed in 
quest'ultimo caso, il prezzo della ritagliatura verrà liqui
dato in base alla lunghezza residua. 

«I tagli delle lime dovranno essere ben mordenti, 
tutti ad egua li distanze e ben paralleli fra di loro. 

« L'inclinazione reciproca di ciascuna serie di tagli 
dovrà essere fat ta secondo le regole dell'arte, ed in con
~ormità al campionario delle lime nuove esistenti presso 
Il magazzino dell'Amministrazione. 

« Le lime, dopo la loro ultimazione, dovranno essere 
perfettamente diritte e senza indizii di screpolature o 
fendi ture. 
. «Le lime, dopo la tempera, dovranno risultare suffi

CI,ent~~ente dure, e in g uisa tale che, limando sbarrette 
d ac~IaJn fuso, si consumino regolarmente senza sgra
narsi o smussarsi. 
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« Cause di rifiuto. - Saranno rifiutate: 
« l) Tutte le lime che non portassero la marca 

distinti va apposta dall'Amministrazione; 
« 2) Le lime che non fossero regolarmente rita

gliate e quelle i cui tagli fossero mal eseguiti o poco 
mordenti; 

« 3) Le lime storte; 
« 4) Quelle che, fregate contro spranghette d'ac

ciajo fuso, si sgranassero, o si smussassero negli intagli; 
« 5) Le lime che nella lavorazione si fossero ab

bruciate. 
« Collaudo. - Nel magazzino di consegna si farà, 

da apposita Commissione di cui spetterà la nomina al
l'Amministrazione delle Strade ferrate, il collaudo delle 
lime ritagliate, e sarà redatto di volta in volta un 
verbale sull'accettabilità o no di ciascuna partita, indi
candone la quantità ed aggiungendo sulla modula di col
laudo le osservazioni che fossero riconosciute opportune. 

« Pel collaudo delle lime si procederà nel seguente 
modo: 

« Di massima tutte le lime presentate al collaudo 
saranno esaminate ad una ad una e sottoposte alla 
prova tendente a riconoscere se esistono alcune delle 
cause di rifiuto indicate più sopra. Quanto alla durezza 
delle lime basterà prenderne il lO 0/ 0 di ciascuna con
segna eò esperimentarne la bontà, fregandole contro 
sbarrette d'acciajo, come è detto più innanzi. Se 3 sopra 
IO delle lime così esperimentate si riconoscessero difet
tose, tutta la partita verrà senz'altro rifiutata. 

« Per vedere se l'acciajo venne o non bruciato, si 
prenderà la lima per l'estremità del suo codolo, e la si 
batterà a colpi leggeri contro lo spigolo vivo di un mo
bile di legno. Se la lima è bruciata, si spezzerà facil
mente, il che non si verificherà se la lavorazione e la 
tempera saranno state convenientemente eseguite. 

«Le lime che, per una causa qualunque, venissero 
rifiutate, saranno lavorate una seconda volta a rischio 
e spese del fabbricante, e per indennizzare l'Ammini
strazione del danno avuto nella perdita di una ritaglia
tura, per ciascheduna lima verrà ridotto il prezzo della 
ritagliatura a metà di quello che sarà convenuto. 

« Nel caso poi che una parte delle lime rifiutate per 
difetto di lavorazione, non fossero più suscettibili di 
essere ritagliate, allora queste lime rimarranno pro
prietà dell'Amministrazione, e per indennizzo, il fabbri
cante rifonderà alla medesima una somma corrispon
dente all'ammontare della cifra stessa che il fabbricante 
avrebbe ricevuto qualora la ritagliatura fosse riuscita 
a dovere. 

« Le decisioni della Commissione di collaudo, sull'ac
cettazione o sul rifiuto, saranno irrevocabili, nè po
tranno dal fornitore venir impugnate in alcun modo .». 

15. Le più grandi lime eccedono di rado la lunghezza 
di 45 centimetri, sebbene s'incontri eccezionalmente 
qualche lima di l metro di lunghezza. Le più piccole 
che si adoperano ordinariamente dagli orologiai sono 
lunghe appena 25 m m.; fra questi limiti hanno luogo 
numerose gradazioni di grandezza. 

Le lime vengono denominate a seconda della loro lun
ghezza ed in proporzione di questa si fa la larghezza e 
si determinano le altre dimensioni trasversali. La lun
ghezza delle lime si esprime ancora in pollici (e il pollice 
equivale a 25 mm.), e la scala delle lunghezze ha luogo 
di pollice in pollice, ed ordinariamente comincia da 4 pol· 
lici e va sino a 18. Nella lunghezza di una lima non com
prendesi però la part~ che ~e se.rve di manic.o. Og~·i per~ 
che oltre alle lime mgles1, s1 hanno ottime lune d1 
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'.rAGLIO DOPPIO 

F ig . 1790. - L:ime a).aglìo grosso. Fig. 1791. - L ime a tagl io mezzo grosso. F ig 1 7!l~ . -Lime bastarde. 

Fig. 1793. - Lime mezzo dolci. F ig. 1794 . - L im e d olci. Fig. 1i9:J, - Lime finìs>imc. 

T AG LI O S EM P L ICE 

Fig. l i96 . - L ime a. taglio grosso. Fig . 1797. - Lime :1 taglio m ezzo grosso . Fig. 1798. - Lime bastarde. 

Fig. 1799. - L ime mezzo dolci. Fig. 1800 . - L ime dolci. Fig. 1801. - Lime finissime. 

fabbrica nazionale, ed a ltre; ci v engono di Fra ncia e d i 
German ia, la lunghezza de lle lime esprimesi anche in 
cent imetri e millimetr i. 

Le gr adazioni della fi nezza si d ed n cono dal numero 
delle incisioni contenu te in u na deter m inata lunghezza. 
D'ordinari o, si distinguon o ris petto all a fin ezza t re 
specie d i tagli: il taglio geosso, il taglio mezzano e il 
tagli o fino. 

L e lime di gl'osso t aglio sono conosciute col n ome di 
lime in p aglia, essendochè si vendono isolate od in 
pacchi di 2, di 3, inv iluppate in pagli a . Le lime di tagli o 
mezzano sono conosciute p ra t icamente sotto 11 nome di 
lime bastm·de, e quelle di t aglio fi ne sono dette lime 
dolci. F ra le bastarde e le dolci bavvi inolt re la qualità 
inter media d.:l l!e lime mez zo dolci, e per ultimo dopo 
le dolci si hanno le dolci fin issime. 

R iassumendo,. le l ime possono classificarsi: 
l ) secondo la sezione lor o ; 
2) secondo il loro taglio. 

A bbiamo p et· ·rispetto alle sezion i : 
a) Le lime quadre (fr. Limes à bras, Can·pa~tx ; 

~ed . Vier·eckige, oder Vier kantige F eilen, Annfeilen ; 
mgl. R u bber s, ar m -files). 

b) Le lim e piatte (frane. Lime p late, P lette lm·.r;e, 
Plate à main ; ted. Flache F eilen; ingl. Rancl file, 
Fla t fi le ). 

c) L e lim e t rian.c;olari (frane. 7'iers-point, Lim_e 
t r·iangulaù·e; ted. Dreieckige, ocle1· clr·eilumtige Fez- · 
len; ingl. T1·iangu,lar file, T hree-squm·e file) . . 

d) Le lim e mezze tonde (fr'anc. L ime clemwonde:· 
ted. Halb1·uncle Fei len; ingl. Half-round file). 

e) L e lime tonde (frane. Lime ronde ; t ed. Rttnde 
F eilen ; ingl. R ouncl file). . 

f) Li 1ne a fog lia eli salvia, for mate nella f'ezi?ne 
da d ue arch i di ciecolo che si tagl iano (frane. Lzme 
(euille cle sauge ; t eci. Vogelzungen Feilen; ingl. C1·oss· 
file, Orossing- fi le, Dm"ble half 1·ouncl file) . 

g ) Lime cla sega, ossi a lime a sezione tria~golar·e , 
ma cogli spigoli smussati (frane. L im e pou1· sctes; te-
desco Sagefeilen ,· ingl. Saw- files). . 

h) Lime a coltello. la cui sezione è un t~apez!o 
(frane. L im e en cou.teau; ted. J,[esse?'(eilen; wgle,e 
Knife-file).. . 

k) Lime a mandorla od a losan.ga (fr. Lozange, 
t ed. E instreichfeilen, Sch?·aubenk opffeilen; Schwe1't) 
feilen; ingl. Slitting fi le, F eathe1· edge, Sc·rewheadfile ' 
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Fig. 1802. - Raspe a taglio grossissimo. Flg. 1803. - Raspe a taglio grosso. Fig. 1804. - Raspe a taglio mezzo grosso. 

Fig. 1805. - Raspe bastarde. Fig. 1806. - Raspe mezzo dolci. Fig. 1807. - Raspe dolci. 

a cui sezione è quella di due lime eguali a coltello, che 
abbiano per base comune il lato più grande del trapezio. 
Esse servono per far le incisioni nelle tes te delle viti. 

l) Lime a lingua di carpio ( fr. Langue de carpe; 
ted. Gabelfeilen; ingl. Tongue). E sse hanno una sezione 
rettangola in cui i lati più brevi sono sostituiti da due 
archi di circolo. 

Considerate secondo il loro taglio, le lime si divi
dono in: 

Lime a taglio grosso ( fr. à grosse taille; ted. mi t 
groben Hieb; ingl. u;ith Rough cut). Queste lime cleno· 
minansi anche lime impag liate (frane. Limes en p aille; 
ted. StToh-feilen ) perchè in origine vendevansi in pacchi 
fasciati con pagl ia. 

Lime bastarde o mezzane (frane. Limes à taille 
moyenne, Limes batardes; t ed. Forfeilen, Millelhieb
feilen, Bastardfeilen; ingl. Basta-rd-cut file). 

Il taglio delle lime bastarde è più fino che quello delle 
lime di taglio grosso. 

Lime me::zo dolci (frane. Li m es demi-douces; 
tetl. Halbschlicht-Feilen; ingl. Seconcl cut fìles). 

Lime dolci (fr. Limes douces, Limes à fine taille; 
tell. Feilen mi t feinem Hieb; ingl. Smooth-cut files ). 

Lime finissime o sopraffine (frane. Limes super
fines; te d. Feinsch licht-feilen, Schlicht-Schlich tfeilen, 
Doppel-Schlicht feilen; ingl. Superfine files, Dead
smooth fil es). 

Nelle figure da 1790 a 180 l sono riportati i diversi 
tagli delle lime lunghe 12 pollici, ed a seconda che esse 
sono a doppio i.aglio od a semplice taglio. Il numero dei 
tag li per una stessa lunghezza di lima varia a seconda 
delle sue dimensioni trasversali. Ma anche, per la stessa 
lunghezza, il numero dei tagli varia da paese a paese. 

16. Raspe,- Le raspe sono fatte anch'esse d'acciajo e 
ser:ono più specialmente per i lavori in legno, nei quali 
le l1me sarebbero poco appropriate perchè si ostruireb-
bero facilme nte. · 

La raspa ha la superficie costituita da tanti denti 
(fra~c. Dents; ted. Zdhne; ingl. Teeth) triangolari, i 
q~lalt forman o delle punte che nel senso del lavoro, 
CIOè parallelamente all'asse della raspa, non si succe
dono in linea retta, bensi sono alternate, onde la raspa 
non produca delle righe sulla superficie da lavorare. 

La forma delle raspe, p er riguardo alla sezione tras
versale, può essere o rettangola, o triangolare, o piatta, 
od a coltello (o ve le facci e grandi sono foggiate colle 

sporgenze o punte della raspa, mentre le faccie piccole 
sono fatte cogli intagli come le lime), o tonda, o mezzo 
tonda ed a foglia eli salvia. 

Anche riguardo alla finezza delle raspe, per adattarla 
al genere di lavoro che devono fare, esse vengono clas
sificate in raspe di cavallo, raspe grosse, raspe medie, 
raspe bastarde, raspe mezzo dolci e raspe dolci. 

Le figure da 1802 a 1807 dànno la disposizione dei 
denti, secondo la diversa finezza delle raspe, e per la 
lunghezza di 12 pollici. Variando la lunghezza, varia 
pure il numero dei denti contenuti in una stessa super
ficie eli raspe. Questo numero varia da 6 a 160 per ogni 
cm2 di superficie: media
mente però è di 12 a 60 ~--f=~ 
denti per cm2• 

L'indicazione delle ra
spe, oltre che per la qualità 
di finezza e per le sezioni, 
si fa anche per la lun
ghezza, come per le lime, 
e tal lunghezz-a oggidi si 
esprime quasi sempre in 
millimetri. 

Il procedimento .di fab
bricazione delle raspe è 
analogo a quello indicato 
per le lime. Varia solo il 
modo di ottenere i denti e 
ciò succede mediante una 
puntarota (frane. Ciselet 
poinçon; ted. Grabstichel, 
Grabeisen; ingl. Punch) 
formata come indica la 
fig. 1808. 

L'operajo segna i denti 
a distanze eguali fra loro, 
ma seguendo delle linee 
parallele a quella come la 
g g, già indicata parlando 
delle lime (fig. 1788). La. 

l 
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l 

l 
l 
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Fig. 1808. 
Scalpello per fare le raspe. 

puntarola si mette inclinata verso la punta della raspa, 
acciò i denti sieno tutti ri volti verso il codolo e la raspa 
lavori cosi quasi esclusivamente nell'andata, cioè nella 
direzione dal codolo alla punta. 

Le altre operazioni di tempera, pulitura, ecc. ecc. 
sono identiche a quelle già esposte per le lime. 

l G. SACHERI. 
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Lil~O.- Frane. Lin; Ted. Ftachs; Ingl. Flax)· Spa
gnuolo ~ Lino . 

Generalità.- Le numerose fibre naturali delle quali 
l'opera industre dell'uomo ha saputo trarre partito per 
farne fi li e stotie, alle quali si dà cumulativamente il 
nome di (lb1·e tessili, si possono classificare in diversi 
modi: l o avendo riguardo alle proprietà indiv iduali ed 
intime, tanto delle fibre isolate quanto dei filat.i o dei 
tessuti che con esse si fanno, cioè a lla resisten:la, alla 
coibenza pel calore, alla elasticità, alla bellezza, alla lu
centezza, alla ricchezza, ecc.; ed è una classificazione 
di tal genere che maggiormente interessa il consuma
tore, e che suole farsi in commercio; 2° un naturalista 
invece potrebbe classificarle a seconda del regno della 
natura al quale esse appartengono; e se ne hanno molte 
del regno animale, molte del regno vegetale, ed anche 
qualcuna del regno minerale, sebbene in tal caso piut
tosto che fibre si abbiano addirittura fi li; 3° ma per chi 
voglia studiare la serie delle t1·asformazioni che si deb
bono fare subire alla materia greggia per ridurla in 
filo, per chi si occupi della parte tecnologica dell'indu
stria del filatore, è molto più importante un'altra clas
sificazione, la quale è basata su quelle proprietà fisiche 
del la fibl"a stessa, che sono di tal natura da richiedere 
un trattamento di una determinata specie, il succedersi 
eli una certa serie di operazioni e l'impiego di certe fa
miglie di macchine. In tal modo si ha il vantaggio di 
potere meglio ordinare la trattazione, di vedere meglio 
i punti di contatto e di divergenza che, dal lato tecno
logico, presentano fibre di natura anche molto diversa, 
come sarebbero il cotone e i cascami di seta, per ultimo 
è il modo che permette di remlere la esposizione la più 
breve e più chiara possibile, poichè si possono premet
tere alla trattazione della lavorazione delle singole fibre, 
alcuni principii generali che presiedono quella data serie 
di trasformazioni e dai quali derivano la forma e il modo 
eli agire delle macchine. 

Uno dei caratteri che ha maggiore influenza sul modo 
di lavorazione della fibra è la sua lunghezza. Cosl si so
levano e si sogliono tuttora distinguere le fibre in corte, 
intermedie e lunghe. « Le une, scrive l'A lcan, come 
il cotone, la lana corta, e il cachemire, sono composte di 
filamenti di una lunghezza molto limitata, e le diremo 
materie tessili a filament i discontinui: esse vengono 
la v o rate colle carde; le altre, come la lana lunga, la 
canapa, il lino, ilphormium tenax ,ecc., hanno filamenti 
di una lunghezza molto più grande, che si avvicina molto 

- ----- - - - --

di pitt al la forma di fi li, e le diremo a fi lamenti interme
clia1·ii: esse hanno una lunghezza compresa fra m. o 15 
e 2, e vengono lavorate coi pettini. Le ultime in tÌne 
come la seta e il caoutcliouc si presentano in fili fatti 
e le diremo materie tessili a fi lamenti continui; e no~ 
si ha da fare a ltro che puli re, svolgere ed epurare il filo 
che è g ià formato». 

Questa classificazione forse si potrebbe modificare 
alquanto. Sul risultato finale cioè, sulla bontà e bellezza 
del filo ba una influenza capitale ìl grado di epurazione 
e di parallelismo che si è dato a ll e fibre nel primo pe
riodo della lavorazione; le due macchine caratteristiche 
impiegate per tale scopo sono le carde e le pet t inat rici; 
le quali ultime compiono una lavorazione di gran lunga 
più perfetta e più apprezzata; qu ind i sebbene esse diano 
una quantità di prodotto notevolmente minore, si cerca, 
col progredire dell'industria, di estenderne l'uso, e si è 
riusciti a fare delle macchine capaci di pettinare con 
meravigliosa regolarità e perfezione anche le fibre cort is
sime, come sarebbero quelle di cotone, fi bre che si cre
deva, poco tempo addietro, di non pot ere trattare altri· 
menti che colla carda. Perciò oggi dì t:lbra corta e fi bra da 
carda non possono più essere sinon imi come altravolta. 

Vi hanno però alcune fibre le quali, sia perchè sareb· 
bero danneggiate dall'azione dei pettin i, sia perchè di 
troppo piccole dimensioni, sia perchè destinate a pro· 
dotti inferiori, non si possono, o non conviene, lavorare 
coi pettini; esse possono costituire la categoria delle 
fibre da carda. l1"'ra le altre, che si possono comprendere 
sotto il nome di fibre da pettine, bisogna distinguere 
quelle di lunghezza intermedia e che si lavorano in 
massa ed escono dalle macchine saldate assieme for
manti cioè un solo tutto, una ovatta, un nastro, un luci
gnolo, ecc., come avviene per le fibre da carda ; da quelle 
lunghe, le quali nel primo periodo e nelle pattinatrici 
si lavorano a manipoli separati, che. hanno la lunghezza 
di una fibra, manipoli che si r iuniscono e si saldano poi 
fra loro, in modo da formare un solo t utto, mercè le 
macchine successive. Quanto a lla seta, essa costi tuisce 
una specie a sè, e ben si può dire materia t essile a fila
menti continui; sebbene propriamente non sia tale, e 
un filo serico sia costituito della riunione di tante bave 
che stanno aderenti e saldate le une sull e altre in grazia 
della gomma naturale che le r iveste. 

Le principali fibre delle quali l'uomo trae partito per 
farne fili e stoffe, classificate in t al modo, sono le 
seguenti : 

·l Corte . Cardatura ... l Cotone, ricavato dalla pelurie che r icopre i semi - Lana corta e ricciuta! 
• . . . dal vello delle pecore - Pelurie di varii animali - Scarti di cascami 

di seta. 

Pettinatura .. 

Medie . 

Corte . 

. . . . - Canapa frazionata - Juta - Stoppe di lino, canapa e juta. 

. . . . - Cotone. 

~ Lana lunga, dal vello delle pecore e delle capre, dei cammelli, ca~h~mire, 
Medie • · · · · ~ vigogna, alpaca, ecc.- Stoppe di lino, canapa, ecc. - Cascami rl1 seta. 

l 
Lino, dal libro ?e lla pia~ta - Canapa, i_d. - Juta, id. - Ramia, id. 

Lunghe . • . . Alfi dalle ~odghe dpelhla p 1a~ta -t A baca? !d.- ! Usati specialmente nella 
gave, 1 . - ormzum enax, l u. - f bb · delle corde. 

Aloe, id. a r JCaz. 

'l'rattura . . •. - Continue ... - Seta, dal bozzolo del baco da seta. 

Molte volte però la stessa fibra si lavora o coi pet
tini o colle carde, a seconda del prodotto elle si vuole 
ottenere; così avviene della juta, della canapa, ecc., e 
per alcune si fa precedere la cardatura alla pettinatura, 
come pel cotone, per le stoppe pettinate, ecc. 

Ci proponiamo col presente scrit to di tratt.ar~ della 
lavorazione del le fibre lunghe da pettine; qmnd1 .Pr~
messi alcuni cenni storici, e richiamate le proprieta plù 
caratteristiche delle principali piante utili zz~te_ per tale 
scopo, si passerà a lla descrizione dei processi di lavora
zione con specia le riguardo alle macchine in uso. 
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Siccome, a capo di ques ta serie eli piante tessili, e per 
antichità, e per finezza, e per be llezza di fibra, e per 
quantità, sta il lino, cosl nella. trattazio~e si. avrà uno 
speciale riguardo ad esso e glt daremo Il pnmo posto, 
parlando dell e altre fibre in seconcla linea. 

Cenni storici. - La utilizzazione delle piante a lungo 
tiglio per farn.e .mati _e te~s u~ti risale alla p i? remota an~ 
tichità. Gli EgiZI, al cllre di Erodoto, preferivano a tuttt 
gli altri vestiari quelli di lino, e di lino sono le bende 
colle quali si trovano avvolte le loro mummie. Essi per 
contro aborrivano la lana , e la religione vietava loro di 
portarla. Gli Ebrei e i Greci fa cevano parimenti uso del 
lino, e la Scrittura, Tucidide e Senofonte ce lo attestano. 
I Romani parlano pure del lino, ma forse essi non lo 
hanno conosciuto o almeno non lo hanno usato con certa 
larghezza che dopo le conquiste di Cesare. Nell'India, 
dai tempi più antichi si utilizzano come tessili, le fibre 
della juta e del cot one, che essi fornivano agli antichi 
romani. Cosl plll'e, a l dire del Grothe, nei paesi di pro
duzione, nelle montag ne dell' Imalaja si usa da tempi 
remotissimi la tela di ortica o ramia e ne fanno parola 
i vecchi poeti nel Ramajana. 

Più tardi t rov iamo Carlomag no che si interessa della 
coltivazione del lino ed ordina che si fili alla sua corte 
per farn e vestimenti. Un impulso notevole ha ricevuto 
anche la lavorazione del lino, come molte altre in
dustrie, dalle C t'ociate; poichè quei guerrieri ebbero 
occasione di osservare la civilizzazione orientale, note
volmente più avanzata della nostra, e ne riportarono fra 
noi idee nuove e minor apatia per il commercio e l'in
dustria. 

Il paese che si dedicò con più amore a tale lavor·a
zione fn la Fiandra , e a detta di un cronista del 1200, già 
in quell'epoca, la buona riputazione delle tele di Fiandra 
era tale, che il m ondo in t i ero an da va a cercare i suoi 
bei vestimenti in questo paese; e tale rinomanza dura 
tuttavia. Ver so il 1300 l'industria dei tessuti si sviluppò 
talmente in Germania che divenne per quel paese una 
sorgente di im mense ricchezze, ed è popolare il nome 
del tessitore ~ugger, del quale Carlo V diceva che era 
al caso di comperare tutti i tesori della corona di Francia. 
La guerra dei trent'anni valse ad abbattere questa supre
mazia, e a di ffo ndere il commercio dei fili in Inghilterra 
e in Olanda, la quale ultima, negoziando e portando 
dovunque le belle tele di Fiandra, seppe trarne ingenti 
guadagni e meri t are loro quella buona riputazione sotto 
il nome, che tuttora conservano, di tele di Olanda. 
La revoca dell 'ed itto di Nantes (1685) fece fuggire dalla 
Francia un 600 000 operai, dei quali 70 000 si ricovera
rono in Inghilt erra, portando con sè la loro industria. 
Allora appun to Luigi Crommelin fondò presso Belfast 
l'importante fabbrica di Lisburn, che è tuttora uno dei 
centri principali di tessitura in Irlanda. 

Sembra però che la maggior parte di tali tessuti fos
sero piuttosto grossolani, e che fossero poco in uso le 
stoffe fine di lino per farne biancherie da indossare, 
poichè gli storici notano come una grande novità, l'avere 
Caterina de' Medici ( 1580) portate nel suo corredo due 
camicie di tela. A poco a poco però l'uso delle biancherie 
e delle stoffe fine si andò estendendo e furono special
mente gli Inglesi che, verso la metà del secolo XVIII, si 
de?icarono con ardore alla produzione e al commercio 
d et tessuti, sopra tutto eli certe stoffe miste, detti fustagni, 
che e~si fornivano ai paesi vicini ed anche alle colonie 
americane. Col crescere del consumo e delle domande si 
mostrarono ben presto insufficienti gli antichi mezzi di 
produzione, e sorse cosl in Inghilterra l'idea di applicare 

anche alla filatura e alla tessitura, la lavorazione mec
canica che già si andava realizzando in quasi tutti gli 
altri rami dell'industria. Da ciò ebbe origine quella 
serie nurnerosissima di macchine che, perfezionate di 
continuo da un secolo a questa parte, costituisce ora una 
delle maggiori glorie del nostro secolo, e mercè delle 
quali soltanto, si possono ora avere bellissimi tessuti a 
un prezzo bassissimo, alla portata di tnt te le borse; la 
qual cosa ha contribuito grandemente a migliorare il 
benessere materiale delle nostre popolazioni. 

Quanto agli ordigni impiegati nella filatura siamo 
molto a corto di notizie. Per molti e molti secoli la fila~ 
tura e la tessitura sono state industrie domestiche. Tutti 
i poeti antichi ci parlano delle donne intente alla conoc
chia ed al fuso. Le reQ"ine stesse erano istruite nell'arte 
del filare e del tesser~; dicesi che Carlomagno non por
tasse che tuniche filate cla sua moglie. E persino le nostre 
nonne non si sarebbero ritenute buone massaje se non 
avessero saputo filare a dovere. Lo strumento più fem
plice, usato da tempo immemorabile, per filare è la 
rocca e il fuso, che tutti ben conoscono. 

Fig. 1809. - Donna che fila per mezzo della rocca e del fuso. 

La rocca R (fig. 1809) è una canna grossa come un 
dito; presso una delle estremità si praticano con filo 
metallico l due legature distanti 12 a 15 centimetri; la 
porzione compresa si fende pel lungo in 7 od 8 o più 
parti, quindi introdottovi un dischetto di legno di 5 a 
6 centimetri di diametro, si apre e si forma la testa T 
della rocca. Il garzuolo da filare si avvolge sulla testa T 
accuratamente e ben serrato, indi lo si assicura per 
mezzo del cappelletto di cartone P. Per filare la lana, 
la rocca ba una forma ancor più semplice, come si vede 
in R' e la sua testa consta soltanto di due punte T'. Il 
fuso F è un pezzo di legno lavorato al tornio provvisto 
di due punte arrotondate o cocche, e di un ingrossamento 
o ventre nel mezzo. La filatrice colla mano sinistra S 
tira fuori una certa quantità di fibre e colle dita le di
stribuisce uniformemente, le stira, le fa scorrere le une 
sulle altre, per guisa da non !asciarne passare che un 
numero pressochè costante, quale è necessario per la 
formazione del filo. Il filo già terminato sta avvolto sul 
fuso F, ed è assicurato per mezzo di un nodo N alla cocca. 
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Mentre la mano s inistra lascia passare lentamente le 
fibre che trae dalla rocca, la destra D fa g irare rap i
damente il fuso attorno al proprio asse, e cosl il filo l 
si torce al grado voluto. Fatte queste due operazioni, 
l'operaja arrestando la mano sinistra, scioglie colla 

Fig. 1810. - F ilatojo a pedale. 

Dalla rocca e dal fuso si salta subito ad un apparec
chio, usato molto anche oggidl, che ha segnato un grande 
progresso nella lavorazione delle fibre tessili, il filatojo 
a pedale. Non si sa a chi si debba questo ingegnosissimo 
meccanismo. Secondo alcuni noi non lo conosceremmo 
che da tre secoli circa, e sarebbe dovuto a Jurgens di 
Watenbuttel del ducato di Brunswick. Il fìlatojo a pe
dale deve essere stato inventato da un abile meccanico, 
poichè esso racchiude in sè il principio fondamentale di 
una numerosa serie di macchine della filatura moderna: 
i banchi a fusi, i fi latoi continui ad alette ed i loro deri· 
vati ad anello, i ritorcitoi, ecc. Perciò è bene dare una 
idea di questo apparecchio semplice, anche rozzo se si 
vuole, ma che attua uno dei procedimenti di. fi latura piil 
impiegati anche oggidl nella grande industria. 

Il filatojo a pedale (fig. 1810) consta di due leggieri 
telajetti di legno, uno di base B che posa sul pavimento, 
l'altro C co llegato aB per mezzo de i ritti m. Il volante 
a gola V, che è sostenuto per mezzo dai due montanti 
cl, e~ r iceve il moto rotatorio in grazia del pedale P e 
rlel tirante T, che si attacca a una piccola manovella 
annessa al volante. Esso lo trasmette per mezzo di un 
cordone continuo s a lla rocchella F, la quale è portata 
da due ritti n infissi nella traversa D. Siccome essa è 
scorrevole su l telajo C, cosl potremo, per mezzo della 
vite v, allontanare o avvicinare il fuso al volante e ten
dere più o meno il cordone s. 

La parte più importante e più degna di considera
zione è senza dubbio il gruppo degli organi che costitui
scono il fuso, H quale è fatto in guisa tale da eseguire 
contemporaneamente la torsione del filo e da incannarlo, 
ossia raccoglierlo sulla rocchella. Ecco come è composto: 
nn asse di ferro o fuso F (fig. 1811) è impiantato in una 
testa t di legno, dalla quale si partono le dne alette A 
pnre di legno; nella testa t è praticato un foro r, che 
per un primo trat to ha direzione assia le, poi si ripiega 
e si apre sopra un fianco in r', come è segnato sulla 

ù~stra il n orlo N, e di,sposto. il fu so. normalmente al filo f 
v1 avvolge sopra l agugliata g1à terminata· quindi 
riprenrle il suo lavoro. ' 

Questo è il mezzo semp licissimo che dalla più remota 
antichità si trova applicato per filare. 

.li' 

Fig, 1811. 
Fuso e rocchella del filatojo a. pedale. 

figura; nelle a lette sono impiantate due serie di piccoli 
ganci o punte p. Sull'asse F è in vestita follemente la roe· 
chella R di legno, pcovvista del dischetto h liscio e del
l'altro h a gola. Il tutto è sostenuto dai montanti n so
pracletti, e sulla pu leggia K si accavalca il cordoncino s 
del volante V. La materia da filare sta raccolta sopra 
una rocca assicurata a l piede stesso del filatojo; J'ope· 
raja colle due mani ne trae una certa quantità senza di
staccarla dal resto, la eguaglia colle dita, la stira come 
nella filatura col fuso, poscia introduce il filo f che si 
forma nel foro r della testa t del fuso, lo fa uscire per r' 
e dopo averlo disposto sopra un certo numero di ganci p, 
lo va ad assicurare alla rocchella R. 

Supponiamo che il lavoro sia già incominciato e ve
diamo che cosa avviene. Se gira il volantino V, girerà 
del pari la rocchella R, che è folle sul fuso F, quindi s.e 
l' operaja non esercita alcuna tensione sul filo f, Il 
fuso F colle alette A starà fermo e la rocchella R in
cannerà il filo; ma il filo non verrebbe cosi menoma
mente torto. Se per contro l'operaja esercita una forte 
tensione sul filo, impedendogli di scorrere nel foro r e 
sui ganci p, a llora il filo costituirà un legame fra la roe· 
chella R e la aletta A, tale che il fuso F dovrà rotare 
come se fosse solidale colla rocchella, e il filo fosse attac· 
cato alla bocca del foro r. In questo caso non si avr~bbe 
nessun avvolgimento sulla rocchella, ma il tratto dJ fi~o 
compreso fra r e la mano dell'operaja si torcerebbe m 
modo eccessivo. 

Se invece l'operaja modera la sua azione per gu!sa da 
produrre sul filo una tensione conveniente, perchè Il fus~ 
sia obbligato a rotare attorno al proprio asse, ma resti 
sempre indietro dalla rocchella, cioè faccia in un dato 
tempo un numero minore di giri, si otterrà con.tempo~ 
raneamente la torsione del filo e il suo avvolg1mentoè 
basta che l'operaj a trattenga più o meno il filo, p~rch 
si produca in esso una torsione maggiore o m more. 
Percbè poi il filo si distribuisca, nell'avvolgersi, sopra 
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tutta la cannetta R, l'operaja di tanto in tanto porta il 
filo uno o due ganci più avanti o più indietro sulla 
aletta A. 

Questi due apparecchi, rocca col fuso, e filatojo a pe-
dale rappresentano in maniera rudimentale, ma quasi 
esatta, i due modi di agire delle due grandi famiglie di 
tìlatoi meccanici che si contendono ora il campo indu
striale, il filatojo ad azioni int ermittenti, o sel{acting, 
che agisce in modo affatto analogo al fuso colla rocca; 
ed il filatojo ad azioni simaltanee, che anche nella dispo
sizione delle parti essenziali, oltre che nel modo di agire, 
rassomiglia al filatojo a pedale. Perciò ho creduto bene 
di ricordare il funzionamento di questi due antichi ap
parecchi, che si possono considerare come fondamentali 
nella industria della 11latura. 

Et·ano questi i soli mezzi dei quali si poteva disporre 
circa un secolo fa, quando l'industria e il commercio dei 
filati e dei tessuti incominciò, specialmente in grazia 
dello spiri to in traprendente degli Inglesi, ad allargarsi 
su vasta scala; allora si manifestò la insufficienza del 
filatojo a pedale e si sentl il.bisogno di nuovi apparecchi 
che permettessero ari un operajo di condurre o dirigere 
non un solo fuso, ma molti fusi alla volta, quindi si co
minciò quella serie di invenzioni e di studi, che doveva 
portare frut ti cosl meravigliosi, specialmente nell'indu
stria del coton e, alla quale rivolsero la loro attenzione 
in modo singolare i meccanici di quel tempo. 

Chi sia il vero inventore del filatojo meccanico ben 
non si sa, nè forse si saprà mai. Parecchi si conten
dono tale palma. Più comunemente se ne attribuisce 
la prima idea ad Highs, fabbricante di pettini da telaj 
e pare che egli a bbia costruito il primo filatojo ad azione 
intermittente e il primo filatojo ad azione continua, i 
quali sebbene rudimentali e imperfetti realizzavano il 
modo di .agi re dei filatoi d'oggidl. Con tale amore Io 
sventurato Highs si era accinto alla risoluzione del 
problema, che a lla sua prima macchina impose lo stesso 
nome della sua fig liuola Jenny o Giannetta, nome che, 
modificato poi, colla macchina, in MHll-Jenny, essa con
serva tuttora; e che col divenire della macchina comple
tamente automatica, si è poi cambiato in Selfacting. 
Altri att ribuiscono l'invenzione della Giannetta all'oro
logiajo Kay, che però forse non è stato che un potente 
ajuto di Highs nel costruire le sue macchine. Altri dà 
questa glor ia al tessitore Hargrave, ma più facilmente 
egli non ha fatto che perfezionarla. Concordemente è 
a lui attri buita l'invenzione della macchina da cardare. 
A Samuele Crompton si deve la felice combinazione di 
organi, che ha preso il nome di Mull-Jenny. Finalmente 
arl Arkwrigt, il fo r tunato barbiere, il cui nome popola
rissimo è forse più di ogni altro collegato alla invenzione 
d.elle macchine da filare, e dalla costruzione delle quali 
r~trasse enormi guadagni e grandi onori, spetta il me
rtto~ certamente considerevole e raro, di aver saputo in
dovmare quant o di buono vi era nelle invenzioni dei suoi 
contemporanei, di aver saputo coordinare e fare funzio
naee in modo il più soddisfacente le macchine stesse, 
sfruttandole da abilissimo amministratore. 

A .chiunque spetti la priorità come inventore, certo è 
che m breve si ebbe una serie di macchine, quasi per
fett~, ?he pigliando il cotone greggio, lo fanno passare per 
tuttt l periodi della lavorazione e lo restituiscono sotto 
forma di fi lo, sottile, eguale, lavorato alla perfezione, 
e fann~ tutto ciò col minimo di mano d'opera e di spesa 
e nel mmor t empo possibile. La serie delle macchine per 
la filatura del cotone costituisce credo il maggior trionfo 
del! · ' ' . a sc1enza meccanica moderna. Prima ad avvantag-
giarsi di tali invenzioni fu l'industria della lana; alcune 

macchine da cotone furono convenientemente modifi
cate, altre furono studiate espressamente e la lavora
zione della lana, se non è cresciuta cosl straordinaria
mente come quella del cotone, si è però in breve tempo 
almeno decuplicata. 

Invenzione della filatw·a del lino. - Soltanto le 
fibre lunghe da pettine, il lino, la canapa, ecc., per la loro 
natura, non ancora bene studiata, si mostravano ribelli 
alla lavorazione meccanica. Si fecero varii tentativi a 
più riprese; Arkwright tentò di filare il lino sulle mac
chine da cotone, ma invano, poichè le fìbre hanno pro
prietà e sono di natura troppo diversa per poter essere 
trattate nello stesso modo. Nel 1787 John Kendrew e 
Thomas Parthouse di Darlington fecero brevettare un 
filatojo da lino, che cinque anni dopo fu perfezionato 
notevolmente da James Aytonn di Kircaldy, il quale 
montò una piccola filatura con quattro delle sue mac
chine, ma ben presto dovette cessare. Nell798 Robinson 
e nel 1800 William Brown idearono altri filatoi, che eb
bero una certa rinomanza, ma che erano però molto lon
tani dal rispondere allo scopo in modo completo e in
dustriale. 

Le cose erano a questo punto, quando a dare nuovo 
impulso a questa industria importantissima e ad eccitare 
i meccanici allo studio del difficile problema, fu bandito 
il 7 maggio 1810 il celebre concorso di un milione, da 
Napoleone I; il quale « portando un interesse speciale 
alle manifatture del suo Impero, delle quali il lino è la 
materia prima; considerando che il solo ostacolo che si 
oppone ad ottenere modicità nei prezzi e perfezione nel 
prodotto sta in ciò che non si è ancora riusciti ad appli
care le macchine alla filatura del lino come a quella del 
cotone, decreta: Art. l o Sarà accordato un premio di un 
milione di franchi all'in vento re, di qualunque nazione 
egli sia, della miglior macchina atta a filare il lino» ecc. 
Napoleone aveva ben capita l'importanza e la difficoltà 
del problema e ponendo un adeguato premio pel vinci
tore, ottenne il suo scopo: la filatura del lino fu precisa
mente inventata in seguito a questo concorso, e chi sa 
se esso non fosse stato, quanti anni sarebbero trascorsi 
senza che si fosse inventato il modo di filare questa im
portantissima fibra. 

Filippo de Girard. -La grande invenzione è dovuta 
a un francese, Filippo de Girard, spirito colto, versatile, 
«una organizzazione multipla, dice Ampère, una intel
ligenza che si attaccava come una fiamma a tutto ciò 
che gli si presentava». Egli ha lasciato più di 20 inven
zioni importantissime, fra le quali primeggiano senza 
dubbio quelle concernenti la tilatura del lino. Filippo de 
Girard, uomo di genio, ebbe la gloria di dotare la società 
di una nuova industria, ma egli non ricavò dalla sua in· 
venzione che dispiaceri e miseria. 

Ecco alcuni cenni sulla sua storia e sullo sviluppo che 
hanno successivamente preso i suoi procedimenti e le 
sue macchine, desunti dall'opera del Renouard sulla 
filatura del lino. A vendo avuto notizia del premio impe
riale, Girard si pose in animo di risolvere il gran pro
blema, studiò col sussidio del microscopio la forma e la 
costituzione delle fibre di lino; quindi le mise a bagno 
nell'acqua calda ed esaminandole di nuovo, vide che le 
fibre primitive si erano suddivise longitudinalmente in 
altre elementari più corte e finissime, allora stirando 
per le estremità il filamento, fece strisciare le une sulle 
altre le fibrille elementari e ne ottenne un filo di una 
estrema finezza. « N o n mi resta altro da fare che ese
guire questa stessa operazione con una macchina » 
esclamò. E di vero il principio della fil~tura del lino 
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coll'acqua calda era scoperto, bastava applicar lo al 
fi latojo. 

Nel 181 1, ajutato dal meccanico Laurent, costruì un 
fìlatojo con 12 fnsi, sul quale potè produrre un fi lo de l 
numero 150 metrico. Un anno dopo, nell812, ajutato dai 
fratelli e spendendo tutto il suo vistoso patrimonio apri 
in via Meslay a Parigi la prima filatura d i lino, con lO 
fila toi e 2000 fusi. Un suo socio, Constant Prévost, aprì 
frattanto una seconda filatura in via della Charonne, 
diretta pure cla Girard. 

Girard frattanto, ajutato dal fratello Federico, per
fezionò le sue macchine, talchè spirato il concorso il 
17 map;gio l 813, esse poterono essere fatte lavorare al 
Conservatorio delle arti e mestieri e sperimentate dal 
giurì. Ma proprio in quel mentre Napoleone caddr , e il 
Governo elle gli subentrò non vo ll e più saperne di quel 
concorso. Girard r iprese animo e r innovò le pratich e 
presso l'imperatore durante i cento giorni, ma con Wa
terloo il povero Girard fu abbandonato e la sua inven
zione fu per molto tempo disconosciuta dai Francesi 
stessi. Esasperato pel modo col quale lo trattavano i suoi 
compatrioti , minacciato continuamente dai creditori, 
Girat'd accettò l'inv ito dell'imperatore Francesco I d'Au
stria e andò a fondare una fi latura nel villaggio di H ir
tenberg presso Vienna, e fu la prima che fosse stabilita in 
Austria. Ma ben presto molte nltre ne sorsero in Boemia, 
in Mora via, in Sasson ia, in Silesia, tutte sullo stesso 
sistema, e per la maggior parte delle quali lo stesso 
Girard aveva forn ito gli assortimenti delle macchine. 

Mentre diri geva la filatura di Hirtenherg, fece il Gi
rard due altre invenzioni importantissime; nel 1817 
quella della filatura delle stoppe, che fino ad allora erano 
considerat e e trattate come uno scarto, e l'altra, forse 
la principale di questo ferace ingegno, della pett inatura 
meccanica del lino, che data pure dal 1817. La pettina
trice di Girard fu poi presentata nell835 ad un concorso 
bandito dalla Società di incoraggiamento di Parigi, e si 
meritò un premio di L. 600, come una di Schlumberger, 
sebbene, a detta di quel giurì, nessuna delle macchine 
presentate raggiungesse lo scopo voluto. Però, come v e
dremo a suo luogo, fra le tante pettinatrici che si idea
rono, e prima e dopo il1817, quella del Girard è quasi la 
sola il cui principio di azione si sia trovato pratico e si 
sia applicato in seguito, fino ai giorni nostri. Perciò giu
stamente Roherts di Manchester la chiamò fino da allora 
la « creazione capitale » dell'inventore francese. 

La manifattura di Hirtenberg, frattanto, fu ingran
dita e nel 1819 contava 20 filatoi e produceva fi lo di 
lino pettinato dal numero 25 al 60 Kg. metrico, e fili di 
stoppa dal numero 8 all6. Ma questo ingrandimento, che 
fu fatto cont rariamente alle idee di Girard, non portò 
buoni frutti, talchè nel 1825, in seguito a gravi danni 
materiali recati alla fabbrica da una inondazione, lo 
stabilimento fu chiuso. Poco dopo Filippo de Girard, 
scoraggiato da tante contrarietà, trovandosi nella mi
seria e sapendo che i suoi creditori in Francia volevano 
vendere anche la sua casa paterna, per scongiurare tale 
pericolo, si decise ad accettare il posto di ingegnere capo 
delle miniere in Polonia, dove si recò nello stesso anno 
1825. Qui vi impiantò una vasta filatura di lino, nelle 
terre del conte Enrico Lubienski, a llora ministro delle 
finanze, sotto la ragione sociale Hard Scho1tz e C.; ben 
tosto sorse nelle vicinanze un villaggio abitato dalle fa
miglie dei 500 operai addetti alla fi latura, alla tessitura 
e a ll'imbianchimento. E per perpetuare nel paese la 
memoria dei beneficii resi dal Girard la nuova città si 
ch~amò Girardow, ora Zyrardow, e a~sunse come pro
prie le armi gentilizie dell'ingegnere francese. 

Per_ terminare Ja storia di questo sfortunato inven
tore ricorderò come la bontà delle sue macchine e dei 
suoi. pr_o?eù~men~i siano stati per molto tempo disco
noscmti m 11 ranCia. Soltanto nel1 841, in seguito ad una 
valida difesa che F ilippo Girard fece dei suoi diritti di 
inventore, la Francia constatò e si persua~e «che il gran 
problema proposto da Napoleone I era stato risolto da 
un francese ». Questa notizia destò grande entusiasmo 
e ritornato in patria Girard fu fatto segno a tardi ma 
bene meritati onori per parte di tutti gli industriali 
delle Accademie, delia popolazione, della nazione in tera: 
ma il ministro Cunin-Gridaine, forse invidioso del!~ 
gloria di Girard, non volle passargli alcuna sovvenzione 
nè decorarlo della croce della Legione d'onore. Allora 
Ja Società dei meccanici di Parigi deliberò, nel mese di 
maggio 1845, di passargli una pensione annua di 6000 lire 
che eg li però non potè godere che per quattro mesl 
poiché il 26 agosto 1845 morì all'età di 71 anni, non 
lasciando ai suoi parenti altra eredità che il suo nome 
ma alla società una nuova e importantissima industria: 

Fu solo in seguito a reiterati reclami, che nel 1853 
furono accordati dal Governo due pensioni vitalizie di 
6000 lire ciascuna al fratello ed alla figlia di Federieo 
de Girard « avuto riguardo all' importan za dei servigi 
resi da questa famiglia, servigi che erano stati per lui 
causa di rovina». Così anche l'industria liniera ha voluto 
la sua vittima, e Girard come Highs, come Thimonier, 
come Papin e come tanti a ltri, non ebbe dal mondo 
che ri compensa ed onori postumi. Solita vicenda delle 
umane cose. 

Mentre Girard, perseguitato dai suoi compatrioti, dif
fondeva così l'industria del lino in Austria, in Boemia 
specialmente, e in R ussia; a lt ri si incar,cava d'impian
tarla in Inghilterra. E fu un impiegato dello stesso 
Girard, un certo Orazio Hall, che approfittando della 
confusione degli avvenimenti rilevò i disegni del maestro 
e se li fece brevettare in Inghilterra come cosa sua. 

Ma lo spirito intraprendente, pratico e indust l'iale 
degli Inglesi portò subito nuova vita in questa industria. 
Nel 1824 il celebre Marshall impiantò a Leed la prima 
filatura inglese; e Leed divenne in breve. uno dei prin
cipali centri della lavorazione del lino; tre anni dopo 
vi si contavano 36 000 fusi distribuiti in 19 ·filature. 
Marshall seppe realizzare enormi guadagni in questo 
modo. Invece di accingersi a perfezionare subito le mac· 
chine francesi per ottenerne filati più fini, gli Inglesi si 
limita rono da principio a filare pochi numeri «dal 6 
a l 12, ma producendone milioni di libbre; laddove ì T~
deschi che filavano dal 30 al 60 non ne fabbricavano In 

tutto centomila libbre all'anno »,così scriveva Girard 
il 20 settembre 1839 a Coquelin. In breve l'industria 
inglese era impiantata sopra solide basi, si era resa pa
drona del commercio ed allora .pensò a perfezionare le 
macchine per ottenerne prodotti migliori e più fini. E 
fra i principali fabbricanti e inventori dobbiamo ricor
dare Fairbairn, Com be e R obinson, Wortwhoordt e 
Caerncross, Hou l d w hoorth, ecc., i quali modificand? 
questa o quella parte degli apparecchi primitivi, contri
buirono a formare quell'insieme di macchine che ha po~
tato l'industria liniera a pari colle altre grandi indu~tr1~ 
sorelle, del cotone, della lana e della seta. In Iscoz1a SI 

formò un forte centro liniero nella città di Dundee. 
L'Irlanda seppe così bene trarre partito della nuov~ 
invenzione, che nel 1834 conta va 32 filature importanti. 

E in Francia in questo frattempo che cosa era suc
cesso~ I compatrioti di Girard non avevano compreso 
l'importanza dei nuovi processi e in c~mbio di sostenere 
il loro inventore, lo abbandonarono e rmnegarono, e cosi 
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si lasciarono sfu ggire di mano il frutto dei suoi studii 
dei quali g li a ltr i paesi, e specialmente l'Ing hilterra, 
seppero t ra r re cosllargo partito. Molti industriali fran
cesi che, senza ben conoscerle, avevano impiantat e fila
ture da lino coll e macchine di Girard, dovettero in 
breve chiuder le, molto più che erano sopraffatti dalle 
fabbrich e in glesi le qua li dal 1830 al 1837, appena in 
sette anni, centuplicarono la quantità di fili importati 
in Franci a . Lo stato di questa industria era g iunto a 
tal punto in F r ancia che per rialzarlo fu necessario che 
due francesi, secondo la frase di Thiers « andassero in 
Inghilterra a r iprendere la macchina da filare di Fi
lippo Girard ». E furono Antonio Scrive e Férr a y d'Es
sonnes che si incari carono di ques ta difficile bisogna, e 
t'iu scirono con m ill e sotte r fugi ad eludere la vigilanza 
degli industriali ing les i, t a lch è ne l 1835 poterono mon
tat'e un a fil atura con macchine eg uali a quelle ing lesi. 
Frattanto ne l 1834 un altro francese, Decoster, andò a 
studiare le macc hi ne di filatura in Ing hilterra e ritor
nato in Francia s i accin se a fa bbricarle egli stesso (1837); 
e ben presto si g uadag nò come costrutt ore una riputa
zione tale che g li dura tuttora. Così cominciarono a 
dalzarsi le sorti de ll'industria liniera in Francia, che 
nel 1835 co ntava app ena 14 mila fu si da contrapporre 
ai 250 000 dell'Inghil terra . E fu precisamente dura nte 
questo r isveglio, che F ilippo Girard ebbe occas ione di 
farsi conoscere dai suoi connazionali come vero inven
tore clelia fi latm·a de l lino. 

Quest a a grand i t ratti è la storia dell'industria liniera, 
nei suoi primord i ; e così r assodata ed elevata al grado 
di vera e grande indu stri a, cla quell'epoca in poi si è 
and ata di ffondendo sempre più nei paesi inciviliti, se
guendo le solite v icende del commercio e della vita delle 
nazioni. 

Sta.to attuale dell' industri a 1iniera. -- P er fare la 
stor·ia di una data industri a , la si deve in genera le distin
guere in due parti. La prima che ha per iscopo di pro
curare o colti v are la materia greggia ; la seconda che 
trasforma questa materia g reggia in prodotto commer
ciale. A proposito de l lino noi dovremo considerare l'in
dustri a agrjcola, e l' industria mecca nica. Sebbene il mio 

scopo sia principalmente di studiare la lavorazione mec
canica del lino e delle altre fibre analoghe, pure non 
credo fuor di luogo dare un cenno a nch e dell a produ
zione, della col tura e del commercio del lino e de lla ca
napa. Ed anzitutto vediamo quali siano i paesi che più si 
dedi cano alla coltivazione eli queste preziose fibre t essili. 

Il lino è attualmente col t ivato in tutt e le parti del 
globo, ma il suo vero centro è in Europa, specialmente 
nel Belg io, nell'Olanda, nell'Irlanda, nell a Russia e in 
generale nelle regioni nordiche, poich è il lino prefe t·isce 
i climi piuttosto freddi ed umidi. Ecco a questo propos ito 
alcuni dati più particolaregg iati che riguardano le sin
go le regioni liniere. 

L'Italia è la terra classica per la coltivazione della 
canapa, per la quale ha assicurato una riputazione mon
diale. Il prodotto che si raccoglie in Italia è presso a 
poco la sesta parte di tutta la produzione europea, che 
tocca circa i 5 mili oni di quintali di ti. bre (tig lio e stoppa) 
all'anno. In Italia il vero centro per tale coltura è 
l'Emilia, la quale vi dedica oltre a 65 000 et ta ri, e che 
raccoglie da sola più della metà del prodotto del r egno 
intero, che sale a 850 000 quintali di fibre. V engono in 
seguito, in ordine decrescente per importanza, i l Venet o, 
la regione meridionale mediterranea, le Marche ed 
Umbria e il Piemont e. Non sfuggirà p e rò, osservando 
la tabella riportata più sotto, quale differenza corra fra 
quest e regioni, che dedicano alla canapa a l più dal 2 al4 
per mille della superfici e geog rafica, e l'Emilia che ha 
il 31 per mille del suolo coperto a canapa . 

I centri nei qua li si coltiva questa importante pianta 
tessile, con maggior cura e con più largo beneficio, son o 
le provincie di B olog na, di Ferrara e di Cesena. Ed è qui 
dove cresce quella canapa alti ssima, fino oltre a 4 metri, 
tanto stimata per la finezza e la qualità del suo tiglio. 
Però si coltiva la canapa in quasi tutte le provincie de l 
r egno, ma in quanti t à notevolmente minore. Riporto dal 
Bollettino di not izie a grarie pubblica to dal Minis tero, 
la superfi cie col t ivata a canapa, nelle varie regioni 
d'Italia; nella 2a colonna si ha il rapporto in millesimi 
tra questa superficie e la totale geografica. N elle al tre 
colonne sono segnati i prodot ti per ettaro, e totali veri
ficatisi nel quinquennio 1879·83 e nel quadriennio 1884-87. 

SUPERFICIE QUANTITÀ MEDIA DEL RACCOUrO 
coltivata a canapa in quintali di fibra (tiglio e stoppa) 

REGIONE Nel quinquennio 1879-83 Nel quadriennio 
Per 1000 JR84-87 Effettiva di (ettari) quella geografica Per ogni ettaro 

1-- -- di canapajo Totale '.rotale · 
l -·-- -- -

Piemonte . 6 736 2,295 7, 17 48 328 40 412 

Lorn!Jal'dia 3103 l, 320 6, 44 19995 15 902 

Veneto . lO 230 4,360 6,69 68 407 61 273 

Liguria. 490 0,694 6,20 3 036 1545 

Emilia 65 040 31, 704 7,33 476 530 443 513 

Marche ed U m bria 5352 2, 768' 5,28 28 246 25257 

Toscana 3232 1, 451 5,56 17 960 15 248 

Lazio l l o l 0,924 6,1 3 6750 6 631 

Meridiona le adriat ica. 2975 0,755 5,01 14 896 lO 995 

Mel'idionale mediterranea . 18 977 4, 132 8,30 157 656 132 069 

Sicilia 2 309 o, 790 3,50 8070 6654 

Sardegna . 53 0,022 3,04 161 75 

TOTALE PEL R EGNO 119 403 4,029 7, 11 848 783 759 572 
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.La coltivazione della canapa in quest'ultimo ventennio 
si è estesa in alcune regioni, come nel Ferrarese e nel 
Modenese ed è scemata in a ltri. In complesso però s i ha 
una piccola diminuzione, come appare da questi dati 
riassuntivi. 

Superficie Raccolto medio 
Quinquennii coltivata quintali di fibra (ti glio e stoppa) 

(etta.ri) 
Per ettaro Totale 

1870-74 134 871 7, 16 965 342 

1879-83 11 9 403 7, Il 848 78;) 

Ma sebbene l'Italia si dedichi assai di più alla colti
vazione della canapa che non a quella del lino, pure 
coltiva anche questa pianta tessil e su sca la abbastanza 
vasta. Il lino che nel 1878 copriva una estension e di 
circa 81 000 ettari, si trova coltivato un poco da per tutto 
ma specialmente nella .Lombardia, cile da sola gli dedica 
36 000 ettari, nel Piemonte, nelle Marche, nell'Umbria 
e nelle Roruagne. Il lino più stimato è fornito clal CJ'e
masco e dal Cremonese, dove si trovano circa 18000ettari 
a lino. Tu tto il regno produce un 231 000 quintali rli 
fi laccia, dei quali 119 000 sono dovuti a lla so la Lom
bardia. In certe regioni, come sarebbe in generale nelle 
Puglie, nelle Calabrie, in Sicilia, fatta eccezione a Ca
set·ta, si colti va il lino per il seme, e gli steli servono 
unicamente per ri scaldare i fomi. 

La Francia colti·va il li no e la canapa in quasi tutti 
i suoi dipartimenti; il lino però fiorisce di preferenza 
nel dipartimento del Nord, nel quale è coltivato da tempi 
immemorabili; e i dintorni di Lille, di Dunkerque e di 
Hazebrouck sono i più rinomati e i più produttivi. In 
complesso secondo la statistica de l 1871 questo compar
timento coltivava 16 ;)62 ettari a lino. La canapa vi è 
coltivata specialmente nei dintorni di Valenciennes. 

In complesso si può ritenere, secondo la statistica del 
1871, che in tutta la Francia si coltivino a lino un 79 72 1 
ettari, eù a canapa 96 395 ettari; e se ne ricavino 
4 1 697 500 Kg. di filaccia di lino; e 49 097 400 Kg. di 
filaccia di canapa. Si ha adunque una estensione mag
giore colti vatH a canapa che non a lino. Però tanto per 
l'una che per l'altro, sebbene col progredire dell'agri
coltur'a sia cresciuto il prodotto per ettaro, è però gt·a
datamente andato diminuendo da una trentina di anni 
a questa parte il numero degli ettar i coltivati. La qual 
cosa si verifica pure negli altri paesi, e forse dipende 
principalmente dalla diffusione straordinaria che ha 
preso il cotone, che ora si adopera anche nelle bian
cherie da indossare e da letto, le quali si so levano fare 
esclusivamente di lino. 

Nella Gran Bretagna il paese che si dedica alla col
tura del lino più largamente è l'Irlanda; l'Inghilterra, 
la Scozia e il Paese dei Galles non coltivano in com
plesso più di 3000 ettari a lino, e tale coltura va inoltre, 
in regola generale, scemando; la qual cosa dipende da 
ciò che ~i giudica questa coltivazione non molto profit
tevole, e tale da esaurire in breve il suolo. Nel 1870 
tutti i 49 distretti dell'Inghilterra colti v avano più o 
meno il lino, sopra una estensione totale di circa 9000 
ettari; nel 1877 invece solo 19 distretti ne prosegui
vano la coltivazione per una superficie totale appena di 
2917 ettari. 

L'Irlanda invece si dedicò energicamente alla colti
vazi~ne del lino verso il principio del secolo scorso, in 
segmto alla decadenza delle manifatture da lana, pro-

vocata dalle misure. proibiti_v~ t~el ~a~lamento inglese . 
Al presente, dopo d t verse VlCISSltudtm, essa è diventata 
la più importante industria del paese; e vi si semina
rono, nel 1850, 36 000 ettari di lino; tale coltura crebbe 
rapidamente nel 1860, e toccò un massimo di 120 000 
ettaei nel 1864, poi scese a 90 000 ettar·i circa e tale 
diminuzione ha proseguito lentamente, talchè n'et 1877 
si trovavano coltivati a lino circa 50 000 ettari. Ciò non 
ostante l'Irlanda va annoverata fra r paesi più feraci in 
fatto di lino. 

Il Belgio si dedica pure molto alla coltivazione del 
lino e secondo una delle ultime statistiche non meno del 
2,92 per cento della superficie del pae~e è coltivata a 
lino: ed anzi dalle statistiche fatte nel 1846 e nel 1866 
si è verificato un aumento sensibile in tale coltura, che 
nel 1866 si estendeva sopra 57 045 ettari con produzione 
di 30 120 000 Kg. di filaccia. 

L'Olanda ha un clima favorevolissimo per la colti
vazione del lin o, e la lavorazione di questo tessile costi
tuisce una delle principali industrie del paese. Dal 1866 
al 1874 sono stati seminati a lino circa 20 000 ettari, 
senza accennare nè a crescere nè a diminuire. La canapa 
vi è coltivata assai meno; nel 187;1 se ne avevano solo 
1118 ettari. 

La Russia è un forte centro di produzione di lino, e 
da sola ha una superficie di terreno seminato a lino che 
è circa la metà di quello che si ha in tutto il globo; 
secondo una statistica del 1878 essa conterebl!e 87;) 000 
ettari dedicati a tale coltivazione. Vi si possono distin
guere, dal punto di vista di questa coltivazione, tre 
grandi zone : la settentrionale, che comprende le regioni 
di Vologda e le circo n vicine, essa . produce circa 64 mi
lioni di K g. di filaccia e 4 000 000 di ettolitri di semi; 
la zona occidentale comprendente le regioni del Baltico, 
specialmente la Curlandia e la Livonia, produce 128 mi· 
lioni di Kg. di filaccia; la terza è la zona meridionale 
nei dintorni del Mar Caspio e del Mare di Azoff, in essa 
il lino è coltivato quasi esclusivamente per il seme e ne 
produce quasi 2 000 000 di ettolitri che si esporta in 
massima parte in barili. 

.La canapa è co ltivata specialmente nelle regioni cen
trali e si estende anche molto nelle meridionali, nelle 
quali si trova unitamente al lino. • 

Gli altTi paesi d'Europa coltivano tutti più o meno 
queste due piante tessili: in Germania nel 1878 si con
tavano 133 345 ettari a lino e 21 234 a canapa. In Austria 
il lino copriva nel 1876 una estensione di 102 884 ettari 
e se ne ricavavano 33 401 000 Kg. di filaccia. 

In Spagna si coltivano quasi tutte le varietà di _!in? 
primaverili e autunnali, però su piccola scala. I pr~m~J· 
pali centri sono, pellino, le valli elevate della provrnc1a 
di Granata e i ricchi terreni della bassa Castiglia; per 
la canapa, che si sostiene di preferenza del lino, sono l~ 
provincia di Catalogna, quella di Aragona e quella d1 
Murcia. 

Fuori d'Europa è notevole la coltivazione del lino 
nell'Algeria, dove è stata introdotta s.ol~~nto .nel 1850 
e si è poi diffusa a partire dal 1862; VI SI rmp1ega spe
cialmente il seme cosl detto di Sicilia e se ne trov~no 
coperti (1871) un 3208 ettari, dai quali si ricava speCJal-
mente il seme . 

.L'Egitto, che è stato la culla di tale coltivazione, e che 
ci ha insegnato i metodi di macerazione e gram~latura 
rurali, secondo le ultime statistiche colti.va or.a 6~oo .. et· 
tari incirca a lino. Nella Tunisia pure sr coltiva il Imo, 
ma solo pei bisogni locali. . 

In America il lino è coltivato su piccola scala m ~~u~ 
del clima poco favorevole e della grande quant1ta 
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altre piante tessi li che vi si trovano, specialmente del 
cotone. Si trovano colt ivaz ioni di lino nel Canadà, negli 
Stati Uniti , nell'Ohio, nei dintorni di Buenos Ayres e 
di Santa-Fè, ne lla Venezuela e nell'Uraguay. 

Nell'Asia pure il lino è poco coltivat o ; se ne t rova 
soltanto nelle Indie, ne lle quali la potente Compagnia 
inglese ne ha tentato la coltivazione; nelle vicinanze di 
Bombay si hanno circa 34 400 ettari coperti di lino. Ma 
la concorrenza delle piante indigene, specialmente della 
ju ta, che ct·escono con minori cure, fanno sì che la col
tura del lino non si estenda gran fatto. 

In Oceania si fanno grandi sforzi dall'Associazione 
Irlandese di Belfast per propagare la coltura del lino, 
e sebbene non si siano ancora ottenuti risultati piena
mente soddisfacenti, pure si ha buona speranza di atte
nerli in breve. 

Riassumo in questa tabella i dati concernenti le 
estensioni eli terreno colt i v ate a lino e a canapa, nei 
diversi paesi e la quantità di filaccia che se ne ricava. 

Chi volesse tirare una somma, troverebbe la super
ficie totale coltivata a lino non di molto inferiore a 
2 milioni di ettari. 

Estensioni eli terreno coltivate a lino e a canapa; prodotti relativi. 

ANNO 
dell:l PAESE 

osserva ~. ione 

l ETTARI COLTIVATI FILACCIA RICAVATA 

l 

OSSERVAZIONI 
Lino Canapa Lino Canapa 

1871 Francia. 

Inghilterra .. 

l 
-----·-- --- ------ ··------- - - -

Kg. K~r. 

l 79721 96 395 41 697 500 49 097 400 In decrescenza dagli anni pre-

! 

cedenti. 

2 917 l - - - Id . id. 

Paese d i Ga lles l l - - - Id. id. 
1877 

Scozia. 98 - - - id. id. 

Irlanda 49912 - - - Leggiera diminuzione. 

1866 Belgio. 57 045 - 30 120 000 - Cresciuto dall84G quasi il doppio. 

1874 Olanda. 20236 l l 18 10 846 000 897 200 Costante da parecchi anni. 

1887 Ita lia 90 000 119 403 23 100 000 84 878 300 Si conserva pressochè stazion. 

Russia. 873 000 - 200 000 000 - Più 5000000 di ettolitri di seme. 

1878 Germania. 133 345 21 234 -
1876 Austria .. 102 884 - 33 401 000 - Si conserva costante cl a una 

diecinadianni,consumaquasi 
tutto in paese. 

1875 Ungheria . 8 880 - - - In decrescenza. 

1873 Svezia ... 15 322 - - -
1871 Danimarca . 7 155 - - -

1867 Grecia .... 2272 - - -

Spagna ... - - - - Si coltiva su piccola scala. 

Portogallo . - - - - Id. ici. 

Turchia .. - - - - Id. id. 

Norvegia . - - - - È quasi sconosciuta tale colti v. 

Africa. 

1871 
Algeria 3 208 - - - In rapido aumento. 

Egitto. 6 300 - - -

A sia. 

Bombay .. 34 400 - - -
America. 

1869 Stati Uniti . - - 962 000 - È cresciuta dagli ultimi anni. 

Oceania. - - - - Si sta tentando ora. 

Diciamo ora qualche parola sulla 

Industria e commercio del lino. - La lavorazione di 
questa utili ssima fibra tessile dà vita a industrie impor· 
tantissime e a un notevole movimento commerciale 
sia interno per ogni paese, sia tra un paese e l'altro. 

Naturalmente i principali centri linieri si trovano di 
preferenza colà dove più estesa e più florida si ha la 
coltivazione della pianta stessa. 

L'italia, tanto favorita dalla natura per la produzione 
della canapa, che tiene per questo riguardo il primo 
posto, dovrebbe occupare un posto altrettanto elevato 
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anche per rispetto alla fi latura, ma la cosa procede ben 
diversamente. Il paese, preoccupato dalle lotte pel suo 
ri sorgimento politico, non ha potuto pensare a l suo 
assestamento industriale che da una trentina di ann i a 
questa parte; quindi per quanto lodevoli sforzi abbiano 
fatto gli Italiani non possono in cosi breve tempo essersi 
portati all 'a ltezza cui asp-irano e per raggiun gere la 
quale fanno giorno per g iorno un passo a vanti, miglio
rando i vecch i opifici , aprendone di nuovi, estendendo a 
grado a grado la loro cerchia di azione, creando con appo
site scuole un personale inte lli gente e istruito. Anche l' in
dustria del lino e de lla canapa segue questo andamento, 
e si nota un progresso non molto celere, ma continuo. 

L'I~alia_in ragione dell'~lto posto che tiene come pro
duttriCe d1 canapa, e medwcremente di lino, ha un note
vole commercio di materia prima; manda cioè all'estero 
molta materia allo stato greggio per non avere i mezzi 
di lavorarla, e, se le occorre pei suoi bisogni, la riacq uista 
dall'estero lavorata , ad un prezzo notevolmente supe 
riore, perdendo tutto il vantaggio della lavorazione· è 
la stessa cosa che si verifica per la seta. ' 

La tabella seguente che riesumo dal movimento com
merciale de l Regno, pubblicato dalla Direzione generale 
delle gabelle ci fa vedere non solo la entità delle impor
tazioni e delle esportazioni, ma altresi con quali paesi 
esse hanno avuto luogo nell'anno 1887. 

Importazioni ed esportazioni dall'Italia, ve?·ificatesi nell'anno 1887. 

ALTRI VEGE'fALI 
CANAPA GREGGIA LINO GREGGIO JUTA GREGGIA. filamentosi 

PA E SI 
(escluso il cotone) 

l 

Importaz. Esportaz. Jmportaz. Esportaz. Importaz. Esportaz . Importaz. Esportaz. 

--- -

quintali quintali quilltali quintali quintali quintali quintali quintali 

Il Austria. 125 42 331 - 53 - 118 4189 -
Belgio - 24 349 - 217 - - 108 -

Francia. 3735 80 920 215 - 7 307 - 26 352 79 

Germania 292 34462 4345 287 - - 251 -
Gran Bretagna 616 113 925 55 - 23 782 4004 2987 -
Grecia e Malta 22 220 - - - - - 12 

Olanda . 13 463 - - - - - · --

Portogallo. - 167 - - - - - -
Spagna. - 6 344 - - - - - -

Svezia e Norvegia. - 87 - - - - - -

Svizzera 21 5 312 302 - - - - 32 

Turchia europea - 63 - - - - - -
Asia (poss. inglesi). 860 372 -- - 18 861 - 18 847 -
'funisi e Tripoli - 63 - - - - - -
Stati Un i ti e Canadà . - 547 - - - - 254 -
Austral ia - 217 - - - - - -
Russia 27 - - - - - - -
Egit to 13 - - - - - - -
Algeria. - - - - - - 5 634 -

----

5724 309 842 49 15 557 49 950 4122 58622 123 

per lire p er lire per lire per lire per lire per lire per lire per lire 

429 300 23 238 150 565 225 55 700 l 748 250 144 270 l 758 660 3690 

La maggior parte della nostra canapa spedita a ll'estero 
è adunque diretta in Inghi lterra e in Francia; poi viene 
l'Austria, la Germania e il Belgio. Il lino lo prendiamo 
in massima parte dalla Germania; la juta dall'Inghil
terra e direttamente dall'Asia. Il quadro sopra esposto 
si riferisce al 1887, prima cioè della lotta doganale colla 
Francia, la qu ale ha a lte rato notevolmente il movimento 
commerciale colla nostra v icina, che era il nostro sbocco 
principale. E di vero gli 80 920 quintali di canapa 
greggia spediti da noi in Francia nel 1887 si sono ridotti 
a qu in tali .60 628 nell'anno 1888. Le quantità indicate 
vai'iano naturalmente da anno aù anno, ma non si di-

scostano notevolmente dal commercio medio e normale. 
Nell882 si esportarono quintali 270 000 circa di canapa, 
i quali sa lirono nel 1883 a 350 000. . 

Se poi vogliamo considerare tutto il nostro movi
mento commerciale anche per ciò che riguarda la canapa, 
il lino, la juta e gli altri vegetali filamentosi (escluso 
il cotone) lavorati, potrà darcene un'idea il seguente 
Specchio A che si riferisce pure al 1887. 

Ci possiamo poi fare un concetto della importanza del 
commercio di queste materie confrontandole col_ ~o~
mercio che si verifica per le altre materie te_ss!ll, sia 
greggie, sia lavorate in qualsiasi modo (Specchietto B). 



LINO 1613 

A) Movimento cdmmerciale verificatosi nel 1887 
per il lino, canapa, juta e altri vegetali filamentosi greggi o lavorati (escluso il cotone). 

IMPORTAZIONE ESPORTAZIONE 
in Italia dall'Italia 

Canapa,lino,juta e altri vegetali filamentosi (escluso il cotone) greggi . 

l 

quintali 

per lire 

11921 l 

4 501 435 

314 644 

23 441 810 

Id. id. id. pettinati 

Cordami, gomene, reti, ecc. . . . . . . 

Filati di lino semplici, greggi o imbianchiti 

Id. di canapa id. id. 

Id. di juta id. id. 

Id. di lino, canapa, juta semplici, torti o ritorti 

Tessuti di juta . 

quintali 12 804 

per lire 768 240 

quintali 5866 

per lire 745 250 

quintali 80 090 

per lire 24 567 000 

quintali 2878 

per lire 805 830 

quintali 194 

per lire 17 460 

quintali 4560 

per lire 2 042170 

quintali lO 689 

per l-ire l 123 650 

29142 

3 642 750 

18 141 

2 323 875 

l 304 

326 000 

27 451 

6 178195 

2 111 

836 640 

2 001 

210 105 

Id. di lino o di canapa di qualsiasi natura, greggi, tinti ricamati, quintali 18 646 9228 

3 356 600 pizzi, maglie, cuciti, ecc. . . • . . . . . per lire 8 624 010 

B) importazioni ed esportazioni totali 
verificatesi nel 1887. 

INDUSTRIA Importazione Esportazione 

-----
lire lire 

Lino, canapa, juta, ecc. 43 752070 40 316 075 

Cotone ....•.•.... 178 808 461 22 161 570 

Il Lana, crine, peli, ecc ... 111596 320 9648 930 Il 
Seta ... ...... ... 129 893 236 320 281434 

La seta tiene naturalmente il primo posto ed è la ma· 
teria che dà luogo al maggiore movimento commerciale 
pel nostro paese. Dopo viene per importanza nella 
e.sportazione la canapa, il lino, ecc., ma dei 40 milioni di 
hre espor-tati, più della metà sono di canapa greggia. 
Per. le industrie del lino e della canapa l'esportazione 
eqmpara quasi l'importazione in valore; ma la cosa è 
a.nostro notevole svantaggio e dovrebbe accadere ben 
'i~v~rsamen te, poichè noi mandiamo fuori per 23 milioni 
rh lire ò.i materia greggia; e per i 17 milioni di materia 
lav~ra~a che inviamo all'estero, comperiamo dalle altre 
naztom per oltre 39 milioni di filati e tessuti di lino, di 
canapa e di juta; e tutta questa materia lavorata pel 
valore di 39- 17 = 22 milioni che si consuma in paese 
e che dobbiamo andare a cercare all'estero si dovrebbe 
beneyrodnrre in Italia. E questo ha da es~ere il primo 
grad.mo al quale deve tendere l'industria nazionale; 
soddisfatti poi i bisogni del paese si deve mirare in seguito 
a mandare all'estero filati e tessuti anzichè materia 
greggia. 

L'industria nazionale ha dovuto lottare e lotta tuttora 
contro difficoltà di ogni genere, specialmente la filatura 

di queste fibre lunghe, che è operazione delicata, difficile 
da guidare e richiedente un macchinario costosissimo, 
impianti grandiosi e un personale, specialmente alla 
direzione, di molta coltura. 

Secondo il dott. Trombini, giurato relatore per questa 
parte nell'Esposizione di Milano del 1881, nel 1883 
in Italia si trovavano 240 opifici, comprese le case pe
nali, dedicati alla filatura e tessitura della canapa, del 
lino e della juta; coll'impiego di circa 13 000 operai, 
dei quali 5500 per la filatura e 7500 per la tessitura, e 
con una forza complessiva di 3000 cavalli-vapore, dei 
quali 500 forniti da motrici a vapore. 

La filatura si fa in Italia per grandissima parte a 
mano; si calcola che dei 110 000 000 di Kg. di filaccia 
di canapa e di lino che si raccolgono nel Regno, 32 mi
lioni si esportino; 12 e 15 milioni si impieghino nella 
filatura meccanica; 20 milioni nella fabbrica di cordami; 
e il resto si iili a mano producendo circa 40 milioni di 
chilogrammi di filo. 

La filatura maccanica fu introdotta in Italia nel 18::39 
a Villa d'Almè, poi a Cassano nel 1842, e si estese poco 
a poco; al presente essa conta circa 60 000 fusi sparsi 
in una diecina di stabilimenti. Le nostre filature si dedi
cano alla produzione dei filati grossi, cioè di titolo basso; 
il titolo medio è il lO inglese; pel lino però si sostiene 
la concorrenza estera anche pei numeri un poco più alti, 
fino al25, ma non si va oltre. Le molte difficoltà tecniche 
che si incontrano per filare i numeri fini, fanno stare 
lontani gli industriali dal tentare questa lavorazione; e 
la tessitura è pei filati fini pienamente tributaria delle 
filature estere. Il campo aperto all'industria nazionale 
è vasto, poichè solo per sopperire alla quantità di filati 
fini importati dall'estero (per 25 milioni di lire) sareb
bero necessari ben 100 000 fusi, e molti di più se si vo
lesse surrogare anche parzialmente il lavoro a mano. 
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La stessa cosa riguardo alla finezza dei filati si verifica 
per il cotone e per la lana. 

La tessitura del li no e de ll a canapa si trova da noi in 
condizioni più floride che non la fi latura; quest'industria 
è antichissima in Italia e la lavorazione a mano è tal
mente estesa anche a l presente, e ll e conserva un note
vole predominio sulla tessitura meccanica, che tende 
a poco a poco ad allargarsi. Si ca lco la che l'Italia pos
segga nei suoi stabilimenti c irca 1500 telai meccan ici 
(compresi que lli per la juta) ; ai quali si possono contrap
porre ben 45 000 telai a mano sparsi nel le campagne. Il 
lavoro casa lingo presenta per l'operajo tanti vantaggi, 
che dovunque sia possibile, come avviene nella Jìlatum 
e nella tessitura, esso lotta energicamente contr·o la 
tendenza ad assorbir lo della granfie industria; il poco 
costo d' impianto, la molta li bertà lasciata a ll'operajo, il 
permettergli di alternare il lavoro al telajo coll a colti 
vazione di un pezzetto di terra, sono le ragioni ell e 
fanno preferire il lavoro casal ingo al lavoro d'opificio. 

Si calcola che in Europa vi siano circa 4 mi lioni di 
fusi e 100 000 te lai meccanici, ripartiti molto disugual
mente fra le varie nazioni: il posto più morlesto è q ne ll o 
occupato dall'Italia, come si può osservare dalla tabe lla 
riassuntiva che pongo alla fine di questa parte. 

La lavoraz ione della juta è stata introdott a in Itali a 
nel l870, e i l primo è stato il sig. Anton io Vigo di Voltl'i. 
Nel 1883 si avevano circa 5500 fusi che producevano 
33 000 quintali di fi li di juta, coi titoli dal 3 al 7 (nume
razione inglese); e 300 tela i meccanici con 1000 telai a 
mano. Se ne ottengono tele piuttosto g-rossolane, poiché 
anche qui la produzione delle tele fine non è conveniente. 
Da allora al pr·esente tali quantità sono accresciute cer
tamente. Fea gli inrlusteiali che si dedicano a questa 
lavorazione noto Aruaud e Vigo a Grugliasco p1·esso 
Torino, il linificio e canapificio naz ionale, i l Balestrieri 
Emanuele di Lucca, il Brusaferr i eli Brescia, G. Cesa eli 
Genova e Giussani Pio di Puderno-Dugnano. 

In Francia l'industria liniera non si trova cosl florida 
come sarebbe da aspettarsi ed anzi, a detta del Renouard, 
in cambio di progredire o di conse t'varsi, come avv iene 
in altr i paesi, essa soffre e accenna a declinare. 

Da recenti stat istiche si ricava che la Francia pro
duce circa 50 mi li oni di chi logrammi di filaccia di lino, 
ma le sue fi lature ne trasformano circa il dopp io, e gli 
altri 50 milioni essa li r itrae dall'ester·o, spec ia lmente 
dalla R ussia pe i fi lati grossi, e dal Belgio pei filati 
sottili. , 

Le filature di canapa dal 1867 a l 1878 hanno consu
mato in media annua 62 243 289 Kg. di fi laccia, quantità 
costituita per massima parte dai 49 097 400 Kg. el i 
fi laccia prodotta in paese. La esportazione è quasi insi
gnificante non toccando il m ilione di chilogramm i ; la 
importazione si è elevata in media a 10 mi li oni di Kg. 
per la canapa scoto lata, e a 2 mili oni per la canapa 
pettinata e quasi a un m ilione per la stoppa. 

L'Italia figura in prima linea fra i paesi forn itori el i 
canapa, avendo spedito in Francia una med ia di 5 mi
lion i di chilogrammi di canapa scotolata, metà dell ' im
portazione totale, e l 600 000 Kg. di pettinata, più dei 3/ 4 

dell'importazione tota le. 
La juta è forn ita alla Francia in piccola par te diret

tamente dalle Ind ie inglesi, ma la grande massa di tale 
fibra le arriva passando per l' I nghil terra. Nel 1878 
essa g lie ne provvide 24 947 :::l88 Kg. laddove il consumo 
totale delle fi lature ft·ances i è stato d i 25 350 154 Kg. 
~econdo la statistica ufficia le del 1875 le industrie de l 

li no, de lla canapa e de lla juta contavano 686 144 fusi 
attivi, nel 1879 non si contavano p iù che 539 998 fusi 

in attività, oltre ai quali se ne aveva un buon numero 
inattivi. 

Il centro principale della fi latu ra del lino è Lille e i 
suoi dintorni. Fra le p iù fort i società di filatori vanno 
~o~ate l~ Società anonima di Amiens; la Compagnia 
hmera d1 Pont-Remy; le Comptoir della industria li
nie:a; e l 'lJ_n io~e linier~ ~i el N?r~l. ~all 874 al 78 l'espor
tazwne dei fi li semp hc1 è d1mmmta da 5 milioni ad 
l 266 803 Kg. e l'i mportazione è cresciuta in pari tempo 
da 814 984 Kg·. a 2 639 067 Kg. E le maggiori variazioni 
si sono verificate nel le re lazioni commerciali co l Belgio. 
L'Itali a pure che nel 1874 acqui st ò da lla Francia per 
509 909 Kg. d i fi lati semplici, nel l 878 non ne acquistò 
che 88 840 Kg. I fili r itorti ha nno dato luogo a un'aspor· 
tazione annua che si è conser vata quasi costante, di circa 
410 000 Kg. contro una importazione leggermente cre
scente da 35 978 Kg. a 77 042 Kg. qua le è stata nell 878. 

La filatura della canapa ha sua sede principale nelle 
v icinanze eli Angers e quasi la totali tà dei fi lati prodotti 
è impiegata nell a fabbr icazi one di funi e cordicelle. 

La juta ba due centri pr incipali di lavorazione che 
sono a Dunkerque e ne ll a P icardia. Dal 1875 al 1880 la 
Francia ha esportato in media l 917 059 Kg. el i fili di 
juta e 788 710 Kg. di tele, sacchi e tappeti di juta. Ma 
la distanza che la separa dall'Inghil terr a per questo 
riguardo è enorme. Ai 2 137 000 franchi esportati dalla 
Francia in filati e tessuti d i juta nel 188 1, l'Inghilterra 
contrappone una esportazione per lo st esso ti to lo di 
65 065 000 franc hi; ben trenta volte maggi ore. La lavo
razione dell a juta accenna a conservarsi costante, e va 
crescendo leggermente la importazione rlei tessuti di 
juta. 

La tessitura i n cambio di essere concentrata come la 
filatura, è estesa a quasi t utta la F rancia, sebbene abbia 
uno sv iluppo maggiore nelle regioni del Nord, special
mente a Lille e ad Armentières. 

Dal 1870 al 1878 la Francia ha esportato in media 
ogni anno per 2Ei 178 665 franchi di tessut i di canapa e 
lino e ne ha importati per l 3 454 775 franchi. 

La Gran Bretagna è paese industria le per eccel
lenza. Vi si contano in complesso l 47'7 305 fusi di fila
tura da li no e canapa e 41 980 telai così ripartiti: 
lnghilteua 5614, Scozia 18 529, Irlanda 17 827. L~ 
)avoraz ione de l lino si trova concentrata in t re grandi 
centri che da so li assorbono i tre quarti della lavora
zione totale. Essi sono il contado di Y ork per l'Inghil
terra; q ne llo di Forfar per la Scozia; e p e l' l'Ir landa il 
contado di Antrim. L a città di Leecl s è stata la culla 
dell ' industria de l lino in Inghil terra, ed occupa ancora 
il primo posto. La p iù impor tante delle sue molte fila
ture è t u ttora quella di Marsha ll con 48 000 fusi. Qu~st~ 
città inoltre contiene le fabbriche le più importanti dt 
macchine di fi latura da lino che a nnover i l'Inghilterra; 
fra le a ltre ricordiamo quella di Fairbairn, Naylor, 
Macpherson e Co. e di Law son e Sons. F uori di Leeds 
la fil atura del li no è rappr esentat a a Manchester co~ 
l 2stabilimenti, ùei quali il più importante di 28~0.0 fus1. 
Recentemente è stata apert.a qualche fi latura di Jt~ta a 
L iverpool e alcune fi lature di canapa nel Lancash.Ire e 
nei contadi del Nor d. In t ut ta la Gr an Bretagna SI tro~ 
vano 61 fi lature di cana pa, che occupano 5211 oper~1 • 

Nella Scozia si è sviluppata maggiormente . che 1fi 

Jn o·hilterra la fi latu ra della juta, a l posto dellmo. Le 
110 manifatt ure di juta sono così ripartit.e.: Ing~ilterra 
15, Irlanda l l , Scozia 84. Questi 84 stabihi?enti com
prendono 185 419 fusi di fil atura, 7658 f tlSI da torcere 
e 8325 telai meccanici. L a juta v iene filata quasi tutta a 
Dundee dove si trovano 37 stabilimenti per lino e 38 per 
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la juta. Tengono il prim o. p osto ~er la juta le m~
nifatture di Cox (38000 fu s1); ù1 Gr1mon1l (20000 fust); 
e pellino qu ell a rli Baxter (_00 000 fu .· i); e d.i Gilroy. (di 
zoooo fusi). Dund ee conta 1nolt re p a r·eccb1e fabbriche 
di macchine di matma, fra le quali primeggia que lla di 
James Low. Tut to il contado eli Forfar, nel quale si trova 
Dundee, conta 86 ma nifatture da lino nelle quali trovano 
occupazione 28 000 per sone. 

Se Dundee è il principa le ce ntro per la filatura del 
lino e della juta, Du mfetlin e nel contado di Fife rappre
senta la tessitura e la fabbricazione clei fili ritorti. La 
Scor-ia contiene inoltre 12 til a ture di canapa. 

L'Irlanda l1 a il ma gg io r numero di manifatture di 
lino e ne con ta 149, dell e quali 56 filature, 57 tessiture, 
2;) filature e tess it uee, 13 o pifici inerenti. La provincia 
di Ulstef' e la città di Belfas t t engono il primato. Il 
contarlo di An t ri m annovera 30 manifatture, quello di 
Armagli 25, que llo di Down 30, e quello di Tyrone 13. 

I principali centri per la 1ìlatura sono: B elfast con 30 
filature e qualche g r and e st abilimento di fabbricazi one 
di macchine, co me quello di Combe e Barbour: la città 
di Lisburn e L ig·o neil. Per la tessitura, Lisburn , Andoye, 
Lurgan, Arm ag h, Ball y mena e Kerd y. 

Per alimentate t utte le sue manifatture la Gran Bre
tagna non ne ha a sufficienza della materia prima che 
essa produce, ma dev e im porta rne quantità notevoli e 
Liall873 al 1878 la media della importazione di lino e 
di stoppe è stata d i 73 340 000 Kg. per l'Ing hilterra e la 
Scozia; e di 24479071 Kg. p er l'Irl anda. I paesi dai quali 
esse ne hann o r itratta !a maggior quantità :-;ono la R ussia 
(di Kg. 60 000 000 c irca) e il Be lg io (eli K g. 15 000 000 
circa). 

Per con t ro notevoli ss im a è la espol'tazione delle stesse 
materie già la v ora te e trasformate in fili e in tele. Così, 
all'opposto de ll 'Itali a, l' In ghilterra a cqui sta materia 
greggia da ll'estero e la rivend e lavorata, ritraendo un 
largo beneiì cio da ll a lav orazione stessa. Nel 1871 nella 
so la Inghi !terra, esc luse la S cozia e l'Irlanda, sopra 
22712000 di abit a nt i ben 3 539 102 lavoravan o nell e 
industri e, cioè quasi il 16 °f0 ; e 700 000 erano dedicati al 
commercio; pe1' contro de i 38 milioni di fmn cesi, solo 
1450 165 si dedi cano all'industria, nemm eno il 4 °/0 ; e 
372 191 al commercio. Il che mostra quale alto grado 
tenga l'Inghil terra ne l mond o industriale. Dal 1872 al 
1877 essa ha espf1rtat o in media 10000000 di Kg. di filati 
provvedendone in maggior quantità la Spagna (per circa 
3500 000 l{g.) po i l'Olanda, la Germania, la Fr·ancia, il 
Belgio e l' Ita lia (per 450 000 Kg.). N ello stesso periodo 
la Gran Bretagna ha spedito all'estero in media un 150 
milioni di metri d i t essut i di lino, la mag-gior part e dei 
quali sono stat i acq ui st ati dagli Stati Uniti (70 000 000). 
e. da al tri Stati ameri can i; la F ran cia pure si provvede 
d1 lJtlantita notevoli eli te le de ll'I nghilterra (per circa 
l~ 000 000 di metri). L'Ita lia vi figura pet un acquisto 
Lh ,2, 200 000 metri. 

l.enendo conto di t utti i pr·odot ti di lino, tel e, filati, 
fu111cell e, corde, ecc. espoi't a te dal 1861 al 1877 dalla 
Gra.n Bretagna si raggi un ge un valol'e annuale medio 
pat'J a 200 000 000 di fra nchi . 

In Russia l' industria del lino e della canapa ha sem
pre avuto una notevole importanza, e per certe regioni 
essa è la principale ri sorsa. Dalla coltivazione del lino 
la Russia riti r·a in media 200 milioni di chilogrammi di 
filaccia, che rappt·esenta oltre il 60 °f

0 
del prodotto medio 

eut'opeo, e 5 ru il ion i di ettolitri di semi· per un valore 
totale di circa 300 milioni di franchi. Di canapa essa 
produce per oltre 100 milioni di franchi che corrisponde 
al 40% del prodotto mondiale. ' 

Ma se la Russia tiene uno dei primi posti per la col
tivazionE) di queste piante t essili, resta molto addietro 
ad altre nazioni pet' la loro lavorazione; della qual cosa 
sono principali cause lo sviluppo rapidissimo che ha 
preso l'industl'ia del cotone e la g-rande rlist.anza dei 
centl'i manifattlll'i e ri dai centri di coltivazione. Cosl in 
tutta la regione occidentale, nella quale la produzione 
agricola è la più considerevole, non si hanno manifatture, 
quindi il prodotto greggio è quasi tutto riserbato alla 
esportazione. 

Nel 1860, fatta eccezione della manifattura di Zyrar
dow in Polonia fondata da Girard stesso, non si aveva 
altra filatura di lino propriamente detta; per contro 
erano attive 14 filature e 15 tessiture di cotone. P erò 
in breve si sono aperte anche altre filature di lino, e 
venti anni più tardi si contavano 111 stabilimenti, dei 
quali 18 filature da lino, il resto fabbriche da corda; in 
complesso 180 mila fusi, con un prodotto del valore di 
40 mili oni di franchi. Attualmente (l) si hanno 030 mani
fatt ure di tessuti rli lino e 080 stabilimenti d i prepara
zione del lino e della. canapa. I primi producono per 
circa 45 milioni di fcanchi, ed i secondi per 30 milioni. 
l telai meccanici sono tuttora in piccolissimo numero, 
circa 300; quelli a mano 12 000. 

L e filature di lin o sono concentrate nelle provincie di 
Vladimie, Mosca, Pietroburgo, I ver, Ichernigoff', Vi
tebsk, Kalouga e Kazau. Un a gran parte del prodotto 
linieeo russo viene esportat.o: le spedizioni si fanno dai 
porti di mace, de i quali i principali sono quello di Riga, 
Pernau, Narva, Reval, Piet roburgo e Arkhangel; e in 
commeecio il lino è controdistinto col nome del porto 
dal quale proviene, e gli si aggiunge per maggiore spe
cificazione il nome del mercato che lo ha fornito. La citta 
di Riga è il principale me rcato dei lini, della canapa e 
dei legnami della Russia occidentale; in 27 anni il valore 
totale delle merci esportate annualmente da Riga ha 
quintuplicato, e nel 1877 toccava i 000 milioni di fran
chi, e quasi la meta di tali merci (pee 133 milioni) erano 
dirette in Inghilterra. Il lino viene spedito in balle rile
gate e coperte con una specie di involucro fatto con 
treccie di scorza di tiglio. Per contraddistinguere le di
verse qualità di lino si fa uso di lettere majuscole che 
si segnano in nero sulle balle di lino. Queste marche 
sono stabilite da un Comitato e riconosciute dal Governo; 
ogni porto ha le sue: cosl a Riga la lettera K significa 
la qualità la più comune dei lini detti Corona; alla let
tera I\ si prepon{Zono poi al tre lette te per meglio spe
cificare le proprietà del lino come S (slanetz ), macerato 
sul prato; P (puick), scelto, ecc. e se ne· fa per esempio 
la marca PK ovvero SPK e così via. 

Pietroburgo è pure nna delle città che in viano mag
gior quantità di lino all'estero, sia pe t· via di mare che 
pe1' via ferrata. l lini eli Pietroburgo sono eli due qualità, 
quelli macerati sul prato (slanetz) o lini bruni, e quelli 
macerati nell'acqua o lini bianchi (machenetz). Tanto 
Pietroburgo che Pernau, quanto gli altri porti hanno 
marche e classificazioni loro speciali, ~ulle quali non è 
qui il luogo di diff'ondersi. 

Presa nel suo complesso, la esportazione del lino è 
salita nel 1878 a 160 milioni di chilogrammi, e quella 
della canapa a 50 milioni; i paesi che ne consumano di 
più sono la Prussia che è la pih vicina alla Russia, 
poi l'Inghilterra, la Francia, ecc. Le importazioni per 
contro ~ono pochissima cosa e non arrivano a mezzo 
milione di chilogrammi complessivamente per la canapa 
e pel lino. 

(l) Bollettino di notiz ie comme1·ciali, 1888. 
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Si ha pure una notevole esportazione di semi di lino, 
poichè tutta la regione meridionale non coltiva il lino 
che per ricavarne seme, po ichè le grandi siccita che si 
fanno sentir·e og-ni anno, non permettono di ottenere elle 
una fi laccia di qual ità inferiore. Si può ritenere che la 
esportazione di semi si elevi a circa 4 milioni d'ettolitri. 
I semi per olio si sped iscono entro sacchi; que lli desti
nati alla coltivazione sono scelti con tutta cura e se ne 
riempiono dei barili, che alla loro volta sono L'icopeeti 
da una tela, per evitare le feodi . Se ne di stinguono tre 
qualità, che si indicano con lettere sui barili. Un barile 
di Riga contiene da 115 a 100 litri; circa 83 cllilogt'ammi 
di seme, lmono per essere seminato, dopo una breve 
pul itura. 

Quanto a llo scambio comn1erciale colle a ltre nazioni 
di prodotti lavorati di lino, la è piccola cosa; il che di
mostra come le manifatture rus:3e lavorino poco più cile 
pel consumo interno. Nel 1878 l'esportazione di filati è 
statadi 192 000 Kg.,eperque lladi canapa di5 203 OOOKg. 
la più parte diretta in Inghilterra, cont r o una importa
zione complessiva di filati, di lino, can apa e juta di 
267 000 Kg. Di tessuti di lino e canapa ne ha espor tati 
pe t' 6 380 000 franchi e i m pot·t ati per 06 500 000 fran chi. 

lt Belgio, uno dei paesi più industriali e attivi d'Eu· 
ropa, non astante la sua piccola estensione ti ene uno 
dei primi posti come produttor e sia di lin o greggio, sia 
di tHat i che di tessuti. Il Belgio ha la specialità dei bei 
lini; le principali '!Ualita di lino me::::se in commercio sono 
quelle eli Courtrai macerati nell'acqua corrent e, che giu
stamente vengon o r ep utati come i mig lint ·i lini di Eu
ropa; quelli mace rati nell'acqua sta gnnnte di Ypres, 
Lokeren, Gand, l\'l olines, vVetteren, Bruges, ecc.; final
mente per lini macerati sul prato, tutte le varietà dett e 
wallons. 

Il movimento commerciale cog li a ltri paesi è note
volissimo, poichè i lini belgi sono ricercati dalle fi lature 
in fino di tutto il mondo; nel decennio 1868-78 si sono 
avuti in rueclia e in cifre t onde i seguenti dati: espor
tazione di lino, in totale 30 milioni di chilog rammi dei 
quali 13 milioni diretti in Inghilterra, cil'ca altrettanto 
in Francia; esportazione di stoffe, totale 3 500 000 Kg., 
ed anche per questo titolo la Francia e l'Inghilterra sono 
i paesi che se ne provvedono maggiormente dal Belgio. 
La esportazione di canapa è stata in media eli 6 a 
700 000 Kg. 

Il Belgio, che è pure un paese eminentemente mani
fattur iero, si provvede all'estero di notevol i quantità di 
filaccia che egli trasforma poi in filo e in tele . Nello 
stesso decennio si sono avuti questi movimenti medi i. 

, Importazione tot ale di lino 31 mil ioni di chilogrammi, 
che equi para la esportazione; talchè ne risulta un se m· 
plice scambio eli materia prima e si può dire che il 
Belgio lavora tutta la ingente quantità di filaccia che 
esso produce. La maggior parte, cioè per cil'ca 10 mi 
lioni, la ritrae dalla Russia, per 8,5 milioni dall'Olanda, 
e per 7 milioni di Kg. dalla Francia. La quantità totale 
di stoffe importate è stata in m edia di 7 m il ioni eli Kg., 
circa il doppio della quantità esportata; e similmente 
da 6 a 7 mi lioni di Kg. ascende l' importazione di fi laccia 
di canapa. 

Il Belgio e specialmente la Fiandra sono sem pr e stati 
i paesi classici pellino, e fino dal 1847 vi si trovavano 
una quindicina di manifatture con-92 000 fusi· in breve 
il numero dei fu si è salito fino a ~60 000, ma 'poi in se
guito a parziali disastri finanziari è disceso a 185 000 
n_umero considerevole, se si tien conto della poca esten~ . 
swne del paese. Le principali filature sono quelle de ll a 
Lys, della Liève e della Gantoise a Gand, e di S. L éo-

nard a Liegi. I fi li fabbt' icat i sono utilizzati in buona 
parte nell e tessiture de l paese e in parte spediti all'e· 
stero,_ in G~rm_ania, i n_ I ng hil terra, in Olanda, ecc., che 
sono 1 paest d 1 maggiOre consumo. L'esportazione di 
filati di lino, canapa e j uta è stata nel 1878 di 10 milioni 
d i chilogrammi in complesso : per contro la importa
zione è stata di 3,5 mi lion i di Kg., circa un terzo della 
esportazione. 

Ma il posto più onorevole spetta al Belgio per le sue 
belle te le, ed è ormai sinoni mo il dire t ela finissima 0 
te la di Fiandra. Attua lment e il Belgio possiede 5000 
t elai meccanici e 20 000 a mano, concentrati quasi esclu-
8ivamente nelle provinci e de lla Fiandra occidentale 
della Fiandra orientale, di Braban te e di Anversa. Gand: 
R ou le l'S, Bruxelles, Lou vai n, Bruges, Com'trai, Alost, ecc. 
sono a ltrettanti centri di lavorazione del lino. 

La esportazione di tessut i di t al genere è in conse
guenza molto ri levante; per le tele di lin o, di canapa e 
di juta la esportaz ione sale a ci rca 4 600 000 fran chi 
e i paesi òi maggiore consumo sono la Francia (pe; 
L. l 400 000), i Paesi Bassi ( per un milione), l'Inghil
terra, ecc. La importazione per contro è piccola cosa e 
non supera in valore le L. 770 000. 

L' Otancla, e specialmente le t ele d'Olanda, godono 
una buona ri putazione ne l commercio li niero, però tale 
tama, come si è avvertito, se la è guadagnata più per 
aver saputo diffondere per t utto le tele di Fiandra, 
che per la bonta delle sue fabbri che. Espor ta annual
mente (1 878) circa 15 mil ioni d. i Kg. di tì laccia di canapa 
e di li no, la più parte in Belgio, in Inghilterra e in 
Prussia; ed ha importato so lo l 278 746 Kg. provve
dendolo specialmente dal Belgio, dall a R ussia e dalla 
Prussia. 

Le fi lature di lino si trovano solo nelle provincie della 
Olanda meridionale e di Brabante settentrionale. La 
importazione di fi lati di lino tocca in media i 3 milioni 
di chilogl'ammi, provenienti la più par te dal Belgio e 
dall'liJghi lterra; la esportazi one è poca cosa, solo 300 000 
chilogrammi, diretti quasi t utti in P russia. Le tessiture 
sono molto più spar se che non le fi lature, però le pro
vincie di Brabante settentriona le, di Over-Y ssel e della 
Olanda settentrionale ne contengono in maggiornumero. 
L'esportazione di tele el i lino e di cana pa è stata nell878 
di 2 840 072 chilogrammi; e chi se ne è provveduto mag
giormente è stata Giava (per oltre un milione di Kg.), 
poi l'Inghi lterra (Kg. 900 000), il Belgi o, la Prussia, ecc. 
La importazione ha toccato un va lore di poco superiore 
ai 4 milioni di franchi. 

L'A ust1·ia consuma una quantità di lino maggiore 
assai di quel lo che essa raccolga, per·ciò deve importarne 
dai paesi v icini ; nel 1878 ha importato 25 milioni_ di 
chi logrammi di lino e 2 271 800 Kg. di canapa greggia? 
contro una piccola esportazione rli 2 695 600 chilogrammt 
di lino e 798 200 Kg. di canapa. 

La filatura del lino conta cir ca una sessantina di sta
bilimenti, la p iù parte nella Boemia e nel!~ Silesia, 
alcuni dei qua li fi lano anche la juta, ma in pwcol nu
mero. In complesso essi possiedono 389 ~21 fusi. L'e~p.or~ 
t azione dei !ilati el i lino e di juta è di circa 8 ~Ihom 
di chi logrammi ; contro una impor tazione molto mmo~e. 
L e p rincipali tessiture si trovano in Boemia, in ~oravi~, 
in Illiria e in S ilesia; l'esportazione della tela è m_m~dia 
di 6 mil ioni el i chilogrammi; e la importazione d1 circa 
a ltrettanto. . . 

In Germania l' industri a del lino è molto estesa; Vl ~~ 
contano una sett anti na di fi lature con oltre 300 000 fu~l. 
Gli stabilimenti p iù potent i si teovano nella Prussia 
propriamente detta. La tessitura è rappresentata da 
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74 stabilimenti an imati da 5912 telai. Negli scambi colle 
altre nazioni le importaz ioni superano di molto le 
esportazioni, e sono principalmente il Belgio e l'In
gl!ilterra, che in viano fi lati e, in quantità minore, tele, in 
Germania. 

Gli altri paes i prendono piccola parte nella lavora
zione e nel com mercio di questa importantissima fibra. 

La Svezia, che produce pochissimo lino e canapa, 
poichè non v i si colti va oltre il 66°, parallelo, ne importa 
una certa quan t ità, un milione e mezzo di chilogrammi, 
specialmente dalla R ussia (per oltre un milione); l'espor
ta:~,ione è quasi trascnrabile. Le fi lature e le tessiture 
di lino sono pochi ssime e insufficienti pel consumo in
terno, perciò di fronte ad esportazi oni quasi nulle; le 
importazion i sono piuttosto notevoli: circa 20 000 Kg. 
di lìlati ed oltre 700 000 Rg. di tessut i, tanto gli uni che 
gli al tri provenienti in mass ima parte dall'Inghilterra. 

!,a Norvegia, non prorlucendo nè lino n è canapa, deve 
importarli dall'estero per alimentare le sue corderie e 
la fi latura a mano. Dei 3 693 700 Kg. di tì laccia impor
tata nel 1878, circa due milioni e mezzo glie li ha forniti 
la Ru ssia. Di fil ati ne ha ricevuti ne llo stesso anno un 
;)00 000 l( g., e di tessuti quasi un milione di chilogrammi. 
I paesi dai qua li css::t si fornisce sono per ordine decre
scente d'importanza : l'lnghi ! terra, la Ji'rancia e l ::t Ger
mania. L'esportazione t.nnto di lìlati che di tessuti h::t 
pochis~ima importanza eci è diretta quasi tu tta nei paes i 
vicini, in Svezia e in Danimarca. 

La DanimaTca non possiecle l"ilatnre meccaniche nè 
pe! lino nè per la canapa; tutti i fi lati v i si producono 
a mano colla rocca o co l ii!atojo a pedale. Essa ritrae 
dall'estero poco lino, quasi tutto dalla Russia, e una no
tevole quanti tà di canapa, per f!Uasi 4 milioni e mezzo 
di ch ilogr., la maggior parte dalla Prussia (2 463 538 Kg.) 
e dalla Russ ia (l 269 696 E..g.) . Si veri fica poi una leg
giera esportazione di 3 o 400 mila chilogr. di fi laccia di 
lino e canapa diretti quasi in totalità nella Svezia e 
nella Norvegia. 

La Spagna, che prod uce poco lino, se ne provvede al
l'estero per alimentare le sue molte corderie e le fi lature 
a_ mano; ma in complesso tra lino e canapa la importa
ZIOne non sorpassa 15 000 000 eli Kg. La principale som
minis tratr ice eli lino è la Francia (per circa un milione), 
e per la canapa è l'Italia (per 150 000 Kg. circa). Le 
pochissime tessiture sono obbligate a chiedere alla 
l:'ra~cia, al Belgio, all'Inghilterra quasi la totalità dei 
hlat1 occorrenti, un 60 mila chilogrammi circa. Questi 
stessi paesi forniscono pure alla Spagna la maggiore 
q_uantità ùi tessuti d i lino che essa importa. La esporta
zton~ che si ha, tanto rli fi lati che di tessuti, è diretta 
quasi esclDsi vamente alle colonie spagnuole all'America 
del Sud e al Portogallo. ' 
Fuo~·i _d'Eu1·opa si hanno pochissime filature e tessi

ture c~1 Imo o di canapa, poichè ogni paese ha le sue 
materte tessili speciali alle quali si dedica di preferenza. 
~osl nelle Indi e inglesi è molto estesa la filatura della 
Juta, che però si va diffondendo ogni giorno eli più anche 
nell'America e ne ll'Europa. 
~accol go nell a tabella riportata alla pag. 1618 alcuni 

d_ati concernenti il movimento industriale e commer
~~~ le _dei principal i paesi linieri, acciocchè si possa ab
Jracc_Iare d'un solo colpo d'occhio lo stato di questa in
~ustrJ a~ e si possano fare più agevolmente i confronti 
{a naztone e nazione. In essa i pesi sono espressi in chi
ogl'ammi, la lunghezza in metri e i valori in lire italiane. 
. QLlanto alla juta si trovano in India che è il suo paese 

dtorigine, un 80 000 fusi di fi latura· n~ll'America 30000 
e nell'Austral ia un l O 000 fusi cir~a. ' 

ARTI E INDusTRIE - Vol. IV - 203. 

Premessi questi pocld cenni generali sullo stato della 
industria del lino e della canapa, e sulla parte che vi 
prende ogni paese, veniamo a studiare rapiclamente le 
proprietà, la costituzione, e il modo eli coltum dell e 
piante di tale specie per passare poi alla trattazione 
della loro lavorazione meccanica, che è il principale 
assunto di questo scritto. 

NATURA, PROPRIETÀ. E COLTIVAZIONE 

DELLE PIANTE 'l'ES S ILI A LU NGA F IBR A. 

Moltissime sono la piante dalle quali si può ritrarre 
una materia filamentosa atta acl essere trasformata in 
filo, e la maggior parte di esse ci dànno fibre lungl1e 
che vanno trattate coi pettini. In tal caso b. materia 
tessile si ritrae, ora dalla parte fibrosa che forma la ner
vatura delle foglie, ora si ottiene dai prolungamenti 
della nervatura cioè dalle fibre corticali che formano 
quella parte della corteccia chiamata lib1·o. 

Fra tutte queste 1ì. bre però poche ve ne sono che 
abbiano una grande importanza industriale, e che pos
sano dar luogo alla produzione di tessuti; la più parte 
non sono lavorate che in proporzioni molto limitate e 
servono specialmente alla produzione delle funi. Così il 
Renouard le classifica a seconda della loro importanza 
commerciale. 

l o Fibre di primaria importanza, per la la v orazione 
delle quali si sono impiantati grandi stabilimenti indu
striali e che dànno luogo a un notevole scambio commer
ciale fra nazione e nazione. Tra esse porremo al primo 
posto il lino, poi la canapa, la juta, la ramia, l'alfa, ecc. 

za Fibre largamante utilizzate in Europa, ma di im
portanza minore delle precedenti, fra esse ricorderemo: 
l'abaca o canapa eli Mani !la; l'aloe; il phm·mium tenax, 
detto lino della Nuova Zelanda; il cl'ine vegetale; le 
tì.b re dall'ananas o eli pigna; la paglia di Panama; i 

-filamenti della ginestra; la latania ; la lana di pino; 
lo spa rto; il sunn; il libro del tiglio, ecc. 

3° Fibre utilizzate specialmente nei paesi di produ
zione, e che non clànno luogo che a scambi commerciali 
piccolissimi. Oltre a sessanta fibre diverse si possono 
annoverare in questa categoria. Ricorderò fra le princi
pali: apocinmt1n, asclepias, bambu, borassus, brus
sonetia, coripha, ciperus, eloeis, hibiscus, sansevie1·a, 
scirpus, u1·tica, jucca. 

4° Fibre che non hanno dato luogo che a semplici 
saggi di lavorazione. Fra le numerosissime fibre delle 
quali si è tentata la lavorazione noto la seguenti: abel
moscus tetraphillas, althaea cannabina, cecropia pet
tata, clatisca cannabina, d1·acoena tenninalis, ficus, 
galega officinalis, junc~ts, meli lotus leucantha, 1'i
cinus communis, typha, wildenowia teres, ecc. 

Lino. - Il lino, quale si impiega nella filatura, non è 
altra cosa che la scorza fi lamentosa o il tegumento fibroso 
tli una pianta che porta lo stesso nome e che tutti cono
scono. Dalla pianta del lino però non si ricava solo la 
filaccia, della quale il valore è talora così grande, ma 
altri prodotti utilissimi, per esempio il seme, dal quale 
si trae l'olio di lino, prezioso per la industria, ed i t.or
telli residui, che sono un eccellente nutrimento pei be
stiami -ed un ottimo ingrasso pei terreni. Il lino quindi 
è uno dei prodotti agricoli capaci di dare i migliori 
risultati, e nei paesi dove tale pianta prospera meglio, 
come nella Fiandra e nel Belgio, il lino occupa il primo 
posto ed è la meta verso la quale tendono tutte le col
tivazioni precedenti, che talora sono numerosissime, 
persino 15 o 20. 

. l 



ANNO 

-

1883 

1887 

1879 
1888 
1880 
1888 
1880 

1867- 78 
1880 
1878 

1870- 78 
1875- 80 

1873- 78 ~ 

Il 

1877 l 
1881 

1878 

PA ESE 

111ovimento industriale e commerciale del Lino, della Canapa e della Juta. 

NUMERO DEl FUSI 
di filatura NUMERp 

dei telai 

IMPORTAZIONE ANNUALE ESPOnTAZIONE ANNUALE 

Lino e Canapa Juta Materia g-re~;gia Filali Tessuti Materia greggia Filati Tessuti 11 

Italia 
Canapa, lino, juta e altri t~ssili 

greggi o pettinati 

Prodotti di lino, canapa e juta . 

Francia . . . . • .... 
Canapa maciullata (ltfl.lia) . . 

» » (altri paesi) 
» pettinata (Italia) • . 
» » (altri paesi) 

Lino 
Juta 
Prodotti pi lino 

» di lino e canapa. 
» di juta . . . . . 

· Inghilterra 
G1·an Bretagna l Scozia . . 

r Irlanda • 
lnghilte1Ta. Lino 

Juta 
Belgio 

Lino greggio 
» stoppe 

Canapa •...•.... 
Prodotti di lino, canapa e juta 

Olanda. Lino e canapa . . . . 
Russia . . . . . • . . . • 

Lino 
Canapa 

Austria . 
Lino 
Canapa 
Juta . 

Ge1·mania. 
Svezia. Lino . 

Canapa . . • . . . 
Norvegia. Lino e canapa 
Danimarca. Canapa . . 

Lino . . • ••. • 
Spagna. Lino . . . . . 

Canapa . . . . • . . 
\ Ew·opa. Si valuta in totale 

59223 5500 

539 998 30 000 

i m ecc. l 500 ~ 
Imano 45 0001 

l l _ ~ IL 13 201 5,00 ( _ 

l 
- IL. 5269675.

1
IL 9358800 jTC 
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\K. 
2g33 8oo ·L . 
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\mecc. 18 0001 
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- K. 1 7 l 6 792 - -
- K. 238 314 - = 
- K. 57 69::> 983 - -
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-= .:._ - L . 13 454 775 

IK. 
l 

K. 
K. 
K. 

201 735 ~ ~· mecc. 4 000/K 7..., ..., 40 000 1 275 119 220 000 mecc. 16 7561 · 0 
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- l - 1 - - IL l 270 000 
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389 321 
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4 000 000 
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K . 7 000 000 

K. 
mecc. 5 000 \ 

- IK 
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l = !K. 475 000 1 K. 

lmecc. 500/ 
mano 68 000\ 
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- K . 25 400 900 
- K. 2 211 8ooi

1
K . 

- K . 5268700 
mecc. 8 000 -
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=. IL l 447 560 

K . 3 693 700 K . 
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K . 367 0281 = (K. l 425 969~K. 
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- - K. 
- - IL 
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CaratteTi botanici.- l l lino ( linum usitatissimum) 
è una piantice ll a annuale a rad ici molto minute e poco 
fibrose (fig. 1812), lo stelo, ordinariamente semplice, è 
sottile, vuoto, gracile, naturalmente ramificato presso 
la sommità; talora è erbaceo, talora semi legnoso o 
le11110SO ' raggiunge l'altezza eli om,7o o om,8o. Le foglie 

80~ 0 ap
1

puntate, strette, dispo~te alternativ~me.nte .od 
oppostamente su llo stelo. I fiori sono regol~rt, dt sohto 
terminali, cioè nascono al sommo della ptanta; sono 
composti di cinque foglie ciascuno, disposte a corona 

Corolla, ovario 
e stami 

in un calice similmente formato di cinque foglioline. 
L'ovario è a 3 o a 5 scompartimenti, contenenti cia
scuno due ovuli; ed è sormontato da 3 o 5 stili fili
formi. Al flore succede il frutto, che è una capsula, 
quasi sferica, della grossezza di un cece, avviluppata 
dal calice persistente e sormontata dalle basi disseccate 
degli stili; essa racchiude in dieci loggie dei grani 
oblunghi, e appiattiti, puntuti ad un estremo e ottusi 
all'altro, lucenti; allo stato secco essi sono di un colore 
rossiccio. 

Calice. 

Fig. 1812. - Aggruppamento di infiorescenza. del lino. 

li lino si adatta alle più svariate latitudini, talchè 
cresce e si coltiva utilmente dall'equatore al 63° di lati
tudine nord ed anche oltre. 

Composi zione chimica. - Il rapporto medio fra la 
parte legnosa, o fuato interno, del lino e la scorza fila
mentosa che lo ricopre secondo l'illustre prof. Gaetano 
Cantoni, è il seguente: 

Parte legnosa 
Scorza . . . 

73 o/o 
27 

100 

Una ulteriore analisi di queste due parti, nelle quali 
si può scompone la pianta, ha dato, secondo Roberto 
Kane, questi ri sultati : 

Legno 

Materie fibrose pure • . 

» 
» 

solubili nell'acqua 

insolubili nell'acqua 

Scorza Parte 
legnosa 

58 

25 

17 

69 

12 

19 

100 100 

Moltissime anali si chimiche sono state fatte sulla 
pianta intera e sulle singole parti prese separatamente, 
ad epoche diverse della sua vita, collo scopo di seguirne 

lo sviluppo fisiologico, di studiare in qual modo i mate
riali costituenti la pianta si spostino nella pianta stessa 
durante la vegetazione, e dedurne quindi delle norme 
sulla coltivazione della pianta, sui terreni meglio adatti, 
sui concimi più appropriati, sull'epoca più conveniente 
della raccolta, ecc. ecc. Riportiamo le analisi fatte da 
E. Wolff su diverse parti ùella pianta a secchezza 
normale. 

01 o 
~ ~ ~ 
-~o "' 01 .s·a <1l 
Pd:l o ·g 

In 1000 parti ~~ cl o <l> 
Semi ..8 "'"' .......... s .s P .... 

01 <1l iil 
~ 

~ 0<1> :::::.-o ..... 'O 
p 1-4 ~-

8 m 

-~- -- -- ---

Acqua . . . 250,0 140,0 100,0 100,0 120,0 118,0 

Ceneri . 32,3 31,9121,6 6,0 58,3 32,2 

P o tassa .. 11,3 11,8 1,9 0,2 18,1 . 10,4 

Soda .. 1,5 1,61 1,0 0,2 2,5 0,6 

Magnesio 2,9 2,3 1 1,2 0,3 1,6 4,2 

Calce ... . . 5,0 8,31 11 ,l 3,8 17,2 2,7 

Acido fosforico . 7,4 4,31 1,3 0,7 1,6 13,0 

» solforico . 1,6 2,0 0,7 0,2 2.8 0,4 

» silicico . .. 0,8 2,21 3,0 0,3 10,0 0,4 

Cloro. .. 1,9 1,51 - - 3,6 -
Solfo. - 1,4 0,2 - 1,8 1,7 
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L e cener i di differen t i lini , ana lizzate compara tiYa 
ment e, hanno p rasen tato nella lot·o campo. izione le e
cruenti va r iazion i : 
=========== - --==-=-======;-; 

U! 
i!! 
H~ a 

----- - ---- ----- ----- -----

- _l -1-2-__ 3 -1-4-__ 5 _ ! 

P t ~ 6°"' ::> - 97 9 ·::> .-,o·J 9 - ~no l 4 10 1 

· o ·.a ssa . . 1 v 1 _ r, ..,,._, , .:~ ..> -u,) l~ , J 

~oda . •. . ~ 19,1 "6 ~ - 14,1 15 1 0,429 10,912 

a lce . . . 115 319 l f),J 3 l 525 \9,09 

Màgn esia . 3y-t 6 3,332 ;) ,~33 1 3 611 3,023 

P e 'O::, " . di ferro 4,~0 l 1,523 : l ,lOO 2 '28l 2,360 ~ 
_\. llum~na • . . . O,HJ 0,725 1,439 

)ssi d. man-
ganese . ... .. ~ lmccie 

:\ ci(lo solfor ico i 6,'280 

fosforieo 11 205 

lraccie 

6 liJ 

11 ,"02 

» ca ·bonico :20 599 2..5 235 

.-.,!Ql'Ul'O Ì EO ÌO ~ 8 ~13 8,'1Q I 

'"'r içe . . . .. . . ~,Q56 3 -!09 

tracci e 
16 ~ 3 3 

u, "l 2 

113 383 

J 585 

2 :ò-

12 09 ! 9,6113 

10/'1"';) ; 11 .058 

9, 95 18.,750 

12. 15ì 5,655 ! 

3:030 J 

~ .-. 9-
;) 1,0~ l 

ecoo o Bouss' ng< u r ~ì. aUsi immedi a ta dei semi di 
HnQ e. dei it()rtel l~ r e,idni è. la segneJ1t ·e : 

ì 
l A •qu a . 

L eg o -o e ce Q os 

l'\'Iat·t!l' ie g ·ru:s2 . 

Am~ Q. zucche ·o ecc. 

A .b .. e c.·. -

t 

Semi 

2 30 
•") 
.) 20 

39. o a 
19 00 

2(1 59 

() 00 

Torielli , 

13 70 
5 lO 
5 00 

33 20 
33 -o 

2,30 

m · Jasc ·a o c ' t'c S"'s.s an a. d' tortem .. 

v arie tà coltivat a su vast a sca la e veramente industriale 
è quel la detta l i no comune o l inum usitatissimum a 
fi or i a zzurri , ch e da l P Asia passò in Grecia ed in Italia 
q ll ind i si estese sempre p iù verso il nord.. ' 

. ìv1eglio d~~le c l.as~i~cazioni. b~ta~iche seevono pel pra
t teo le classJilcazwm 1 n d ustr1a l1 ; 01 tiarno la seguente che 
fa il @antoni; Si ha nno i l ini d 'autunno e di p1·ima
vera , a seconda de ll'epoca nella quale si fa la semina
a ione. In L ombar!l ia il lino d1autunno dicesi ravagno 
nell' Ita lia meDìdiana1e lino 1·uvido, nella Spagna J in~ 
moliisco. Questa varie tà soffre1Jel troppo freddo, perciò 
sa lvo che in p osiz ion i eccezionali, non si coltiva in Eu
r oya oih·e il 46° nord. H lino di pnùnavera, detto Zinetto 
o mm·zuolo in L ombardia , lino gen ti le nell'Italia me
r idionale, lino ga llegp in Spagna, p resenta molte sotto· 
varietà perchè r L.ente maggiormente le influenze delle 
di fferenze del clima e del t eueno. 

11 lino di autunno tallisce e ramifica da una notevole 
quantità di teli, ha una fi bra piutto ·to r uvida, si col· 
t hra in t utte quelle loca l tà nelle qua li l'inverno non è 
t ro po r Jgi b ; il lino eli P'1' i m,avera no n tallisce, e rami
fi ca so ltant o alla eima por tando più fior] , dà una minore 
quantit à di pror!otto ma fornisce una fi laceia più fina di 
quello di a u u nno 

L e so to- Ynr ietà pi '1 conosc.iu e ono le eguenti: 
« l. L ino oomMne di pr im a vera D volgare, detto nel· 

l Alger ia Un cl'ltaUe ocl anohe lino medio, a 11ori azzuni, 
che dà una tUàc.oia fina,. lucente, di boona qualità. 

« 2. Lino di R i[J(t , det to auche g1-cm lino, di un verde 
piu chiaro, a. .steli più hmgh i, a fi ori azz.ur r·i e più grandi. 
Forni1~ce una .fi1 accia a bbondante e lnnga. Degenera fa
eiHnente. 

~dl lino d t R iga or iginario, de tomze, comprende tre 
disti o te et ualità di : em · r icono"'einte .da'l commercio. Il 
P u,ick:;.aad che è il rn iglior er ~i c om mercia jn botti por· 
t anti impresse Je. du~e. cb iaTi deUa eit.ta di Riga. Il seme 
det o ordhwr io e q 1ello covw:ne, ~costituiscono altre 
quanti\ meoo pl' f)r ·at-e ques .e Tengono ispezionate dalla 
polìzia d. ,R · ga ·-e i ...,emi di ca rva. qualità sono deno
mina i Drueana-.Zaad.. 

« o ~stes:3o lmo d i rR iga p ende.j[ uome d} après tonne, 
quando pro jeue da una p t·ima. eolf vazione fatt.a in 
b r aneia : nel B"' ìg io 1 yeee. si chia ma gt·aine de rosej 
·n Olandà ?'ev"-lèm·. 

« I Uno · mar-zo li'n., ~ ·anté ile :to anche l in cle fin, 
non e a r o che Uno aprèS iO:iitU~~. seminato molto pi~ 
fitto e le eu· piàn ·e veugono so: t.enote da l'ami conficcati 
n er r·a. 

11 ,! in o i mag io l t)J iie nuti li n tle g1·os, così detto 
pe~·cb ':'emina o e l mago io in F anc· a. ·e nel Belgio, dà 
uua -fi laccia. meno Jina~ 

J li Q, ~n P. ko/f;(R l.;;:-ia) 'semb ·a. conser vare p~ù a 
hm o· p 'O t' i cara eri ma uon è abba ta nza couoscmto 
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<< 6. Il lino a fior e ,qiallo è pochissimo conosciuto e 

non se ne potrebbe fomire a lcun da to industriale». 
Oltre a ques ta class ilicazione, che interessa piuttosto 

il coltivatore ch e l' inJustriale, se ne fa un'altra a seconda 
rl el metodo segulto nella prima operazione della mace
razione, che t anta inUuenza ha sulla bontà del prodotto. 
Perciò si distingue il lino macerato sul prato o alla ru
giada, dal lino macera+.o nell'acqua stagnante, da quello 
macerato nell 'acqua corre nte, ecc. Nel commercio poi si 
usa fare una numerosa serie di suddi visioni liist ing uendo 
oo·ni qualità di lino col nome del paese dal quale proviene. 

0

Indipenùentemente poi dalla natura speciale della 
pianta e de l paese di ori g ine, gli inclusteiali distinguono 
il lino ridot to in lìlaccia, che per loro è la materia 
prima, in lin i bianchi, lini g1·igi, lini fini, medii e gros
solctni. Si di cono lini bianchi t utti quelli ùi un colore 
chiaro, dal bianco fin o al biondo e al giallastro. Questi 
lini sono dolci, morbidi, nervosi e formano una delle 
fìlacci e più s ti mate. Si cl assificano tra i lini grigi le dif
ferenti spec ie di un · colore grigio più o meno intenso, 
dal grigio argentino fino al gt·ig io di ferro scuro. Essi 
possedono le s tesse qualità dei lini bianchi, ma sono in 
generale meno ner vosi . 

Il lino fi no (de fin ) risulta da una scelta fatta tra i 
lini inmmati, e ll e sono i più belli e preg iati e tanto alti 
da dovere essere sostenut i. Ess i sono di un colore bianco 
di avol'io e cost ituiscono per conseguenza i lini più pre
ziosi, dest in ati ai t essuti eli battista ed ai pizzi di mag
gior pregio. La seconda scelt a fra i lini inramati forma 
la classe dei li ni mezzani, che sono di un colore bianco
grigio, e sono essi pure mol to stimat i. Servono per la bian
cheria damascata. Il lino grossolano (de gros o tetca·d) 
si compone delle qualità le piì.l comuni, e serve a fare le 
lJianchel'ie ordinaeie da casa. 

Nozioni fo ndamentali sulla coltivazione del lino. 

Si è detto che il lino si coltiva utilmente dall'equatore 
fino oltré il 63° eli lati t udine nord, però non tutti i ter
reni e i cli mi sono egualmente confacienti al suo svi
luppo, che anzi la pianta stessa resta notevolmen te m o
dificata a seconda che cresce in un paese caldo o freddo, 
secco od umido ; cosl i lini dell'Egitto e dell'A lgeria sono 
molto di versi dai lini lombardi e tanto gli uni che gli 
altri la cedono di gran lunga in bellezza ai lini del Belgio. 

Clima e terreno. - Questi due sono elementi fonda
mentali per la buona riuscita eli una data coltivazione, 
elementi elle l' agronomo non può comandare a suo ta
lento, ma che deve st udiare ed àssecondare scegliendo 
pel' ogni t e t' r eno e per og ni clima quel genere di coltiva
z~one che meg lio g li si confà. Il prodotto principale che 
ct proponiamo di ricavare dal lino è la filaccia la quale 
si estrae dal libro, cioè della parte erbacea della pianta, 
quindi tutte quelle condizioni climateriche che favori
scono lo sviluppo erboreo della pianta, concorreranno 
ad assicmare un buon prodotto di lino. Una delle con
dizioni principali che si debbono verificare per tale ef
fetto è la f7 ·eschezza del terreno e l'umidità del clima. 

La f1·e schezza di un terreno dipenùe non tanto dalla 
quantità di acqua che piove, quanto dalla fcequenza delle 
pioggie, dal restare il cielo coperto e sovratutto dalla 
Pl'oprietà del terreno di assorbire e di conservare 
l'~cqua. Perciò sebbene a Milano cada una quantità di 
PIOggia quattro volte maggiore che a Lille, qui vi il ter
reno è molto più fresco, poichè i giorni piovosi a Milano 
sono 38, laddove a Lille sono 170. Perciò non astante la 
maggiore acqua di pioggia, in Lombardia bisogna ricor
r~realla it' rigazione, sebbene l'acqua fornita in tal modo 
sta meno giovevole dell'acqua di pioggia. Ed è questa 

una delle ragioni della superiorità dei lini dei paesi del 
nord. Per la stessa ragione il lino cresce benissimo nel 
Belgio, nel nord della Francia, in Irlanda, dove si hanno 
ben 200 giorni piovosi. 

Dove non si verificano queste condizioni, Jiminuisce 
la ricchezza dello sviluppo erbaceo, quindi la quantità 
di filaccia e cresce pèr contro la quantità dei semi. Così 
i lini italiani, i lini d'Egitto o di Algeria daranno seme 
più abbondante e meno filar.cia, al contrario dei lini del 
Nord. Per la stessa ragione, in tutta la zona meridio
nale della Russia, che presenta un clima molto secco, 
non si coltiva il lino elle per il seme, poichè la pianti
cella risulta grossolana, corta, molto ramificata e por
tante persino dieci fiori; la 1ìlaccia non si può quasi 
utilizzare per nulla. 

Il terreno deve essere piuttosto poroso per assorbire 
maggior quantità di acqua e per trattenerla più facil
mente. Però come bisogna guardarsi dal troppo arido, 
così bisogna evitare la troppa umidità, vuolsi freschezza 
nel terreno, ma non eccessiva umidità. Il terreno deve 
essere profondo, perchè la radice del lino è molto allun
gata e penetra molto addentro. 

In generale si può dire che più il terreno è grasso ed 
umido e forte, più la fibra acquista in lunghezza, senza 
però guadagnare in qualità; a·l contrario più la terra è 
porosa e leggiera, e più il lino guadagna in finezza e in 
bontà, ma perde in lunghezza. 

La natura chimica del terreno deve essere tale da 
rispondere alla chimica composizione della pianta. Però 
l'agricoltore ha a sua disposizione tutta la numerosa 
serie dei concimi, sia naturali che artificiali, per correg
gere tìno a un certo punto tanto la natura del terreno, 
quanto la depauperazione che esso soffre per il raccolto. 
Dalle analisi riportate sopra si vede come i concimi 
debbano offrire al lino principalmente questi tre ele
menti, potassa, acido fosforico e calce, e si adopera oltre 
allo stallatico, che però se è usato eccessivamente può 
produrre il fuoco, i tortelli di semi oleiferi, il ceneraccio, 
gli escrementi umani misti, il guano, la pollina, ecc. 

Rotazioni. - L'azione ùei concimi però non baste
rebbe a ridare al terreno tutti quegli elementi toltigli 
dalla pianta, perciò si ricorre all'artificio delle rota
zioni agt'arie, cioè si praticano sullo stesso terreno col
tivazioni diverse che si avvicendano e si ripetono rego
larmente in un certo numero di anni, in un dato periodo. 
La scelta di una buona rotazione ha una importanza 
grandissima per tutte le coltivazioni, ma specialmente 
per le piante industriali, come il lino, le quali sottrag
gono al suolo ad ogni raccolto una certa quantità di 
materie vegetali e non gli restituiscono alcun principio 
sotto forma di ingrasso. 

Perciò l'intervallo fra due successive coltivazioni di 
lino si deve fare più lungo che sia possibile, compatibil
mente col maggior guadagno che ci può dare l'azienda 
nella intera rotazione. 

Il Comitato liniero di Lilla ha consigliato le due se
guenti rotazioni, che sono d'altra parte quelle maggior
mente seguite nella Fiandra e nei principali centri 
linieri del Belgio: 

Anuo 
l o . . Colza ...•.....•. Frumento 
2o • Frumento . . . . . . . . Tabacco 
3° ... Patate •......... Barbabietole 
4o ... Frumento e trifoglio .. Frumento 
5° . . Trifoglio . . . . . . . . . Colza 
6° . . Barbabietole o patate .. Frumento 
7° . . Avena ....... . ... Avena 
so . . Lino e navone ...... Lino e navone 
go . , Frumento. . . . . .• Frumento 



1622 LINO 

In Lombardia si usano periodi meno lunghi, eccone a lcuni esempi. 

AGRO LODI GIANO AGRO PAVESE ANNO (Sinistra dell 'Adda) 

---

l o Mais, molto letame. Mais, molto concime. 

20 Frumento Frumento con trifoglio. 
con trifoglio. 

so Trifoglio concimato. Prato concimato. 

4" Lino, poi melgone Id. id. 
quarantina. 

50 'Riso. Lino. 

60 - 6° a go anno. Riso. 

Nel Belgio, una volta, il lino non ritornava sullo stesso 
terreno che dopo 15 o 20 anni, ora questo periodo si è 
accorciato da 5 a l O. Però per i lini più fini detti 1·am és 
si è visto che portando la rotazione a 13 anni troppo ne 
scapi tava in quantità e in bellezza, perciò si è conservata 
la lunghissima rotazione di 20 anni. E in questo nume 
roso avvicendamento di. cul t ure i l lino rappresenta il 
prodotto principale, quello dal quale l'agricoltore si 
aspetta il maggior compenso ai suoi lavori, la meta 
verso la quale egli tiene fisso lo sguardo per tanti anni. 
Da ciò si potrà fac ilmente arguire di quale importanza 
sia la buona riuscita di questo prodotto. 

La preparazione del terreno varia colla sua costitu
zione fi sica e chimica, col genere del concime che si 
i_mpiega e col posto che il lino occupa nella rotazione. 
E importantissimo che tutte le p iantice lle raggiungano 
la stes~a altezza, perciò tanto nello spargere i concimi 
quanto nel lavorare il terreno per interrarlo, si deve 
procedere in guisa che esso venga disseminato il più 
uniformemente possibile. 

È poi necessario fare dei solchi di scolo per le acque, 
perchè il lino so ffre col soverchio dì umidità, ma anche 
qui è bene fare le ajuole più larghe poss ibil i compatibil
mente co lla natura del terreno e colle esigenze dell' irri
gazione, per lo stesso moti v o detto sopra, poichè si sa 
che le p ianticelle vanno gradatamente diminuendo di 
a ltezza dal centro dell'aj nola verso il solco. 

Seme e semina. - L a prima condizione da ver ificare 
per avere un buon prodotto, è d i fare uso di buon seme. 
Perciò il seme, di qualunque provenienza esso sia, deve 
essere vagliato e cernit o con cura a fine di togliere i 
granelli non maturi, avariati, estranei e simi li , per 
risparmiare poi la varo nell'estirpare le male erbe dal 
campo. Il lino raccolto e seminato nello stesso sito per 
parecchi anni di seguito tende a degenerare, perciò è 
ottima pratica provvedere il seme in altri paesi. In 
Italia invece da secoli si con tinua a coltivare le stesse 
due qualità di lino autunnale e di primavera; e H seme 
di rado esce dal comune o dalla provincia nel quale 
è nato. 

I semi più stimati per la r iproduzione vengono in 
generale dai paesi freddi e dànno più filaccia che grani, 
laddove i semi destinati alla fabbricazione dell'olio si 
ritraggono di preferenza dai paesi ca ldi. Nei paesi nor
dici il clima umido favorisce lo sviluppo della fi laccia , 
laddove nei paesi asciutti, nei quali si abbiano inverno 
freddissimo ed estate molto calda, come avviene in Lom
bardia, si ricaverà meno filaccia e più seme; per contro 
nella Sicilia, nell'Algeria e nell'Egitto, dove il salto di 
temperatura è meno sensibile, si potrà avere più facil· 

AGRO CREMASCO AGRO CREMONESE 
(Parte alta, terreno argilloso) (Terreno arg.illoso) 

---------·--

Mais, molto concime. Mais concimato. 
Frumento, poi melgone F rumento e t rifoglio. 

qua:rantino. 

l Id. id. T r ifoglio concimato. 

Frumento, poi trifoglio. Lino autunnale, 
poi miglio. 

Trifoglio. -
Lino mm·zuolo, -

poi miglio. 

mente a volontà o seme o filaccia, ovvero un prodotto 
medio, r icco di seme e di fi laccia, ma meno pregiato. 

ll seme più dift'uso è quello cosidetto di Riga, che ne 
è il principale porto di sped izione, il migliore è quello 
detto de tonne e Puick od ext1·a-puich e proviene 
da lle provincie del sud e de l sud-est della Russia. Quei 
semi che si racco lgono dopo una prima coltivazione 
fat ta in Francia o ne l Belgio, ecc., diconsi après-tonne 
e sono ritenuti da talun o mig liori. Qualche agricoltore 
preferisce fare uso di semi di due anni (surannées) 
perchè è dimostl'ato che si ottiene un prodotto più pre
giato. Ma le molte cure che si r ichieggono per conser
vare bene il seme, fanno sl che la maggior parte degli 
agricoltori adoperano il seme dell'anno stesso. 

I barili di Riga, che talora sono rivestiti di tela (tonne 
enrobée), contengono l25 lit ri, del peso lordo di 100 Kg., 
e dopo una buona vagliatura se ne ricavano circa 115 
litri, cioè si ha una perdita del lO al 12 per cento. 

Bisogna porre ogni cura nell'assicurarsi della bontà 
del seme. Il buon seme deve essere di una tinta bruno· 
chiara colla superficie brillante, colle sue faccie egual· 
mente r igonfie nel senso della lunghezza ; gettato nel· 
l'acqua deve precipitare a l fondo, posto sul fuoco si deve 
infi ammare istant aneamente, e non deve mandare cat· 
tivo odore di muffa o di acido. Si dovranno inoltre ten· 
tare i saggi germinativi ; si collocano i granelli s?p.ra 
una spugna o un cencio, ovvero fra due zolle inumidite 
in un amb iente a temperatura media; essi devon? ger~ 
minare in 24 ore. Od a nche si dispone una ventma di 
semi in un vaso da fiori si inaffia e si tiene in un am· 
biente caldo · siccome q desta p rova si fa di febbrajo e 
la vegetazio~e non può farsi bene, così si riterrà il sem~ 
di buona qualità, se ne germina un t erzo o la me.tà. SI 
avrà poi riguardo all'istante nel quale i semi germmano. 
Se ciò avviene per t utti contemporaneamente v?rr~ 
dire che il seme è t utto di una raccolta, ma se gli uni 
germinano pr ima degli altri vorrà dire che sono di rac· 
co lt i differenti, il che è male. . 

È pure r inomato il seme cosidetto di Sicilia, che .81 

impiega quasi esclusivamente, per esempio, nell'Algeria. 
Ma la piant a che se ne ottiene è più propria a dare seme 
che filaccia. . · il 

L'epoca della semina va pure scelta con wteriù, 
Cantoni ricorda queste date. 

Lino di autunno. 
Egitto: fi ne di novembre, principio di dicembre. 
Algeria: ottobre, p r incipio di novembre. 
Sici lia, Casoria (Napoli): ottobre. 
L ombardia : metà di settembre. 
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Ovest della Francia (presso il mare): fine di agosto e 
principio di settembre. 

Pel lino di primavera. 

Euitto: metà gennajo, principio di febbrajo. 
Algeria: febbrajo. 
Sicilia: dalla metà di febbrajo alla fine di marzo. 
Casoeia (Napoli): principio di marzo. 
Lombardia: metà di marzo. 

» (Crema): principio di aprile. 
Belgio e Li Ile: dalla metà di marzo alla metà di maggio. 
Irlanda: metà di marzo e tutto aprile. 
Livonia: fine di aprile e tutto maggio. 

Però più presto si semina il lino di primavera, più fina 
riesce la filaccia; ritardando la semina, cresce la quantità 
di seme. Perciò i lini ramés o lini de fin si seminano 
nel Belgio e nel Nord della Francia in marzo e diconsi 
pure lini de mars. 

La q~tantità di seme che si sparge per ettaro di ter
reno, ha una importanza notevole sulla natura del pro
dotto, percll è se si semina rado, la pianticella cresce in 
grossezza, facilmente ramifica, resta bassa e porta pa
recchi fiori, qnindi un numero corrispondente eli frutti. 
Per contro se si semina tltto, le pianticelle sono obbli
gate a svilupparsi in altezza, lo stelo risulta sottile, non 
ramifica e porta un solo rlore terminale. Produce quindi 
meno semi, ma per contro ci dà una !ìlaccia molto più 
fina, più lun ga, più pregievole e in maggior quantità, 
a detta del Berti-Pichat dal 9 al 15 per cento di più. 

Ecco· alcuni dati sulle quantità di semi impiegati per 
ettaro. 

Belgio 

Seme 
per ettaro 

Kg. 

350-430 

» 200-250 

1 

Francia ( Nord) 200 

» 130-150 

Egitto 80-130 

Algeria. l 00-150 

:Sicilia. 100-150 

» 100-200 

Lombardi a . . • 130-150 

Osservuzioui 

Pei lini ramés, alti 
m. 1,50. 

In media, per lini alti 
da m. 0,90-1,20. 

Per filaccia. 

Pel lino di maggio, de 
gros. 

Lini altissimi quasi come 
i ramés. 

Secondo, se si vuole seme 
ofilaccia.Alt.m.l-1,25. 

Pel lino d'autunno. Al .. 
tezza m. 0,50-0,70. 

Pel lino di primaYera. 

Pel lino d'autunno. Al
tezza m. 0,70. 

» 180-200 Pel lino di primavera. 
Altezza m. 0,40-0,45. 

. ~a semina si fa a spazio o alla volata, ed è importan
tissimo che il se me sia sparso uniformemente e si ti'OVi 
alla stessa p ro fondità nel tet'reno, acciocchè le pianti
celle_ r~ascano nello stesso tempo, e siano nelle stesse 
con~IZioni vegetative. Si è pure tentato l'impiego di 
semmatrici m~ccaniche, ma non pare abbiano dato buon 
frutto; una delle migliori è quella eli Jacquet-Robillard. 

L_a monclatura è una operazione che se è utile per 
ognt specie di coltura, è poi indispensabile pel lino; pel 

lino di autunno la mondatura si pratica appena arrivata 
la primavera, quando le pianticelle sono alte IO o 15 
centimetri. Pel lino Ji primavera si fa appena la pianta 
sia alta 8 o IO centimetri. Talora nel Belgio e nella 
F1'ancia si fanno due od anche tre mondature, prima 
che il lino abbia raggiunto m. 0,20 di altezza. 

La inramatura (ramée) è l'operazione caratteristica 
che si fa nei campi seminati col lino più pregiato detto 
precisamente lin ramé. Il terreno si lavora con tutta 
cura, come seme non si adopera che quello proveniente 
dal lino di maggio, de tonne. Il quale si semina poi nel 
marzo. La sarchiatura e la monda tura, che si ripetevano 
piì.l volte, ora si praticano in generale una sola volta 
ma con tutta cura; quindi si fa subito la inramatura in 
questo modo: si conficcano nel terreno tanti picchetti 
fatti arl Y con un intervallo fra loro di un metro in linee 
regolari distanti sette où otto metri. Le teste dei ·pic
chetti si lasciano sporgere 15 o 20 centimetri. Poscia si 
legano fra i picchetti stessi tante pertichelle ad angolo 
retto; per ultimo lungo le pertichelle si assicurano tante 
bacchette conficcate alquanto nel suolo e provvedute 
ancora di tutti i loro ramoscelli. Si formano cosl tante 
siepi che dividono il campo in liste, proteggono il ter
reno dalla violenza delle pioggie e sostengono i gracili 
steli del lino. Tutto questo materiale per fare la ini'a
matura può servire parecchi anni. 

Era bene dire una parola di questa cultura speciale 
perchè è la piì.l classica, quella dalla quale si riteae il 
lino di qualità superiore; però attualmente, stante l'al
largarsi dell'uso del cotone anche pei lavori più fini, 
quali sono quelli dei pizzi, ecc., la coltivazione del lino 
inramato si è grandemente ristretta anche nel Belgio e 
negli altri paesi li n ieri per eccellenza. La filaccia si vende 
carissima, poichè la coltivazione presenta molti pericoli; 
essa può costare per ettaro da 1000 a 1200 lire, e se il 
prodotto manca il coltivatore è esposto a perdite rovi
nose. Per contro pel lino ordinario non si spendono nel 
Belgio che 500 a 600 lire per ettaro. 

Il raccolto, tanto pellino di autunno, quanto pellino 
di primavera, si fa in due epoche meno ·distanti fra loro 
che non la seminagione : 

Pel lino di autunno. 
Egitto, 2a metà di marzo - Algeria, alla fine di aprile 

-Sicilia (marittima), ai primi di maggio (zona elevata) 
-Casoria (Napoli), alla metà di maggio -Lombardia, 
ai pdmi di giugno. 

Pel lino di primavet·a. 
Egitto, alla metà di maggio - Algeria, alla fine di 

maggio- Sicilia (maritt.), fine di giugno o metà eli luglio 
- Casoria (Napoli), alla metà di giugno - Lombardia, 
nella seconda metà di giugno - Belgio, tutto luglio -
Irlanda, ultimi di agosto e primi di settembre - Li
vonia, entro settembre. 

La raccolta si suole fare all'epoca della fioritura, come 
nella Silesia; ovvero alquanto più tardi, come nel Belgio 
e nell'Irlanda, nel Nord della Francia, ecc.; e in fine a 
maturanza c0mpleta, o quasi, dei frutti, Il raccolto pre
coce, come si pratica nei paesi più classici per questa 
coltivazione, dà tm.a maggior quantità di filaccia e la 
fornisce più fina, più resistente, più morbida. Da noi 
facendo la raccolta più tardi si ha maggior prodotto di 
semi, ma la filaccia risulta più ruvida. Il prof. Cantoni 
consiglia di tentare anche in Italia il raccolto precoce, 
se non precocissimo, poichè ritiene « che si abbia da 
compensare abbondantemente della perdita dei semi, 
colla migliore qualità della tllaccia, col minore estenua-
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mento del terr eno, e più ancora co lla possibi li tà d i far ne 
una seconda co lt ivaz ione di maggiore importanza e di 
maggior prodotto pel maggior tem po che avrebbesi per 
la successi va vegetazione ». 

Il prodot to 1nedio per ettaro che si rica va da ll a co l
t ivazione de l li no varia natura lmente da lu ogo a luogo. 
R ipor to i ._eguenti dati: 

Kg Kg. Kg. 
Egitto. 

A lto . 22-00 200 575 

Delta 4000 370 805 

A lgeria. 

L ino d'Itali a per seme 1200 
Lino d' 'Jta li a per lilaccia 

e seme . . . • . .. . . . 000 
Lino d i R iga per setue 1000 
Lino di Riga pe t' filaccia 

e seme . . . . . . . . . . 71JO 

L ombardia. 

Autunna le . 5000 350 1000 
Primaveri le . 3000 200 600 

Belgio. . .. . 6000 650 350 

Nel Belgio però si arri va talora ad ottenere dei pro
dotti d i 1200 a 1500 e persino di 2000 chilogrammi di 
fi laccia, ma non sono prodotti med ii. 

La racco lta del lino si fa per mezzo dell 'estirpamento; 
g iu nta l'epoca elle si giudica conveniente, si mandan o 
sul campo squadre di operai che procedono a questa 
operazione ; ess i, a ffe r rando gli stel i a p iccole manate e 
t irando! i un poco obli qua mente, li estirpano, li scuotono e 
sbattono fr a loro per sbarazzare le radici, che si devono 
conservare intere, dall a terra, quindi li dispongono sul 
suolo incroc iando una manata sull 'a ltra per ev itare che 
si ipgarbug1ino g li st eli fra loro. 

E importantissimo che nel fare la r accolta si proceda 
ad una classificazione degli steli per lunghezza; questo 
faciliterà grandemente le operazioni seguent i di lavo
razione, e si eviterà cosl che le fibre p iù corte, ma t ut 
tav ia buonissime, passino ne ll e stoppe, come avviene 
quando si lavorano assieme a ll e lunghe. Così se il campo 
è preparato acl aj uole, si avranno nel mezzo di esse 
gli steli pih lungh i ed a i lati quell i più corti, ed i rac
cogli tori dovranno procedere sempre avant i sopra tante 
linee parallele a lla lunghezza de lle ajuole. Se poi g li 
stel i lunghi e i cor t i fossero con fusame nte disseminati 
pel campo, a llor a si prorederà da prima a ll'esti r paz ione 
d i t utti gli steli corti. La scelta che si fa durante la 
raccolta è più efficace che non quella e ll e si può fare dopo. 

S i è tentato in America di fare la racco lta mediante 
macchine, ma non si è av uto a lcun risul tato buono · 
a lcune macchi ne sciupavano le fibre, a ltre non com pi van~ 
un lavoro uniforme, lasciando atlrlietro molt i steli a ltre 
in li ne agivano tro ppo lentamente perclt è la te~ra si 
staccasse dalle rad ici ; inoltre le macchine non permet
tgno di fa re la scelta della quale si è detto sopra. P erciò 

fi nora è ceetamente parti to migliot'e fare la raccolta 
a mano. 

Raccolto il lino, i più .lo fan no seccare al sole; questa 
pratica è specia lmente buona per fare maturare il seme 

.Poicllè l'az ione de l ca lore fac ilita il trasloco degli umori 
d;d lo ste lo verso i l fr utto; ma per la stessa ragione e.·so 
dovreb be essere poco g iovevole a ll a lJontà della fi bra. 
I n Lombard ia il li no, raccolto a mat ura nza completa, si 
dispone in cappanne lli come nell a fig. 18 13 co lle capsule 
in basso e le r ad ici in a lto P P ; in due o tre giorni il tutto 
è secchissimo. Nel Belgio, nell' Irlanda, nel nord della 
Francia l'essiccamento si fa in uno spazio di tempo va
r iab ile da 8 a 20 g iorn i, e non r aggiunge il grado che si 
ottiene in t re g iorni in Lombardia. Il t utto poi si am
mucchia sotto tettoje o appositi r ipari, aspettando che 
i l seme sia maturo, il che avv iene in t re o quattro set
t imane. In certi sit i il seme si stacca subito dallo stelo, 
e q uesto s i manda al mace ratojo, ma il seme resta im· 
maturo e seeve a poco. 

Fig .· l813. - Mol1o di disporre il lino per essiccarlo. 

Pel lino inramato si ri chiedono cure speciali, sia nello 
estirparlo, sia ne l far lo essiccare; si espone al sole al 
mattino e si ritira a lla ser a avendo cura di non !asciargli 
prendere dell'umidità. 

Seme. - Il primo prod ot to che si ottiene è il seme, 
il quale può essere destinato a lla ri produzione della 
pianta ovvero a ll a fabb ri cazione dell' olio di _lino. Il ~'a~· 
porto fra la quantità d i semi e di fil acCJa va dtmt· 
nuendo co l cr·escere della bontà della fibra; cosl nelle 
produzioni belghe d i 1500 e 2000 K g. di fi laccia, non si 
ha più del 6 per cento di semi , il nostro lino dà circa 
il 15 -7- 25 per % di semi sul peso totale del prodotto 
secco, come si veò.e esaminando la precedente tabell ~ . 

L a sgranellatura si com pie a mano, ovvero a mac?htna:. 
Nel nord de ll'Europa si ricoree a ll'uso di un pettme dt 
fer ro (fig. 1814) a un so lo ord ine di denti, e fissato _nel 
bel mezzo di una panca d i legno. Esso è largo cn'c~ 
m. 0,30 ed è costit ui to da t anti denti qu nd rat i di un cenh· 
meLro e mezzo di Iato a ll a base, distanziat i fra loro per 
gui sa da lasciare passare agevolmente gli steli ma non le 
capsu le contenenti i semi. Due operai si dispongono uno 
per parte a cavalcion i sull a panca e facendo passare le 
teste de i manipoli fca i dent i del pettine ne fanno stac~ 
care t utte le capsule. Bastano perciò tre o quattro colp t. 

L e capsule si fanno essiccare a l sole, rimovendole 
spesso per ev itar e qua lun que principio di ferm~nt~z ione_; 
posc ia si battono co l correggiato, per farne uscire t s~m t , 
i quali per ult imo devono essere vagliati per tog!Jel:e 
la polvere e i sem i avvent izi. Gli involucri che costt
t u iscono le capsule si utilizzano pel nutrimento del be
sti ame. Quando però si vog lia conser vare il set?e p~e 
la semi11 agione, le capsule non si battono che tn prt-
mavera. . 

Questo sistema è molto lungo ed affatica eccessiva-
m ente gli operai, per ciò non si può applicare che là dove 
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Fig. 1814. - Operai che sgranellano il lino. 

si abbia poco seme, inoltre dove il lino s ia poco rami
ficato, perchè altrimenti si corre rischio di strappare i 
ramoscelli e guastare la fibra. 

In Itali a come in molte parti del Belgio si adopera il 
battitojo; il lino si stende sopra una tela o sopra un'aja 
ben pulita, poi se ne battono le teste con un pezzo di 
legno rettangolare di 2 o 3 decimetri di lunghezza per 
l o 2 di larghezza, provvisto di un manico ricurvo per 
manovrar lo ; talora la faccia battente presenta tante 
solcature o tanti dent i per a vere maggiore azione. Le 
capsule sono poi battute di nuovo per espellerne i semi, 
che posc ia si vagliano. 

Anche questo metodo riesce faticoso per g li operai, 
i quali debbono inoltre agire con molta prudenza per 
non danneggiare la materia tessile, e d'altra par te per 
non lasciare molte capsule attaccate allo stelo. 

In Irlanda si fa uso di un piccolo strumento detto 
crushing-machine, formato di due cilindri cavi di ghisa 
sovrapposti, del diame tro di m. O,JO e lung hi m. 0,45 e 
animati da un movimento rotatorio. Il lino si introduce 
per le radici fra i due cilindri e si fa passare due o tre 
vol~e, le capsule cosi si aprono e il seme cade in un ap
posito recipiente. Payen dice che con questo apparecchio 
e con sette donne si possono sgranellare in 10 ore di 
lavoro 4000 Kg. di lino secco. 

Quest'apparecchio presenta l'inconveniente di richie
dere .che si aprano i man ipoli di lino, per fare passare 
poc.Iu steli a lla vo lta; la qual cosa torna molto faticosa 
~gli opel'ai perchò il lino colle capsnle è sempre molto 
intrecciato. 

Si e y erciò pensato alla costruzione di apparecchi un 
poc_o Plll complessi, basati però sem pre sull'uso di cilindri 
e di battitoi. 

La sgranellatrice Arquembourg è costituita da un 
grosso c!lindro, su l quale posano due cilindretti di dia
i~etro mmot'e, di una tavola orizzontale di alimentazione 
c e precede i cilindri e di una gri o·lia inclinata che si 
trova dopo ì cilindri stess i. Gli st~li del lino si fanno 
passare a più riprese fra i cilindri, quindi battendoli a 
~ano sulla griglia se ne determina il distacco completo 
elle capsule e dei semi. 

è Questa macchina usata qualche poco in Francia non 
altro che un perfezionamento dei rulli olandesi, · ma 
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presenta dei difetti gravi. La sua manovra richiede ben 
sette operai, dovendosi fare molte operazioni a mano; 
essa può sgranellare un 550 manipoli di 8 a 10 Kg. di 
peso ciascuno. Si ha un piccolo risparmio nell a spesa di 
manodopera sul lavoro a mano, ma è troppo poca cosa 
perchè la macchina possa avvantaggiare realmente l'in
dustria agricola. 

L a sgranellatrice Legris ci si presenta sotto due tipi 
alquanto diversi per di sposizione, ma identici pel modo 
di agire: sono due macchine a battitoi. Nel tipo primi
ti v o, più se m p !ice, si ha una serie di aste ori zzontali pa
rallele, variabile da due fino a sei, portanti ad una estre
mità i mazzi di m. 0,40 -;- m. 0,50 di lung hezza per 
m. 0,25 ~ m. 0,30 di larghezza; esse sono girevoli at
torno ad un asse orizzontale, normale alla loro direzione, 
e sono a lternativamente sollevate, poi lasciate cadere 
dalle pl:l.lmole infisse nell'albero m otor e. Hanno insomma 
una disposizione analoga a piccoli magli ad altalena. 

Sotto ogn i mazzo si collocano g li steli colle capsule 
sorretti da un'apposita tavola e contenuti da piccole 
sponde laterali. I mazzi cadono da un'altezza di m. 0,50 
circa e battono 42 a 45 colpi al minu t o. L'operajo che 
dirige l'operazione, vol ge e ri vo lge su se stessi i mani
poli finch è tutte le capsule siano 3taccate. Una sgranel
latrice con sei mazzi può la v ora re in media 80 Kg. di 
lino per ora e per mazzo, cioè 5000 Kg. in totale, e non 
richiede che tre persone per la sua manovra. 

L'altro tipo di sgranellatrice è affatto simile alla pre
cedente per la forma e per la disposizione dei mazzi, 
che però sono soltanto tre, ma diversifica pel modo di 
azione e per l'alimentazione della materia. E di vero i 
mazzi si trovano allineati all'estremo di una lunga tavola, 
sulla quale scorre una larga catena continua provvista 
di denti e di asperità. Sopra questa catena e normal
mente alla sua lunghezza si distende il lino che sarà 
trasportato dalla catena stessa nel suo movimento, e 
passerà colla parte provvista di capsule successivamente 
sotto l'azione di tutti t re i mazzi. Coslle capsule si stac
cano tutte, si aprono e lasciano sfuggire i semi; la qual 
cosa è pure agevolata da una serie di bacchette che 
scuotono gli st eli, analogamente a quanto si fa a mano. 

Questa macchina opera in modo continuo, si può ren
dere graduale l'azione dei mazzi e funziona megiio della 



1626 LINO 

Fig. 1815. - Piante di canapa. . 

A, Pianta femminile; B, Pianta maschile. 

precedente, ma è più complicata; i mazzi battono 70 
colpi al minuto, e si può sgranellare un 6000. Kg. di steli. 

Le sgranellatrici però sono in generale poco usate, 
perch è in primo luogo costano piuttosto care e non sono 
esenti da difetti; in secondo luogo la sgranellatura del lino 
è ritenuta come una operazione secondaria, e la mac
china non può con venire che dove si ha una grandissima 
produzione, perciò rarissime se ne trovano in Francia, 
credo siano aflatto sconosciute in Italia, e solo si adope
rano nel Belgio, dove si rendono trasportabili disponen
dole sopra carri, e si completano mettendovi g li appa
recchi necessari per pulire il seme appena sgranellato. 

Canapa (Cannabis sativa; frane. Chanvre; ted. Han{; 
ingl. Hemp; spagn . çcinamo; russo Konapli; olandese 
Henn.ip; cinese Chu-tsao) . - La canapa t iene certa
mente il secondo posto tra le piante tessil i a lungo t ig lio 
ed anzi per noi italiani eguaglia o supera fo rse anche in 
importanza il lino; perciò do qualche notizia sommaria 
anche sopra questa utili ssima pianta, prima di parla re 
della lavorazione delle fibre, molto più che tale lavora
zione è molto simile a quella del li no. Per le altre fibre 
darò qualche cenno alla fine di questo scritto dopo aver 
parlato della filatura del lino. 

La canapa essendo a fibra notevolmente più grosso
lana del lino non . può servire alla fabbr icazione delle 
tele delicate e fini ssime che si ottengono col lino, ma si 

Fig. 18 16. - Pianticelle di canapa. 

impiega solo per farne tele più grossolane e più forti, 
sia per biancheria, sia per abit i di fatica, sia per imbal
lagg io, sebbene per tale scopo si preferisca in .generale 
la juta. Ma l'impiego forse maggiore che s1 fa della 
canapa è nella fabbricazione delle corde di ogni dime_n
sione dalle sottili funicelle ai grossi canapi per trasmis
sione'; per questo uso la canapa non ha forse rivali sia 
per il poco costo, sia per la resistenza. 

Caratteri botanici.- La canapa è una pianta annuale; 
è clioica, si ha cioè la pianta maschio c~e non porta 
altro che i fiori maschili e la pianta femmma, che. non 
porta altro che i fiori femminili; si hanno così v~re p 1_a~te 
distinte per sessi. I fior i maschili hanno il calice c:JVIso 
in cinque sepali, mancano di corolla, portano cmque 
stami a filetti più corti dei sepali, ad antere oblunghe, 
riboccanti di polline, e si t rovano riuniti in piccole pan· 
nocchie a lle ascelle delle foglie e in una grande pan
nocehia alla cima ; i fiori femminili sono pure senz~ 
corolla, hanno calice indiviso, aperto d~. un ~~~o ~onig~ 
tudinalmente, un solo ovario e due stll1 sotttl!ssJm · 
stim mi sempl ici. d' 

L'aspetto delle due piante è pure notevolmente t;; 
verso come appare in A e in B nella fig. 1815. Pe~ ' . r aggiO è da notare questa strana anomalia: nel . ID?"U . d' 
comune, cioè nelle campagne s'invertono i n_onn e 81 

/ ' 

cono femmine le piante che portano gli stamt e masc te 
quelle che dànno i frutti, forse per l'aspetto più lussu· 
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reggiante e,più forte eh~ qu~ste presentano a paragone 
delle altre. E una denommazwne erronea e che è bene 

correggere. . 
Le foglie sono per lo piÙ opposte, hanno un lungo 

picciuolo e si dividono in 5 a 7 foglioline lanceolate, come 
si vede sulla figura, sono seghettate sugli orli, ru
vide al tatto, di un color verde scuro ed emanano un 
forte odore. I frutti nascono in gran copia sull'individuo 
femmina e sono composti da una capsula rotonda, lucida, 
divisibile in due pezzi, con entro un seme a embrione 
ricurvo. Essi diconsi impropriamente i semi della canapa 
o canapuccia. 

Lo stelo è dritto, tubulare, a sezione quadrangolare 
arrotondata, si assottiglia dal basso all'alto, ha il libro 
assai sviluppato ricoperto da una epidermide delicata. 
La figura 1815 ci fa vedere due pianticelle quali si os
servano se si lasciano crescere libere e isolate; ma se 
si coltivano a dovere e si seminano fitte, assumono 
l'aspetto della t-ìgura 1816, cioè non si ramificano che 
al sommo e compensano la mancanza di sviluppo late
rale coll'innalzarsi anche a 3 o 4 metri, ed anche oltre, 
la qual cosa, come si sa, è favorevole a produrre fi
laccia fina e resistente. Fuori d' Italia però la canapa 
resta molto più bassa e difficilmente oltrepassa l'altezza 
di m. 1,50 o 2,00. 

Mentre i paesi nordici sono più linieri dei meridionali, 
e il lino ci guadagna andando verso il nord, succede il 
contrario della canapa. Però anche la canapa, come il 
lino, si può coltivare sotto latitudini svariatissime fino 
oltre il 60° di latitudine, ma prospera in modo vera
mente mirabile nei climi temperati, dove troya calore 
sufficiente accompagnato dal giusto grado di umidità. 

Composizione chimica. - Trascrivo alcune fra le 
molte analisi chimiche fatte e della pianta intera, nei 
vari stadii della sua vita, e delle singole parti di essa, 
dalle quali si può trarre un criterio per la coltivazione 
della pianta. 

Gli steli disseccat i a 100° hanno òato secondo le analisi 
di Roberto Kane questi risultati: 

Foglie Steli 

Carbonio 
Idrogeno 
Ossigeno 
Azoto 
Ceneri 

40,50 
5,98 

29,70 
l 82 

22:oo 

L'analisi della canapuccia 
100,00 

fatta dal 
seguente: 

Olio grasso . 
Resina . . . . . . . . 
Zucchero incristallizzabile. 
Estratto gommoso bruno 
Albumina solubile. . . 
Fibra le o·nosa 
Invilupp"'o . . · : : 
Perdita 

39,94 
5,04 

48,72 
1,74 
4,56 

100,00 
Bucholtz è la 

19, l 
1,6 
1,6 
9,0 

24,7 
5,0 

38,3 
0,7 

Diamo qui appresso alcune analisi, di ceneri, che sono 
molt.o. importanti da conoscere, per ricavarne criteri i 
Jlt'atlct per la concimazione. 

Le.sanse eli canapuccia, dette volgarmente panelli, 
esammate dal Malaguti hanno dato questi risultati: 

Materie organiche 63 20 
Sali ~olu bili . . 5:50 
» Insolubili . . 5 00 

Fosfato di calce . 7: lO 
A~oto. . . . . 6,20 
Oho, sabbia, acqua 13,00 

100,00 

Potassa 

Soda .. 

Calce .. 

Magnesia 

Allumina .. 

Si!ice .... . 

Acido fosforico 

» solforico 

Analisi di ceneri. 

Cenere 
di steli e foglie 

Kune Rach 

Cenere 
di steli soli (Casali) 

Canapa Ca~~pa 
bolognese Carmagnola 

?,8 per 100 2,6:> per IOO 
di steli di steli 

------------- 1--------11 

7,48 

0,72 

42,05 

4,88 

0,37 

6,75 

3,22 

1,10 

17,28 

3,71 

38,84 

8,38 

8,41 

15,15 

3,01 

25,465 

1,428 

21,000 

1,428 

4,571 

35,510 

0,566 

23,887 

1,359 

4,339 

» carbonico 31,90 -

Cloro ..... . 

Ossido di ferro 

Sostanze inde-
terminate . 

1,53 3,61 

1,18 

- 10,43 

l 00,00 l 00,00 

46, l 08 i 34,339 

100,000 1- 100,000- 1 

Confrontando l'analisi superiore con quella analoga 
riportata alcune pagine indietro per le ceneri del lino, 
si vedrà come quelle della canapa siano più ricche di 
calce, e meno abbondanti specialmente di acido fosforico 
e di potassa; ed è forse questa una delle ragioni per le 
quali la coltivazione della canapa impoverisce meno il 
terreno di quella del lino; talchè si può applicare, come 
si fa nella maggior parte del Bolognese, la rotazione 
biennale, alternando canapa e frumento. 

Adunque si può concludere che tra gli elementi costi
tutivi della canapa prevalgono la calce, la potassa e 
l'acido fosforico. Di ciò rieve tener conto il coltivatore. 

Dive1·se va1'ietà di canapa.- Si coltivano parecchie 
varietà di canapa, ognuna delle quali si modifica poi e 
dà luogo a sottovarietà a seconda del luogo e del modo 
di coltivazione; tutte però appartengono ad una sola 
specie (Cannabis sativa, Lino.). Nel Diziona1·io d'agri
coltw·a del Barrai se ne distinguono quattro varietà che 
vengono coltivate. 

l 0 La canapa comune, i cui steli arri vano di rado 
ad un'altezza su_periore a m. 2; più spesso toccano metri 
1.50 d'altezza. E questa varietà che, esclusa l'Italia, è 
maggiormente coltivata in Europa. In Francia, la ca
napa più rinomata è quella detta di PiC'ardie a fila
menti lunghi morbidi e che si divide in due generi, 
bianca e grigia; seguono quelle di Champagne, di Anjou 
e di Bourgogne, che nel commercio si suddividono poi 
ancora a seconda delle qualità speciali. 

La Russia coltiva pure molto questa specie di canapa 
e ne fa grande commercio. La più bella qualità ha un 
colore pallido giallo-verdastro, ed è morbida al tatto. 
La qualità media è più scura, e le fibre sono più corte. 
La canapa comune è di un colore verde-rossiccio, facil
mente riconoscibile, e i filamenti sono molto corti. Si 
distingue commercialmente la canapa di Riga da quella 
di Pietroburgo. 

2° Canapa d'Italia, detta anche canapa di Bologna, 
o di Piemonte, o gran canape. Si coltiva.quasi ovunque 
in Italia, ma specialmente nell'Emilia. E una varietà 
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della precedente ed ha di caratteristico la proprietà di 
elevarsi ad un'altezza di tre o quattro metri e più, se è 
coltivata a dovere, e se trova gli elementi propizi i. 
P r oducè una fi laccia molto stimata ed abbondante, i 
suoi fi lamenti sono lunghi, secchi, tenaci, di un bel colore 
bianco e molto fin i. 

3° Canapa della Cina o Lo-md. Secondo alcun i, 
è una varietà, secondo altri una specie a sè. Fu portata 
in Europa da Itier nel 1846 e proviene dalla Cina; il 
suo nome botanico è Cannabis gigantea o indica; 
raggiunge l'altezza di 5 a 7 metri e produce una fi laccia 
fina e molto elastica. 

4° Canapa degli Arabi. È una varietà a st eli 
piut tosto bassi che gli Arabi chiamano Takrouri; 
dalle foglie e dalle sommità della quale essi r icavano 
una sostanza che fumata produce un'estasi analoga a 
quella prodotta dall'oppio. Gli Arabi la tengono cara 
specialmente per questa propr ietà. 

5° Canapa piccola. Alle quatt ro var ietà indicate 
sopra si può aggiun gere quest'altra a fusto rosseggiante 
e basso che si coltiva in varii luoghi della T oscana. 

Coltivazione della canapa. - La canapa T'ichiede un 
• clima e un terreno non molto diversi da que ll i che sono 
p ropiz ii pel lino. Cioè il clima dev'essere temperato e 
non troppo asciutto, essendo necessaria la luce, il ca
lore ad un certo grado d'umidi tà. In tali condizioni la 
canapa fiori sce mirabilmente, però si può coltivare quasi 
da per tutto fi no oltre il 60° di latitudine. 

La canapa germina a 8°, fiorisce a 19° e matura com
pletamente a 22°,6 dopo aver r icevuto circa 3300° di 
a lore. Però se, invece di aspettare la maturanza com
pleta, la si raccoglie prima in guisa da avere il massimo 
prodotto di fi laccia, bastano 2600° circa. 

Il ten·eno dev'essere si liceo-argilloso- ca lcareo -ve
getale, e deve contenere una quantità notevole eli 
potassa e di acido fosforico, che sono elementi predo
minanti nella pianta, come si è visto dalle analisi chi
miche. Il colti vatore terrà conto di ciò nella scelta del 
concime nel caso elle il terreno non ne contenesse a 
sufficienza. Il terreno dev'essere soffice, fresco e pro
fondo, tali sono in generale i terreni di sedimento ; la 
p ro fondità dev'essere almeno di m. 0,50. 

ll concime dev'essere abbonùante e scelto con cri
terio. Nel Bolognese, che è il paese classico per la colti
vazione della canapa, si usa molto r azionalmente som
ministrare il letame nell'es tate, invece le sanse e gli 
a ltri ingrassi consimili nell'autunno; e nel lavorare il 
terreno si regolano in modo che il letame occupi la 
parte più bassa, e le sanse la parte mediana rlel terreno 
coltivabile, e se v' ha sovescio, la pianta sovesciata vada 
a trovare sito, alla stessa profondità del letame. Come 
pianta da sovescio si usa la fava, che si semina quando 
si dà il letame e si sotterra nell'autunno. 

l lavori che si fanno al terreno sono molti e faticosi, 
in nessun sito si praticano con tanta cura come nella 
Emilia. Tali lavori devono essere uniformi e profondi~ 
con che si procura la sofflcità e la freschezza del terreno. 

Raccolto il frumento, si fa una buona e profonda 
aratura a m. 0,35 nell'estate, ovvero, come praticano 
molti agricoltori, forse i più, si fanno tre ri(enditure, o 
arat ure speciali; la seconda si fa quindici giorni dopo 
la prima, poi si semina la pianta rla sovescio; indi a 
tempo opportuno si prat ica la terza rifenditura, colla 
quale si sotterra il letame e la ~emenza da sovescio. 
Questi costituiscono i lavori preparatorii estivi. 

I lavori preparatorii si completano nell'autunno colla 
cosidetta 1·avagliatura, che consiste in un'aratura pro
fonda circa m. 0,30, seguìta immediatamente da un 

lavoro di vanga eseguito sul fondo dei solchi aperti 
dall'aratro e che si approfondisce per altri m. o 15· in 
totale si smuove così il terreno per una profondità di 
ben m. 0,45. Il lavoro dei vangatori è faticoso e deli
cato, dovendo essi evitare che r estino dossi di terra 
soda fra solco e solco, ed arrovesciare le zolle staccate 
colla vanga sopra quelle smosse dall'aratro. Impiegando 
un aratro con quattro o cinque paja di buoi sono neces-
8a r ii ventiquattro vangatori disposti su due file. 

Ne lla r avagliatura si compie anche il sovescio e si 
interrano colla vanga i concimi sparsi a mano a mano 
sulle zolle rivol tate dall'ara tro. Questo lavoro è faticoso 
e costoso, ma è a ltret t anto benefi co per la coltivazione 
ed è caratteristico delle campagne bolognesi. ' 

L' ingegnere Annibale Cer tani, dopo molti studii ed 
esperienze, è ri uscito a combinar e un aratro speciale, 
destinato a far e il lavoro di ra vaglia t ura. 

I n primavera resta pi ù poco da fa re, non si fa che 
appianare ed eguagliare il terreno colla zappa, o col
l'erpice estirpando in pari tempo le erbe e interrando 
la pollìna che si è sparsa sul terreno. In seguito si pro
cede a lla sem ina . 

La semina è una delle operazioni più importanti che 
restino da fare. La stessa diligenza, ed ove occorra 
prove analoghe a quelle indicate pellino, si devono at
tuare nella scelta del seme da canapa. Il buon seme 
dev'essere di colore verde- grigiastro, brizzolato di nero, 
lucido, liscio e così pesante da non r eggersi a galla; il 
suo mandorlo si mostra bianco, e gustato dà un sapore 
dolce che richiama quello della nocciola. 

La quantità di seme da spargere per ettaro di campo 
varia moltissimo a seconda della natura della pianta, 
tlel clima e del modo di praticare la semina, ma spe
cialmen te a seconda della natura del prodotto che si 
vuole ottenere. E per questo valgono le stesse conside· 
razioni fatte pel lino. Se si ha di mira il prodotto in 
lì lo, si semini fitto (però non troppo), allora le pianti
celle crescono enormemente e rapidamente in altezza, 
non ramificano che al sommo e la filaccia viene abbon
dante a fibre sottili e lunghe, ma si ha poco seme. Se, 
per contro, si vuole ricavare seme, converrà seminare 
rado, si avranno così piante più robuste, ramificate e 
con molti semi, ma la filaccia riuscirà grossolana; vo
lendo un prodotto medio e di filo e di semi, si terrà una 
via di mezzo. È però miglior pratica quella consigliata 
dal prof. Cantoni di destinare, in tal caso, un piccolo 
appezzamento alla produzione esclusiva del seme, e 
quivi seminare rado. Seguendo la pratica opposta per 
tutto il resto del ca m p o. . 

Ora, nelle provincie di Ferrara e di Bolog~a, s1 va 
preferendo alla semina solita, fatta a spaglzo o alla 
volata, quella fatta secondo righe distanti fra l~ro d~ 
25 a 30 centimetri, come si fa pel frumenton~; SI ha Il 
vantaggio di poter fare molto meglio l'operazwne della 
sarchiatura, inol tre di risparmiare molto sem.e, .es~en
done sufficiente circa i due terzi di quello che SI riChiede 
per la semina a spaglio. Le provincie di Forll e di Pa-
dova iniziano esse pure la semina a righe. . 

Del resto, diamo nella tabella seguente la quanti.tà 
assoluta di seme necessario per ogni ettaro di canapaJ~· 

La semina ha luogo verso la fine di febbrajo o I:?egli~ 
nella prima metà di marzo. Per praticare la seffi:wa, 81 

sono ideate macchine apposite ma poco bene rispon-
' lt' · e dono allo scopo, riuscendo dannosissimo alla co ~vazwn 

il calpestare il t erreno; perciò si segue tuttavia la se· 
mina a mano, fatta la quale, la si ricopre .con una 
buona zappatura di 8 a 10 cent., quindi si appiana e 51 

sminuzza la superficie del terreno col rastrello. 
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Quantità di seme di canapa per ettaro di campo. 

Litri l LOCALITÀ per ogni AUTORI 
ettaro 

Bolognese, semina 
in riga ...... 45-60 

Bolognese, semina~ 70-100 Berti Pichat. 

alla volata ... 65-70 Molti agricoltori. 

Ferrarese .. 70-80 Casazza. 

Lombardia 200 Ferrario. 

Toscana .. . 400-500 

Anjou (Francia) . 90*-100** *Berti Pichat. **Ma· 
laguti, 

Jarn )) 400-500 Malaguti. 

400-600 Joigneaux. 
Varii altri diparti-l 220-260 Gossin. 

menti. ...... 
125-150 De Gasparin. 

Spagna . ·l 200-400 E. Plà y Raye. 

Spuntate le pianticelle di canapa, bisogna mondare il 
campo dalle cattive erbe, che crescono sempre rigogliose, 
e si procede ad una o due sarchiature, quando le pian
tine sono alte circa 5 centimetri, poi quando sono alte 
12 centimetri , ed in pari tempo si diradano dove sono 
troppo fitte. La canapa, in generale, non ha bisogno di 
irrigazione; la si pratica però per imbibizione in qual
che luogo: in Sicilia e nel Lucchese. 

L'avvicendamento è necessario anche nella coltiva
zione della canapa, sebbene essa possa ritornare sullo 
stesso terreno molto prima del lino; il che in gran parte 
è dovuto ai molti lavori ed all'abbondante concimazione 
che si fanno a l terreno. N ei migliori poderi del Bolo
gnese l'avvicendamento è biennale con canapa e fru
mento, e con lento avvicendarsi d'erba medica. Non 
mancano però esempi di rotazioni di 3, 4 e 5 anni, come 
questa: l o anno frumentone; 2° frumento; 3° canapa; 
4• frumento; 5° trifoglio. 

Nel Belgio la canapa entra in rotazione collino e lo 
precede, poichè si reputa conveniente per preparare a 
dovere il terreno per la coltura del lino stesso. Eccone 
un esempio di 8 anni: 1° canapa; 2° lino; 3° trifoglio; 
4o frumento; 5° segale e navoni; 6° avena; 7° patate 
o trifoglio; so dopo il trifoglio, segale. Il Cantoni con
siglia di ten tare anche nel Bolognese l'avvicendarsi 
della cannpa co l lino e coll'erba medica, dividendo il 
campo in tre parti: la P destinarla ad erba medica e le 
altre due coltivarle colle seguenti rotazioni triennali.
Il'\ 1° anno, canapa; 2° mais; 3° frumento. -IIIa, 1° ca
napa; 2° lino ; 3° frumento. 

l~ 1·accolto dev'essere fatto a tempo opportuno. Per 
le piante destinate a dare filo si farà a maturezza agraria, 
~e: qu~lle destinate a dare semi, a completa maturanza 
lisJOlogJCa; quindi il raccolto si fa in due periodi diffe
~·enti che distano di 20 o 25 giorni fra loro. Sarà giunto 
ll momento opportuno per la prima parte del raccolto, 
quando le piante maschili siano in piena fioritura e 
s.coss~ leggermente producano una nuvoletta di poi
Ime, moltre tendano ad ina iallire alla sommità ed a 
fa~s ! .Più chiare al piede; in "'pari tempo le piante fem
mJmh sono in piena e crescente vegetazione. Si levano 
dal campo da prima tutte le piante maschili, poscia 
quella maggiore o minore quantità di piante femminili, 

secondo il bisogno, e si lasciano in piedi soltanto quelle 
che sono necessarie p8r produrre il seme, scegliendole 
tra le più forti e le più sane. 

II raccolto si fa in due modi: la canapa alta, quale è 
quella del Bolognese, del Ferrarese e simili, si taglia con 
una falcetta a taglio di ritto, presso il piede a 2 o 3 cen
timetri da terra, od anche un poco più alto, se la pianta 
non fosse sana del tutto. La canapa bassa si sradica, 
come si fa il lino, quindi se ne mozzano le radici, le quali 
servono benissimo come combustibile. 

Le piante da seme rimaste in piedi maturano circa 
in un mese o poco meno; allora si tagliano, evitando di 
dare loro delle brusche scosse, se ne recidono le cime, 
che, legate in fascetti, si fanno essiccare al sole; poscia 
battendole se ne staccano i semi che si raccolgono in 
una tela. Gli steli servono pure a dare filaccia, ma 
grossolana, ruvida e di qualità inferiore. 

La classificazione degli steli ha grande importanza 
indu.str_iale, come già si è notato pel lino. Gli steli, dopo 
tagliati, restano a terra incrociati gli uni sugli altri per 
due o tre giorni, tanto che asciughino; poscia l'agricol
tore ne afferra una manata pel calcio e ne batte le cime 
a terra finchè abbiano perdute tutte le foglie; allora ne 
forma delle biche coniche, del diametro di m. 2 al piede 
e tiene legati gli steli acciocchè non si ingarbuglino. 

Bisogna fare tutte queste operazioni nel minor tempo 
possibile, perché se la canapa fosse colpita dalla pioggia 
prima di essere ammucchiata, ne soffrirebbe special
mente nel colore, come il lino. 

In seguito si fa la classificazione degli steli in lunghi, 
medi i e corti. N el Bolognese si procede cosi; si appog
giano gli steli sopra un cavalletto (fig. 1817) di legno, 
quindi battendone i calci C con un mazzapicchio, si fa in 
modo di disporli tutti in un piano, poscia caricata la 
pancata, come la si chiama, con un pesante legno O, si 
·estraggono dal mucchio, tirandoli pel lungo, tutti gli 
steli più sporgenti al sommo, poscia quelli di lunghezza 
media e restano al loro posto gli steli più corti. 

Fatta questa operazione del tirare, si preparano i 
fascii pel maceratojo con steli tutti della stessa lun
ghezza, ma per conservare al fascio la forma cilindrica 
si dispongono gli steli metà per un verso, metà per 
!"altro, come appare dalla fig. 1818, lasciando sporgere 
le cime dai calci; quindi legato il fascio e mozzate 
le cime, in guisa da allinearle coi calci, il tutto è pronto 
pel maceratojo. 

Il prodotto che si ricava da un ettaro di terreno col
tivato a canapa è in media, secondo il prof. Marconi, 
di 400 fascii di steli, del diametro di m. 1,14. Secondo 
l'Heuzé, se il terreno è di buona qualità, si ricavano 
2000 a 2400 Kg. di steli secchi; se il terreno è d'allu
vione e fertilissimo, tale prodotto si eleva a 4000 e 
5000 Kg. Riporterò qualche altro dato sul prodotto in 
filaccia dopo aver parlato della macerazione e della 
scotolatura. 

Natura e proprietà del filamento del lino e della 
canapa. - Si è parlato finora della intiera pianta del 
lino e della canapa, diciamo ora qualche cosa della 
filaccia e delle fibre isolate, che è la parte destinata alla 
filatura e che quindi ci interessa maggiormente. 

Se si osserva al microscopio una sezione trasversale 
dello stelo di canapa, si vedrà al centro il midollo, for
mato da cellule grandi e poco compatte, tutto attorno 
si osserva un sottile cerchio di fibre che ha preso il 
nome di astuccio miclollare. Le fibre che circondano 
l'astuccio costituiscono il legno, ossia la maggior parte · 
del canapulo. Sopra al canapulo si ha un sottilissimo 
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Fig. 1817. - Pan cata difsteli di canapa. 

Fig. 1818. - Fascio di canapa, pcl ma cero . 

strato di fibre analoghe a quelle dell'astuccio midollare 
e che diconsi cambium, al disopra si ha uno strato piut
tosto grosso di fibre co1·ticali, che costituiscono il 
libro. Il tutto è rivestito da un ultimo strato detto epi
dermide, composto di cellu le serrate, appiattite e co· 
sparse al di fuori di peli rigidi che dànno allo stelo la 
scabrosità e la ruvidezza al tatto cl1e gli è propria. 

Le fibre che si utilizzano nella filatura sono quelle 
che costituiscono lo strato corticale e che si trovano 
quindi all'esterno del canapulo. 

Tali fibre sono agglutinate tra loro, piuttosto forte 
mente, per mezzo di una materia gommo-resinosa elle 
è in parte solubi le nell'acqua, in parte insolubile. I noltr e 
per la pochezza dello strato che le separa dal legno, 
esse sono fortemente attaccate anche alla parte legnosa 
interna ed esternamente all'epidermide che le ricopre. 
Ecco adunque ben tracciato lo scopo dell a prima opera
zione che si ha da compiere sulla pianta tessile, detta 
mace1·azione; sciogliere il glutine in guisa da permet
tere la facile e completa separazione della fi laccia sia 
dal canapulo, sia dall'epidermide; inoltre di agevolare 
la separazione delle fibre costituenti la filaccia le une 
dalle altre. Ma di questa operazione importantissima 
dit·ò fra poco. 

Consideriamo frattanto le fibre completamente iso late, 
pulite ed imbianchite, quali si debbono impiegare nella 
formazione dei fili. 

Visti al microscopio i fi lamenti elementari di lino, 
che sOno costituiti principalmente ùi cellulosa, si pre
sentarono all'inglese Bauer verso il 1820 come tubetti 
vuoti rigidi, aperti ai due capi, a superficie li scia e 
con nodi o tramezzi trasversali sparsi irregolarmente. 
Ulteriori osservazioni hanno rivelato un aspetto a l
quanto diverso. Già il dottor Ure constatò che i pret esi 
nodi non erano propriamente tali, ma semplici r ighe e 
rigonfiamenti prodotti da scavezzature trasversali esi
stenti nel tu bo. 

La fibra del lino (in un liquido neutro come è la gli
cerina) ha l'aspetto di un tubetto di vetro di diametro 

uniforme (fig. 18 19); ed è questa lisciezza della super
ficie dell e fibre che dà poi a i t essut i di li no quel brillan1e 
che è loro proprio e che non possono prendere i tessuti 
di cotope. Nell'interno si osserva facilmente un cana
letto per tutta la lunghezza dell a fibra ; qual che volta 
però ta le cana le non esiste od è cosl piccolo che I1on si 
può verlere. Le estremità dei fi lamenti di lino sono 
generalmente a punta. 

F ig. 1819. - Fibre di lino viste a.l microscopio. 

La lunghezza delle fibr e elementari è molto varia ; 
talora esse sono corte e vuote, variando fra mm. 3,75 e 7, 
ta le a lt r a volta son o pi ene, e lunghe fi no a mm. 35 a 40; 
se ne sono osservate anche di mm. 66, ma è una ecce
zione. 

La lunghezza medi a varia da mm. 23 a 35. . 
Tagliando con un buon rasoj o un fascietto di fi bre m 

senso normale alla loro lunghezza se ne ottengono .delle 
sezioni trasversali delle fi bre che si possono esammare 
al microscopio. Le fibr e de l cuore della pianta osservate 
in tal modo non presenta no una sezione rotonda, bensl 
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poligonale, ad angoli quasi sempre vivi e difficilmente 
smussati. 

La ·grossezza delle fibre elementari del lino si è tro-
vata in media di 1/.15 ad 1

/ 55 di millimetro. 

Flg. 18:20. - Fibre di canapa viste al microscopio. 

l filamenti de l lino sono molto facilmente divisibili gli 
uni dagli altri e r iesce facile isolar li; anche a secco 
basta stropicciarli fra le dita, per ottenere che ogni fa
scetta si divida in molte fibrille; e in questa operazione 
le fibrille , elemental'i non si spezzano, ma si conservano 
intiere. E questa proprietà che il lino possiede per 
eccellenza che permette di ottenere dei filati di cosl 
grande finezza; e Filippo Girard deve la sua vittoria 
all'avere intui to l'alto grado di fissilità del lino, e al· 
l'averne saputo trarre partito. 

La canapa ha un aspetto non molto diverso da quello 
del lino, ma è più grossolana. Anch'essa si presenta sotto 
forma di tubi (tìg. 1820) vuoti, ma di diametro maggiore 
di quelli del lino e colla parete più grossa per rispetto 

Canapa comune (grossolana), Cannabis sativa. 
)> d'Italia (la più fina) » )J 

al canale centrale, che si vede poco, sebbene esso pure 
sia pih largo che non nel lino. Questi tubetti sono striati 
longitudinalmente e trasversalmente, ma in corrispon
denza di tali striature non si osservano i rigonfiamenti 
che si osservavano nel lino, per contro si incontrano 
spesso delle villosità o piccole barbe, come ben si vede 
sulla figura, le quali sono costituite da avanzi dei tessuti 
che circondavano la fibra. Queste villosità non si riscon
trano mai nel lino. 

Se poi invece di esaminare delle fibre estratte appena 
dallo stelo, se ne prendono di quelle provenienti da tes
suti usati, lavati e imbiancati più volte, si troverà una 
differenza anche maggiore: le fibre del lino sono com
pletamente isolate, sono di ventate eminentemente fies
sibili; laddove le fibre della canapa sono bensl più isolate 
di quello che non fossero prima, ma si presentano tut
tavia sotto la forma di fasci compatti e di agglomerati 
di fibre. Ed anche in ciò si ha una ragione della supe
riorità del lino pei tessuti fini. 

La canapa adunque è meno fissile del lino e se si prova 
a staccarne qualche fibra questa facilmente si rompe eli 
è difficile attenerla intera contrariamente a ciò che suc
cede pellino. Le estremità delle fibre della canapa non 
sono a punta come quelle del lino, ma arrotondate, ov
vero appiattite, od a spatola, o lanceiformi, e sempre di 
aspetto molto vario. La sezione trasversale della canapa 
presenta due aspetti; il primo è a poligoni ben deter
minati e si riscontra nelle fibre più esterne; il secondo 
è a figure sinuose e arrotondate, e lo presentano le fibre 
più interne. 

La lunghezza delle fibre della canapa è altrettanto 
varia quanto quella del lino. I limiti secondo Vetillard 
sono da mm. 5 a mm. 55. In media sembra che varii da 
15 a 25 mm. La grossezza delle fibre stesse varia da 1 / 20 

ad 1/ 30 di millimetro. Il professore tedesco Lùdicke ha 
determinato il rapporto fra la lunghezza espressa in 
metri ed il peso espresso in grammi delle fibre elemen
tari di alcune piante, cioè ha determinato quello che si 
dice il titolo delle fibre stesse, o dei fili. Ecco i risultati 
ai quali è giunto: 

m. 4441 peso l gr. 
)) 6095 )) )) 

» di Manilla (media), .111u sa textilis . . . . » 5670 » » 
Lino del Belgio (il più fino), Linum usitatissimum. )) 7157 » » 

» di Nuova Zelanda, Phonnium tenax . 
J n ta, Corchorus ca p su laris 

. Se si vuol paragonare il lino e la canapa al cotone, 
SI troverà che questo presenta sotto la lente un aspetto 
molto diverso, quale è indicato nella figura 1821. Prima 
della disseccazione la fibra del cotone è un tubetto tondo 
li.scio, chiuso agli estremi e a v ente un piccolo foro as· 
SI.ale. Disseccando il tubo si appiatti sce e assume l'aspetto 
di nn nastro ingrossato e arrotondato ai bordi leguier· 

t ' o men e contorto su se stesso. Le fibre hanno una gros-
~ezz~ varia?ile secondo le quali tà del cotone da 1/ 27 ad 
foo, m medm 1

/ 40 di millimetro. La loro lunghezza varia 
pure tra limiti assai estesi, da 15 a 50 millimetri. 

La sezione trasversale del cotone si presenta sempre 
coll'~spetto di un fagiuolo o di un 8, cioè arrotondata ai 
~ordt e non a spigoli vivi, come si è creduto per molto 
fempo; non si vedono mai le fibre agglomerate e saldate 
ra loro ma sempre completamente separate. La cavità 
centrale che, seconrlo ha fatto osservare Walter-Crum, 
no~ e.siste nel cotone mo1·to cioè non maturo, ed è pic
cohssJma nel cotone maturo si presenta sotto forma di 
una l' ' mea, talora alquanto aperta, disposta secondo l'asse 

» 77?.6 » » 
» 8280 » » 

della sezione. Le estremità del cotone sono arrotondate 
e fatte a spatola. 

La juta esaminata al microscopio presenta le sue 
fibre agglomerate a guisa di piccoli fasci molto compatti, 
formate da fibre a superficie molto irregolare. Tale ir
regolarità è caratteristica della juta e si osserva anche 
nelle fibre isolate; il loro diametro non -si conserva co
stante nemmeno per breve tratto, talora si trovano 
fibre sottili e finamente appuntite. La sezione della juta 
fa ben vedere gli strati concentrici di accrescimento, la 
sua forma, che è poligonale, e la cavità rotonda od ovale 
corrispondente al canale centrale. 

!J{odo di riconosce1·e se un filo è di lino, di canapa, 
di juta, di pho1·mium o di cotone. - Le osservazioni 
microscopiche ora accennate e gli aspetti singolari che 
presenta ogni ti bra costituiscono il mezzo più sicuro per 
riconoscere la natura di un filo anche se esso è intessuto 
assieme ad altri. Non potendosi fare tali osservazioni o 
volendole completare con altre, si può ricorrere alle rea· 
zioni chimiche o ad esperienze fisiche; eçco le principali; 
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Quando si vogliano esaminare filati e tessuti che non 
siano stati nè imbiancat i nè t inti, nei quali cioè le fibre 
non siano ancora spogli ate di tutta la sostanza gommo
resinosa che le inviluppa, A. Vincent Ila proposto d i 
sottopor le all a doppia azione del cloro e de ll 'ammoniaca. 
La juta prende allora un bel colore rosso vivo, che si fa 
poi scuro in breve tempo. Il Phonn ium (lino della 
N uova Zelanda) presenta la stessa colorazione ma meno 
intensamente. 

Fig. 1821. - Fibre di cotone viste al microscopio. 

La canapa e il lino trattati nello stesso modo pren
ùono un coloro fui vo o aranciato più o meno intenso, 
che non è possibile confondere col bel rosso della juta. 
La canapa poi r esta sempre un poco più scura del lino. 
Pee faee questa prova si immerge il fi lo o il t essuto 
misto, dopo averlo sfilacciato al quanto per mettere bene 
allo scoperto la t rama e l'ordi to, in acqua saturata con 
gas cloro, vi si tiene un minuto, poscia di steso sopra 
una lastra di vetro, vi si versa sopra qualche goccia di 
ammoniaca. Appariranno subi to le colorazioni ora dette. 

Il Phormium e parecchie altre fibre analoghe (ma 
non la juta come qualcuno dice per errore) si può anche 
distinguere dal lino e dalla canapa pel be l colore rosso 
che assume sotto l' azione dell'acido nitrico a 36° (Baumé) 
impregnato di vapori nitrosi , laddove il lino e la canapa 
tanto a freddo che a cal do si colora no in giallo. 

Se il tessuto che si esamina è stato t into o imbiancato, 
allora la reazione sopradetta per la juta non ha più 
luogo e si può ricorrere ad altre prove, però meno si
cure. Una fra le a ltre consiste nel sottoporre il tessuto 
all'azione del vapore ad alt a pressione, per circa quattro 
ore; il lino non resta menomamente a lterato, laddove la 
juta si disaggrega e si di sfà e si può separare dal tessuto 
con tutta facilità, talchè pa ragonando poi sotto il mi
croscopio la tel a cos't trasformata, con un pazzo nuovo, 
si può avere un'idea della quantità di juta che entra va 
nella stofla. 

Per riconoscere un filamento di lino da uno di co 
tone sarà preferibile a tutto, l'uso del microscopio. 
Possono servire anche le reazioni seguenti: Boettger, 
modificando un'esperienza di Kuhlmann, propone d' im
mergere i pezzi d i tela da esaminare in una so luzione 
bollente di potassa caustica (l parte di potassa ed l di 
acqua). E strattili dopo due minuti, si asciugano per 
mezzo di carta sciugante e tirando i fili di trama e di 
catena uno ad uno si riconoscerà faci lmente la lor o na
tura a questo indizio, che i fili di lino hanno acquistato 
un colore giallo arancio ben pronunciato laddove i fi li 
di cotone o sono r imasti di colore bianco' od hanno as-

sunto un colore giallo chiaro, tale da non potersi con
fondere con quello del lino. 

K indt propone di far bollire il pezzetto di stoffa nel
l'acqua collo scopo di spogliarlo da ogni apparecchio. 
poscia si fa asciugare e si immerge nell'acido solforic~ 
concentrato, tenendovelo appena uno o due minuti. II 
cotone che è intaccat o p iù p rest o del lino diventa diafano 
e si dissolve; il li no r est a bianco e opaco. Allora si.lava 
prontamente; con a lcune goccie di potassa caustica si 
neutrali zza l'eccesso di acido solfor ico, poi si lava di 
nuovo e si fa asciugar e. Contando tutti i fi li distrutti si 
può avere una g iusta idea della quantità di cotone che 
entrava ne lla stoffa. 

Oltre a queste esperienze, che richiedono un qualche 
apparato, se ne hanno a lt r e che sono alla portata di 
tut ti. Preso un fi lamento e immerso nell'olio o nella 
glicerina, quind i fat to essiccare e compresso fortemente 
diverrà traslucido se è di lino, per contro resterà opaco 
se è di cotone. 

F. Gand ha fatt o delle curiose esperienze sul modo rii 
comportarsi delle diver se fibre bruciando. Si possono 
così riassumere: · 

Un filo di lino si consuma senza discontinuità ; con 
una fiamma di grato aspetto, segulta da un carbone che 
brucia con vivo chiarore. Ma se a un cer to ist ante si 
spegne la fiamma, la combustione cessa t osto, produ
cendo poco fumo. 

Un fi lo di canapa si comporta nella stessa maniera, 
ma la fiamma avanza lasciando dietr o di sè un carbone 
brillante, il quale diventa ben presto una cenere gri
giastra, che lascia vedere t utte le sinuosità che ha pro
dotto la torsione. 

Il cotone, trattato ne llo stesso modo, rest a incande
scente, anche dopo spenta la fiamma, e continua a 
bruciare producendo molto fumo. 

Chevallier ha proposto di imbevere il fi lo o il tessuto 
che si vuole esaminare di una disso lu zione satura di 
zucchero e di cloruro di sodio, el i !asciarlo essiccare, poi 
abbruciare i fili messi a nudo, della t rama e della catena; 
i fili di lino carbonizzano con un colore grigio, quelli di 
cotone prendono in quella vece un colo re nero. 

Con questi criteri i ed esperienze e con molte altre eh~ 
si sono proposte e tentate, ma che qui non è il caso dr 
rifer ire, si può distinguere se un fi lament o è di lino, di 
canapa, di cotone o di juta, che sono le quat t ro tìbre 
tessili vegetal i maggiormente usate ai nostri t empi. 

Macerazione.- La serie delle operazioni che si devono 
far subire all e lunghe fibre tessi li, forni teci dalle prin· 
ci pali p iante industria li , quali sono il lino, la canapa e la 
juta, incomincia col la più importante di tutte, c?n quella 
dalla buona o cattiva r iuscita della quale può dr pendere 
la maggiore o minore resistenza, morbidezza, finezza 
della fibra stessa e qui ndi la bellezza e bontà del filo ; 
voglio dire la macerazione. Talor a un lino di prima 
qualità dà un p r•odotto cattivo e molta stoppa :p.ella lavo
razione, un icamente percllè è mal macerato. E adunque 
importantissimo studiare t ale operazione. 

T eoTia della macerazione. - Qui non ne farò che un 
cenno: bisogna r icordare che le fi bre tessili, ~ioè quella 
parte che vogliamo lavorare e utilizzare, sr. t ro.vano 
disposte attorno a l fusto legnoso de lle singole piantlCell.e 
o steli ma non sono li bere e ind ipendenti, come P· es. Il 
cotone; esse per cont r o sono agglutinat e e saldate .ta~to 
tenacemente fra loro e colla par te legnosa che riChie
dono una serie di operazioni per esser e staccate e sepa
rate sia dal fust o sia le une dalle altre. Questo è lo scopo 

' l . a della macerazione, la quale inoltre dà alla fi accra un 
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elasticità, una morbidezza, che altrimenti non avrebbe, 
e la libera dall a sos~anza ~erd~ che la colora. 

La macerazione si cotnpte piÙ comunemente somm er
gendo gli steli nell'ac(]]_ua, e lasc~andoveli fin~antochè 
non sia giunta ad un certo punto la fermentaziOne che 
ben tosto si produce. Per sapere regolare con criterio 
questa delicat issima. opera~io~e bisogna_ conos~ere al
meno in via sommaria le azwm alle quali essa da luogo. 

La sostanza che circonda ed incolla strettamente fra 
loro le fibre e queste allo stelo, è in parte solubile e in 
parte insolubile nell'acqua, come si vede dall'analisi di 
Roberto Kane r iportat a più sopra; quindi sono neces
sarie nel macero dt~e azioni ben distinte: un'azione fisica 
per la quale si ammorbidi sce il tutto, e si scioglie la 
parte solubile della sostanza cementante, ed un' azione 
chimica per trasformare e rendere solubili le parti che 
prima erano insolubili, per poi scioglierle. Quest'effetto 
si ottiene con un processo di vera fermentazione. 

In segui to agli st udi i del F r emy è accertato che questa 
materia gommo-resinosa non è a ltro che la pectosa in
solubile.« La fermentazione pettica, scrive il R enouard, 
prodotta nella macerazione trasforma la pectosa in 
pectina che si sciog li e, e in acido pettico insolubile, che 
resta fissato meccanicamente a ll e fibre. Ma sotto l'in
fluenza deglij alcali e spec ia lmente dle ll'ammoniaca l'acido 
pettico prende una tinta cupa e brunastra. E siccome 
nell'operazione de ll a macerazione si ha un notevole svi· 
luppo di ammoniaca, si forma un poco di pectato e forse 
anche di metapectato ammom iacale, del quale la quantità 
maggiore o minore determina, nel lino che esce dai ma
ceratoi, una colora7.ione più o meno forte ». Oltre però 

~ all'acido pectico vi ha un'altra sostanza che infiuisce 
&'uila colorazione del lino, e questa sostanza si sviluppa 

· -"""1nei maceratoi in grado maggiore o minore a seconda 
' che si conduce l'operazione. 
; Quindi è un erro re il ritenere che il colore della 
filaccia dipenda necessariamente nal metodo di macera
zione; esso dipende molto più dal modo co l quale gli 
steli sono trattati e dal modo col quale sono condotte le 
singole operazioni. 

Da questo cen no si arguirà facilmente quanto delicata 
ed importan ~e sia questa operazione. S i tratta infatti 
di assoggettare delle en ormi ma13se eli steli ad una fer
mentazione; in gui sa clt e questa riesca uniforme il più 
possibile; di lasciar e procedere l'azione dle l fermento fino 
a che tutta ~ a sos tanza agglutinante si sia trasformata 
~ sciolta e non oltre. Se si pa.'sasse questo punto, si 
mtaochet'ebbero le fibre e se ne diminuirebbe o distrug
gere bbe la bontà ; d' a ltra parte ::e esso non si raggiunge 
le fibre restano parz ialmente saldate fra loro e coi cana· 
puli,e si ha um gt·ande scarto nelle lavorazioni susseguenti. 
~iciamo ora brevemente dei principali metodi impie

gati per macerar e e ci persuaderemo eli leggieri quanto 
quelli che ora sono magaiorm ente in uso cioè i rurali, 
sian~ primiti vi, ::tfifatto e~pirici, malame~te corrispon· 
den~t al loro scopo e nocivi alla salute pubblica ecl alla 
agrtcoltura; come si debba quindi cercare di sostituire 
ad essi i processi più razionali, detti industriali. · 

Processi di macerazione. - I metodi impiegati per 
macerare ill~no e la canapa si possono suddividere in 
du~ ~ruppi: i metodi rurali ed i processi industriali. I 
prtmt si praticano da tempo immemorabile e si suddivi
d_ono alla loro volta in tl'e gruppi principali: macera
~IOne sul prat o, all'acq1.;1a corrente e all'acqua stagnante: 
1 secondi solo da poco tempo sono stati proposti e 
~ent~ti _, più che appl icati su vasta scala. Essi pure si 
8~1~di.v~dono in due diversissime categorie: processi 
c lliDJct e processi meccanici. A questo ultimo gruppo 
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però non si può più applicare il nome di macerazione, 
bensì quello di stigUatura. Si hanno poi altre suddivi
sioni che indico nella lista seguente: 

Processi 
rurali 

Processi 
industriali 

macerazione sul prato o alla rugiada. 
» entro terra. 
» all'acqua corrente. 
» all'acqua stagnante. 
» all'acqua termale, o sul-

furea, o marina. 

macerazione con r eagenti chimici. 
» all'acqua calda. 
» a vapore. 

stigliatura· meccanica. 

La macerazione sul prato o alla ru,C)iada (rosage, 
r01·age, sereinage) si pratica specialmente nel Belgio 
e nel Nord della Francia, in alcune provincie della 
Russia, della Svezia, ecc., dove si ha un clima umido, 
dove scarseggia l'acqua e dove le leggi vietano di ma
cerare nell'acqua, per ragioni d'igiene pubblica. 

Gli steli di lino o eli canapa si lasciano essiccare; 
perciò bisogna aspettare almeno due o tre settimane 
dopo la raccolta, e non di rado gli steli secchi si con
servano in granai fino alla p rimavera ~eguente. Allora 
si distendono gli steli paralleli gli uni agli a ltri in strati 
uniformi e sottili sopra un prato o sopra un trifoglio 
tagliato di fresco; e si lasciano così esposti al sole, alla 
pioggia ed alla rugiada, avendo cura di rivoltare ogni 
tanto gli steli su se stessi; la quale operazione si 
compie a mano per mezzo di lunghe bacchette. Talora 
prima di distenderlo si rammollisce il lino con una 
soluzione leggermente alcalina, ovvero si immerge, 
come in Olanda, per 2 a 4 ore in una soluzione di sale, 
od anche si bagna con acqua di mare. 

Si richiedono da 4 a 5 settimane di tempo, a seconda 
della stagione, e si giudica terminata l'operazione quando 
la filaccia si stacca facilmente dai canapuli. 

Nel Belgio si calcola di ricavarne il 17 al 18 °/o di 
filaccia; però diminuisce molto nella lisciviazione, stante 
la imperfetta macerazione. 

Questo metodo presenta gravissimi inconvenienti; in 
primo luogo un'eccessi va lunghezza; in secondo luogo 
la macerazione non può riuscire uniforme per tutti gli 
steli e difficilmente anche per tutte le parti dello stesso 
stelo; la filaccia corre rischio di imbrattarsi e di essere 
danneggiata dagli insetti. Il colore della filaccia per 
solito bruno o grigiastro, difficilmente riesce uniforme. 
Taluni reputano però che la fibra resti più tenace. 

In Italia, stante la secchezza del clima, questo metodo 
sarebbe quasi impraticabile; d'altra parte, sarebbe inu· 
w~, in grazia della ricchezza d'acqua che ha il paese. 

J11acera?:ione sotto ten·a, è la meno usata di tutte e 
quella che dà i peggiori risultati. Consiste nel collocare 
gli steli enteo una profonda fossa e coprirli di terra o 
di sabbia umida e nel !asciar ve li finchè la filaccia si 
distacchi ùal canapulo. La macerazione non si può fare 
così in modo uniforme e mentre si hanno steli ancora 
verdi, in altri è incominciata una vera putrefazione. 
Non~ si applica, ed anche di rado, che in certi paesi caldi 
molto poveri d'acqua. . 

111ace1·azione all' acq'ua con·ente. - E questo il me
todo maggiormente impiegato nel Nord dell'Europa. 
Esso consiste nel tenere sommersi gli steli legati a fascii 
nell'acqua corrente di un qualche fiume, per un tempo 
sufficiente affinchè avvengano le volute r eazioni chi
miche e siano asportate le sostanze solubili che fanno 
da cemento alle fibre . 
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Il Nord della Francia e buona parte del Belgio fanno 
macerare i loro lini nel fiume Lys, ch e è il p iù classico 
per questa operazione. Lungo il Lys vive una popola
zione di oltre lO 000 operai che fanno i maceratori di 
professione, quindi acquistano un'abilità non comune 
nel condurla a buon termine. 

Fig. 1822. - Gabbia per contenere il lino da macerare. 

L'operazione si compie in questo modo. li lino ben 
secco si lega in fascii del peso di circa cinque Kg. cia
scuno, poscia si di spongono i fascii verticalmente entro 
cert e specie di gabbie (fig. 1822) alte quanto il lino, 
cioè m. 1,40 circa, e larghe e lungh~ da m. 4 a 5; una 
di tali gabbie può contenere 120 a 150 fascii. 

l fascii si circondano e si coprono con paglia per 
impedire che si depositino sugli steli delle immondizie. 

Quando tutta è piena si sp inge nell'acqua, si assicura 
con fun i a lla riva, poi si carica di sassi a fine di obbli
garla a sommergersi completamente. Bisogna avvertire 
che l'acqua non abbia un corso troppo rapido il che 
nuocerebbe agli ste.li ;. inolt~e che si~ ~bbastan~a pro
fonda. p~rchè non v1 s1a. P.eriColo c~1e 11. hmo, smosso per 
qualsiaSI causa, non arriVI a depositarsi e ad imbrattare 
le gabbie piene di lino. 

Poco dopo sommerso il lino, si vedono venire a galla 
molte bollicine gassose che non sono altro che l'aria scac
ciata per azione meccanica dell'acqua, che va imbe
vendo i fascii di lino. Dal secondo al terzo giorno 
cominciano a svilupparsi l'acido carbonico e l'ossido 
di carbonio, i giorni seguenti si sciolgono l'idrogeno 
carbonato eù altri gas infiammabili, poi dal sesto al 
settimo giorno si presenta l'ammoniaca. 

L'operazione dura più o meno, secondo circostanze 
locali, e secondo l'epoca nella quale essa ha luogo; nel 
Belgio, dove si macera dal maggio al settembre, la si fa 
durare da 7 a 15 giorni. ln Italia, dove si pratica subito 
dopo il raccolto, dura da 4 ad 8 giorni. Si giudica poi 
terminata, quàndo preso qualche stelo e fatto seccare, 
la filaccia si distacca con tutta facilità dal canapulo. 
I coltivatori accurati vi sitano i loro lini anche più volte 
al giorno, verso la fine dell'operazione, perchè si ritiene 
che anche un'ora sola di prolungata macerazione dan
neggi la fibra. 

Tolto dalle gabbie si lasciano sgocciolare i fascii, poi 
si disfanno e, separatili in piccole manate, si dispongono 
gli steli a capannelli conici, come fa vedere la fig. 1823, 

Fig. 1823. - :M:odo di fare asciugare ìl lino macerato. 

a fine di !asciarl i asciugare completamente. N ei din
torni del Lys si hanno grandi estensioni di terreno 
destinate a questo scopo, cioè per la manovra del lino, 
per conservarlo, come ora diremo, per asciugarlo, per 
preparare i gabbioni, ecc. 

Quanto alla scelta dell'epoca, la macerazione ed alla 
preparazione che si fa subire al lino, si seguono varii 
sistemi. 

In alcuni paesi, come per esempio in Italia, e per le 
qualità inferiori di lino, si fanno seccare gli steli, poi se 
ne staccano le capsule e subito dopo si pongono nel 
macero; cioè si macerano le piante raccolte in quello 
stesso anno. Questo metodo è il meno costoso, non ri
chiedendosi tettoje o granai per contenere il raccolto 
lla un anno all'altro, ma dà risultati meno buoni. 
Questo lino, sebbene si sia fatto essiccare, si dice lin 

vert, come quello che si macera senza previo essicca· 
mento, col quale però non si deve confondere. 

Il lino di seconda qualità non si macera che l'ann~ 
seguente a quello della raccolta, e si conserva in granai 
appositi. . 

Dopo macerato, si procede subito alla mac1~1llatur~ 
ed alla scotolatura, cioè al distacco della filacCia; altri 
invece aspetta un anno ancora prima di maciullare, ed 
il lino guadagna in finezza. . 

Pei lini di qualità superiore si modifica tale pro
cedimento in questo senso, che si fanno due mace.ra~ 
zioni , o meglio la macerazione si compie in _due periOdi 
di tempo diversi e distanti uno dall'altro. 81 può anche 
qui procedere in due modi: la macerazione au grand 
tour, come si dice, consiste nell'aspettare un ann.o dopo 
la raccolta, quindi nell'interrompere ad un Istante 
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determinato il processo ordinario di macerazione; allora 
si estrae il lino, si mette ad essiccare e non appena è 
secco si ricolloca nei gabbioni e nell'acqua, dove ter
mina di mace rare. Talora la seconda fase dell'opera
zione non si compie immediatamente, bensl nell'anno 
seguente, e frattanto il lino secco si conserva sotto 
tettQ;e. Pare che il lino ammucchiato e lasciato lunga
mente a sè, subi sca un lento processo di fermentazione, 
come avviene del iìeno posto nei fienili, e la fibra 
acquista magg ior finezza e morbidità; perciò alcuni 
lasciano decorrere uno, due e perfino tre anni tra la 
macerazion e e la gramolatura. 

Gli imbarazz i, le spese della mano d'opera, l'interesse 
del capitale lino, l'affitto delle tettoje, ecc. sono larga
mente ricompensati dal prezzo molto più elevato del 
lino macerato due volte. 

Talora, dopo la seconda macerazione, si stende il lino 
sopra un prato per quattro o cinque settimane, collo 
scopo di imb iancarne le fibre; si ottiene allora illin 
blanc, ed il processo dicesi à la minute. 

Natura l mente questi procedimenti così lunghi non 
conviene ap plicarli che ai lini più fini di qualità vera
mente superiore, perciò non sono segulti che nelle con
trade più rin omate per la produzione del lino. Gli agri
coltori ital ian i non li conoscono nemmeno di nome. 

Macem zione all'acqua stagnante. - Questo me
todo è pochissimo praticato in Francia; per contro, 
nel Bel gio pel li no ed in Italia per la canapa, è appli
cato a preferen za degli altri si stemi e con cure speciali. 
Esso con siste, in sostanza, nel di sporre il lino o la ca
napa estirpata e fatta seccare, entro una grande fo ssa 
piena d'acqua stagnante e nel !asciarvelo finchè sia 
compita l' operazione. 

Ecco come si procede nel Belgio. La macerazione si 
compie nell 'anno stesso della raccolta; anzi appena estir
pato e sgrane!lato il lino, che viene tosto legato in fascii 
di circa 20 centim. di diametro e sommerso nell'acqua 
del macero. Pare che la macerazione immediata dia 
fibra più fin a e più morbida che non aspettando un anno, 
come si fa quando si macera all'acqua corrente. Quindi 
si macera nel luglio. 

Le fosse larghe da 3 a 5 metri, profonde un metro e 
molto lunghe, sono aperte in piena terra e disposte per 
guisa che vi si possa facilmente raccogliere l'acqua di 
pioggia, o megli o si possano riempire coll'acqua di un 
qualche t orrente. Pulita la fossa si collocano sul suo 
fonrto rami d'a lloro, colle loro foglie, ed anche il papavero 
selvatico, collo scopo di dare al lino una tinta grigio
argentea che è molto stimata; riempita la fossa_d'acqua, 
gli operai vi entrano dentro e cominciano a disporre i 
fascii di lino a strati regolari in modo da comprendere 
tutta la larghezza della fossa. Quando siano collocati 
ùue o tre strati sovrapposti, l'operajo copre il lino con 
uno strato di 8 a lO centimetri di pantano che egli prende 
col mezzo ùi un badile sul fondo della fossa stessa; poi 
P7osegue la sua operazione, fin chè il maceratojo sia 
Pieno. Bisogna a vere l'avvertenza che i fascii non toc
chino il fondo, a ltrimenti il lino diverrebbe nero (brule), 
ed è anzi bene che di stino da esso di m. 0.30 circa. Però 
devono essere completamente sommersi. 

Anche nei maceratoi all'acqua stagnante si ha tra
sfot'mazione di acido pectico in pectato alcalino, ma 
questi fenomeni si succedono con un ordine diverso che 
n.on nei maceratoi ad acqua corrente, e la ragione sta in 
CI? c?e laddove nell'acqua corrente tutti i principii 
Sciolti sono esportati, nell'acqua stagnante tutto resta 
nella fossa e l'acqua ben presto entra in uno stato di 
putrefazione ; i gas che si producono restano prigionieri 

tra gli steli e non si estrinsecano che lentissimamente, 
e dopo breve si sviluppa dalla fossa tale una quantità 
d'idrogeno solforato e di gas infiammabile, che talora 
se ne può mantenere acceso uno strato alla superficie 
del bagno. Il bagno poi ha sempre una temperatura 
elevata, sia perchè riscaldato dal sole, sia per le rea
zioni chimiche che avvengono in esso; talchè dev'essere 
somma cura del coltivatore il non lasciare il lino un'ora 
più del bisogno nel macero. 

L'operazione dura da 5 a IO giorni; di rado tocca i 
15 giorni. Nel togliere i fascii dal macero si agitano 
nell'acqua e si sbattono fra loro per spogliarli del pan
tano e delle altre immondizie, quindi si dispongono 
diritti sulla sponda della fossa e si lasciano sgocciolare; 
dopo un giorno circa si trasportano nelle praterie, dove 
si disfanno, e si distendono gli steli in strati uniformi e 
sottili per l'imbianchimento, come si fa dopo la mace
razione all'acqua corrente. 

È molto importante che il lino non sia colpito dalla 
pioggia durante il suo essiccamento, perchè gli steli 
all'uscire dal macero, sono ricoperti da una specie di 
sostanza grassa che i coltivatori chiamano grasso del 
lino, e che, assorbita, durante l'essiccamento, dal lino, 
gli dà una morbidezza che non perde più anche dopo 
essiccato. Orbene una pioggia piuttosto abbondante che 
colpisse il lino non ancora secco, lo spoglierebbe di 
questa sostanza grassa che deve nutrirlo. Una volta che 
il lino è essiccato, non v'ba più pericolo che ciò accada. 

Quando si giudichi terminato l'imbiancamento, il che 
può essere dopo tre settimane, se l'esposizione ba luogo 
sopra un prato, o dopo quattro, se il lino è disteso sulla 
nuda terra, lo si ripone per essere maciullato e quindi 
scotolato. 

In Italia la macerazione all'acqua stagnante si pratica 
con cure affatto speciali, e forse meglio che altrove, per 
la canapa. 

Tutta l'Emilia, ma specialmente il Bolognese ed il 
Ferrarese, che sono rinomati per la migliore canapa del 
mondo, hanno anche i maceratoi meglio fatti. 

Un maceratojo bolognese è una buca profonda circa 
2 metri avente la sezione trasversale segnata nella 
fig. 1824. La parte più bassa A dicesi cantina ; tutt'at
torno corre una banchina B che serve per le manovre 
degli operai, quando levano la canapa, è alta e larga 
circa m. 0,80. 

Tutto attorno alla fossa si ha una zona di terreno M 
larga almeno 5 metri, per lo scolo delle acque, ed una 
zona maggiore per distendervi la canapa. Le pareti sono 
tutte inclinate di un quarto e rivestite, o con un mur.o, 
o con un tavolato, o con graticci di vimini, per sostegno 
della terra. 

Nel macero sono piantate tre file parallele di H.guc
chie C: una sul mezzo e le altre due lungo i margini. 
Le teste dei pali di ogni fila sono collegate da traverse 
longitudinali saldamente inchiodate. 

Due operai affondano i grossi fascii di canapa F in 
ognuna delle poste, nelle quali è così diviso il macero e 
si valgono di funi e di grossolani argani H . . I fascii si 
tengono ;:tffondati mediante stanghe che si fanno pas
sare sotto alle traverse longitndinali o si assicbrano 
mediante grosse caviglie di legno alle agucchie C. 

In ogni posto stanno, per ogni cotta, 16 a 18 fascii di 
canapa disposti a tre strati o a tre mani; ed in ogni · 
maceratojo si usa fare due cotte all'anno, quando non 
si ha modo di rinnovare l'acqua completamente. 

Ora, si fanno molti maceratoi tutti rivestiti di mura
tura e ben cementati, talchè sono a tenuta d'acqua; se 
ne hanno già a Bologna, a Forll ed altrove. Fra questi 
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Lo stesso lVbtevie 
lP roùotto solubili 

lorao pronto 
secch~ 

Cii nn etltwro per la perdute macerarzione aJl macero 

R g. Kg. Kg . 

Uino /il i a:uuunn o . 5000 2400 216,00 

)) ai p1'ill1l1avera . 3000 1050 94,50 

» él i lRJiga .. .. . 5000 3000 540,00 

Si vede che la l t:~ aln trità di i materie utili che si aspor
tanoper ogni et,t , ro di terreno è n<Dtrevolissima, e il danno 
che ne risulta è quindi consiaerevole. P erclnè l'opera
tnione riescisse meno damnosa aJl terrem o e meno insa
lubre, bi sogNe1re b1Je cij11e i roaceratoi rf<Dssero collocat i in 
alto, in guisa tale cb e le acq a e si 01tressero poi fare 
scola,re su l ~eTre'Ilo stesso. 

Per t ogliere lo1ro l' acidità e lo sgradevole odore 'ba
stere!Dbe wersa•r le dal macero in un !Daci no amnesso, sul 
fondo ael qualle fosse strati.fiì.cata della callce dn ragione 
ai gr·. 3 per litTo di acqma ; <D llt re a ll' efret'to ora detto se 
ne ricavere bbe un deposito ài gr. 3,9tD7 (secc<D) utilissimo 
come concime, con11posno, circa, f1'(3 el i mat eTia organica, 
più della metà di sali 'tlerrosi , 1/w à i E(i)sfat i e 1/ 20 di sili
cati. Twtlti i sruli alca liroi restereiJbero ro ell'acqua, poicM 
no.n vengono precipitartii. In tal mo o, per esempio, la 
sola Jlrovincia di F orD , d0we si tro'Varno (l 867) 719 ma
ceratoi all 'acqua st agnan e, amman terebbe la prod uvz ione 
dei concimi, di circa Kg. 52 174 di !fosfa t i, equivalenti a 
300 000 IKg. di guamo. S i e iter ebbe inolt re l' inquina
mento dei fo ssi e l'a mmorbament o àell'aria. 

6° La macerMione è ora eseguita dal contadino, il 
guale enèle la canapa e il lino macerato, o più spesso 
ridotto in filaccia, all' iro iil.m.striale. Questo è un modo di 
proce~ere dannoso ,per tutt i. La 11nacera;zione è, e deve 
essere wigu:òllrdat a, la prri rma per ord iroe ed a:rJChe per 
impurtan1.11a delle m ol rbe operazioni irodusnria li cll11e si 
debbono fa;re subir e a l lino e a lla canapa ; quirodi essa 
deve essere J~osta im relazione colla serie di OJP erazioni 
che la seguiramno, deve essere rnoclificata convenien tre
mente a se.conéla del rodotto clue se roe vmo,le ottrenere, 
o delle macchine clue si vogliono impiegare, eoc. Ora 
tutti quesrt:i bisogni _paJrticol aJri non possono essene cono
-sciuti ciJile &al f rubbricant e ; il contadino non ne sa nulla, 
egli considera la macera,zione c0me un' OJPerwzione se
c?ntlaria, accessor ia, e peT lui è tale (!'l i f atto ; perciò JilOn 
Vt pone qN ella cura clue potrebbe, nè saprebbe d'altra · 
partre aaant are ques tro suo lavoro, clue è fondamentale, 
alla serie ai opera'lioni successiiVe clue egli non conosce. 
1~ diwidere nettamente l' illldustria agricola, o di colti

v~wne pura e semplice della pianta, dalla lavora,zione 
dt essa, partenmo dalla macerazione, o !illl eglio dalla rac
colta e classifica;zi one degli steli, alla fi la tlura, e l'affidare 
~ayrima agli agrico liHDr~, la secoi'lda esclusivamente agli 
maus riali , recherebbe um rootrevolissil'!l!lo màalioramento 
nell'i.nc!Nstria li niera e ne risulterebbe an g

0

rande valil
tagg ~o p eT tutti. Ma questo, sal v o rare eccezioni, è ancora 
un pto cle8,iderio . 
P~r.gl'industriali però mon sarebbero convenienti i pro

cessi cl~ macerazione descritti sopra, ricl11iederoti un tempo 
eccesst v o e molto spazio di terremo· è necessario studiare 
a~ uri mez-zi p>iù acconci, che si corm p~endono sotto il nome 
dt processi indusibria li. 
. Macerraz.ione Zl' aoqua calda di Schenck. - L'ame

ricano Schenck pensò di p rocedere alla m.acerazione del 
tno per mezz0 mell'acqua calda, in seguito poi la si è 
estesa anclll.e alla canapa, ed ottenne buoni risultati. 

La macerazione si compie in tini di legno cerchiati 
IL~ng!Ji circa m. 3,50, larghi m. 2,5 e alti m. 1,65 capaci 
d t 700 a 1000 Kg. di steli; le vasche sono provviste di 
un doppio fondo bucherellato, sul quale si dispongono in 
piedi gli steli, colle radici in basso; un coperchio pure 
bucherellato e che entra nel tino, ma fissato ad una 
giusta altezza, tiene a sito la massa degli steli. 

Fatto ciò, si riempie il t ino con acqua fredda fino a 
coprire per m. 0,10 gli steli, poscia lasciando circolare 
il vapore in un tubo che serpeggia tra il fondo e il fal so 
~onda si e~eva la temperatura dell'acqua fimo a portarla 
an 8 ore d t tempo a 32° C.; poscia la si conserva a questa 
temperatura per circa 60 ore, e l'operazione è finita. 
Versata l'acqua si estrae il lino e si porta ad essiccare 
all'aria, ovvero in un ess iccatojo spec iale. 

Talora si in terrompe questo processo per estrarre il 
lino, !asciarlo raflreddare, od anche essiccare, poi ri
metterlo nei tini. Vuolsi che la fi}accia acquisti pregio 
con questa doppia operazione. E bene però lasciare 
riposare i lini macerati in tal modo per 6 od 8 settimane 
prima di passarli a lla gramolatura. 

Questo processo introdotto in Irlanda nel 1846 lu\ re
cato grancl i benefici i, perchè ha peemesso di utilizzare 
il seme che prima si perdeva. In Italia ha trovato un 
forte prop ugna tore nel prof. Ricca Rosellini che lo ha 
anche. modificato, ma nessuno finora lo ha messo in pra
t ica. E però piuttosto nocivo per gli operai. 

Macerazione per mezz o del vapo1·e. - A parecchi 
industriali è venuto in pensiero di impiegare il vapore 
direttamente per agire sugli steli e macerarli. Watt è 
stato il primo. Egli fa u o di tini chiusi lunghi circa 
4 metri, alti e larghi due, provveduti di un doppio fondo 
e di una cassa a lta m. 0,15 che .fìunziona da coperchio e 
che è sempre piena d'acqua fresca. Introdotti gli steli, 
. i dà adito a l vapore che entra per tuhi che circolano 
fra i due fondi; il vapore sale attraverso agli steli, si 
condensa in contatto della cassa superiore e ricade in 
pioggia sugli steli stessi sciogliendo i materiali solubili. 
Così si seguita fì nchè l'acqua di condensazione non bagni 
tutto il lino. L'operazione in tal guisa si riduce a sola 
macerMione e non si ha fermentazione o scomposizione 
chimica del la sostanza pectica. 

L'operazione dura al più 12 a 18 ore. Il lino estratto 
si fa passare fra due cilindri che lo schiacciano, e ne 
spremono fuori buona parte dell'acqua e così più presto 
si ottiene l'essiccamento completo. Questo metodo più 
rapido è preferibile al precedente, sebbene con esso si 
possa regolare meno facilmente l'operazione. 

Il Delisse ha ideato un processo analogo; il lino viene 
collocato in una caldaja comunicante con un generatore 
di v~pore; quindi si apre il robinetto di introduzione 
del vapore e eli uscita dell'aria, espulsa l'aria si chiude 
quest'ultimo; poscia si lascia il lino per un'ora e un 
quarto sotto l'azione del vapore a tre atmosfere. In 
seguito si lascia uscire l'acqua di condensazione, si leva 
il lino e si risciacqua con acqua tiepida. 

Processi chimici. - Fin dal 1750 si fecero delle prove 
per accelerare l'azione dei maceratoi introducendo in essi 
dei reagenti chimici, collo scopo altresì di ottenere mag
gior finezza e bianchezza nella ti bra e di abbreviare la 
durata dell'operazione. Giov. Cristiano Wiegleb nell779 
propose una certa ricetta nella quale l'elemento princi
pale era la calce viva. Giuseppe Barolìlio poco dopo con
sigliava di introdu rre nell'acqua dei maceri un principio 
fermentante, facendovi putl'efare delle foglie di alberi. 

In seguito soltanto venne l'idea di a llestire dei bagni 
acidi o alcalini entro t ini di legno o di muratura. Fra 
i processi che furono applicati su vasta scala vanno 
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annoverati quello di Terwangne di L ille, e di Lefébure; 
i moltissimi altri procedimenti proposti non hanno dato 
luogo che ad applicazioni in piccolo, a guisa di semplici 
esperimenti. 

Terwangne fa uso di vasche di legno analoghe a 
quelle impiegat e nel processo all'acqua calda. La diffe
renza nel metodo sta in ciò, che sul fond o delle vasche 
si mette della creta e del la polvere di carbone. Fatta la 
carica si eleva gradatamente la temperatura per mezzo 
del Yapore fino a 25 o 30 gradi centigradi e si mantiene 
poi costante per 70 a 80 ore di seguito. La creta serve 
per saturare gli acidi man mano che si formano e la 
polvere di carbone per assorbire i gas deleterii. 

Terminata l'operazione, si r isciacqua più volte il lino, 
ma senza muoverlo, per asportare tut ti i principii 
solubili della sostanza pectica, e le sostanze estranee; 
poscia vuotato il tino si fanno essiccare gli steli artifi
cialmente, o meglio all'aria libera, nel modo solito. 

jJiacera%ione chimica dopo la stigliatU'ra. - Lefé
bure ha ideato una combinazione di mezzi chimici e 
meccanici per separare la fi laccia dallo stelo e scioglierne 
la sostanza pectica. 

Il lino non ancora macerato, e spogliato il più pos
sibile della parte legnosa per mezzo di una maciulla e 
di una pattinatrice a grossi denti, viene t rattato col 
carbonato di soda bollente. L'operazione dura due ore, 
essendo il bagno composto di 335 litri d'acqua e di chi
logrammi 1,250 di sale. In seguito la filaccia si fa passare 
per a ltri tre bagni (quattro in tutto) ; uno di acido sol

_for ico rliluito, poscia un terzo di bicarbonato di soda e 
in fine un quarto ed ult imo di acido solforico diluito . 

I mezzi chimici servono a sbarazzare le pelurie dalla 
sostanza pectica; i mezzi meccanici a dividerla, affi
narla e renderla più morbida e lucente. 

Nell'Algeria si hanno parecchi di tali stabilimenti e 
dànno buoni risultat i, anche economici. 

Molti altri processi chimici sono stati proposti e ten
tati, impiegando l'urina, l'acido solforico diluito, la calce, 
la soda, ecc., e fra questi va notato un processo ideato 
dal prof. Selmi di Bologna per macerare la canapa già 
st igliata, pel quale, come per a lcuni altri , rimandiamo il 
lettore a ll'articolo CANAPA. 

Ogni metodo ha i suoi pregi, ma ha anche i suoi difetti 
e tutti poi hanno questo inconveniente di richiedere 
nozioni non comuni di fisica e di chimica in chi li pra
tica, talchè non si sono mai potuti diffondere tanto da 
togliere e soppiantare i processi di macerazione rurale 
che sono tuttora quelli maggiormente in uso. 

Stigliatw·a meccanica senza previa macerazione. 
- Sono pure antichi i tentativi di sostituire a ll'azione 
ch imica un'azione puramente meccanica, però non si è 
mai riusciti ad ottenere una fibra ben pulita, adatta 
peL' la produzione dei filat i, ma so ltanto per la fabbri 
cazione delle corde. E la vera r ag ione fu indicata, fino 
dal 1852, dall'infaticabile Chevreul, del quale, più che 
centenario, il mondo sente ora la recente perdita. «Nella 
preparazione dei lini senza maceraz ione vi sono sempre 
delle illusioni, perchè non si tiene conto di quell a so
stanza detta pectosa che si altera nell 'acqua e scompare 
nella lisciviazione; ma che non può essere distrutta 
meccanicamente». 

Va annoverato fra i prim i, il Christhian, direttore 
del Conservatorio delle Arti e Mestieri di Parigi, che nel 
1817 ideò per tale scopo una macchina composta di un 
grande tamburo ùi ghisa scanalato, attorno al quale 
erano disposti tredici cilindretti di legno scannellati si
milmen te ed uno di ghisa. Messa in moto la macchina a 
mano, per mezzo di manovelle, si introduceva il lino o 

la canapa fra i cilindri piccoli ed il grande tamburo e 
si faceva andare avanti ed indietro fino a che la parte 
legn osa non fosse infranta minutam ente, e non si otte
nesse la filaccia distaccata e pulita. 

Questo era lo scopo verso il quale mirava l'inventore 
ed altri che dopo di lui si sono posti sulle sue orm~ 
come il Barbou, il Dickson, ecc., ma non sono mai riu
sciti ad ottenere r isultati pra t ici. Esperimentate queste 
macchine da l Gallesio e dal Contri a Bologna, si sono 
trovate incapaci di lavorare la forte canapa del Bolo
gnese e mal .adatte anche per i canapi più deboli· 
anzichè filaccia si ottiene corteccia più o meno schiac~ 
ciata; si perde una certa parte di fibra, si ha facilità di 
rompere il t iglio, e si ha forte diminuzione di peso in 
seguito alla li sciviazione. 

Leoni e Coblenz sono meglio r iuscit i nel loro scopo. 
Fecero i primi tentativi nel 1857 e per fezionarono poi 
sempre i loro apparecchi. Essi fanno uso di t re mac
chine: la dirompitrice è la prima per la quale passino 
g li st eli ed ha per iscopo di rompere grossolanamente 
la parte legnosa; è cost itu ita da 8 paja di cilindri sca
nalati disposti in due strat i e coi superiori sopracca
ricat i di pesi; gli ste li ne escono colla parte l egno~a 
tutta frantumata e parzialmente st accata. In segui to 
v iene la maciullat?'ice, che è composta di 22 paja di 
cilindri, fra i quali si fa passare la materia, che è uscita 
dalla prima macchina, più volte avant i ed indietro col
l'inv ertire Jl movimento dei cilindr i, finchè tutti i cana
puli non si siano staccati . 

La t erza macchina completa l'operazione, scotolando 
la filaccia, ed è formata da due t amburi portanti tante 
aste o spatole, alcune trasversali, a ltre con direzione 
radiale, le quali, sfregando il t ig lio, ne asportano tutte 
le lische, lo dividono meglio e lo li sciano. 

L'operajo introduce la manella fra i tamburi giranti, 
la abbassa o la solleva lentamente più volte di seguito, 
in guisa che i tamburi la lavorino su tutta la lunghezza. 

Pel lavoro di queste tre macchine non si richiede un 
tempo maggiore di cinque mi nuti pr imi, perchè una 
stessa manella subisca le t re lavorazioni ora dette. 

Queste macch ine però sono più adatte per la canapa 
che pel lino, e possono p rest are utili servigi special
mente per la fabbr icazione dei cordami di canapa. 

Si è tentato p iù volte d' int rodurle anche in Italia, ma 
con poca fortuna. 

Nel 1858 e nel 1859, fun zionarono a Ferrara le mac
chine Dickson, modificate da ll' ingegnere Macadam. Ma 
non ri sposero a ll o scopo. P oco dopo levarono grande 
fama di sè le macchine di Leoni e Coblenz, i quali, nel 
1860, avevano impiantato una fabbrica di tal genere a 
Vaugenl ieu che accennò ad un rapido sviluppo, avenrlo, 
nel 1863, lavorat o l 350 000 di Kg. di canap~. Se_ ne 
vo lle fare la prova anche da noi e nel 1870 st cost~ tul 
la prima Società italiana per lo stigliamento meccamco, 
senza macerazione, che apri una manifattura a Mont~
gnana nell a provincia di P adova. Però dopo poco ti 
canapificio si dovette chiudere. 

1 Un a ltro tentativo p iù vasto fu fatto, nel 1873, c~l a 
costit uzione del Cana pificio ferrarese, che, nell875, ~~~ 
piega va già 360 opera L Gli steli entravano nella . fa 
brica non macerati, ma secchi e spogliati delle foglie; ~ 
subivano l'azione di una serie di cinque macchine ?apa?1 

di stigliare 4000 K g. di canapa in 24 ore. Di tah serte 
se ne avevano quat tro. · a 

Il t iglio er a in par te venduto, in parte filato, eire 
800 KO', in 24 ore. La stoppa si lavorava separatamente! 
destin~ndo la a lla fabbri cazione delle funi, i cascami 
erano destinati alle cartiere. 

S' 
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Le stigliatrici meccaniche erano del Cail di Parigi, le 
macchine da fil a re il tiglio e le stoppe del Wolcker di 
Lilla e le caldaje ed i motori del Neville e Comp. di 
Ven~zia. Ma anche questo canapificio non si potè soste
nere che per pochi anni e dopo breve fu chiuso. 

Poco dopo però, nel 188 1, si riapriva per la corag
giosa iniziativa del cav. Francesco Navarra, che costi
tuita una nuova società, riattivò la stigliatura meccanica 
con grande vantaggio di quella parte del territorio nel 
quale, per mancanza di maceri o per altre ragioni, non 
sarebbe possibile coltivare la canapa, se non avesse modo 
di vendere g li st eli appena tagliati ed essiccati. Ora, il 
canapilìcio, che ho potuto visitare per la gentilezza del 
suo proprietario, ha funzionato per circa 9 anni lavo
rando principalmente le stoppe e fabbricando cordami; 
ma pochi mesi or sono la società si è sciolta. 

Sopra 100 Kg. di canapa secca colle macchine di 
Leoni e Coblenz si sono ottenuti i seguenti prodotti 
utili in due diverse annate: 

Filaccia netta 
» pettinata . . . 

Capecchio di scotolatura. 
» di pettinatura. . 

Residui . . . . . . . 

(I ) 

7,30 
5,10 
3,90 
6,00 
0,50 

(II) 

12,50 
4,50 

5,50 
0,50 

22,80 23,00 
Cioè circa il 10 per% eli più del prodotto ordinario 

che ci dà la canapa macer-at a, elle si valuta al 13 p. % 
in media. Questo fatto può dipendere dal restare ade
renti alle fibre t utte le sostanze solubili che la macera
zione esporta; si corre quinrli maggior rischio di dan
neggiare i prodotti quando essi venissero esposti, a 
lavoro finito, a ll'umidità e si potesse produrre un prin
cipio di ferm entazione. 

Però gli st udi fatti per sostituire coll'azione meccanica 
la macerazione se non sono riusciti, e forse mal possono, 
ad un risultato perfetto, hanno però contribuito a mi
gliorare le macchine maciullatrici e scotolatrici che 
agiscono dopo la macerazione e che nel principio d'azione .. 
non sono molto diverse. 

Stigliatnra. - Colla macerazione non si è fatto altro 
che preparare gli steli fisicamente e chimicamente in 
guisa da permettere il facile distacco della filaccia, ma 
non si è ottenuta la filaccia stessa, salvo nel caso che si 
s!ano adottati i processi meccanici, i quali però, come 
SI è notato, non sono applicabili allo stato attuale che 
alla canapa e per farne cordami. Le operazioni che 
seguono subito la macerazione, sono dirette precisa
mente a separ are la filaccia dalla parte legnosa e sono 
precedute da un'operazione preparatoria che è l'essic
camento degl i ste li. 

~'e.ssic~amento (hdlage) si può fare in due modi, 
ali ar1~ ltb~ra, ov vero entro forni; nei paesi caldi si 
s~gue Il primo sistema, nei paesi freddi per contro si 
I'Jcorre spesso al secondo. 

Per ottenere l'essiccamento all'aria libera si dispon
gono i manipo li di steli come tanti capannelli conici 
~ungo i margini dei maceratoi, ovvero si appoggiano 
on!ro un muro o contro una siepe o un sostegno ap

po.sit_o, e si lasci ano esposti all'azione del sole. In tre a 
8~ 1 g1orni gli steli sono secchi e si ripongono al coperto, al 
s~cu.ro dalle intemperie e dagli animali. Il lino si espone 
81~Ilmente al sole, è però bene ritirarlo tutte le sere 
P~tm~ dei tramonto e stenderlo tardi al mattino, a fine 
dt evtta~e la. rugiada. Si possono richiedere 5 o 6 giorni, 

D?ve Il chma non consenta questo metodo o dove si 
voglia procedere più in fretta, si ricorre all'essicca-

mento artificiale, che consiste nel distendere gli steli 
sopra una specie di griglia alta m. 1,30 da terra e nel 
far loro sotto un lento fuoco; gli steli si voltano e rivol
tano continuamente su se stessi. Altrove si usa porre 
gli steli di lino o di canapa entro un ordinario forno da 
pane, un'ora o due dopo averne estratto il pane, e vi si 
lasciano per 24 ·ore circa, dopo di che sono perfetta
mente asciugati e secchi. La temperatura non deve 
sorpassare i 48°. 

Si ha un vantaggio nel procedere a questo modo nel 
minor tempo che richiede l'operazione, poi nel poter 
maciullare gli steli ancora caldi, che si lavorano meglio, 
ma si corre grave rischio di ùanneggiarli, se non si pro
cede con grande cautela nel dirigere il fuoco. 

Essiccati convenientemente gli steli, si procede al
l'opera di staccarne la filaccia, di isolarla, di pulirla, di 
rendel'la morbida e lucida, di preparare insomma il tiglio 
per la pettinatura che è l'operazione fondamentale e più 
caratteristica di tutta la filatura propriamente detta. 

Si ottiene il risultato sopradetto con una serie di 
operazioni, che è più lunga e pil: faticosa per la canapa 
che non pel lino, in ragione della maggior tenacità della 
fibra e clelia maggior robustezza della pianta. 

Però, per la stessa ragione, si richiede pel lino mag
giore delicatezza, e quindi non tutte le macchine che 
servono per la canapa sono arlatte per la fibra più fina 
e più debole del lino. 

Dicanapulaz ione fatta a mano. - In pochissimi 
luoghi, o per via ù' eccezione, o perchè il raccolto è 
pochissima cosa, si pratica la dicanapulazione total
mente a mano. Si prendono gli steli uno ad uno, ed 
afferrata per un estremo la corteccia, si tira verso l'al
tro estremo per guisa da scortecciare e denudare il 
canapulo. La corteccia fibrosa o si stacca tutta in una 
volta, ovvero a listarelle più o meno larghe. e lunghe, 
la qual cosa però riesce nociva alla regolarità delle 
operazioni seguenti. Però se ne ricava una filacciapiù 
netta di canapuli che non cogli altri sistemi. 

I canapuli restano cosi interi e servono come materia 
da ardere, od anche tagliati della lunghezza di 20 a 25 
centimetri, rilegati in mazzi grossi 25 a 30 centimetri e 
colle estremità intrise in un bagno di zolfo servono per 
uso domestico per avviare il fuoco nelle case. Nella 
Emilia si fa largo uso di tali z olfani. 

Nel maggior numero dei casi però la dicanapulazione 
si fa ben diversamente; consta di due operazioni distinte, 
la maciullatura e la scotolatura. La maciullatura ha 
per iscopo di frangere, e ridurre in pezzetti minuti la 
parte legnosa o canapulo e di staccare anche i pezzi più 
grossi; la seconda operazione si prefigge di asportare 
tutti i pezzi di canapulo, di lische, ecc., che aderiscono 
alla filaccia, ed inoltre di addolcire ed ammorbidire la 
fibra, di lisciarla, ecc., cioè di prepararla per la petti
natura. 

La prima operazione si compie per la canapa in due 
periodi e si ha: 

la scavezzatw·a che comincia a rompere grossola
namente lo stelo, e staccarne i pezzi· più grossi; essa 
poi è seguita dalla 

gramolatur(fr o maciullat~tra che completa l'azione 
della prima, sminuzzando i restanti pezzi di canapulo e 
liberandone in gran parte la filaccia. Queste due non 
sono che due fasi della stessa · operazione; perciò gli 
apparecchi che si impiegano per l'una e per l'altra, 
piuttostochè pel principio d'azione, differiscono per le 
proporzioni delle parti; 

la scotolatura o spatolatura segue le due opera
zioni precedenti, ed è poi completata dalla :pettinat'l/lra 
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Il gramile consta di un pancone P (fig. 1827) sostenuto 
da cavalletti e diviso in due per guisa da presentare una 
lunga e stretta finestra F, compresa fra le due parti P P. 
Ad un'estremità del pancone in p è imperniato fra le 
due sbarre P una robusta lama a battente B, a spigoli 
smussati, che è provvista all'altro estremo di un manico. 
L'operaja, poichè sono più spesso le donne che fanno 
questo faticoso lavoro, dispone gli steli S sul pancone, 
poscia dà uno o più forti colpi col battente B', per guisa 
da farlo addentrare più o meno nella scanalatura infe
riore; cosi si obbliga lo stelo a scavezzarsi in tre o quattro 
punti, ed a disporsi secondo una spezzata, come S'. 

j 

Fig. 1827. - Grarnetto. 

Si seguita in tal modo, spingendo innanzi gli steli, 
voltandoli e rivoltandoli , finchè tutto il fai:ìcio sia sca
vezzato. Però bisogna procedere con molta cautela per 
non danneggiare le fibre, che essendo poco elastiche, 
finchè sono attaccate agli steli, potrebbero rompersi sotto 
l'azione troppo energica del battitore o gramile, i noi tre 
quest'apparecchio richiede molto tempo e non dà un 
lavoro troppo regolare. 

Per evitare tali inconvenienti si sono ben presto 
ideati apparecchi più complessi e meglio fatti, basati 
però sullo stesso principio di azione del grametto, ma 
di azione più spedita e meno fat icosa da manovrare. Al 
gramile sono sostituiti cilindri scanalati. 

Fig. ~ l 828. - Scavezzatrke tedesca. 

La scavezzatrice tedesca è il primo apparecchio de
rivato dal gramile. Sostenuto da apposita intelajatura N, 
girevole attorno all'asse n (fig. 1828) si ha un rullo C 
scanalato piuttosto profondamente; esso può, oscillando 
attorno al punto n scorrere sopra una tavola T curva 
superiormente e solcata da tante scanalature analoghe 
a quelle del cilindro. Un operajo distende una manata 
di steli P sulla tavola e li smuove secondo l'occorrenza, 
mentre un altro operajo, impugnando un'asta trasver
sale d fa rotolare H cilindro C sugli steli; il cilindro è 

sopraccaricato dal contrappeso Q, che si trova in alto 
fra i due montanti N e che gravita totalmente sugli 
steli, essendo il perno. n sollevato dal fondo dalla scana
latura che li guida. 

Ogni prominenza del cilindro con una scanalatura della 
tavola, fa cosi lo stesso effetto del battente e del contro
battente del gramile sopra detto, ma la sua azione è 
meno violenta, quindi meno dannosa per le fibre, il suo 
maneggio è men<? faticoso per gli operai e dà un pro
dotto maggiore. E molto usato in Boemia, per ciò dicesi 
anche scavezzatrice boema. 

Scavezzatrice Manservisi. - Il signor Filippo Man
servisi di Bologna ha ideato (nell869) una scavezzatrice 
basata sullo stesso modo di azione, composta di due ci
lindri profondamente scanalati, sovrapposti, giranti 
l'uno in senso contrario all'altro e imboccanti per guisa 
che le palette dell'uno entrino per una piccola quantità 
fra i denti dell'altro; la disposizione è analoga a quella 
della gramolatrice dello stesso Manservisi (fig. 1834), 
della quale si dirà fra poco. 

Questa macchina è tutta di ghisa, ben fatta, comoda 
da maneggiare, e può essere provveduta di grandi ruote 
per trasportarla dove faccia bisogno. Si mette in moto 
per mezzo di un maneggio mosso da cavalli o da buoi, 
ovvero per mezzo di una locomobile a vapore. L'azione 
del cilindro superiore è regolata da contrappesi che 
gravitano sui perni e che si proporzionano colla forza 
degli steli da scavezzare. Eseguisce un lavoro molto 
lodevole e se non si è diffusa, come meriterebbe, ciò di
pende più dall'inerzia dei contadini che dalla mancanza 
di pregi nell'apparecchio. 

Sopra questo tipo, cioè coi cilindri a profonde scana
lature, si sono fatte poi moltissime altre gramolatrici, 
che però non presentano novità sostanziali. 

J.Y.facine. - Per ultimo ricorderò un sistema, che non 
è certo raccomanda bile, ma che pure è seguito in qualche 
paese; gli steli si dispongono sopra un piano sul quale 
gira in tondo una pesante macina che li schiaccia e 
rompe i canapuli; però esercita una compressione ec
cessiva e uno strofinamento troppo forte sulla filaccia, 
che riescono nocivi alla sua bontà. 

Gramolatura (bro ya,qe). - L'operazione della scavez· 
zatura non fa altro che preparare gli steli forti come 
sono quelli della canapa, alla ulteriore lavorazione, che 
è la gramolatura; la quale ha per iscopo principale di 
ridurre in minuti frantumi la parte legnosa degli steli, 
di staccarne il maggior numero possibile, ed inoltre di 
cominciare a separare le :fibre fra loro, e ad ammorbidirle; 
i quali risultati si ottengono poi più completamente colle 
operazioni seguenti: scotolatura, raschiatt~Ta, ecc. 

Nell'eseguire la gramolatura si richiede molta perizia, 
perchè è facile forzare l'azione degli ordigni, e danneg
giare la fibra; perciò in generale non è il contadino 
che procede a questa operazione, ma operai salariati, 
estranei all'azienda rurale. 

Maglietta (maque). - Nel Belgio e nell'Olanda si 
impiega, specialmente pel lino, un maglietto a mano! 
consistente (fig. l829) in un ceppo di legno duro ~ d t 
m. 0,30 x 0,15 x 0,10 circa, nel mezzo del quale è pian
tato un lungo manico curvo A; la faccia inferiore. del 
pesante maglietta è scanalata per a vere m~ggwre 
azione. Gli steli L si dispongono sopra una su perficte dur~ 
e uni ta a ventaalio quindi si battono per una meta 
finchè ~li steli si;no ~ompletamente appiattiti e schiac
ciati, poi si voltano e si battono sopra l'altr~ metà. 

Nè da noi nè in Francia si segue questo sistema, seb· 
bene, a detta del Coquelin, non si saprebbe abbastanza 
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raccomandare, poi c h è con esso non si arreca alcun danno 
alle fibre e pur tuttavia si ottiene pienamente lo scopo. 

Fig. l8 ì9 - i\'Iagli etto. 

Nei paesi che producono i migliori lini si sopprime in
tieramente l'uso della gramola, e dopo l'azione del ma
glietta si passa subito a lla scotolatura. 

Gramola (b1·oye).- È questo l'apparecchio più usato 
nell'Emilia, in Normandia e in altri paesi per stigliare 
il lino e la canapa, sebbene la sua azione possa riuscire 
molto nociva alla fibra. La gramola (fig. 1830) è si
mile in tutto al grametto, del quale si è detto sopra, se 
non che essa è munita di due o tre lame nel battitojo, 
e di altrettante scanalature larghe 7 a 8 centimetri nel 
contro-battitojo. La gramola in fino si applica dopo il 
grametto o gramola in grosso. Ma l'operaja, dato il 
colpo, con che frantuma maggiormente gli steli, prima 
di rialzare il battitojo, tira lentamente a sè il manipolo 
per guisa che i pezzetti di stelo rotti, che si trovano 
compresi fra le lame e che non possono scorrere, come 
fanno le fibre, si staccano da esse e cadono in terra. 
Queste sono le due azioni della gramola o maciulla: 
rompere e distaccare. 

Molti, per altro, sono i difetti inerenti a tale apparec
chio, usato come si suole da noi; e di vero gli steli sono 
obbligati a spezzarsi bruscamente, senza che la filaccia 
possa scorrere, come pure dovrebbe, perchè ancora ade
rente alla parte legnosa, quindi facilmente si rompe, 
il che succede specialmente pei filamenti più fini, che 
sono altresì i più preziosi. 

E questo difetto si accentua anche maggiormente pel 
fatto che non essendo essa molto adatta allo scopo si 

Fig. 1830. - Gramola. 

prolunga la gramolatura troppo tempo e si pl'ocede con 
troppa energia; e nemmeno con ciò si ottiene una puli
tura completa della filaccia. Però stante la semplicità di 
~uesto apparecchio e la poco buona prova che hanno 
finora data le macchine più complicate, la gramola a 
mano è tuttora diff usissima fra noi. · 

La prima idea della gramolatura meccanica è nata 
a Milano verso il 1784, così dice il Renouard, dove si 
co~truì una macchina composta di tre cilindri scanalati 
~Imboccanti, messi in moto a braccia d'uomini; però 
~n causa della sua rozzezza, l'apparecchio non diede 
uona prova, ma l'idea era gettata e doveva svilupparsi 

poco a poco con passi veramente troppo lenti, talchè 
oggi, un secolo dopo, non è ancora matura. 

Dopo i primi tentativi del 1784 non si parlò più di 
macchine fino al 1816, nel quale anno certo James Lee, 
industriale presso Londra, e Christian, direttore del 
Conservatorio delle Arti e Mestieri a Parigi, risuscita
rono la questione costruendo macchine a cilindri. Con 
quella del Christian un uomo in l 2 ore produceva 20 a 
a 25 chilogrammi di filaccia gramolata. Era il massimo 
lavoro ottenuto fino ad allora, meccanicamente. 

Nel 1834 il borgomastro di Egeln in Germania, certo 
Kuthe, costruì una stigliatrice semplice e buona, com· 
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pos ta di un cilindro di grande diametr o sul quale posa
vano altr i due cilindri minori e similmente scanalati. 
F acendo girare il cilindro inferiore, ora in un senso ora 
nell'alt ro, si facevano passare gli steli più volte sott o 
gli organi dirompitor i, fino ad operazione terminata. 

Nel 1838 Andrea Delcourt fu premiato per una mac
chi na colla quale in tre quarti d'ora si gramolavano 
48 Kg. di st eli , attenendone 16 di filaccia. Dopo quel
l'epoca moltissime macchine furono brevet tate e ideate 
per sostit uire la vecchia gramola, ed ancora al presente 
se ne studiano di nuove, senza però riuscire pienamente 
allo scopo. 

Quasi tutt e le maciullatrici, o almeno la maggior par te 
di esse, sono basate sull'uso di cilindri scanalati più o 
meno profon damente, partendo da quelli appena ondu
lati e arr iva ndo a quelli a dent i profondi ssimi o ad alette; 
però ve ne ha anche di basate su altri sistemi. F ra le 
molt issime che potrei citare r icorderò la 

G1·amolat?·ice irlandese, che ha servito di modello a 
un grandissimo numero di altre. Essa si compone di 
5 paja di cilind ri allineati, come si vede nella fi g. 1831 ; 

F ig. 1831. - Gramolatri ce irlandese . 

essi banno il diametro di 180 mm. e la lunghezza di 
600 mm.; la distanza fra due coppie successive è di 
210 mm. Come si vede sulla fi gura i cili ndr i sono sca
nalati, ma le lor o scanalature diventano sempre più 
piccole dalla prima coppia E all' ultima Z, a fine di co
minciar e a r ompere gli steli in pezzi grossi, poscia di 
smi nuzzarl i poco a poco. Il numero delle scanalature 
è rispett ivamente di 12 per la pri ma coppia, poi 14, 18, 
25, e 36 per l'ult ima. La veloci tà peri ferica dei cilindri 
deve per contro andare Jiminuendo in ragione dell'au
mentare della superficie dei cilindri stessi col crescere 
del numero dei solchi ; altrimenti la filaccia, trattenuta 
dalla prima coppia ed obbligata ad assumere un numero 
di sinuosità sempre crescente, verrebbe fortemente sti
rata e ne soffrirebbe. Il nu mero dei giri per minuto è 
di 23,75 per la pr ima coppia di cilindri e scende grada· 
tamente a 22,5 ; 2 1,25; 20, e 17,50 per l'ultima. 

I ci lindr i infer ior i ricevono il movimento diretta
mente da un albero orizzontale e da coppie di ruote 
coniche. l cilind ri superiori sono tr ascinati per contatto 
e premono sugli infe rio ri in grazia di una serie di leve 
e di un contrappeso solo Q. Sui perni delle coppie 2 e 3 
posa un cavallett o U, ed uno simile U' posa sui perni 
de lle 4 e 5. Sul mezzo dei due cavallett i preme una 
traversa T, che è collegata, in grazia del t irantino t, 
colla leva X girevole in x; per ultimo questa è con
nessa, -per mezzo dell'astap, coll a leva Y girevole in y, 
che porta il contrappeso Q. Con un sistema di leve di 
tal genere si ha il vantaggio di r ipartire la pressione 
-prodot ta da un solo contrappeso sopra 3, 4 o più punti, 
e per di più con quella legge che meglio ci conviene, 

poichè basta far variare i rapporti dei bracci di leva 
per avere pressioni differenti sui diversi cilindri . 
L~ materia distesa sul piano A si spinge avanti, viene 

macmllata e passa sulla tavola R. Si richiedono 3 0 4 
lavoratori ; uno o due per preparare le piccole"'manate 
eli steli, uno per allargarli e presentarli alla m-acchina 
uno per l'accoglierli dall'altra parte e presentarli ad 
a ltri operai che li aprono, li squotono e li dispongono 
regolarmente e Len paralleli per non ingarbugliare le 
fi bre. Coll'impiego di 1,5 cavalli-vapore di forza in 12 
ore si stigliano 1500 a 2000 Kg. di steli . ' 

L' inconveniente principale di questa macchina con
siste nell'essere troppo pesante, nel consumat'e molto 
la v oro e nel costare troppo. Se ne sono costruite mol
ti ssime altre più semplici, fra le quali ne ricorderò una 
dell' Allemano con sole tre coppie di cilindri, la prima 
delle quali liscia e destinata a schiacciare gli steli, ani
mata· da una velocità di 70 ad 80 gir i al minuto primo, 
le al tre due scanalate, facenti 40 gir i. 

Fra i primi che si siano occupati da noi di maciulle 
meccaniche va notato il Calzoni di Bologna che ne fece 
una a tre cilindri di ghisa scanalati e sovrapposti l'uno 
all'altr o; il Guermani che ne fece una composta di due 
paja di cilindri di ferro; il prof. Zavaglia Sebastiano 
che nel 1857 espose all'Università di Bologna una dica
napulatrice che ben presto fu dimenticata, ma che fu 
perfezionata e ricomparve dieci anni dopo, ma non era 
economica. Troviamo poscia il Bernagozzi, ricordato 
sopra per la sua sca vezzatrice a mazzi, che le unì una 
gramola (fig. 1825), formata di tre cilindri sovrapposti 
e scanalati C' C" C'" caricati da un grosso peso Q, 
talchè è mestieri fare il getto della canapa con de
strezza da una parte, poi dall'altra, tante volte di seguito, 
finchè lo stelo sia tutto e bene frantumato; allora si 
scuote a mano e se ne fanno cadere i pezzetti di cana
pule. In un giorno si maciullano circa 1000 Kg. di 
canapa. 

--------- - - - -----:..:=:::::::..._:__ ------ ---

F ig. 1832. - Dicanapulat rice eli Devoto. 

Dicanapulatrice Devoto. - Verso il 1865, Giuseppe 
Devoto costrusse una dicanapulatrice che fece molto 
par lare di sè per alcuni anni e che presentava una 

'di sposizione buona per molti lati. Sopra uno stes~o carr? 
(fig. 1832) si trovano disposte due macchine quasi eguali, 
una è la scavezzatrice, l'altra è la gramola. Sono en-:
trambe formate da una sola coppia di cilindri scanalat1 
C, C', con denti p iù grossi per la prima e più fini per la 
seconda. Il cilindro superiore è caricato da contrap-
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pesi Q Q'. ~ietro i cilind.ri si trova un tambur?! prov
veduto di hste sporgenti secondo le generatrrc1, o spa
tole. E per ultimo, in basso, sotto al carro si ha un 
ventilatore V V'. 

Il moto viene trasmesso con cinghia al volante Z e 
da questo per mezzo delle ruote segnate in figura l, 
2, 3, 4, 5, 6 ai cilinrlri C, al tamburo T e al ventilatore V. 
Gli operai scavezzatori, che stanno sopra panche alla si
nistra della figura, distendono gli steli S sulla tavola di 
alimentazione A e li spingono a vanti allineati talchè 
vengono afferrati dai cilindri C, scavezzati e trascinati 
dall'altra parte. Frattanto la parte sporgente e macini
lata del manipolo di steli viene ad incontrare e a posarsi 
sopra il tamburo ad ali T, il quale essendo dotato di un 
moto molto più rapido degli steli, li liscia colle sue spa
tole, e ne stacca buona parte dei canapuli. 

Il ventilatore V ha per iscopo di lanciare un getto 
d'aria contro il manipolo, con direzione obliqua, dal basso 
all'alto, e questo per facilitare il distacco e l'allontana
mento dei singoli pezzi di canapulo, e per impedire alla 
lìlaccia di avvolgersi attorno al tamburo stesso, nel qual 
caso si romperebbe di sicuro. 

Quando la canapa S' è cosl passata alla destra del 
carro, viene afferrata dagli operai gramolatori che si 
trovano da questa parte e portata sulla tavola A' di 
alimentazione della gramola C', che si trova di fianco 
alla scavezzatrice, ma disposta in senso contrario. La 
gramola consta similmente di un pajo di cilindri C', di 
un tamburo scotolatore, o pulitore, e di un ventilatore 
V', i quali organi non fanno che completare l'operazione 
precedente. Mentre le manelle passano da una macchina 
all'altra e dopo che sono uscite dalla gramola, vengono 
scosse e ba t tu te fra loro per distaccarne i pezze t ti di 
canapulo. 

Questa macchina richiede per altro un numero con
siderevole di operai, altri per preparare i piccoli mani
poli, altri per presentarli alla scavezzatrice, altri alla 
scotolatrice, alt ri in fine per ritirarli ripiegati e disporli 
in mucchi regolari. In generale per ogni macchina 
occorrono non meno di 15 operai. Il prodotto giorna
liero è in media di 12 quintali di canapa lavorata. 

Non andò molto però che altre macchine fecero di
menticare questa di Devoto, e le si mostrarono superiori 
per semplicità e perchè ottenevano lo stesso effetto con 
un solo passaggio, anzichè con due, quindi con risparmio 
di personale. 

Gmmola di Liverpool. - La fig. 1833 che tolgo, 
come molte altre notizie, da un bel lavoro del pro
fessore Sa vorgnan, pubblicato nell'Italia Agricola 
del 1888, ci r appresenta una recente dicanapulatrice 
estera. Gli organi lavoratori sono tre cilindri scanalati 
di ferro C, la posizione relativa dei quali si può rego
lare a volontà per mezzo di apposite viti. Sull'albero 
del cilindro più basso si trova una manovella colla 
q.u~le ?n operajo mette in moto tutto il sistema dei 
C1l:ndr1. Un piano inclinato D serve per sostenere e 
gmdare gli steli, e un cavalletto di legno porta il tutto. 
Per .la sua piccolezza questa dicanapulatrice non può 
serv1re che per canapa piccola, ovvero per lino. 

An.nessa alla clicanapulatrice si trova la scavezzatrice 
ad a~r B colla sua tavola A, della quale si è detto sopra. 
. J?zcanapulatrice Manservisi. - Sullo stesso prin

Cipio della sua scavezzatrice, il Manservisi ha costruita 
nell8~9, e successivamente perfezionata (nel 1872), una 
mac~hma destinata a ~ompletare l'opera della prima. 

Gl.1 organi operatori sono due cilindri C, C' sovrap
postr e giranti in senso contrario· ma a differenza di 
tutti i precedenti, in luogo di denÙ poco profondi essi 

Fig. 1833. - Gramola di Liverpool. 

sono provvisti di denti profondissimi p (fig. 1834), vere 
spatole o alette, le quali imboccano e penetrano per 
poco le une nelle altre. Naturalmente queste alette 
sono più piccole e più ravvicinate nella gramolatrice 
di quello che non siano nella scavezzatrice. Il vantaggio 
che i denti profondi presentano sugli altri sta in ciò, che 
la filaccia non viene serrata fra la punta di un dente e 
il fondo del dente compagno, ma resta più libera e 
quindi meno danneggiata; in secondo luogo le alette 
sfregano contro la filaccia e cominciano a distaccarne i 
pezzi di canapulo. 

Il cilindro superiora è caricato dai contrappesi Q va· 
riabili di numero a seconda della materia che si lavora. 
II cilindro C inferiore soltanto, riceve direttamente il 
moto, per mezzo delle ruote dentate b ed a, la quale 
ultima è calettata sull'albero A che porta la puleggia 
motrice M ed un volante V, che serve a mantenere la 
regolarità nell'andamento della macchina. 

I fasci di steli N, già scavezzati, si dispongono sulla 
tavola di alimentazione B che li guida fra i cilindri C C'; 
ma non basta un solo passaggio, bisogna ripetere più 
'volte l'operazione, finchè 'la gramolatura sia completa. 
Nel primitivo tipo bisognava riportare la canapa dalla 
prima parte della macchina e rifare il getto di essa, la 
qual cosa riusciva incomoda tanto che la macchina fu 
giudicata non buona; nel secondo tipo, quello della fi
gura, il Monservisi ha ovviato a questo inconveniente e 
ad altri minori; ha disposto sotto ai cilindri una tela 



1646 LINO 

F ig. 183 ~. - Dicanapulat rice di Manservisi. 

senza fine rr sostenuta dai rulli tt; il moto viene tras
messo ad essa dall'albero motore A per mezzo della 
cingh ia z che si avvolge sulle puleggie s ed r. La 
parte N' di cana pa, g ià passata sot t o l'azione dei ci
lindri, vi ene a posarsi sulla tel a T, la quale la trasporta 
da lla parte sinistr a dell a macchina, dove si t rovano gli 
operai, e così _;l a cosa riesce m olt o più spedi ta e comoda. 
In quest o secondo tipo le alette dei tamburi sono più 
sporgenti che nel primo, ed oltre ad a vere maggiore 
attit udine a gramolare, servon o meglio a strisciare 
sulla filaccia e ad asportarne i pezzetti di canapulo. 

La incastellatura della macchina è provveduta di 
grandi ruote posteriormente e di un timone col relativo 
carrello anteriormente (n on 13egnat o nella figura) per 
potere t r ainare la macchina direttamente sulle vie or
dinarie senza bisogno di caricarla sopra carri, la qual 
cosa tor nere bbe incomoda st ante il peso considere vol e 
della maccllÌna s tessa. Giunta poi sul posto, si mettono 
quattro zoccoli Y sotto ai quatt ro piedi X, e trovandosi 
le r uote sollevate da terra, la macchina resta fissa. 

La macchina può essere mossa per mezzo di una loco
mobile od anche di un maneggio a cavalli. In tal caso 
per le due macchine, scavezzatrice e gramola, occorrono 
0 ca valli o buoi. Il personale richiesto è di 4 uomini 
e 4 donne, purchè siano pratici e lesti. La velocità 

conveniente di lavoro è di 20 giri al 
minuto primo, nei cilindri gramola· 
tori, e, a detta dell'inventore in 
un'ora di lavoro continuato si pro
ducono 250 a 300 chilogrammi di 
filaccia. 

Però, non ostante la sua accurata 
costruzione e i non pochi pregi, 
anche questa macchina giace di
menticata nei musei agrari e non 
trovasi adoperata nelle campagne. 

l.faciulla di Pinet. - All' espo
sizione di Parigi il prof. Cantoni 
notò parecchie buone gramole; fra 
esse ricorderò quella a cilindri del 
Pinet di Parigi, che, a suo giudizio 
era la miglior·e delle esposte per la
vorare la canapa. La macchina è 
composta di due cilindri sovrapposti, 
come appare della fig. 1835; la no· 
vità sta in ciò che le scanalature dei 
cilindri sono leggermente ondulate, 
e che oltre al moto rotatorio il ci
lindro superiore è animato da un pic
colo movimento di va e vieni nel 
senso dell'asse. Questo movimento e 
CJUesta configurazione hanno per ef· 
fetto di distribuire uniformemente 
gli steli sotto i cilindri e di conser
varne lo strato molto regolare, im
pedendo l'agglomerazione degli steli 
in un dato punto; la qual cosa è no
civa pel buon andamento dell'opera-. 
zione, perchè dove gli steli sono ac
cumulati, la macchina non ha forza 
per romperli, e sollevandosi il cilin
dro superiore per dare passaggio a 
tale ingrossamento, si distacca dalla 
restante parte di steli e quindi non 
può Javorarli; colla macchina di 
Pinet questo inconveniente si può 
presentare più di rado, concorrendo 
ad evitarlo, oltrechè l'attenzione 

degli operai come in tutte le altre, l'azione della mac
china st essa. 

Questa macchina non è che una modificazione di una 
del Le veau, composta di un pajo di cilindri scanalati, 
dotati di un lento moto rotatorio e destinati a gramo
lare la canapa, seguìti da un altro pajo di cilindri c~n 
lame dentate, dotati eli un moto rotatorio molto prù 
rapido e di un lento movimento alternativo nel senso 
dell'asse; questo secondo pajo di cilindri è destinato 
principa lmente a staccare i pezzi. di canapulo ed a co
minciare a pulire la filaccia. Tale macchina nel 1865 fu 
premiata con medaglia d'oro. 

Leveau stesso ideò più tardi una dicanapulatrice com· 
posta di quattro paja di cilindri scanalati di ghisa; _es~a 
presenta la singolarità che la velocità angolare de1_ CI

lindri va decrescendo progressivamente dalla pr1ma 
all'ultima come i numeri 32:31 :30:28, e questo p~r 
permettere agli steli, mentre si frazionano s~mP.re P1~ 
tinamente, di disporsi secondo le scanalature p1ù tit_te d~r 
cilindri. I manipoli passano attraverso alla macchma m 
meno di mezzo minuto. 

Maciulla americana. - N elle maciulle esaminate 
finora i cilindri sono animati soltanto da un moto rota
torio continuo ed uniforme attorno al proprio asse; 
orbene, già da molto tempo si è pensato di combinare 
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Fig. 1835. - Ma.ciulla di Pinet. 

tale moto rotatorio continuo con un altro pure rota
torio, ma alternativo, quindi intermittente, e questo 
collo scopo eli ritornare parecchie volte coi cilindri 
sulle parti già gramolate, quindi di ottenere un'azione 
più completa e un migliore distacco dei canapuli. Fra le 
molte macchine che realizzano questa idea ricorderò la 
cosidetta maciulla americana. 

La disposizione cinematica di questa macchina è cu
riosa ed originale. Gli organi maciullatori sono due 
co~~ie ~i cilindri scanalati C C', disposti nel modo solito; 
l c1lmdn superiori C' sono premuti sugli inferiori per 
mezzo ùi cuscinetti di gomma elastica chiusi nei bos
soli H, l'azione dei quali si regola colle viti m. I cilindri 
della prima coppia hanno 14 denti ognuno, quelli della 
seconda coppia 18. Gli ste li l si distendono sulla tavola 
di ali~entazione T e si presentano ai cilindri, quindi 
sono riCevuti da un altro operajo sulla tavola S dal
l'altra parte. 

Ecco in che modo strano viene trasmesso ad essi il movi-
, mento. Sull'asse dei due cilindri inferiori C si trovano due 

ruote dentate indipendenti fra loro, ma che imboccano 
entrambe colla ruota g, girevole attorno all'asse fisso G; 
la ruota g imbocca alla sua volta colla e, sull'albero E 
~Iella quale trovasi la grande ruota a. Sul fianco della 
Incastellatura M della macchina si ba l'albero princi
p~le A portante la puleggia motrice V, ed una specie 
di manovella, sul bottone B della quale è calettato il 
rocchetto b che imbocca colla ruotona a sopradetta. Il 
rocchetto b è quindi fissato eccentricamente rispetto 
all'albero motore A. Ora il bottone B e l'asse G sono 
~?llegati fra loro per mezzo di due tiranti snodati F e D, 
!sposti a ginocchiera e girevoli uno sull'altro in E; anzi 

l 
!_ ___ ________ , _ _ _ , __ , __________ ___! 

Fig. 1836. - 1\:Ia.ciulla americana. 

l'asse E che li riunisce è lo stesso asse che porta le 
ruote a ed e, le quali perciò si spostano di posizione 
nello spazio. 

Con tale disposizione di parti si vede agevolmente 
come restino costanti le distanze dei centri G ed E, 
B ed E; quindi l'imbocco delle ruote g, e, e delle a, b si 
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Fig. 1837. - Stigliatl'ice di Cail. 

avrà costantemente. Se ora s'immagina che l'albero A 
giri, si vedrà come col movimento rotatorio continuo 
dell'albel'o A, che si trasmette alla ruota ,q, si debba 
comporre il moto oscillatorio delle ruote a ed e attorno 
all'asse G ; quindi ne ri sulterà nei cilindri C e C'un moto 
rota torio ora accelerato, ora ritardato ed anche, a seconòa 
delle proporzioni della macchina, un moto intermittente 
ora di avanzamento, ora di retrocessione; nat uralmente 
questo ultimo di ampiezza molto minore del primo. Cosl 
il manipolo resta meglio maciullato, viene scosso e più 
facpmen te si staccano le lische e i pezzetti di legno. 

E una macchina semplice, forte e che costa poco. 
Stigliatrice Cail. - Ricorderò come ultima stiglia

trice a cilindri, quella ideata da A. Cardon e costrutta 
da Cail. Essa è rappresent ata in modo affatto schema
tico nella fi g. 1837. Essa è composta di l O, 12 o più paja 
di cilindri metallici C C' allineat i e scanalati; però con 
dentature sempre p iù fine dalla prima all'ultima coppia. 
I cilindri superiori sono premuti sugli inferiori per 
mezzo di molle ad elica regolabili, non segnate in fi gura, 
che agiscono sui loro cuscinetti. 

Fig. 1838. - Maeiulla di Collner. 

l cilindri inferiori U ricevono direttamente il moto 
dall'albero B, normale al piano di figura, e dall'albero D 
longitudinale, i qua li per mezzo di ruote coniche E 
dànno il moto ai cilindri. Di t ali alberi D se ne hanno 
due, uno da una parte della macchina che è collegato 
con tutt i i cilindri di spari; e l'altro dall'a ltra parte 
che muove t utti i cilindri d'ordine pari; questo, solo 
per questioni di spazio. 

Ogni cilindro superiore C' è por tato da due piastre H 
imperniate e g irevol i attorno a O' li assi g dei cilindri in
fer iori , talchè la di stanza degli ~ssi dei due cilindri di 
ogni coppia non può variare coll'oscillare della piastra H. 
Tut te queste piastre H sono collegate inferiormente 
a snodo nei punti h con un tirante orizzontale K, il 

quale a sua volta è unito in k all'asta N dell' ec
centrico L calettato sull'albero motore A. 

Quando, per mezzo della puleggia P, si mette in moto 
la macchina, ad ogni g iro dell'eccentrico L tutte le 
piastre H compiono una oscillazione di uria certa am
piezza attorno agli assi g; ed i cilindri superiori C', 
seguendo tale movimento, ro tolano ora in un senso ora 
nell'altro, svolgendosi sui cilindri inferiori C. In pal'i 
tempo però i cilindri inferiori sono animati da un moto 
rotatorio continuo ed uniforme, che determina l'avanza
mento degli steli e che si comunica per contatto ai ci
lindri superiori C'; da questi due movimenti che si com
binano, nasce quel moto vario, quel ritornare indietro 
dei cilindri sulla parte già lavorata, che giova molto al 
completamento della operazione e al distacco dei pez
zetti rotti. 

Questa macchina dà ottimi risultati, gramola molti 
steli alla volta e può alimentare da sola molte scoto
latrici; però il suo prezzo è molto elevato, e quindi 
non può essere conveniente che per le grapdi aziende. 

Maciulla di Collner. - La fig. 1838 ci fa vedere 
una maciulla nella quale è applicato lo stesso principio 
di azione, ma di costruzione molto più semplice e di di
mensioni molto più piccole, talchè può essere mossa a 
braccia da operai applicati alla manovella H. La mac
china ha nn solo cilindro inferiore A, mosso per mezzo 
delle ruote t e v. Sul tamburo A posano due cilindri B,C 
portati da una piastra G oscillante attorno all'asse di A. 
In E tale piastra è attaccata a snodo col tirante g, che 
si fissa eccentricamente sulla faccia piana del rocchetto 
dentato u che a sua volta riceve il moto dalla ruota z. 
Cosl i cili~dri B e C sono animati da un rapido moto 
oscilla torio. 

La macchina ridotta a queste modeste proporzioni è 
facile da trasportare, da maneggiare, e si adatta alle 
piccole aziende. In un'ora può lavorare da 40 a 50 Kg. 
di lino in paglia. . 

Maciulla-scotola di Sitger. - Sebbene le macchme 
o·ramolatrici abbiano tutte di mira, oltrechè di romp~re 
lo stelo, anche di asportarne i pezzetti, pure la maggiO~ 
parte di esse non fa che cominciare questa op.er~ d~ 
pulitura, lasciando poi ad altre macchine ~osterwr1 dJ 
completarla. Cosl operano tutte quelle esammate sopra. 

Però vi sono delle macchine che completano ~nche 
· la seconda operazione, e si possono chiamare mac_~u~le
scotole. Uno dei tipi più semplici e al quale moltJs~tme 
altre si possono ass~migl~are, è q.uello dovut~ ~Ilo ~Itg;: 
di Mans. Gli or-gam maCJullatori so~o due Cilmd:I s~ue 
nalati di ghisa G (fig. 1839). Ad essi fanno segmto 
tamburi T provvisti di lame o spatole di ferro P non 
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taglienti. Gli steli L si presentano ai cilindri G disten
dendoli sulla tavola d'alimentazione M, in guisa che siano 
afferrati per le radici; rotti dai cilindri gramolatori 

Fl g. 1839. - Maciulla-scotola di Sitliler . 

vengono a passare fra i due tamburi T, i quali essendo 
animati da una velocità maggiore dei cilindri G, sfregano 
e radono il manipolo in modo da di staccarne i pezzi più 
grossi dei canapuli. 

Ma l'azione di pulitura più energica si ottiene allor
quando, in grazia di un doppio innesto del quale sono 
provvisti i cilindri G, si inverte il loro movimento; 
allora il mani polo vien tirato indietro, e siccome i tam
buri T seguono a r otare nel verso primitivo, cosi la 
fi laccia rest a completamente spogliata di canapuli e 
perfettamente pulita. Fatta tale operazione su una 
metà del manipolo, si ripete similmente sull'altra metà. 

Questa macchina è semplice, solida, difficile da gua
stare, si manovra facilmente e dà un buon prodotto· 
richiede per fun zionar e due cavalli applicati ad un ma~ 
neggio, un uomo e due ajuti, e può in un'ora maciullare 
e scotolare da 120 a 180 manipoli, a seconda della lun
ghezza del lino. Si può similmente usare per la canapa. 
Su questo tipo di macchina ne furono costruite molte 
altre, diverse nell a forma, ma simili pel modo di agire. 

Le maciulle esaminate finora sono basate esclusiva
mente sull' impi ego di cilindri scanalati sovrapposti. 
Sebbene quest o sia uno dei sistemi più segnlti, si hanno 
molte maciulle che agiscono diversamente sono anzi le 
piil recenti, come, pee citare un esempi~, le quattro 
premiate pochi mesi or sono al Concorso internazionale 
di Ferrara, e de lle quali diremo più avanti. 

Maciulla Terwangne. - Il Terwan gne, che si è oc
cupato molto de lla industria del lino, cui è dovuto il 
proces~o di macerazione chimica ricordato sopra, ha 
cost~'m ta una maciulla alquanto diversa delle prece
denti; essa è simile ad una di Mac-Pherson e ispirata 
~~ m~do eli agire della maciulla tedesca. Gli organi ope
ratori sono una lunga tavola di ghisa T (fig. 1840) 
~c~nala~a ne.! se~so trasversale e due, quattro od anche 
se1 rulli R d1 ghisa scanalati ed imboccanti colle scana
lature della t avola. I rulli sono collegati tra loro da 
una specie di carrello C, il cui peso può variare da 200 
a 500. e arrivare anche ai 1000 Kg. 

Il Imo si di stende in uno strato almeno di due centi
metri di spessore sulla tavola T e vi si mantiene fisso 
per mezzo di spago, acciocchè le fibre conservino il loro 
P.arallelismo, la qual cosa è di somma importanza. Fatto 
CIÒ, il carret to C', che per mezzo di un tirante e di una 
~anovella è comandato dall'albero motore A, si mette 
m rno,vi~ento e trascina sugli steli i rulli gramolatori R. 

tf<< L az~one di ta le macchina, dice il suo autore, ha per 
e etto d1 dare al lino e alla canapa una grande divisi-
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bilità nelle fibrille elementari, di addolcire e rendere 
più morbida la filaccia, e di prepararla bene alla scoto
latura, molto più che tale maciulla può in 5 minuti · 
levare il 50 °/o di canapuli, cioè i 2/ 3 della quantità totale 
che trovasi nel lino; laddove si sa che gli altri appa
recchi, come i cilindri sovrapposti, ecc. non levano che 
il lO o 12 per cento di canapuli. Una' di tali maciulle 

Fig. 1840. - Maclulla di Terwangne. 

può lavorare in IO ore circa 60 Kg. di lino in paglia e 
richiede un uomo e un ragazzo per manovrarla ». 

Maciulla di Barberis. -All'Esposizione di macchine 
agrarie tenuta in Torino nel 1876 fu premiata una ma
ciulla ideata dall'ingegnere Barber'is, e costruita dal
l'Allemano. Nel modo di agire non è gran che diversa 
dalla precedente, sebbene sia diversissima per la forma. 
La fig. 1841 ce la rappresenta affatto schematicamente 
quale è stata modificata dal Croveri, che ne ha co
struite parecchie in questi anni. Un albero orizzontale A 
sul quale è calettata la puleggia motrice P porta due 
dischi piani D, uno di fronte all'altro e distanti circa 60 
o 70 centimetri. Questi dischi sostengono due rulli sca
nalati di ghisa R di m. O, 15 di diametro girevoli attorno 
ai loro assi r e posti a 30 centimetri da asse ad asse; 
essi sono i due battitori, e girando l'albero A vengono 
portati in giro dai dischi D. Al disopra dei rulli e per 
una ampiezza di 80° o 90° si trova il contrabattitore, 
che è formato da tre specie di griglie M' M" M"' cilin
driche presentanti nella parte concava delle scanala
ture eguali a quelle dei rulli R, destinate ad imboccare 
con esse. Questi tre segmenti sono indipendenti l'uno 
dall'altro e sono premuti in basso dalle molle cp, l'azione 
delle quali si regola per mezzo delle viti v, :fisse all'inca
stellatura della macchina, talchè sotto la pressione della 
canapa le griglie M si sollevano alquanto e molleggiano. 

I due rulli R, che sono lunghi circa m. 0,60 a m. 0,70, 
quanto è la distanza dei dischi D, portano da una parte 
e all'esterno eli uno dei dischi, due rocchetti di acciajo x 
calettati sugli stessi alberi r dei rulli. Questi rocchetti 
imboccano con una. ruota di ghisa a dentatura in
terna w fissa alla incastellatura della macchina. Girando 
l'alber~ A i due rulli R oltre ad essere portati in giro 
dai dischi D roteranno attorno al proprio asse r, pre
cisamente come se si sviluppassero, senza strisciare, 
lungo la superficie cilindrica che li inviluppa nel loro 
movimento. 

L'operajo, stretto il fascio di steli N con una mano, 
lo presenta per l'estremità ai cilindri R e cedendo lo 
lascia entrare nella macchina come appare dalla figura; 
i rulli R movendosi, come si è detto, in guisa che le 
loro costole coincidano colle scanalature delle griglie M, 
riducono i canapuli in t anti pezzetti. L'operajo poi, ce · 
dendo e ritirando colla mano, fa passare sotto l'azione 
degli organi maciullatori, la maggior parte della lun
ghezza del manipolo, indi lo volta per lavorarlo dal
l'altra parte. Pel moto eli sviluppo che possiedono i 
cilindri, succede che essi non hanno grande tendenza a 
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tirare in avanti la canapa, perciò l'operajo non fa gran 
fatica a far muovere avanti e indietro il manipolo, e il 
tiglio non ne soffre, come avviene in altre macchine. 

Oltre ai cilindri R si trovano solidamente uniti ai 
dischi D e girevoli con essi, due lame metalliche S, che 
funzionano da vere spatole e, raschiando il manipolo già 
rotto, ne staccano i canapuli che in grande copia escono 
dai vani delle graticole M e cadono a terra; e due bande 
di cuojo o d'altra sostanza pieghevole C destinate a 
lisciare la filaccia ed a parallelizzarla. Cosi la macchina 
funziona come maciulla-scotola. Il pezzo B che collega 
i due perni r è una scatola che si riempie di grasso, e 
cosi si può lavorare un giorno intiero, e i perni sono 
sempre lubrificati. 

Fig. 1841. - Maciulla dell'ing. Barberis. 

Questa macchina è tutta metallica, bene studiata nel 
suo assieme e nei suoi particolari, è solida e formata di 
parti semplici e difficili da guastare, ha piccole dimen
sioni ed è facile e comoda da maneggiare. Si presta molto 
bene per lavorare la canapa del Piemonte, per la quale 
è stata studiata, ma non servirebbe egualmente bene 
per la canapa altissima del Bolognese o del Ferrarese. 
Pel suo modo dolce di agire sciupa poco la fibra, perciò 
dà pochissima stoppa, il 3 per cento, contro il 20 per 
cento di filaccia, e questo è un notevole pregio. Può 
servire tanto per la canapa che pellino. 

Se si adopera senza una rottura preventiva degli steli, 
non maciulla più di 4 quintali al giorno, ma se, come 
consiglia l'economia, si impiega una scavezzatrice per 
ogni tre maciulle, allora si possono lavorare 6 e più 
quintali di steli al giorno. 

Maciulla Delporte e Guéranger. - Ricorderemo 
ora alcune maciulle, le quali attuano un modo di lavo
razione diverso, che non è basato esclusivamente sul
l'azione dei rulli scanalati come erano le precedenti, 
ma che si approssima piuttosto al modo di agire della 
gramola a mano (fig. 1830). 

La ma~iulla di Delporte e Guéranger (fig. 1842) è 
formata d1 due cilindri scanalati sovrapposti C, che al 

solito afferra~o il l.ino L,~ la canapa, e li frantumano; 
ma la lor.o. aziOne msuffi~wnte viene completata da un 
grande Cihndro A che SI trova in seguito ad essi ed è 
provveduto, di tante c~ppie di lame ottuse m di~poste 
come sulla figura. Al disopra del tamburo A si trova una 
t~aversa G portan~e quattro lame n parallele a quelle 
di A, un vero battitore da gramola ordinaria a mano. 
Questo però non ruota, come quello, attorno ad un punto, 
ma è comandato e mosso per mezzo di due tirantini da 
un albero a gomiti g ed è animato di un moto di va 
e vieni in senso verticale. Le cose poi sono regolate in 
guisa che ogni volta che il battente G si abbassa, il tam
buro A ha fatto un quarto di giro, le lame n si cacciano 
esattamente fra le inferiori m, e il lavoro si alterna fra 
le prime e le ultime lame n, in grazia della disposizione 
dissimetrica delle lame rotanti. 

Il manipolo di steli scavezzato dalla coppia dei cilindri C 
si posa sul tamburo A e subisce l'azione della gramola G 

che termina di spezzare gli steli come si con· 
viene. Oltre a questo effetto il tamburo A ne 
produce un altro. Siccome esso è dotato di 
velocità periferica maggiore dei cilindri C, 
cosi colle sue lame m striscia contro il mani-
polo L e ne stacca i canapuli rotti. 

Fig. 1842. - Maciulla Deiporte e Guéranger. 

Maciulla di H. J. Th. Moller di Kapferhammer. 
- La macchina ideata e costrutta da questo inventore 
è rappresentata nella fig. 1843, che ce la fa vedere in 
prospettiva. Sopra una robusta incastellatura sorge una 
colonna che porta infisse tante sbarre orizzontali paral
lele e distanti una dall'altra, quanta è la loro grossezza. 
Al disopra di esse si ha una seconda serie di sbarre 
eguali e similmente disposte, ma assicurate ad uno scor
revole verticale, talchè si possono sollevare ed abbassare 
fino ad entrare per una certa quantità negli intervalli 
lasciati dalle sbarre inferiori, come avviene precisamente 
nella gramola a mano. Il movimento di va e vieni 
alle sbarre mobili viene comunicato per mezzo di un 
tirante dall'albero a gomito che si vede inferiormente 
all'apparecchio. 

Secondo l'inventore, questa macchina presenta no~e
voli vantaggi sulle altre: l o non schiaccia la filaccia, 
ma spezza e frange il canapulo nettamente, come fa .la 
gramola a mano, quindi danneggia meno le fibre; ~o siC· 
come gli steli si tengono e si guidano a mano, può l ope· 
rajo sottoporre all'azione dei battenti più que~ta o qu.ella 
parte del manipolo, a seconda del bisogno, e risparmi~re 
cosl le parti più delicate da un'azione troppo energica, 
prolungando la gramolatura nelle parti più . dure da 
frangere; 3o variando l'apertura delle. sbarre SI può re
golare l'azione della macchina per ~msa d~ adattarla . a 
lavorare sia gli steli fini come quelh grossi. . . 

Lavorando Il ore colla velocità di 400 colpi al mmuto, 
si maciullano 200 Kg. di lino, ed una quantità corrispon-



dentemente maggiore di canapa. Per essere mossa, 
richiede un lavoro di mezzo cavallo-vapore. 

Dicanapulatrici p1·esentate al Concorso inter
nazionale di Ferrara.- Nell'agosto del 1888 si 
è tenuto a Ferrara « un Concorso internazionale 
di macchine e strumenti per la coltura e la la
vorazione rurale della canapa». Le macchine più 
interessanti, anzi quelle per le quali si era ban
dito il concorso, erano naturalmente le dicanapu
latrici, per le quali furono fissati questi termini 
di concorso: « Classe 4a - Dicanapulatrici com
plete, che da sole operino perfettamente lo sti
gliamento della canapa macerata, producendo 
alrpeno due quintali di tiglio commerciale per 
ogni ora di lavoro, con una spesa complessiva di 
lavorazione non superiore a lire 6 il quintale ». 

Per l'inventore di tale macchina era assegnato 
un premio di lire 2000 con diploma d'onore, dal 
Ministero di agricoltura, industria e commercio 
e un premio speciale di lire 8500 istituito dalla 
Provincia, da vari Comuni e da alcuni privati del 
Ferrarese. 

Furono presentate per questa parte undici mac
chine esposte da nove costruttori, dei quali uno 
solo di Londra, tutti gli altri italiani. Fra queste 
poi nessuna rispose ai termini del programma, 
ossia nessuna era automatica ed eseguiva con un 
minimo di mano d'opera la gramolatura e la sco
tolatura perfettamente, che anzi tutte richiede
vano un personale molto numeroso, da 20 a 50 
persone! e in tutte, l'opera manuale aveva troppa 
gran parte, dipendendo grandemente la buona 
riuscita dell'operazione dall'abilità dell'operajo 
che tiene e guida la canapa sotto gli organi lavo
ratori, e restando affidato agli operai tutto il la
voro di scuotimento. Questo è stato il motivo ! 

principale pel quale il giurì non ha potuto dare 
i premi sopra accennati ad alcuna macchina, al ' 
quale motivo poi altri se ne dovrebbero aggiun- G 
gare, per esempio il non essere le macchine stesse 
costruite con quelle proporzioni, secondo quelle 
norme che la meccanica moderna ha sanzionate e dalle 
quali ogni buon costruttore non può allontanarsi, se pure 
vuole ottenere robustezza, precisione di movimenti, du
rata, insomma se vuole arrivare a un buon risultato. 
La qual cosa in gran parte dipende dal fatto, lamentato 
sopra, che i nostri bravi ingegneri meccanici non si 
o~cu~ano di questo problema e ne lasciano tentare la 
dtffic1le soluzione ai coloni ovvero ai dilettanti di mec-
canica. ' 

Questo però non vuoi dire che le dicanapulatrici pre
s~ntate a Ferrara siano inferiori alle precedenti; vuoi 
dtre sol~ c!1e nè le une, nè le altre rispondono piena· 
mente at bisogni della pratica, e che sono ancora molto 
lontan.e da questa sospirata meta. 

Il gi.url però assegnò alcune medaglie alle migliori 
~acchme esposte; esse sono: l a quella di Gavazza Emidio 
dt Sa~ P~etr'o in Casale; 2a quella di Ferriani Giuseppe 
e figli, d~ Sant'Agostino, premiata con medaglia d'ar
gento e hre 600; 3a quella del conte Riccardo Zorzi di 
~tolog?a? 4a quella di Battistini Giuseppe, costrutta dallo 

agn1 d1 Cesena. 
Esperimentate dal giurì del Concorso ferrarese, queste 

quattro macchine hanno dato i risultati della tabella 
seguente. 

h~ome ben si vede da tali risultati, tutte queste mac
c I~e sono molto !ungi dall'agire automaticamente, che 
anzi richiedono un numero veramente eccessivo di per-
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Fig. 1843. - Maciulla di K. J. Th. Moller. 

Gavazza .. 

Ferriani .. 

Battistini . 

Zorzi ... 

Produzione 

di tiglio 

per ogni ora 

Kg. 

354 

423 

104 

161 

l 
Numero Il Quantità delle persone 

di stoppa di servizio 
compreso 

per ogni 100 Kg. il fuochista 
e il macchinista 

Kg. 

15,1 27 

20,5 46 

20,7 12 

6,65 19 

sone pel loro funzionamento e quindi è sempre troppo 
grande il rapporto fra il lavoro manuale e il lavoro 
meccanico; in secondo luogo, se si fa eccezione della 
Zorzi, le altre tre producono una grande quantità di 
stoppa, il che vuoi dire che la loro azione non è così 
delicata come dovrebbe e che danneggiano le fibre 
strappandole. Nel lavoro a mano non si ha più del 9 per 
cento di stoppa. Nelle prove fatte a Ferrara non si è 
avuto che il 5 per cento. Bisogna però far notare che 
la canapa sottoposta ad esperimento non era sufficien
temente macerata, la qual cosa può certamente avere 
influito sui risultati, non troppo soddisfacenti, che hanno 
dato le macchine stesse. Diamo ora un'idea del loro 
modo di agire. · 
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Fig . 1844. - Prospet to. 

F ig. 1845. - Sezione. 

Fig. 1844 e 1845. - Dican apulatrice Cavazza. 

Dicanapulat1·ice Gavazza. - L a macchina ideata 
dal contadino Gavazza è rappresent at a di fianco nella 
fig. 1844 e in sezione nella fig . 1845. Essa ha la fo r ma 
di un cassone ed è provvista di ruote e di t imone per 
potere essere facilmente t rasportata sulle strade or
dinarie. 

Si trovano sul suo fi anco cinque apert ure o finestre lle, 
nella prima delle quali S si introduce la canapa per la 
scavezzatura, e poscia la si passa nelle altre G per la 
gramolat ura. Gli organi operatori sono due cilindri 
scanalati disposti nel modo solito, la cui linea di unione 
si presenta proprio all'a ltezza della mezzeria della fine
strella S; e qui non vi ha nulla di nuovo. Gli organi 
gram olatori per contro divers ificano notevolmente dai 
soliti ; meglio si vedono rappresentati nella fi g. 1845; 
essi sono costit uiti da quattro mazzi T portati, mediante 
razze, dall'albero t,· nella loro rotazione essi passano 
vicino ad una specie di griglia di legno L, che funziona 
da controbattente. Tale grig li a non è rigidamente unita 
al carro, ma è sost enuta in modo elastico per mezzo di 
molle ed è guidata in gu isa tale che non possa mai toc
care i mazzi giranti, ma possa cedere ed allontanarsi da 
essi, quando le si trova disteso sopra il manipolo di ca
napa. Inoltre ogni porzione di griglia è provveduta di 
un congegno che ter mina nel bot tone B, che sporge dal 
1?ngar~ne del carro, premendo il quale col ginocchio, 
l operaJo fa allontanare la griglia dai mazzi; fat to ciò 

introduce nella macchina il manipolo di steli O, quindi 
ritira il ginocchio e lascia che sotto l'azione delle molle 
la griglia riprenda la posizione primitiva. Allora i mazzi 
T battendo sugli steli , e premendoli for temente contro 
la gri glia, completano l'opera incominciata dagli sca
vezzatori Se frantumano il canapulo; inoltre, strisciando 
lungo gli steli stessi, distaccano e fanno cadere buona 
parte delle lisce e dei pezzetti legnosi. Di tali aspi se 
ne hanno quattro, uno per ogni finestrella G. 

Ter minata l'operazione sopra una metà del manipolo, 
l'operajo lo estrae, poi lo rivolta, e la ripete sull'altra 
metà. 

La macchina è messa in moto da una locornobile, e la 
puleggia M è la puleggia motrice. L'albero t che la 
porta sostiene pure i quattro aspi 'l' e uno dei cilindri 
scavezzatori S; perciò percorre la macchina per tutta 
la sua lunghezza e<i esce dall'altra parte, dove termina 
col rocchetto m,· questo imbocca col rocchetto inferiore n 
che travasi sull 'a lbero dell'alt ro cilindro scavezzatore S. 
L'albero t fa circa 250 giri al minuto primo. 

Questa macchina è semplice, forte, facile da maneg
giare ed è quella che ha dato i migliori risultati. Essa 
però non è nuova, fu presentata la prima volta al Con
corso internazionale, tenuto nel 1883 a Castelmaggiore 
presso Bologna. Anche allora fu giudicata la migliore 
delle presentate e fu premiat a. Il che però non vuoi 
dire che anche essa non presenti difetti tali da essere 
molt o lontana dal r isolvere il problema della dicanapu· 
!azione meccanica. E già si è notato come richieda 
troppi operai e produca troppa stoppa. 

Dicanapulatrice Ferriani. - Troviamo al secondo 
posto le macchine del Fer riani, che sono due affatto 
distinte : la prima è una dirompitrice costituita da due 
coppie di cilindri scanalati di ghisa sovrapposti e ro~ 
t anti, a l soli to, in senso contrario; essi rompono assa1 
bene gli steli e li preparano così all'azione della seconda 
macchina o gramola, la qua le è rappresentata schem~
t icamente nell a fi g. 1846. Essa si compone di due alber1 g 
portanti due aspi G G', con sei lame, disposte secondo 
le generatr ici, come altrettante spatole. Il tutto è rac
chiuso entro un lungo cassone N, il quale presenta u~a 
larga apertura o fi nest ra A sulla parte superio:e m 
corrispondenza della linea di contatto dei due asp1. 

Gli operai saliti sul gradino B lasciano entrare le 
manelle per l'apertura A in mezzo ai due aspi G m_entre 
questi girano con grande velocità, e tenendole Im~u
gnate strettamente le alzan o e le abbassano pe~ gmsa 
che subiscano l'azione degli aspi sopra una meta d~lla 
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Fig. 1846. - Dicanapulatrice di Ferriani. 

lunghezza, poscia le rivolgono e ripetono l'operazione 
sull'altra metà. Gli aspi completano la rottura degli 
steli, già incominciata e portata a buon punto dalla 
prima macchina, inoltre distaccano e fanno cadere 
buona parte delle lische e dei canapuli rotti. 

La quanti tà di canapa stigliata in un'ora dipende 
dalla lunghezza delle spatole e dal numero degli operai 
addetti alla lavorazione. A Ferrara la gramola Fer
riani ha prodotto più assai · che la Gavazza, e quasi 
quattro volte tanto che la Battistini e la Zorzi, ma ha 
richiesto altresì 46 persone! circa quattro volte il per
sonale necessario per la Battistini. 

Il principio di azione di questa gramola non è diverso 
da quello applicato dal Me·rtens nella sua macchina che 

Ore di lavoro 

Quantità di lavoro giornaliero: canapa 

Quantità di lavoro giornaliero: stoppa 

Spese giornaliere. 

Locomobile. Carbone, olio, stracci, ecc .. 
Iò. Ammortizzazione e interessi 
Id. Macchinista e fochista 

' 
Dicanapulatrice. Ammortizzazione e interessi 

Id. Operai addetti al lavoro 

Totale 
Costo per ogni quintale di filaccia stigliata 

Il costo della lavorazione non è molto elevato, ma bi
sogn~ tenere molto conto della grande quantità di stoppa 
che ~~ produce, e che costituisce uqa perdita notevole. 
D~c~napulatrice Battistini.- E questa la dicana

pulatriCe che più si avvicina pel suo modo di agire alla 

fu premiata all'Esposizione di Parigi del 1867; la sti
gliatrice del Mertens però era composta di due mac
chine accoppiate, eguali, ed era provvista di un inge
gnoso apparecchio di presa, formato di morse speciali 
per afferrare le manelle verso la metà e guidarle auto· 
maticamente fra i due aspi giranti. Uscite dalla prima 
macchina, le manelle lavorate sopra una metà, venivano 
capovolte e sottoposte all'azione dell'altra macchina, 
identica alla prima, che gramolando l'altra metà delle 
manelle completava coslla stigliatura. Questa macchina 
però riusciva piuttosto complicata e quindi costosa, e 
non se ne è esteso molto l'uso. 

Quanto al costo di lavorazione di queste due dicana
pulatrici, ecco quanto è risultato a Ferrara: 

CA V AZZA FERRIANI LAVORO 
manuale 

- - - -

lO lO lO 

Kg. 354 423 16,9 

» 53,4 86 0,9 

L. l 15,25 l l7 l -

) ) 20 l 20 -
» 8 8 -
» 40 25 -
» 41,5 77 Il 
---- - - --- - -- ------

)) 124,75 147 11 

>> 3,52 3,47 6,50 

gramola a mano. Essa è dovuta al colono Giuseppe Bat
tistini di Cesena, il quale la ideò parecchi anni or sono, 
prefiggendosi di riprodurre meccanicamente il preciso 
la v oro della gramola. La macchina presentata al Concorso 
di Ferrara è molto diversa dalla primitiva, che fu fatta 
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Fi g. 18 17. - Dicanapulatrice di Battistini. 

costruire dal signor Filippo Stagni tutta di legno e per 
semplice esperimento, e che fu molto lodata da Com
missioni competenti. Dopo questo primo esperimento 
felice lo Stagni ne fece costrurre una di metallo, salvo 
le gramole, che fu presentata all'Esposizione di Castel· 
maggiore nel 1882, e poi premiata a quella di F orlì. 

Dopo d'allora l'i n vento re e il costru t tore continua
rono a perfezionare la loro macchina, modifìcandone 
non tanto il principio di azione, quanto i particolari di 
costruzione. La fig . 1847, che tolgo dall'Italia Agricola, 
ci fa vedere in prospettiva la macchina quale fu pre
sentata e premiata a Ferrara. Le figure 1848 e 1849 
ci dànno schematicam ente una projezione ori zzontale 
e una sezione verticale del meccanismo. 

Tutto l'apparecchio è sostenuto da un carro apposito, 
talchè può venire trascinato per qualunque strada or
dinaria, da un pajo di buoi. La maggior parte poi del 
meccanismo è contenuta e protetta da un grande tam
buro di lamiera Q lungo quanto il carro, e sul da
vanti da un parapetto pure di ferro P che serve di 
appoggio agli operai e di sostegno all'assito D, sul 
quale g li operai stessi stanno in piedi durante il 
lavoro. 

Connesso col tamburo Q si ha l'albero motore A, il 
quale riceve il moto, per mezzo di una puleggia e 
cin ghia, da una locomobile, e lo trasmette a tutti gli 
altri organi. L'a lbero A è attorniato per buona parte 
della lunghezza da due coni allungati di lamiera N, 
inchiodati coll e basi maggiori contro i due fondi del 
tamburo Q. · 

. Ai due coni N sono assicurati, per mezzo di spranghe 
di ferro g che li abbracciano, quattro robusti pezzi di 

legno duroG appajaU e disposti parallelamente all'asse A. 
Essi sono provvisti di tre scanalature longitudinali, 
precisamente come la parte fissa, o contro-battente, delle 
gramole a mano. Questi controbattenti G stanno·' fermi 
di posizione, nè part ecipano ad alcun movimento della 
macchina. 

Di fron te ai pezzi G si trovano due battitori B, simil· 
mente di legno, e provvisti di due denti longitudlnali che 
corrispondono alle due scanalature dei contro-battitori. 
Le gramole B sono sorrette e guirlate da aste b e ven
gono mosse per mezzo di eccentrici calettati sull'al
bero A, i cui gambi si uniscono a snodo alle aste b. 
Questa parté del meccanismo si vede chiaramente sulla 
figura prospettica. Messa in moto la macchina, le gra
mole m o bili B si trovano animate da un moto di va e 
vieni alternativo, e dalla posizione della figura che è la 
più lontana, si avvicinano al contro-battente fino ape
netrare colle loro lingue nelle scanalature di quelli. 
Talchè la canapa C che l'operajo lascia pendere in 
mezzo alle due gramole B e G viene maciullata come 
si fa a mano, anzi meglio e più regolarmente, poichè il 
movimento parallelo del battente B evita la troppo 
grande penetrazione delle lame, che è necessaria ~elle 
gramole a mano nelle parti vicine all'asse di rotazwne 
del gramile. 

Ma nel lavoro manuale, oltre a frangere gli steli, 
l'operajo fa un'altra operazione importantissima; fa 
scorrere il manipolo, in parte rotto, fra le lame della 
gramola, mentre queste sono leggermente chiuse; ?on 
ciò ottiene una ulteriore rottura, il distacco parziale 
dei canapuli e una cei'ta allisciatura nella filaccia. Q~e~t~ 
parte della lavorazione è stata attuata dal Battistim 
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Fig. lS48. - Dicanapulatrice Battistini - P rojezione orizzontale. 

Fig. 18.49. - Dicanapulatrice Batti.st;ini - :Sezione t.rasvers.ale. 

in modo molto ingégnoso .. SuH'alhei'O A è fissata in 
c:oce ·:ma traversa R,. e due simiH traverse R 1 prov
VIste dt largo anello sono investite follemente sui due 
c~n i ~ e possono .girare liberamente strisciando sopra 
d1 essi . Alle estremità di queste tre travel'se sono fis 
sati due rolmsti pezzi o spranghe di legno S 8 1 disposte 
parallelamente all'albero A. Si ha cosÌ una specie di 
aspo con due costole S, S' lunghe quanto le gramole 
ed aventi ciascuna una sezione lenticolare qual'è se-
gnata in figura. ' 

Girando l'albero A~ questo aspo, che fa eorpo con 
esso, dovrà pure girare, e le cose sono così combinate 
che le cost.ole 8 vengono a passam·e fl'a le due parti G 
~~della gramola. quando questa è aperta. Ed essendo 
lDdipendenti gli eccentrici che comandano i gramili B 
~ B e calettat i a 180°1 ne segue che per o ani ai ro del-
la! be' !\. .1 . . o o l. Io, . 1 mampolo di canapa C riceve prima nn 
c? po dalla gramola B, la (1 ua!e si riapre tosto. poi 
VIene ba.tt t 1- · · ' l' . u .a e Iscmta pel lungo daiJia costola S del-
aspo, ehe passa rapidamente fra. G e B · poi r iceve un 

,E:econdo col d· ll'' lt . ' , . · tpo a a .. ra parte de Ha aramola B' che è 
.sell'ulto p , lt· . "' ' st~l 

8
, e1 , u uno d_all_a lisciatura deHa seconda co-

p , a ?el.i aspo ; e SI rrpete qnest.a serie di operazioni 
er ogm gn·o dell 'a lbero. 

.. ~1;t costo.le S ed 8 ' deH'a.sp. o producono così lo stesso 
~oue" o eh 't' . ) . , nel! . e o ~. .Jene l opera,ja tacendo scorrere le ma-
più~ ~ot.to l~ [ingue d~lla gramola; ma la sua azione è 

0 ce e p1 ù cornple,fa,, perché liscia meglio le fibre e 

conserva il parallelismo, staccando i pezzi di canapulo 
man mano che la maciullazione progredisce. L'azione 
di quest e costole S si può quasi paragonare a quello 
delle scatole, delle quali dirò fea poco. 

Il ventilatore V, collocato nella parte bassa della 
macchina, serve ad asportare la polvere ed a facilitare 
il distacco e l'allontanamento delle lische e dei piccoli 
pezzi di canapulo. 

Si può rimproverare a questa macchina di richiedere 
t roppo tempo per la lavorazione. Seèondo il costruttore 
Stagni essa dovrebbe produrre circa 20 quintali di fi
laccia al giorno coll'impiego di 8 uomini e di una forza 
motrice di 5 cavalli-vapore. Invece alle prove di Fer
rara non ha dato che 104 Kg. all'ora ed ha richiesto 
12 uomini; in ol tre ha prodotto il20 per cento di stoppa, 
percentuale superiore alle altre tre. 

Dicanapulatrice Zorzi. - Anche questa macchina 
compie la stigliatura in due periodi; il primo di scavez
zatnra è effettuata per mezzo di una coppia di cilindri 
scanalati; la maciullazione si fa per mezzo di una serie 
di gramole affatto simili a quelle a mano, ma mosse a 
vapore. Non avendo potuto avere un disegno della 
macchina, ne r iporto la descrizione che ne fa il prof. Sa
vorgnan nell'Italia Agricola. 

« Questa macchina destò fra le altre un vero inte
resse, perchè l' inventore conte Riccardo Zorzi di Bo
logna si mostrava per la prima volta ad un Concorso. 
La novità quindi vuole anche la sua parte. 

« La macchina è di piccole dimensioni. L'intelajatnra 
rettangolare di legno che posa su quattro ruote, misura 
quat tro metri di lunghezza, due di larghezza ed uno di 
altezza. Da una parte e dall'altra vi sono tre maciulle 
fatte ad angolo retto e che entrano con il gambo in un 
incastro sul lato del carro . . La pal' te orizzontale, che è 
la parte che lavora la canapa, ha due lingue, le quali 
s'impostano per 3 centimetri nelle tre lingue che si 
t rovano fisse alla parte superiore del carro e formano 
la maciulla completa. Al disotto di esse vi è nn albero 
di ferro con tre manovelle alternate. Sul perno di 
dette manovelle giuoca un braccio che si unisce al 
gambo perpendicolare della maciulla, e, per essere le 
manovelle alternate, anche il movimento delle ma
ci ulle è tale. 

<< Internamente ogni maciulla ha un prisma, i tre 
angoli del quale servono, allorquando gira, a scuotere 
la canapa e farla r ientrare sotto la macinlla a mezzo 
dell'attrito . 

« P osteriormente al carro vi sono i due cilindri den
tati che scavezzano la canapa. Sull'asse di uno di essi 
vi è la puleggia pel cinghione del motore. A mezzo di 

1 un ingranaggio, daHa parte interna del lato ,posteriore, 
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Fig. 1850. - Dicanapulatrice di Coggiola. 

il movimento impres!o ai cilindri viene comunicato ad 
uno degli a lberi che mettono in movimento le maciulle. 
Quest'albero alla sua estremità opposta ha una pu
leggia, ed un'al t ra puleggia si trova dal lat o corrispon
dente su un altro albero simile. Una cinghia incrociata 
trasmette la forza motrice da un albero all'altro, e 
cosl tut te sei le maciulle lavorano a un tempo. Gli alberi 
sui quali sono fissati i prismi hanno all a loro estremità 
e dal lato anteriore del carro, una puleggia attorno alla 
quale v iene pos ta una cin ghia, che incrociata, va su 
alt ra puleggia fi ssata sul sottostante albero, cioè quello 
che dà il movimento alle maciulle. 

« Dunque, girando la puleggia ctel cilindro che sca
vezza la canapa a mezzo del r,inghione del motore, 
girano pure i due alberi che dànno il movimento di sali 
e scendi alle maciulle, i quali alla !or volta fanno girare 
i due alberi soprastant i che portano i prismi. 

« Questo dimostr a come si muo,-a la cticanapulatrice: 
ora diremo come veng-a lavorata la canapa. 

« Un uomo ajutato da un altro introduce fra i cilindri 
scavezzatori la manella che rapida passa al lato opposto, 
nelle mani di un altro uomo che la getta ai piedi di 
altri quattro operai incaricati di scu oterla e liberarla 
dagli stecchì il più che sia possibile. Da costoro ven
gono appajate le manelle, ed uno le porta agli operai 
gramatori (che stanno su di un tavolato mobile, ma 
fissato al lato del carro, un metro sot to delle maciulle), 
e questi g ramatori sottopon gono le manelle a ll'azione 
delle maciulle quel tanto che basta perchè il tiglio sia 
perfet t amente puli to da i canapuli. Questi operai prati
cano nella seguente maniera. Prese le due manelle dal 
lato delle cime, con facilit à le fanno entrare sotto la 
maciulla facendo quel movimento che fa uno per dare 
una bastonata da destra a sinistra. Si lascia sotto l'a-

zione della maciulla la metà, fino a che è lavorata. Si 
tira fuori poscia la canapa, quel tanto che basta per 
poter prendere la parte lavorata che si stringe con la 
mano sinistra, mentre con la destra si getta l'altra 
metà fra le gramole. Così tutta viene lavorata. Pian 
piano si tira in fuori la canapa, e quando è quasi fuori, 
si cede per permettere al prisma di riprenderla. 

« Quando è lavorata si getta a terra, onde possa es
sere raccolta dallo stesso operajo che fornisce la canapa 
da lavorare. 

« La canapa escita dalla macchina viene consegnata 
ad altri due operai, i quali aprendola e scuotendola 
fanno cadere gli ultimi pezzetti di canapaio che ancora 
vi fossero, praticano poscia la spedonatura e scovatura, 
appajano bene le manelle, e le mettono, in una parola, 
nelle condizioni da poter essere commerciate. . 

« Oltre alla medaglia di bronzo, questa macch.ma 
ottenne al Concorso di Ferrara il plauso di quanti la 
videro lavorare, ed è sperabile che un congegno di tale 
assieme venga, con le dovute leggere modificazioni, ad 
usarsi nelle aziende di mediocre produzione. 

« Gli appunti che si dovettero fare alla dicanapula
trice Zorzi si riferiscono specialmente al piccolo lavoro, 
inferiore a quanto era prescritto nel programma del 
Concorso, ed al domandare le troppe operazioni ~a
nuali che potrebbero essere eseguite dalla maccbma 
recandole qualche perfezionamento. 

« Si mostrò d'altra parte degna di lode pel poco scarto 
che ha dato. Secondo quanto asserisce l'inventore, con 
sedici operai la macchina darebbe in un'ora da 2 a 
2 1/

2 
quintali di canapa perfettamente lavorata, dando 

dal 4 al 6 per cento di stoppa. . 
« Alla prova di Ferrara invece accorsero 19 oper~I 

per dare un lavoro orario di 161 Kg. e fornendo Il 
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Fig. l .. - Miniera di lignite di Monterufoli. 
Eocene: l, Alberese, Srrpcntina. 

!J/iocene: 'l, Marna calcarea ·;· 3, Lignite; 4, Conglomerato concblglffero. 
Plioce11e: 5, .Argilla sabbiosa; ~. Argilla. turchina; 7, Mattaione. 

Fig. 2. Giacimento di li"gnite di Casteani. 

Fig. 5. - Giacimento di lignite del Colle dell'Oro (Terni). 
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Fig. 4. T Giacimento di lignite di Spoleto . 

Fig. 6. - Giaci~ento di lignite della Sabina (Aspra). 
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Fig. 2. - Giaoimeuto rlflignite di Branca. 
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6,65 per cento di stoppa. A ragione di verità per altro 
occorre dire che la canapa servita per le prove non era 
della mi gliore qualità e· fra l'altre non era macerata suf
ficientement e. In causa di ciò bisognava !asciarla sotto 
la maciulla più di quello che sarebbe stato necessario~. 

Dicanapulat?·ice Coggiola. - Al Concorso di Fer
rara fu presentata una stigliatrice brevettata nell'a
gosto 1888, ideata da Enrico Coggiola da Centallo 
(Cuneo); essa non toccò la sorte di un premio, ma può 
egual mente interessare chi si occnpa di tali studii. 

La Jig. 1850 ci rappresenta di fianco e in parte se
zionata la stigliatrice, montata sopra un carro pel 
tmsporto ; il Coggiola ne costruisce anche un tipo fisso. 
La macchina qui disegnata è doppia e la disposizione è 
simmetri ca rispetto a un piano verticale. Lo scopo che 
si propone l'autore è di fran gere il canapulo e di aspor
tame in massima parte i pezzetti. L'organo principale 
è una specie d i gramola formata da tr8 lame fisse di 
acciajo C e da due lame mobili C'similmente di acciajo .. 
Il movimento della parte mobile, o battente, consiste in 
una corsa alternativa di va e vieni; e le cose sono 
disposte per g uisa da potere variare la penetrazione 
ùelle lingue C' nei vani delle C, per proporzionarla alla 
natura dell a canapa che s i lavora. Questa gramola è 
inclinata e presenta la sua bocca dinanzi alla tra
moggia B, per la quale g li operai che stanno ritti sulle 
predelle G introducono le manelle di canapa, prima per 
una estremità , poscia per l'altra sotto l'azione della 
gramola. • 

Al disotto della gramola C si trova un tamburo D 
git'evole at t or no all'asse d e provvisto di sei grandi 
denti, i cui spigoli però non sono rettilinei, ma fatti 
pure a denti di proporzioni minori. Il tamburo D è 
circondato, da una parte, da quattro rulli H, scanalati 
essi pu re in senso trasversale, per guisa che entro le 
scanalature dei rulli passano le parti sporgenti dei 
denti D. I quattro rulli H sono portati Ja un arco ne 
metall ico Z imperniato in h e premuto dalla molla M 
co ntro il tam buro D. 

Gli ste li, che sono spinti poco a poco nell'interno dai 
contad ini attraverso alla bocca B, vengono maciullati 
dall a gram ola C, quinùi penetrando ancora verso l'in
terno incontr ano il tamburo D che li colpisce coi suoi 
denti, e li conduce sotto ai rulli H, i quali obbligano gli 
steli a restar e adere n ti al tamburo D. La ca n a p a resta 
cosl alL gata, g li steli si frangono ancora di più e 
buona parte dei pezzetti di legno si distaccano e si rac
colgono ne l fondo del cassone. Il distacco e l'allontana
men.to dei piccoli pezzi è agevolato inoltre dal ventila
tore V collocato nell'interno del cassone. 
. L'albero principale della macchina è A collocato al 

d1 sopra del cassone. Per mezzo di una puleggia K esso 
trasmette il moto ai tamburi D, e per mezzo dell'eccen
trico E e dell'asta F imprime il moto di va e vieni alla 
gramola. li tamburo D poi, per mezzo di una grande 
puleggia e cinghia, fa girare rapidissimamente il ven-
tilatore V. , 

Questa stigliatrice però non pare dia quei buoni ri
~ultati che si riprometteva il suo inventore, perché le 
tibre restano piuttosto ingarbugliate, e il lavoro che si 
ottiene è piccolo e non completo. 

Stigliatr ice di Cardon. - Pongo termine a questa 
rassegna di maciulle descrivendo un recentissimo tipo di 
stigliatri~e da lino, dovuta al Cardon di Lille (Francia), 
e_ che sembra debba risolvere meglio.delle altre il diffi
Cile problema della stigliatura. 
. La macchina è rappresentata nelle figure 1851 e 1852 
m sezione, però in modo affatto schematico, tanto per 
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dare una idea del meccanismo, e nella figura 1853, che 
tolgo cl~tll'!talia Agricola, in prospettiva. La prima 
figura CI da una sezione verticale della macchina la 
seconda una sezione orizzontale di essa. ' 

ll 

Fig. 185!. ·- Sezione vert!c~ole. 

Fig. 1852. - Sezione orizzontale. 
Fig. 1851 e 18!1'2. - Stlgliatrice di Cardon. 

Gli organi principali sono i seguenti: 
M, morse alle quali si assicurano i fasci L di steli 

di lino; 
U, canale che sostiene e serve di guida alle morse M, 

durante il loro movimento, che è prodotto da una cEJ,tena; 
L, mani polo di lino afferrato dalla morsa M; 
F, aste girevoli attorno agli assi (, le quali sosten

gono gli organi gramolatori; 
C, coppie di piastre di ferro provviste sulle faccie 

interne di verghe sporgenti ondulate di ottone; queste 
piastre si avvicinano e si allontanano come ora diremo, 
e sono provvedute di tanti fori; 

D, altre coppie di piastre metalliche assicurate in
variabilmente alle aste F: esse sono munite di tante 
punte coniche bene acuminate, che trovansi in corri
sponclenza dei fori esistenti nelle piastre anteriori C. 

A, alberi a quattro gomiti che mettono in moto le 
gramole per mezzo delle corte bielle B; 

Q, incastellatura della macchina. 
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Fig. 18:>3. - Stigliatrice di Cardon - Vista in prospettiva. . 

Il collegamento fra le bielle B, le aste F e le pia
stre C, D, è fatto in tal moùo. Le aste F, che sono due 
accoppiate per ogni piastra, portano direttamente le 
piastre cogli aghi D, e, per mezzo degli assi b, sono unite 
a snodo alle bielle B, le quali cosl loro trasmettono il 
moto di va e vieni, che essi ricevono dai gomiti dell'al
bero A. Le piastre scanalate C sono bensì portate dalle 
aste F, ma non sono collegate con esse in modo rigido, 
bensl in modo elastico. Le piastre C sono portate e 
guidate nei loro movimenti, da due asticelle h scorre
voli entro i fori di due pezzi di sostegno E assicurati alle 
piastre posteriori D. Due robuste molle a spirale cp, 
a v volte attorno alle asticelle h, spingono sempre a vanti 
le piastre C ossia tendono a tenerle distaccate dalle D; 
e tale movimento è limitato da due dadi v avvitati 
presso la estremità delle aste h. 

Come appare dalla fig. 1852 si hanno quattro di tali 
apparecchi collocati gli uni di seguito agli altri, i quali 
sono tutti identici per disposizione e si muovono alter
nativamente, essendo i quattro gomiti girati di 9Qo uno 
rispetto ·all'altro. Si ha però una differenza nelle scana
lature delle piastre anteriori C e nella grossezza e nel 
numero degli aghi delle piastre superiori D. La prima 
coppia di piastre ha le scanalature larghe e un piccolo 

numero di aghi piuttosto grossi, circa uno per centi
metro quadrato, laddove nelle successive le scanalat~1re 
si fanno più strette e gli aghi più numerosi e più tini, 
l'ultima ne conta il doppio della prima, due per centi-
metro quadrato. . 

Ecco ora come funziona questa parte della macchm~~ 
che è la più originale e che costituisce la gramola. SI 
stringe il lino circa a un terzo della sua lunghezza nelle 
morse M, le quali si dispongono una dopo l'altra n~l ca
nale di guida U, talchè gli steli pendono in basso dt una 
quantità corrispondente all'altezza delle mascelle C e D. 
Tirata da una catena continua la morsa si avanza e 
porta il manipolo di :-;teli sotto l'azione del primo or~ 
gano gramolatore. Allora, pel girare simultaneo det 
due alberi A le due sbarre F si avvicinano facendo del 
pari avvicin~re le due coppie di piastre che esse sosten· 
gono, ma ben presto le due piastre scanalate C veng?no 
a serrare fra loro il mauipolo di steli e sono cosl un
pedite di avvicinarsi ulteriormente; frattanto per? l~ 
aste F proseguono aJ avanzare, quindi coi pez~t di 
guida E schiacciano le molle Cf addosso alle ganasCie ~· 
In tal modo gli steli L ricevono dapprima una ,specte 
di colpo, quando le piastre ondulate ~ vengo~o ~ tocè 
carli, e si cominciano a frangere, posCJa quest azwne 
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proseguita dolcemente, per mezzo della pressione ognor 
crescente esercitata dalle piastre stesse sotto l'azione 
delle molle cp , azione graduale ed elastica che non può 
riu ~cire ònnnosa alle fibre. 

Ma nel tempo stesso che agiscono le molle <p entrano 
pure in azione le punte portate dalle piastre poste
riori D. Fintantochè le molle cp sono distese come nelle 
tre serie di destra della fig. 1852, gli aghi non sporgono 
dalla facci a anteriore delle piastre scanalate C, ma 
quando qneste, serrando il lino, si arrestano, le poste
riori D seguono ::1.d avanzare, perchè collegate rigida
mente colle aste F; quindi· le due serie di aghi vengono 
a sporgere dalle faccie anteriori delle rispettive piastre 
anteriori C, come nella prima coppia a sinistra della 
tig. 185?, e si conficcano attraverso agli steli, che sono 
già stati schiacciati, e si trovano serrati fortemente 
fra le guancie C. Le punte impiantandosi negli steli, 
li separano, li aprono, li suddividono e producono cosi 
la rrttura minuta degli steli stessi, senza danneggiare 
menomamente la fibra. Talchè all'aprirsi successivo 
delle morse molta parte degli stecchett~ rotti si stacca 
e carie a terra. 

Quest'azione si ripete ad ogni giro dell'albero A, 
quindi ogni manipolo la su bisce molte volte di seguito 
e in varie posi7.ioni, poichè mentre le morse si aprono e 
chiudon o, i l manipolo si sposta lungo il canale U; talchè 
passa poi da una a ll'altra coppia di organi gramolatori, 
la cui azione, come si è detto, diviene sempre più deli
cata, poichè le scanalature si restringono e gli aghi 
vanno man mano assottigliandosi e crescendo di numero. 

Qnando il manipolo ha subito l'azione di tutte quattro 
queste gramole, gli steli sono perfettamente frantumati, 
buona parte dei canapuli è anche stata portata via; non 
tntte però e molte lische si trovano ancora in mezzo alle 
fibre, e queste sono tuttora saldate fra loro secondo li
sterelle longitudinali. Alla parte descritta ora fa quindi 
seguito un a seconda parte della macchina che nella 
fig. 1853 si vede coperta tutta da lamiera metallica ed 
ha l'aspetto d'un cassone; nel suo interno si trovano 
due lunghi cilindri, od aspi, muniti di lame metalliche 
disposte secondo le generatrid, in modo analogo alla 
stigliatrice Sitger (fig. 1839). 

Le morse scorrendo sul solito canale U portano i 
manipoli sotto l'azione di questi aspi, i quali , oltre a 
staccare i canapuli ed a pulire la filaccia, servono ad 
alisciarla, a far separare le fibre le une dalle altre e 
completano cosi il lavoro nel modo il più lodevole. 

Terminato il passaggio attraverso a questa prima 
macchina non si fa che capovolgere il manipolo, e affer· 
rarlo colle morse per la parte lavorata, lasciando pen
dere la parte greggia; pose i a si dispone sulla seconda 
macchina che si trova a fianco della prima e che è 
identica ad essa, ma diretta in senso contrario. Queste 
macchine accoppiate sono più economiche se si ha da 
fare un grande lavoro ma costano naturalmente molto 
di più; per le aziende' minori si adotta un tipo di mac
china so la, e allora i manipoli capovolti si fanno passare 
una seconda volta nella stessa macchina. 
. Questa macchina, molto usata in America, pare dia 
1 migliori risultati; gli steli possono essere sottoposti 
alln.sna azione senza essere stati prima rotti o preparati 
nltr imenti; ciò non ostante essa dà il 22 al 30 per cento 
d.i fi laccia pulita e solo il 3 per cento di stoppa. Richiede 
Circa 4 cavalli e mezzo, ed occupa uno spazio di m. 6,50 
per m. 5,00, essendo alta m. 3,50. Ha però il grave in· 
conveniente, di costare troppo ( 400 lire sterline); perciò 
non può essere adottata che pei grandi stabilimenti e 
per le grandi a7-iende. 

S~mbra che la stigliatrice Cardon soddisfi meglio di 
ogm altra alle molteplici condizioni che si richiedono 
da una di tali macchine: automaticità, facilità di ma
novra, dolcezza nel lavoro, acciaccamento rottura e 
distacco della parte legnosa fatti successiva~ente. Per
fezionata ancora nei partirolari di costruzione e dimi
nuita di prezzo, essa potrà forse estendersi anche da noi 
dove, specialmente per la canapa, si sospira da tanto 
tempo una buona macchina. 

Scotola.tura. e raschiatura. (écanguage). - Quando 
i manipoli di lino si sono lavorati con una gramola a 
mano, ovvero con una macchina semplice, che non sia 
provvista di organi scotolatori, essi restano pieni di 
piccoli pezzetti rli canapulo, di lische rli legno, e le fibre 
sono ancora saldate fra loro in listerelle variamente in
trecciate, o almeno non disposte parallelamente, come 
sarebbe desiderabile. Bisogna quindi assoggettarli alla 
operazione della scotolatnra che ha per iscopo di to
gliere tali difetti. 

Fig. 1854. - Scotola semplice. 

La scatola comune, quella cioè che è più usata nei 
lavori a mano, è semplicissima; consta di una tavola 
di legno forte A (fig. 1854) piantata verticalmente sopra 
un robusto pancone di legno. La tavola è alta circa 
m. 1,40, larga m. 0,35 e grossa m. 0,03 a 0,04; a circa 
m. 0,80 dal suolo essa presenta un intaglio orizzontale 
alto circa m. 0,08 e profondo m. 0,15-0,18. L'altra 
parte della scotola consiste nel coltello (écang, espadon) 
che non è altro che una tavoletta di legno di noce, dello 
spessore di 5 millim. circa e della forma rappresentata 
in B, presenta cioè una lama collo spigolo rettilineo e 
smussato, sormontata da una appendice, che talora è 
più lunga assai della lama stessa. In Normandia si fa 
uso di un coltello nel quale la coda è fatta con un pezzo 
di riporto fissato con un perno sulla lama e libero di 
compiere una piccola oscillazione, limitata da due piuoli; 
è però preferibile il tipo della figura, che è quello che si 
usa da noi. Per maneggiare il coltello serve il manico M, 
del quale esso è provveduto. 

A completare la scotola non mancano che i due ro· 
busti p.iuoli piantati sullo zoccolo e la fune che è tesa 
fra essi, all'altezza del ginocchio dell'operajo. 

Ecco come si usa questo strumento: il contadino (fi• 
gura ·1855), posto di fianco alla tavola verticale, dispone 
una manata di steli maciullati a cavalcioni della feritoja 
orizzontale·, distendendoli e allargandoli per quanto può 
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Elg . 1855. - Operajo scotolatore. 

e tenendoli saldamente stretti colla mano sinistra, c11e 
resta riparata e nascosta dietro la tavola. Colla destra, 
afferrato il coltello pel manico, lo vibra con certa forza 
facendogli descrivere un arco dall'alto al basso per gu isa 
che passi rasente alla tavola verticale, talchè strisc ie!'à 
lungo le fibre pendenti, e raschiandole ne farà cadere 
tutte le lische e i pezzetti di canapulo, inoltre le li
scierà provocando per di più la separazione delle fibre 
le une dalle altre e rendendole parallele. 

La grande larghezza che si dà al coltello ha questi 
due scopi: primieramente di renderlo più pesante, da 
Kg. 0,5 a 0,6, e con ciò gli si dà maggior volata, cioè 
se ne aumenta notevolmente l'azione, a!taticando meno il 
contadino: in secondo luogo, di impedire alle fibre eli 
avvolgersi attorno alla lama, come potrebbero fare se 
questa fosse stretta. Sotto i colpi del coltello, la coda 
del manipolo si ripiega vivacemente in alto, e se si 
avvolgesse attorno alla lama, che discende rapidamente, 
si strapperebbe. Ciò è evitato se la lama è larga, come 
sulle figure. La fune tesa in basso fra i due piuoli ha 
pure due scopi: primo di salvare le gambe dell'ope
raio dai colpi della scatola: secondo, di ajutare l'ope
rajo stesso nel sollevare il coltello, poichè lo fa rimbalzare 
per elasticità dopo che esso vi ha battuto sopra. 

Questa lavorazione a mano dà i migliori risultati, 
pe1•chè l'operajo volta e rivolta il manipolo dnrante il 
lavoro e regola la intensità dei colpi a seconda del bi
sogno, ma è molto lenta, e faticosa per gli operai. 

Mulinello fiammingo. - Ben presto quindi si pensò 
di rendere meno faticoso e più produttivo questo stru
mento, modificandolo come appare oolla 1ìg. 1856. La 
tavola verticale P è fatta lo stesso che la precedente; al 
luogo di un coltello manovrato a mano, qui se ne hanno 
molti A, da 4 a 14 o più, generalmente 6 od 8, fissati alle 
estremità di a ltrettanti raggi R, portati da un albero 
normale a l loro piano, talchè presentano l'aspetto di 
una ruota. L'operajo O però ha facoltà di fare avvici
nare alf}uanto la tavola P al piano, nel quale si muo-

Fig. 1856. - Molincllo fiammingo. 

vono i coltelli, a fine di potere in qualche modo rego
lare la loro azione sul manipolo di steli, che egli tiene 
nel modo sopra detto. 

Il movimento alla ruota dei coltelli può essere dato 
o dall'operajo stesso, che tiene il manipolo eli lino, me
diante un pedale, se l'apparecchio è di piccole dimen
sioni; ov vero da un altro operajo U, applicato ad una 
manovella M, come sulla figura, o infine pee mezzo eli 
un maneggio a cavalli o di un motore a vapore, nel 
caso di grand i dimensioni. 

Si fanno di tali mulinelli accoppiati, aventi, cioè, due 
ruote con coltelli, disposte sullo stesso albero, e ciò allo 
scopo di avere maggiOl'e prodotto con minore spreco 
di forza. Il Terwangne, più volte nominato, ha recato 
una semplicissima ed ut ile inn ovazione al mulinello ora 
descritto; ha, cioè, incurvato alquanto la tavola P, per 
guisa che, ogni spatola, che si muove esattamente in un 
piano, non venga a colpire troppo bruscamente le fibre, 
ma le col p isca alquanto pee isbieco, per un brevissimo 
tratto, poscia per lungo. 

Uno eli tali mulinelli mosso a mano, quale si usa in 
Lombardia, in Irlanda e altrove, con 6 scatole, può 
produrre lO a 15 Kg. di lino al giorno. . 

Scotolatrice a vapore. - All'infuori di queste e d1 
altre forme date al mulinello fiammingo, si sono fatte 
scotolatrici destinate ad essere mosse a vapore, e a dare 
un prodotto molto maggiore. Uno fra i molti tipi è il 
seguente: 

Un albero orizzontale porta da 4 a 8 stelle di razz~ 
aventi ciascuna da 6 ad 8 lame. Gli spigoli più sporgenti 
di tali lame si trovano a m. 0,60 dall'asse clell'albero e 
passano da 15 a 20 millim. distante dalle pareti fisse 
contro le quali posano gli steli maciullati. La Jungh~zz~ 
totale delle costole, cioè la larghezza di lavoro,. e di 
m. 0,90 ad 1,20. Il numero normale t.li giri permmuto 
è di 90 a 140, cioè si battono 720 a 840 colpi di coltello 
pel' ogni minuto primo. . 

Una mn.cchina di tali dimensioni, avendo c1a 4 a 6 per-
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sone al suo servizio, può dare da 35 a 44 Kg. di pl'O
dotto per ora e richiedere 0,45 cavalli-vapore di forza. 

Oltre a tali macchine speciali per la scotolatura, se 
ne hanno molte, quali sono quelle esaminate di Sitger, 
di Devoto, di Barberis, di Battistini, di Cardon, ecc. ecc., 
nelle quali la scotolatrice è unita alla maciulla, e fanno 
seguito una all'altra. In queste macchine il più delle 
volte si utilizzano come scotolatori due specie di aspi 
accoppiati, agenti simultaneamente sui manipoli ma
ciullati, come è il tipo Ferriani; però se ne hanno di 
altri tipi, come sarebbe quella di Battistini. 

Qui giova avvertire che nel Bolognese la scotolatura 
non si usa per la canapa, come generalmente altrove, e 
massime pel lino, dopo il lavoro della maciulla, ma 
prima. In tali condizioni non conserva altro di comune 
colla vera scotolatura che il nome, molto più che non 
si applica nemmeno per tutte le qualità di canapa, ma 
solo per quelle a fibre corte, ruvide e fortemente attac
cate fra loro. Si usa per tale scopo la ruota a mazzi 
(fig. 1825), diminuenòo l'intervallo che la separa dalla 
canapa, e regolando le cose in guisa che i mazzi sfre
ghino dolcemente sugli steli scavezzati, e li liscino. 
Bene spesso pet'Ò si arri va ad arruffare la filaccia o a 
strappare le fibre. ,. 

Fig. 1857. - Pettine per ripassare. 

Fig . 1858. - Strumenti per raschiare. 

. Ripassatura e raschiatura. - Qualunque però sia 
Il metodo usa to per maciullare e per scotolare, resta 
s.empre qu alche pezzetto di canapulo aderente alla 
filaccia,specialmente verso le estremità, che sono le parti 
che })iÙ facilmente sfuggono all'azione degli organi la
voratori, inoltre le fibre sono ancora un poco confuse. 

Si compie quindi a mano l'operazione delle macchine; 
l'operaio passa a parecchie riprese nella manella un 
pettine di legno dolce P, quale è quello rappresentato 
~ella fi g. 1857, e con questo mezzo toglie le paglie e le 
lische, inoltre rende parallele le fibre. Dopo l'azione del 

pettine, se fa d'uopo, si sottopone di nuovo il manipolo 
alla scotola finchè non si sia ottenuta la morbidezza e 
la pulizia convenienti. 

Allora l'operaja eseguisce l'operazione della raschia
tura, perciò indossato un grembiale di cuojo (Jig. 1858) 
gli appoggia sopra la manella di lino e impugnato un 
coltello di legno duro, od· anche di ferro, M o N, collo 
spigolo bene smussato, lo fa scorrere sulla manella par
t~ndo dal punto che tiene in mano fino alla estremità 
pendente; cosl lo raschia. Questo lavoro deve essere 
proporzionato alla natura del prodotto, ed è sopratutto 
necessario per i filamenti fini e forti, ai quali con esso 
si dà molta maggior morbidezza e un valore notevol
mente più elevato. 

Dopo questa operazione il lino deve trovarsi in tale 
stato di pulitezza, di isolamento, di parallelismo da 
potere senz'altro essere sottoposto alle macchine da 
pettinare. Perciò non si fa altro che dividerlo in tanti 
manipoli eguali. Non è però così per la canapa. 

Ammorbidimento della canapa. - Terminate le ope
razioni precedenter:Qente descritte, il lino è pronto per 
essere messo in commercio, dopo che il gargiuolajo ne 
ha fatta una classificazione a seconda della qualità e 
della lunghezza delle fibre, e che ne ha formate delle 
balle di dimensione stabilita, che porta poi alle mani
fatture; dopo cioè che ha fatto la cosiùetta ammar
ratura. Per contro la canapa deve subire un'ulteriore 
lavorazione, poichè è ancora troppo ruvida al tatto e 
mal si presterebbe al delicato lavoro delle pettinatrici; 
perciò fa mestieri ammorbidirla. Questa operazione _ 
si può compiere in diversi modi. 

Gualcitw·a coi piedi (trepignement). - Un operajo 
prende un pugno di canapa, lo rilega presso una estre
mità e lo depone per terra, e fatta così una distesa di 
manelle sul suolo, le pigia e gualcisce coi piedi nudi. Per 
avere maggior libertà e sicurezza egli sta appoggiato 
ad una sbarra orizzontale, fissa. Il suolo sul !:fUale posa 
la canapa è leggermente inclinato indietro, talchè col 
muovere dei piedi le manelle scorrono indietro e stri
~ciano sul terreno, quindi l'azione risulta più efficace; 
ogni tanto poi l'operajo le ritira avanti per ricominciare 
la stessa manovra. 

È questo un modo seguìto in varii paesi, ma affatto 
primitivo. Non si ha regolarità nè uniformità di lavoro; 
l'operajo si affatica molto, perchè l'operazione riesce 
lunga e non si ha i.m risultato soddisfacente. Non è certo 
un metodo da consigliare. 

Battitura con pestelli. - In varii paesi si ricorre 
all'uso di pestelli di legno verticali che terminano infe
riormente con una punta smussata. La canapa si col
loca in una specie di vasca, che può essere circolare, 
ovvero diritta. In generale essa si muove lentamente 
per guisa da portare sotto l'azione dei pestelli sovra
stanti tutti i punti della sua superficie coperta di ma
nelle di ca n a p a. 

Talora invece di pestelli a macchina si fa uso di pe
stelli mossi a mano; allora la vasca è rotonda e più 
piccola, e un operajo batte sopra la canapa con una 
specie di maglietto a punta smussata, finchè essa sia 
ammorbidita. · 

Il lavoro a mano riesce molto meglio di quello a 
macchina sebbene sia più faticoso e più lungo. I pestelli 
a macchina hanno un'azione troppo ruvida, talchè spesso 
la filaccia si rompe e perde delle sue buone qualità. 

Molazza (mailleries). - Uno dei sistemi più usati 
è quello delle molazze di pietra. Si ha una pietra ro
tonda e piatta. B (fig. 1859), di un metro circa di raggio, 
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collocata orizzontalmente sopra un basamento all'al
tezza delle mani degli operai, circondata da un piccolo 
bordo in guisa da formare una specie di vasca C; essa 
deve esset·e tanto forte da resistere agli urti che spesso 
deve sopportare. Un albero verticale P si eleva sul suo 
mezzo e riceve il moto rotatorio per mezzo di due ruote 
coniche e di un albero orizwntale, da una ruota i(Irau
lica o da un maneggio a cavalli o da un motore qualsiasi. 
Il palo P port a un alberello orizzontale rn al quale, per 
mezzo dei due tiranti inclinati n, è connessa la mola M, 
che non è altro che un disco di pietra di una notevole 
larghezza, pesante fino a 600 o 700 Kg. e girevole at
torno all'albero p. Però tanto la superficie della mo
lazza quanto quella corrispon,Iente della vasca B sono 
leggerm0nte convesse, come è segnato, sebbene esagera
t amente, sulla fi gura. 

Fig. 1859. - Molazza per ammorbidire la canapa. 

Colle manelle d i canapa se ne formano delle treccie 
a due o tre capi, incrociati 5o 6 volte gli uni sugli altri 
ed annochtt i alla estremità tanto fortemente, che non si 
possano sciogliere durante il lavoro. Fatta una distesa 
di tali treccie sul disco B si mette in m oto la macchina, 
e la molazza l\11 si sviluppa rotolando sulla canapa, la 
quale, restando compressa, stirata e in parte confricata, 
perde il suo ru vitlo e si ammorbidisce. Ma n mano che 
procede il lavoro, l'operajo ritira le treccie di canapa e 
le scuote; qu indi afferratele pel nodo le lancia eli nuovo 
sot to l'azione del rullo, avendo l'avvertenza che siano 
di sposte per lungo e che vengano lavorate specialmente 
quelle parti che ne ha nno più bi sogno. 

Si possono distendere in una sola volta sul disco B 
da 20 a 25 Kg. di treccie; e facendo fare alla molat>.za 
25 a 30 g iri al minuto, e impiegando 2 uomini, si otten
gono in un giorno circa 250 a 300 Kg. di canapa am
mo rbidi ta. 

Anche questo metodo non è esente da difetti, poichè 
il la v oro non riesce regolare come si vorrebbe, inoltre 
s· ha un g rande spreco di forza. Si è cercato perciò di 
mi gliorare il sistema, e gli si sono recate molte modi
ficazioni, ma pare senza molto buon fnttto, talchè le 
molazze ora descritte, usate nelle campagne, sono sempre 
quelle che dànno r isultati migliori. 

F ra le moùificazioni noto la sostituzione del legno 
alla pie tra nella vasca B, r ingrandimento del!a vasca 
stessa, l'avere disposte parecchie molazze, due o quattro 
at torno a llo stesso albero, collo scopo di aumentare il 
lavoro; rimpiego delle molazze di ghisa anzichè di 
pietra; l'a verne intagliata la superficie con 6 od 8 sra· 
nala tme per accrescerne l'effetto; l'a ver praticato dei 
solchi sul fonJo della vasca per t enere a l loro posto le 

treccie di canapa; l'aver dato ai rulli la forma conica 
invece dell a cilindrica. 

Volendo ottenere un sempl ice moto di sviluppo cer
tamente è necessario usare rulli conici, ma siccome fra 
i rulli e il fonrlo della vasca si trova interposto nno 
strato di canapa, cosl non si ha alcun inconveniente arl 
impiegare i rulli cilindrici; che anzi il movimento cti 
strisciamento che si verifica in un'anticipazione nella 
metà del rullo più prossima all'asse, e in ritardo, nella 
metà più lontana clall'asse, assoggetta la canapa ad una 
abrasione e renrle l'azione dei rulli molto più energica. 
Tutte queste morlifìcazioni però, come si è detto, non 
hanno migliol'ato punto questo apparecchio del quale 
la forma primitiva è forse tuttora la più conveniente. 

Ammorbidimento pe1· mezzo eli ·rulli scanalati. -
Un altro mezzo molto impiegato per ammorbidire la 
canapa consiste nel fare uso di una serie di coppie di 
cilindri metallici scanalati, dei quali i superiori sono 
spinti cont ro gli inferiori per mezzo rli molle e di viti. 
Si hanno fino quattordici o quindici paja di cilindri. 

Le manelle di canapa scaglionate sopra una tela 
continua sono afferrate dai cilindri e subiscono l'azione 
di tutte le coppie e increspandosi minutamente sotto 
una forte pressione, acquistano quella morbidezza, quel 
lucido che prima non avevano. 

Di tal genere è l'ammorbitrice da canapa costrutta 
dal Franchini di Bologna, modificata poi dal Reati, 
quella di John Scarpe quella che attualmente costruisce 
la celebre c~sa Lavvson e Sons (Leedes); essa ha 12 serie 
di cilinrlri disposti a semicerchio sopra una superficie 
cilindrica, anzi chè in piano. 

P er strisciamento.- Il prof. Alcan consiglia (l) un 
metodo che non so se sia stato sperimentato, ma che 
sembrerebbe buono percbè di azione delicata, tale da 
non danneggiare le fibre, ma che forse è poco energico; 
«fatta una treccia di canapa la si avvolga attorno a un 
cilindro metallico levigato, come si avvolge una fune 
sopra un argano, e la si svolga poscia sotto una certa 
tensione, che si otterrebbe faci lmente per mezzo di un 
ft'eno posto sull'asse del cilindro; le cose si potrebbero 
combinare in guisa da avvolgere e svolgere le treccie 
alt ernati v amen te nei due sensi opposti sul cilindro. 

«La pressione che questo movimento farebbe subire 
alle fibre contro la superficie levigata del cilindro do
v re bbe ne ~essariamente ammorbidirle in modo notevole 
e sopratutt.o in modo unifol'mc ». 

Term inata questa opet·a zione, si tengono esposte le 
manelle alla rugiada per alcun tempo, ossia si fa loro 
prencle1·e il fresco, poscia si cedono al gargiuolajo, che 
le sceglie, le imballa e le porta nelle manifatture. 

A questo punto ha termine la prima parte della lavo
razione, quella che assume il nome di t'ustica, perchè è 
affi lata al con1adino e si passa alla lavorazione inclu~ 
stria le , cioè alla filatura propriamente detta che. st 
compie negli stabilimenti mercè una serie di macch~ne 
bene ordinate e succerlentisi l'una l'altra, nell'esegull'6 

le successive operazioni. · 
Non è però inutile porre termine alla trattazi_one.della 

lavorazione rustica, ricordando quanti inconvementr. es~~ 
porti con sè, come sia necessario che il contadino llmtti 
l'opera sua alla produzione e alla coltivazione del!a 
pianta e che l'industriale cominci il suo lavoro no~ gt~ 
dalla pettinatura, ma dalla raccolta e dalla macera.ztOne, 
allora sol tanto potrà progredire questa industri~ che 
ora si sostiene con tanto stento. Il contadino consrdera 

(1) /~;s . t i stti' l'in .la ; lri .~ dJs nnti ères textiles. Paria 18!7. 



LINO 1663 

la macerazione e la stigliatura come operazioni d'im
portanza seconùari.a e per lui sono di fatto tali, perciò 
le trascura, oltre dr che non conosce i bisogni dell'indu
striale, e se li conoscesse non avrebbe cognizioni suffi
cienti per soddisfarli, trattandosi di operazioni chimiche 
e meccaniche delicatissime, alle quali soltanto può es
sere buona guida un abile tecnico. Così l'industr-iale 
riceve la materia in parte guasta e non può fare un 
lavoro finito. 

Se per contro l'industriale stesso facesse la raccolta 
degli steli sul campo, li facesse macerare e stigliare sotto 
la direzione del personale tecnico del quale dispone, che 
e lo stesso che dirige tutte le altre operazioni che deve 
subire il tiglio, si vede subito come tutto potrebbe pro- . 
cedere in bç1se agli stessi criteri pratici e tecnici e come 
si avrebbe certamente maggiore unifol'mità e armonia 
nel trattamento della ftbra dal principio alla fine , con 
vantaggio grandissimo sia per la qualità che per la 
quantità del prodotto. 

Prodotto. - Come riepilogo di questa prima parte 
della lavorazione, riporto alcuni dati sul prodotto e sulle 
perùite che si verificano fino a tutta la stigliatura. 

Ogni ettaro coltivato a lino dà un prodotto comples
sivo secco variabile da 2000 a 6000 Kg. In media in 
Lombardia da 5000 pellino di autunno, a :-5000 per quello 
tli primavera (Cantoni). 

Perdita nelle operazioni prima della macerazione: 
dal 52 al 65 °/0 pei nostri lini e così si hanno, pronti pel 
macero, l'ispettivamente 2400 e 1050 Kg. di steli. 

Perdita alla macerazione (rurale): I lini del nord, più 
ricchi di filaccia, perdono al macero più del doppio degli 
italiani. L'Heuzé dà questi numeri medii pel nord d'Eu
ropa: perdita a lla mace!'azione il 20% in peso. Il Can
toni ila trovato pei nostri lini il 9,1 Ofo. 

Perdi ta nell' imbianchimento il 10 Ofo. 
Prodotto di filaccia greggia: il Cantoni dà in media 

il lO OJo pei nostri lini; l'Heuzé il 18 Ofo del peso degli 
steli secchi , dopo il macero. In valore assoluto: da noi 
da 200 a 600 Kg. di tilaccia, oltre a 600 a 1000 Kg. di 
semi. Nel Belgio si ha più filaccia e meno seme: si 
arriva pel'sino ad ottenere prodotti di 1500 a 1800 Kg. 
di tilaccia, però con non oltre il 6 % di semi. Da noi :si 
ha il 15 al 25 % di semi; in media, secondo l'Heuzé, si 
ha 1'8 Of0• 

Quan to alla canapa ecco i valor·i meùii che ùà il Berti 
Pichat, elle sono fra i piì.l attendibili. · 

Un ettaro di campo coltivato a canapa dà un pr'o
dotto totale verde, del peso di 19 000 Kg.; questo pel'Ò 
e un buon prodotto. Tale prodotto dopo l'essiccamento 
diventa di 1::3 000 Kg. con una perdita rela.ti va del31 %· 

Tolte le foglie, i calci, le vette, ecc., cioè preparata 
pel macero, questa massa si riduce a 8000 Kg., per
dendo ancora il :J9 Of0• 

Alla macerazione questi 8000 Kg. perdono il 59 % di 
peso, cioè perdono 4720 Kg. e si riducono a un peso di 
3280 Kg. di steli secchi. 

Da Q 11 esti 3280 Kg. di steli macerati si ricavano circa 
1000 _Kg. di fi laccia e stoppa, e il resto è composto in 
massima parte di canapuli . 
. I_l Pl'Of. Marconi riferisce questi dati nel caso di con

thzlOni medie: 
. to Da un ettaro di canapaja si traggono 400 fasci 

dt steli, ciascuno di 14 manelle e del diametro di m. 1,14. 
2o Ogni fascio macerato e lavorato coi metodi usuali, 

rend.e Kg. 2, 125 di fìlamenti (tiglio). 
3~ La stoppa è circa il lO Ofo dei filamenti, e in com

mereto vale quas i la metà dì essi. 

4° I canapuli sono in quantità sestupla dei filamenti. 
5° La canapuccia si raccoglie in misura che basti 

alla semina. 
In condizioni superiori alle normali si può avere: 

Peso di nn fascio 
Prima della macerazione Kg. 17,182 
Dopo la macerazione • • • . . . » 13,563 
Dopo la maciullatura . . • . • • » 2,301 

quindi prodotto di lìlaccia per ettaro 
400 x 2,30 l = Kg. 920,40. 

Come prodotto eccezionalmente buono talora SI e 
avuto un 450 fasci ognuno con Kg. 2,30 l di filaccia, in 

· totale 4~0 x 2,301 = Kg. 1035,40. 
Nel quinquennio 1879-83 si è ricavato in media in 

tutto il regno d'Italia un prodotto per ettaro di 711 Kg. 
di tiglio e :stoppa, essendosi verificato i ruassimi nella 
zona meridionale mediterranea Ji Kg. 830, nell'Emilia 
di Kg. 733 e in Piemonte di Kg. 717, e un minimo nelle 
isole di Kg. ;)50 e 304. 

PRil'iCIPII GEJSERALI DI FILATURA. 

A questo punto comincia la lavorazione detta pro
priamente industriale, poichè la materia dall'industria 
agricola è ceduta all'industria manifatturiera, precisa
mente allo stato di filaccia stigliata, cio8 dopo che ha 
sul.Jlte tutte le operazioni descritte precedentemente. 
Ora incomincia una numerosa serie di operazioni ben 
determinate e concatenate tra loro, che mira diretta
mente a trasformare la filaccia greggia in filo; laddove 
le operazioni compiute fino a questo punto hanno con
tribuito solo indirettamente a tale scopo, che è la meta 
1inale della filatura, ed hanno avuto piuttosto di mira 
Ji separare la parte tessile della pianta dalla parte 
legnosa. 

Prima di descrivere le operazioni e gli apparecchi 
usat,i per praticade è bene richiamare i concetti fonda
mentali che informano le operazioni stesse e Ji enume
rarle ordinatamente; cosl si vedrà qual nesso corra tra 
le une e le altre e si potrà d'un sol colpo d'occhio ve
Jere la numerosa serie deile trasformazioni che subisce 
la materia, e qual posto spetti a ciascuna di esse. 

Operazioni di filatura. -Le operazioui che si com
piono per trasformare le fibre a lungo tiglio, come il 
lino e .simili, in rilo, sono informate agli stessi concetti 
che regolano la lavorazione delle fibre corte, quali sono 
il cotone, la lana, ecc., variano però alquanto le moda
lità di applicazione per assecondare la di versa natura 
delle li br e ::;tesse. I priuci pii fondamentali di ·la vorazio11e 
emergono del resto naturalmente dallo scopo che si 
v uol raggiungere. 

Un bel tilo greggio deve: l o non contenere alcuna 
sostanza estranea, cioè essere cost1tuito soltanto da fibre 
tessili ben pulite; 2° tali rtbl'e devono essere disposte 
parallelamente le une alle altre; 3° il filo deve presen
tare lo stesso numero di fibre elementari in ogni sezione; 
4° il numero di tali rtbre deve essere sempre piccolo, 
talora piccolissimo, per rispetto alla massa di fibre trat
tate al principio dell'operazione; 5° queste fibre devono 
essere collegate tra loro per guisa che ' il filo presenti 
una notevole e uniforme resistenza in tutti. i punti, e 
che sotto l'azione di sforzi eccessivi le fibre si spezzino 
piuttosto che scorrere le une sulle altre e sciogliersi. 

A questi cinque requisiti di un buon filo corrispon
dono le cinque operazioni fondamentali seguenti di 
rilatura: ID pulire; 2° parallelizzare; :-5° accoppiare; 
4° stirare; 5° torcere. 

Pulire. - Questa operazione assume un'importanza 
speciale trattandosi di fibre, quali sono il lino, la canapa 
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e simili, le quali sono saldate fea loro e colla parte legnosa 
dell a pianta molto tenacemente; e se per il cotone ba ta 
una sola azione meccan ica, e per la lana una lavatura 
accurata, pelli o occot·re un principio di fermentazione;, 
la macerazione, seguìta da energiche azioni meccaniclle. 
Tutto questo complesso di operazioni delicatissime che 
costituiscono la macerazione e la stigliatura, delle quali 
si è già parlato, non fanno che incominciare il lavoro 
di pulitura che viene poi completato coi pettini. 

Nella pulitura delle fibre lunghe, due cose sono da 
osservare, per rispetto al modo col quale si compie la 
stessa operazione sulle fibre corte. In primo luogo che 
colle fibre corte si opera sopra una massa complessiva · 
di fibre, disposte alla rinfusa, laddove col lino, colla ca
napa, ecc. si opera sopra un fascio di fibre, di una certa 
gros3ezza e lungo quanto le fibre stesse ; e questi fasci 
non si abbandonano mai a sè, ma si tengono sempre 
afferrati per un estremo, o per l'altro. In secondo luogo 
le fi br e di lino e di canapa, ecc. non le troviamo in natura 
isolate, come a v viene p el cotone, per la lan a, ecc., bensì 
sa ldate fra loro, ed ogni fascetta, anche sottile, è com
posto di tante fib r ille elementari strettamente cementate, 
cosicchè si può dire che il lino è fissile, e tanto le maciulle, 
quanto le scotole, che i pettini, ol t re a l pul ire, hanno pee 
i scopo ùi di vi d ere i gross i filamenti in altri più sottili. 

Parallelizzare.- Le fibre oltre ad essere pulite e 
isolate e suddivise devono essere ben distese e disposte 
esattamente parallele le une alle altre. E qui pure si 
ri ch iede un'operazione di più pel li no che non pel co
tone. Per le fibre corte la massa delle fibre esce dalle 
macchine di pulitura sotto forma di una falda di una 
determinata larghezza e grossezza e ùi lunghezza inde
finita, per cont ro col lino si ottengono tanti fasci iso
lati, e questi bisogna poi disporre in modo che si saldino 
fra loro e form ino un grosso fascio o cordon e di lun
ghezza indefinita e colle fibre regolarmente scaglionate, 
come devono essere nel fi lo che si vuole ottenere. 

Addoppiare. - Colle operazioni precedenti si è otte
nuto un grosso cordone di fib re pulite, lungo indefin ita
mente e che si dovr à t rasformare poi in filo . Ma per 
quanta cura si sia posta nell'operare, questo cordone 
sarà molto irregolare, le fibre non saranno uniforme
mente scaglionate, il loro numero non sarà costante; 
cioè il nastro sara più grosso in alcuni siti e meno 
grosso in altr i, difetti tutti che se non si correggessero 
verrebbero a riprodursi nel filo. 

Ora uno dei principali requisiti di un buon filo , come 
si è detto, è la uniformità. 

L'artificio al quale si ricorre nelle filature per otte
nere la uniformità consiste nell 'addoppiare i nastri for
mati, molte e molte volte. Ed è tale l'importanza che 
s i attribuisce alla uniformità del filo, che gli addoppia
menti non solo si compiono, come operazione principale, 
in un dato periodo della lavorazione, ma si associano 
a tutte le altre operazion i che si fanno subire a lla ma
teria, dall'istante nel quale essa si presenta sotto forma 
di ovatta o di nastro continuo fino all'ultimo passaggio 
sul filatojo. 

Per dare un'idea dell'azione che esercitano gli addop
piamenti sull a massa facciamo una ipotesi che sarà cer
tamente lontana dal ·vero, ma che ci permette di sotto
pol're a calcolo i casi favorevoli e i casi contrari. Si 
abbiano adunque n nastri di lunghezza l eguale per tutti; 
sopra ognuno di essi immaginiamo segnate n zone cia-

scuna di lunghezza = l ; per ultimo supponiamo che 
n 

tutti i nastri siano perfettamente uniformi sopra una 
lun~hezza di n - l zone e che soltanto sopra una zona 

si a?~ia un_ difett~ !n più,. o? in ?Jeno, ma eguale pet' 
tutti, che ciOè tutt i L nastri siano m una zona più sottili 
o più grossi che nelle restanti n -l zone; inoltre si deve 
su p porre che quest a zona dife ttosa si possa spostare sopra 
ogni nasteo ed occupare il posto di una qualunque delle 
n wne, nelle quali il nastro si è supposto scompar ti to. 

Se ora addoppiamo g li n nastri, cioè li disponiamo 
uno di fianco a ll'altro, ne otterremo un nastro solo che 
con terra in ciascuna .·ezione un numero di fibre eguale 
a lla somma delle fi bre contenute negli n nastri elemen
tari. La maggiore o minore uniformità del grosso na
stro dipenderà dalla posizione occupata dalle n zone 
difettose. 

Il numero totale delle combinazioni cbe si possono 
fare cambianclo di posizione queste n zone, ci è dato da 
N= n11

• Or bene di queste, soltanto n combinazioni si 
possono dare per le quall il difetto dei singoli nastr'i si 
riprod uca e si conservi tal quale nel grosso nastro risul
tante; e si verificano quando le n porzioni difet tose occu
pano su tutti i nastri la prima o la seconda ..... o la nm11 

zona. Per contro il nastro risulterà perfetto se le n 
porzioni difettose occupano ciascuna una zona differente, 
talchè non se ne abbiano due coincidenti e ogni zona 
abbia la sua. Questa ipotesi si può verificare in un 
numero grandissimo di casi, quante sono le permuta
zioni che si possono fare con n oggetti, cioe 

P = l - 2 - 3 - 4 .. . . . (n - l ) - n. 

In tutti g li altri numerosissimi casi il nastro risultante 
nè conseeverà il difetto dei nastri elementari, nè sarà 

(Y) 
A B C 

~l~T_:} __ 

--l--------1-~; ·-_____ l: __ 

perfettamente r egolare, ma sarà certa· 
men te più uniforme dei nastri compo· 
nenti e in grado tanto maggiore quanto 
più la disposizione delle zone difettose 
si avvicina all'ult ima spiegata. 

S upponiamo di avere n= 3 nastri 
A B C ( i'ìgu l'a 1860 ), si potranno dare 
N = 33 = 27 casi. In 3 soltanto di essi 
si conserva il difetto originale, quando 
cioè t utte tre le porzioni difettose ab c 
occupano la stessa zona sopra ogni na· 
stro, per es. la prima, come in (Y). Per 
contro la correzione sarà perfetta in 
P= l- 2. 3 = 6 casi, quando ogni por· 
zione difettosa occupa una zona di nu· 
mero diverso, come si vede in (X). In 
tut t i gli altri 18 casi il difetto di unifor
mità sarà parzialmente corretto. In 
complesso, dei 27 casi ne abbiano 24 fa· 
vorevoli a fare diminuire l'errore, sol
tanto 3 che lo conservano tal quale, e 
nessun caso che tenda a far crescere il 
difet to. 

Aumentando il numero n degli addop· 
Fig. 1860. piamenti cresce rapidissimamente il n~l

Per dimostrare mero dei casi fa v ore voli; per esempiO 
l'effetto degli prendendo n = l O nastri e accoppian

accoppiamenti. doli si possono dare 
N = lQlO = lO 000 000 000, 

dieci miliardi di casi; fra essi soltanto n = lO tendono a 
conser vare l'errore. Un nast ro perfetto ci è dato da 

P = l - 2 . 3 · 4 - 5 - 6 - 7 . 8 - 9 - l O = 3 628 800 casi ; 
e si hanno altri 9996 milioni di casi circa, nei quali il 
nastro risulta, se non perfetto, certamente più omogeneo 
dei nastri componenti. . 

L'ipotesi fatta non si verifica per certo nella pratrca, 
poichè i difetti sono disseminati su tutta la lunghezza 
del nastro e in modo irregolare, ma il calcolo fatto 



LINO 1665 

può servire a dar~i una idea della grande efficacia 
del sistema; e se s1 pensa che nelle filature si fanno 
centinaja e centinaja di addoppiamenti si comprenderà 
come si possa, partendo da una massa pochissimo uni
forme, arrivare a quell'alto g rado di uniformità che si 
riscontra nei fi li finissimi. 

Se addoppiamo n nastri di lunghezza l che presentino 
in una data sezione a 1 a 2 ••••• an fibre, si otterrà un 
!l'rosso nastro che in quella sezione avrà un numero di 
rtbre eguale ad A =-=- a1 + a 2 + a 3 + ....• +a .. ; se ora 
stiriamo questo nastro n volte, cioè fino ad avere la 
lunghezza n l e la grossezza di uno dei nastri primitivi, 
il numero delle fibre in quella certa sezione si ridurrà 
alla nn parte di A, cioè ad 

A a1 + a 2 + a 3 + . . . . . + an 
a =- = - --·--· 

n n 
ora si vede che a è la media aritmetica dei numeri 
aL a~ .. ... an; ed è precisamente questo il principio sul 
quale è basata l'azione dell'addoppiamento. 

Stiramento. - Di leggief'i si comprende come non si 
possa fare una serie di addoppiamenti senza ricorrere 
ad un'alt ra operazione complementare e pure impor
tantissima, g li stira menti; e di vero aclrloppiando i 
nastri noi otteniamo bensl una massa molto più uni
forme, ma verremmo a darle una grossezza ognor cre
scente, tal chè in breve non sarebbe più maneggievole e 
poi si scosterebbe sempr e più dalla finezza che deve 
avere il filo. Per queste ragioni bisogna assottigliare la 
massa; ma nel fare ciò è necessario soddisfare a pa
recchie condiz ioni. In primo luogo, nell' a llungare il 
nastro non si devono stirare le r-ìbre elementari, ma 
soltanto farle scorrere le une a fianco delle altre; in 
secondo luogo, non bisogna distruggere o guastare l'ef
fetto ottenuto cogli addoppiamenti, cioè si deve ottenere 
un nastro più sottile, ma egualmente regolare, che 
abbia cioè in ogni sua sezione un numero di fibre che 
stia al numero di fibre delle corrispondenti sezioni del 
nas tro primitivo in un Jato rapporto costante; in terzo 
luogo cogli stiramenti non solo si deve conservare ma 
aumentare il parallelismo delle fibre. 

Fig. l 8Ei l. - · Stiratojo. 

Ecco come si raggiungono questi molteplici effetti. Si 
fa passare la massa di fibre M che si vuole stirare fra 
n~a serie di cilindri accoppiati due a due A A' e BB' 
(~l g .. l861) ùei (juali i superiori sono premuti sugli infe
riori per mezzo eli contrappesi o eli molle, in guisa da 
tenere stretto saldamente il nast ro M N. I cilindri infe
riori A e B ricevono il moto dal meccanismo e lo tras
mettono ai superiori per contatto. Per le fibre corte le 
c_oppìe il più delle volte sono tre, ma per le lunghe, del 
tlpo lino, sono due. 

AnTI E INDUSTRIE - Vol. IV - 209. 

Se la velocità periferica delle due coppie fosse eguale, 
la massa di fibre non farebbe altro che passare da una 
parte all'altra compressa ma non stirata; se per contro 
si fa muovere la seconda coppia B con velocità maggiore 
della A, il nastro si dovrà allungare e quindi assottigliare 
in proporzione. 

Anzitutto però è ovvio· che la distanza minima, alla 
quale vanno poste le due coppie di cilindri A e B, è 
eguale alla massima lunghezza delle fibre; poichè se fosse 
minore, og ni fibra sarebbe afierrata contemporanea
mente dalle due coppie e mentre la A la trattiene, la B 
la stirerebbe per gui sa da romperla, con grave danno 
della bontà del filo risultante. 

Supponiamo adunque che le due coppie siano distanti 
di una quantità esattamente eguale alla lunghezza delle 
fibre, e consideriamo due di esse a e b, poste a fianco una 
dell'altra, e delle quali la b si trovi più avanti della a di 
una certa quantità d. Finchè entrambe sono afferrate 
dai cilindri A, si muoveranno con velocità eguale e la 
distanza cl delle loro estrem ità resterà del pari inalte
rata. Ma allorquando la tì.bra barriva, come sulla tìgura, 
colla sua estremità ~nteriore alla linea q q, sfugge dai 
cilindri A, ed affer1·ata dai cilindri B, è da loro attratta 
e forzata a camminare colla loro velocità , ladrlove la a 
prosegue a muoversi colla velocità di A. Cosi b striscia 
lungo a con una velocità eguale alla differenza delle 
velo~ità delle due fibre, finchè anche la a non arrivi in 
a' ad essere afferrata da B. Da tale istante le due fibre 
a' e b' proseguono a camminare di conserva; ma la loro 
posizione relativa ora è diversa da quella di prima, e la 
distanza delle loro estremità che era d, dopo lo stira-

d' . v' 
mento sarà divenuta d'essendo - l- eguale al rapporto -

Ci v 
delle velocità periferiche dei cilindri stiratori. Se il ci
lindro B cammina con velocità n volte maggiore di A 
sarà a:= n d. 

Lo stesso succedendo per tutte le altre fibre, ne av
verrà che tutto il nastro si allungherà eli n volte la sua 
lunghezza primitiva, e quindi la sua grossezza, o meglio 
il numero delle fibre che si trovano in ogni sua sezione, 

si ridurrà ad -
1 

del primitivo. Perciò la massa N cosi n 
assottigliata presenterà la stessa regolarità e omoge
neità della massa iniziale M; anzi il grado di paralle
lismo delle fibre sarà maggiore, in grazia dello stl'i sciare 
che fanno le une sulle altre. 

Esaminando il modo di funzionare di uno stiratojo, si 
vede subito come sia necessario, perchè egli possa 
agire, che le fibre siano scaglionate, cioè che le estre
mità delle fibre vicine non si trovino in uno stesso 
piano normale all'asse del nastro, ma in piani diversi; 
e di vero lo stiramento avviene nel periodo nel quale 
una fibra a è trattenuta dai cilindri A, mentre l'altra b 
è attratta dai cilindri B, e questo periodo si riduce a 
zero per tutte le fibre che non sono scaglionate, le quali 
avanzano sempre di conserva colla velocità va dei ci
lindri A, poi colla velocità Vb dei cilindri B, ma la di
stanza cl delle loro punte si conserva se m p re d= O. 

Per vedere più chiaro l'effetto dello stiramento, sup
poniamo di avere un fascio di 12 fibre, tutte di uguale 
lunghezza e perfettamente scaglionate; di tale fascio 
consideriamo una porzione (X) (fig. 1862) lunga come 
due fibre messe di punta. L'intervallo che separa le 
estremità delle fibre vicine è d, e lo supponiamo eguale 
per tutte. 

Facendo ora passare questo fascio sotto i cilindri 
stiratori, se la coppia B cammina con velocità doppia 
di A, tutti gli intervalli d aumenteranno, di vantando 
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d'= Zd e la disposizione che assumeranno le fibre sarà 
quella· indicata in (Y)'; e due fibre qualunque che prima 
erano una in prcseguimento dell'altra e a contatto co ll e 
punte, ora sara .no ancora sulla stessa direzione, ma la 
distanza delle punte, che erano a contatto, sarà eguale 
a ll'intera lunghezza di una fibra. 

B 

(Y) . 
.------~ 

c 

l 
JJI 

·-· ;..:··· 

E 

(z) 
~ 

j l 

l l 
Fig . 1862. - Per dimostrare l'effetto dello stiramento. 

Il nastro però non sarà interrotto per questo, se pure 
le fibre sono scaglionate con rego larità, poichè si avrà 
sempre una serie di fibre aderenti fra loro per una parte 
della loro lunghezza t alchè si formerà un tutto con t inuo. 
Così se riavviciniamo fra loro le fibre, cosa che fanno i 
cilindri stessi, come è indicato in (Z), ne otterremo un 
nastro simile al primo, che presenta la stessa regolarità 
ma assai più sottile. E di vero, nel nastro (X) il numero 
delle fibre in ogni sezione, come AB, era di 12, ne l 
nastro risultante (Y) o (Z) in ogni sezione C D od E F 

12 
il numero delle fibre si è rid otto a - = 6, essendo n=2 

2 
il rapporto tra le velocità delle due coppie di cilindri 
stira tori. 

Le modalità colle quali si eseguisce questa operazione 
diversificano a seconda della natura delle fibre e spe
cialmente della loro lunghezza. Per le fibre corte la di 
stanza fra le due coppie di cilindri risulta così piccola 
che il nastro non ha bisogno tli alcun sostegno, laddove 
per le fibre di lunghezza intermedia, lana, stoppe, ecc., e 
più ancora per le fibre lunghe del tipo lino, è necessario 
sostenere il nastro, che altrimenti si spezzerebbe, e non 
pure sostenerlo, ma guidare le fibre, conservare il loro 
parallelismo e impedire che si intralcino o si confondano 
menomamente. Ciò si ottiene per mezzo di una serie 
di sbarrette munite di tante punte, che si impiantano 
nel nastro e procedono d'accordo con esso. Vedremo a 
suo luogo la disposizione particolare di questo de licato 
organo di guida. ' 

Queste due operazioni fondamentali dell'addoppiare 
e dello stirare, talora hanno luogo separatamente, il più 
delle volte però si praticano contemporaneamente sulla 
stessa macchina; cosicchè bene spesso la stessa mac
china che serve ad accoppiare n nastri, li stira n volte, 
per guisa da attenerne un nastro grosso come ciascuno 

dei primitivi, ma di lunghezza n volte maggiore e molto 
più uniforme. 

Torsione. - Lo stirare od a llungare il nastro è ne
cessario non solo per correggere l'in grossamento che 
verrebbero a produrre man mano gli addoppiamenti 
ma anche per assottigliare la massa e portarla a poc~ 
a poco a lla tenu ità di un fil o. Talchè gli stiramenti , col 
procedere della operazione, debbono a grado a grado 
prendere il sopra v vento sugli addoppia menti. Ben si 
comprende però come, assottig liando la massa di fibre , 
si arriva ad un certo limite, oltre il quale non basta più 
la semplice aderenza prodotta dall'intrecciarsi delle 

Fig. ISG::l . - Torsione di un filu. 

piccole bat' be elle rivestono i fi lament i a tenere assieme 
la massa delle fibre parallele; e il nastro certamente si 
romperebbe se non si trovasse modo di conso lidarlo. 

Pel maggior numero delle fibre si ricorre, per tenerle 
collegate fra loro, a lla to1·sione, che si compie tenendo 
fisso il nastro per un capo e torcendolo attorno a l proprio 
asse per l'altro capo. In tal guisa le fibre, che si trova· 
vano parallele e quasi affattoslegate,come in A ( fig. l863), 
verranno acl avvolgersi le une attorno a lle altre, intrec
ciandosi, però sempre reg-olarmente, fra loro, e disponen· 
dosi come tante linee e licoidali sul cil indro che ne ri
sulta B. Resteranno quindi impigliate e co llegate fra loro 
così fortemente che, sotto l'azione di uno sforzo ecces· 
sivo, si strapperanno piuttosto che scorrere le une sulle 
altre e sciogliersi. Un fi lo ben fatto deve presentare 
anche questo carattere. 

Per farsi un'idea della efficacia della torsione sul 
consolidamento di un nastro, si può paragonare cia
scuna fibra elementare ad una fune m n (fig. 1864) av
volta liberamente sopra un cilindro C di di ametro r. 

~ t Se diciamo a= - T> l'arco di raggio - l corrisponùen e 
180 . 

all'angolo (/. (espresso in gradi) abbracciato dalla fune, 
f il coefficiente di attr ito tra la fune ed il cilindro 
e= 2, 71828 la base dei logaritmi iperbolici, T e _t le 
tensioni esercitate sni due capi; si sa che la equazwne 
di equili brio fra T e t è: 

(l) T = efa.t. 

Quindi dato t, T ed t; si può trovare quel valore di a 
tale che verifichi la equazione ( l) ; e T può essere molto 
maggiore di t. · . . 

Nel caso di un fi lo la forza resistente t cl e data 
dall'aderenza naturale delle fibre collocate le une a 
fianco delle a ltre, accl'esciuta dall'intrecciarsi reciproco 

cd 
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e dalla pressione delle fibre sovrastanti; e T può es
sere una forza capace di r ompere la fibra, la quale si 

t•ompeeà realmente, anzichè scorrere, se sarà efa t> T. 

· Fig. JSG-1. - Per mostrare l'effetto della torsione. 

Ecco in qual modo la torsione serve ad aumentare 
in modo notevolissimo l'aderenza tra le fibre, e a far sl 
che anche in piccolissimo numero, quali si riscontrano 
nei fili sotti li ssimi, presentino una notevole resistenza. 

Questo stesso artificio della torsione però non si im
piega soltanto per fissare la posizione relativa delle 

Opcl'azioni 
prepal'ato ric 

Primo periodo 
Primo gTado 

( (puli re e paralleliz-

~~ zare) ..•..... 

Secondo g1·ado ) Primo periodo .. 
. (rendere uniforme e 
\ assottigliare) ... 

Secondo periodo 

Secondo period o . 

- Assottigliamento e t orsione finale. 

fibre nel filo fini to, ma altresì per consolidare alquanto 
i nastri durante gli ultimi periodi di lavoro; ma in tal caso 
l'azione della torsione non deve essere tale da impedire 
lo scorrere delle fibre le une di fianco alle altre, scor
rimento che è prodotto dalle coppie di cilindri stira
tori; basterà per ottenere questo effetto fare piccolo a, 
cioè torcere poco il nastro. Ma su ciò torneremo a suo 
luogo. . 

Questi sono i principii generali che si attuano nella 
lavorazione della maggior parte delle fibre. tessili: pu
li1·e, parallelizzare, addoppiare, stirare e torcere. 

Pe1·iocli di lavorazione.- Queste diverse operazioni 
si potrebbero compiere una ad una, ma è più economico, 
più semplice e più spedito eseguirle a gruppi di due o 
anche di tre contemporaneamente. Però in ogni istante 
della lavorazione si ha una di tali operazioni che è pre
dominante e che dà il nome alla fase stessa di lavoro. 

Ordinando e raccogliendo le var·ie operazioni in gruppi 
si ottiene il seguente specchietto, per le fibre lung h·e, 
affatto analogo a quello che si potrebbe fare pel coton e, 
per la lana, ecc. : 

Isolamento, pulitura e suddivisione delle fibre (ma
cerazione). 

Si completa la pulitura (stigliatura). Si prosegue la 
s~1~divisione delle fibre. Si dà alle fibre)wa po
SIZIOne parallela (pettinatura). 

Formazione dei nastri. Si rende uniforme ed omo
genea la massa mercè gli addoppiamenti. 

Si assottiglia la massa mercè stiramenti (accompa
gnati da leggi era torsione). · 

Operazio ni 
Ili finimento i Addoppiatura, ritorcitura, lucidatura, ecc. 

Si possono in tal guisa distinguere tre periodi: quello 
delle operazioni preparatorie, quello della filatura e 
quello delle operazioni destinate a completare il filo 
prodotto. Le operazioni si possono pure dividere in due 
gradi: nel primo rli essi si compie la pulitura e si pa
rallelizzano le fibre; nel secondo non si fa che rendere 
uniforme ed assottig liare la massa, senza più pulirla. 
Essi poi sono contraddistinti nella lavorazione delle fibre 
lunghe da questo carattere : durante tutto il primo grado 
!e tibre non costituiscono una massa unica di lunghezza 
Indefinita, ma sono isolate e formano tanti fasci, o ma
nate, di lun ghezza eguale a quella di una fibra. Solo al 
peincipio del seconùo graùo si saldano questi diversi 
manipoli fra loro e se ne forma un fa sc io unico di lun
ghezza indefinita, che poi va trasformato in filo. 

Ogn uno di quest i due gradi si può poi alla sua volta 
suddividere in due periodi. Nel primo periodo del primo 
grado si ha ùi mira di isolal'e la materia tessile dalla 
parte legnosa della pianta e dalle altre sostanze estranee, 
e di cominciare a staccare le fibre le une dalle altre; ad 
esso corrispondono le operazioni rurali : macerazione, 
gramolatura e scotolatura, delle quali ho già detto. 

Col secondo periodo si incominciano in generale le 
opefazioni manifatturiere. Le fibre sono già sbarazzate 
Llalle maggior·i impurità e si ha per iscopo di comple
tarne la pulitura, inoltre di staccare bene le fibre le une 
dalle altre, vincendo la resistenza della materia incro
s~ante, di disporle esattamente parallele, ed oltre a ciò 
ÙI classilical'le per lun g hezza, scartando ed eliminando 
Llalla massa tutte le fibre che non arri vano a una data 

lunghezza. Tutte queste delicate e molteplici operazioni 
sono eseguite dalle pettinatrici, le quali ci dànno ::tdunque 
una serie di fasci di fibre ben pulite, parallelizzate e di 
lunghezza superiore ad un certo limite. 

Col primo grado eli lavorazione è terminata la puli
tura delle fibre, ed al secondo grado non resta che da 
formare un nastro unico e dargli uniformità; quindi as
sottigliarlo a tal punto che si possa poi in un solo pas
saggio al filatojo ridurlo alla finezza voluta del filo. In 
tutto il secondo grado si praticano, per ottenere tali 
effetti, gli adcloppiament i e gli stiramenti simultanea
mente; ma qui pure possiamo fare due suddivisioni ben 
nette. Il primo periodo delle operazioni di secondo 
grado è il vero periodo degli addoppiamenti, sebbene 
nelle filature si chiami impropriamente degli stiramenti, 
poichè lo scopo principale al quale si mira è la unifor
mità della massa, il che si ottiene addoppiando i nastri; 
che se in pari tempo si stirano, questa operazione noit 
è che secondaria, e si fa solo per impedire che i nastri 
assumano una eccessiva e ognor cr:escente grossezza . . 

Nel secondo periodo, per contro, gli stiramenti pren
dono il sopravvento sugli adcloppiamenti, poichè lo 
scopo principale che ci proponiamo sta nell'assottigliare 
poco a poco la massa. Ma si rende necessaria un'altra 
operazione, che è quella che caratterizza questo secondo 
periodo, sebbene in realtà non sia che accessoria. La 
massa eli fibre, resa troppo sottile, si scinderebbe certa
mente se la non si consolidasse alquanto con una leggera 
torsione; torsione che deve impedire alle fibre di stac
carsi dal nastro, ma in pari tempo deve permettere loro 
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di scorrere le une sulle altre con facilità, sotto l'azione 
dei cilindri stiratori, essendo questa l'operazione prin
cipale che si compie nel secondo periodo. 

In simil guisa, colle operazioni preparatorie, cioè 
colla prima fase della lavorazione, si riduce la massa di 
fibre allo stato di un lucignolo, o grosso filo, composto 
di fibre ben pulite, scaglionate, parallele, eguali in nu
mero in ogni sezione e di grossezza tale che, sottopo
nendolo all'azione di una macchina, detta filatojo, in un 
solo passaggio si trasforma in filo. Quest'u ltima opera
zione costituisce da sola la seconda fase di lavoro. 

Il fi lo prodotto talora è i::npiegato tal quale esce dai 
filatoi, tal'al ;ra vo lta richiede ulteriori operazioni di 
fin imento, come sarebbe l'addoppiatura per fare i ri
torti, 1::. lisciatura, talora la invern iciatura, e~c., opera
zioni che variano di natura col variare della qualità del 
filo e del prodotto che si vuole ottenere. Esse costitui
scono la t erza ed ultima fase della filatura. 

Rimando il lettore all'articolo LANA di questa Enci
clopedia (pag. 812- 813), se desidera vedere una Tavola 
sinottica de lle tJ·asfm·mazioni, nella fìlatw·a, del le 
diverse sostanze, che permette di abbracciare con un 
sol colpo d'occhio la serie delle operazioni che si fanno 
subire alle principali fibre, e quindi le simiglianze e 
le differenze nel di vet'so modo di t rattarle. 

Nume1·azione dei filati. - Rimando pure a ll'art i
colo LANA (pag. 849 e seguenti), dove si t:r·overanno 
svolte a lcune nozioni generali sui vari sistemi impie
gati per numerare i Jìlati. Ora non richiamerò al la 
memoria altro che quello che concerne il lino, la canapa 
e simili. 

Si impiegano due sistemi differenti per numerare i 
filati; il primo è usato per la maggior parte delle fibre 
tessili, cioè pel cotone, per la lana, sia cardata che pet
tinata, pellino, per la canapa, per i cascami di seta e per 
la j uta (numerazione inglese); l'altro è usato soltanto 
per la seta tratta e per la juta (numerazi one scozzese). 

Nel primo sistema : a) Per titolo o numero eli un 
filato si intende il rapporto fra la lunghez~a ed il 
peso di ww data quantità di filo, o eli lucignolo. 

N el secondo sistema per contro: b) Per titolo o 
nume1·o di un filato si intende il rapporto tra il peso 
e la lunghezza eli unn data quantità eli filo. 

Se ad u11que si dice L la lunghezza e P il peso di una 
data porzione di filo; il titolo del filo sarà nel primo 

L p 
sistema 1'' = p , e nel secondo sistema T" = L, cioè 

T" è il reciproco di T'. Quanto ai valori assoluti di T'e 
di T", essi dipendono dal modo col quale sono espresse 
le quantità L e P. Ora una data lunghezza ed un dato 
peso, assolut i, possono essere espressi in un numero 
indefinito di modi, dipendendo ciò dalla scelta dei va
lori l e p che si assumono com.e unità. Quindi si pos
sono avere, e si hanno effettivamente, tanti valori del 
titolo 'l" e T" quante sono le unità l e p impiegate; 
talchè uno stesso filo ha nei diversi paesi un titolo 
dif-Ierente. 

Restringendoci ora al lino, alla canapa e alla juta, si 
hanno attualmente in uso cinque nuruet·azioni colla base 
T' = L : P (dette anche sistemi) ed uua colla base 
T" -= P: L. S i ha la numerazione inglese, france5e, me 
trica-uni versa le e due scozzesi. Ecco i valori adottati 
in queste numerazioni: 

Unità eli misura usate nella detenninazione del titolo delle fibre lunghe. 
- - -_ -- - ----=====:-======-=-=---·== ====:1 

UNITÀ DI LUNGHEZZA UNITÀ DI PESO 
COEFFICI ENTI 
per ridurre 

NUl\IERAZIONE 
Denominazione l Valore l Valore Locale l Valore 

locale in misure locali _ in_m_et_r_i -l----- ---- in chilogr. 

i titoli 
al sistema 

chilogrammetr. 

Inglese ..•••... 

Scozzese ...•.• 

Austriaco ••.... 

Francese . .- .•.. 

Chilogrammetri co .. 

L 
l 0 Sistema. - Il titolo è T' ·= p 

lea (matassina) 300 yarcls 274,30 

cut (matassina) 300 yarcls 274,30 

strdhn ::3600 ellen v. 2805,10 

écheveau 1000 metri 1000,00 

matassa 1000 metri 1000,00 

p 
2° Sistema. - Il titolo è T" = 

L 

Scozzese (per la juta) . 1 hank di 48 lea \ 14 400 yards\13 167,00 1 

(tm =Kt) 

1libbra ing lese 0,453 K = 0,604 

1libbra inglese 0,453 » = 0,604 

10 libbre inglesi 4,535 » = 0,616 

500 grammi 0,500 » = 2,000 

1000 gramm i 1,000 » ==- 1,000 

Kl 
tm= -

ts 

l libbra inglese\ 0,453 K'= 29,028 

Vediamo come ci possa servire questa tabella. Dato 
un campione di filo per trovarne il titolo, secondo un 
dato sistema, bisogna esprimerne la lunghezza e il peso, 
colle unità adottate pel t itolo in quel tal sistema: quindi 
farne il rapporto, e il quoziente della divisione ci darà il 
titolo cercato. Cosl, se si vuol trovare il titolo inglese di 
un filo di lino lungo 2880 metri e del peso di Kg.O,Ol2, si 
dovrà anzitutto trovare il numero L, che ci esprime la 
lunghezza del filo, quando si prenda per unità di lun
ghezza l= 300 yards =m. 274,30, e cosl il numero P 
che ne esprime il peso, assumendo per unità di peso 
p= llib. ingl. = Kg. 0,453. Nel nostro caso sarà : 

2880 p - 0,01~ = o 0264 
L= Z74,30 = 10'5 - 0,453 ' . 

10,5 . 
Ti = - - - = 400 Circa. 

0,0265 
Il titolo metrico ci sarebbe dato dal rapporto 

2 880 
'1\n = -'- = 240. 

0,012 . . 
La juta suole essere numerata o col sistema inglese 

( L) (T" --!). T' = p od a n che col sistema scozze~e - L 
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Si cerchi il t itolo scozzese d'un filo di juta lungo 4792 m. 
e peso Kg. 0,760. Si hanno per unità 

quindi 

l = 14 400 yards = 13167 m. 
p = llìb. ing l. = Kg. 0,453, 

4792 0,760 
L = --= 0,363 P= - - =1,67 

13167 0,453 
, 1,67 . 

'l 1:1 = 
0 363 

= 4,6 circa. 

' 
11 titolo inglese dello stesso filo si otterrebbe in questo 
modo : 

4792 0,760 
L = - - = 17 5 P =-- == 1,67 

27 4,30 , 0,453 

'l'i = 17,5 = 105 
1,67 ' 

Il titolo metrico ci è dato da l r apporto 

4,792 
T m = -- = 6,3. 

0,760 

l varii numeri che es primono nei varii sistemi il titolo 
di uno stesso fi lo so no legati t ra loro ùa una relazione 
molto semplice, essi sono di rett amente (o inversa mente) 
proporzionali fra loro. l coeffic ient i di proporzionalità, 
che di rò K, sono qua ntità costant i, per due dati sistemi , 
essendo funzion i delle unità adot tate in quei sistemi 
che sono pure quant ità costanti . Sarebbe facile deter
minal'e tali coefficienti, ma avendolo fatto altro ve (l) non 
credo necessar·io r ipeterlo qui. Nell'ultima colonna della 
tabella sovra citata sono notati i coefficienti K , pei 

PER IMET RO DELL'ASPO Numero 

SI S 'l'E l\1A 
dei giri 

p er 

In misure l ocali In metri matassa 

Inglese ... . .. 3 yards 2,743 100 

Il 

Scozzese· .. ... 2 1/ 2 yards 2,285 120 

Austriaco . .. 3 ellen 2,337 1200 

Francese .. 2,5 metri 2,500 400 

Chilogrammetrico • ~ 2- » 2,000 500 

1,25 » 1,250 800 
l 

In tal modo formata una matassa, od una matassina, 
non si fa a ltro che pesarla. E se diciamo P il suo peso 
espresso colla unità di peso p scelta pel titolo; il titolo 

t . l ' l s esso ci sarà dato dal r eciproco del peso T -=-p-· Cosi ne 

sistema inglese o scozzese una matassa che pesa P libbre è 

del tito lo -~. N el sistema chilogrammetrico una matassa 

l 
che pesa P chilogrammi ha il t itolo T = p . Nel si-

stema francese se si esprime il peso della matassa in 

chilogrammi, il t itolo ci sarà dato da T= ~p perchè la 

unità di peso scelta pel titolo è il mezzo chilogramma. 
Se poi la lunghezza del filo si esprime in metri e il peso 

(l) Veùi articolo LA:-lA di questa Enciclopedia, pag. 852. 

quali vanno moltiplicati i titoli t di un dato filo, a fine di 
a ttenerne la espres::;ione ~orri spondente nel si stema chi-

K' 
logrammetrico; t alchè è tm = Kt :·ovvero tm = - . 

ts 
Nell'esempio citato sopra, avuto il t itolo T i = 10,5, 

ricaveremo Tm = 0,604 T ·i = 0,604. 10,5 = 6,3circa. Ov
vero se ci fosse stato dato 'l's = 4,6 si sarebbe r icavato 

29 028 
'1\n = --' - = 6,3 ci rca. Sicchè dato il titolo di un 1ì lo 

4,6 
in un sistema è facile e spedito calcolarlo negli altri. 

A spi misurator i.- Nelle fabbriche per semplificare 
le cose si suole procedere cosl: si prende una delle due 
quantità, eguale alla unità scelta pel ti tolo, quindi si de
termina l'altra. In tal caso il numeratore o il denomi
natore della frazione che ci dà il titolo sarà eguale alla 
uni tà, e la cosa riesce più semplice. 

Nel caso nostro si prende come costante la lunghezza 
del filo, e la si ottieue facilmen te per mezzo di un aspo 
misut·atore, un aspo cioè che ha un perimetro di lun
ghezza ben definito, e che dopo fatto uu certo numero 
di g iri si arresta automaticamente. Se ne ot terrà cosl 
una matassa di lunghezza eguale alla periferia dell'as po 
moltiplicata pel numero di giri. Per comodo di ma
neggio bene spesso la matassa si suddivide in tante 
matassine, il che si ottiene facendo spostare la teralmente 
il 1H1idafi lo, dopo un certo numer·o ùi giri fatti dall'aspo. 

Nel commercio, con un ce rto numero di matasse si 
formano i pacchetti (bundles), e con un certo numero di 
pacchetti si fa il pacco. Riporto per i va rii sist emi sopra 
indicat i i dati che concernono questa operazione ùel
l'aspatura e della impaccatura. 

l Nnmero 
Lunghezza l Suddivisione delle NUMERO DEI PACCHETTI 

della della m atasse 
matassa matassa per per p acco 

pacc:lletto 

m. 

274,3 - 200 12 

274,3 - 240 10 i 
2805,1 20 gebinds - - l 

l 

1000,0 - - 12 pacch. = 500 mat. 

1000,0 
( 10matassine - -

1000,0 
l 

in chilogrammi, allora in questi ùue sistemi il titolo ci 
l l 

è dato rispettivamente da T111 = 1000 r-:>i e 'l't = 
2000 

P' 
Però a rendere la cosa più agevole, fatta una ma

tassa o una matassina la si sospende all'apparecchio 
pesatore, che suole essere composto di una leva a squadra 
girevole, la cui estremità lunga, o indice, segna sopra un 
arco fisso· e gl'aduato direttamente il reciproco del peso, 
ossia il titolo della matassina attacca ta alla est remità 
del suo braccio corto. 

Se invece di prendere la lunghezza L eguale a un chi
lometro prendiamo il peso p eguale a un chilogramma 

L 
avremo Tm =T= L; dalla quale relazione si possono 

dedurre queste altre definizioni del titolo che spesso si 
trovano indicate nei trat tat i. Il titolo chilogrammetrico 
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è eauale alla lunghezza espressa in chilometri (o in 
me t~· i) di una massa di filo che pesa un chilogramma 
(o un grammo); ovvero: è eguale al numero delle ma
tasse necessario per pesare un chilogramma. 

Relazione (1·a il titolo ed il diamet1·o di un filo. -
Conoscendo i titoli di due fili non possiamo da essi de
durre il rapporto esistente fra i loro diametri se ?Ot~ 
facendo la ipotesi che siano eguali i pesi specifici de1 fili 
stessi. Se sì suppone verificata tale condizione si vede 

L . 
subito che se il titolo è dato dal rapporto T = p, detti 

D' e D" i diametri dei due fili sarà: 

1
- l - 1/ - l 1/ _1_ 

D' : D" = J. 'l'" : J 'l'' = V -'l" - : r 'l'" 

cioè i diametri stanno fra loro in ragione in versa delle 
radici dei titoli. Se per contro il titolo ci è dato dal rap-

p . ' 
porto 'l\ = -L allora SI a vra 

D': D" = J ~"T~ : JIT1'; 

cioè i diametri stanno fra loro come le radici quadrate 
dei titoli. 

J.11odificazioni prodotte dagli addoppia menti e dagli 
sti1·amenti nel titolo di ·una mw:sa di fibre. - .Scopo 
della filatura è di ottenere un filo di un dato titolo, par
tendo da una certa massa iniziale dì fibre, che avrà un 
certo titolo essa pure. Orbene la massa di fibre sulla 
quale sì opera viene sottoposta a una serie numerosìs
sima di stiramenti e dì addoppiamenti che devono con
durla ad avere la regolarità e il titolo delJilo~ che si 
vuole produrre. È quindi necessario di conoscere quali 
variazioni producano nel titolo della massa che si ma
neggia, gli addoppiamenti e gli stiramenti successivi, a 
fine di potere regolare le cose in guisa da giungere al 
risultato voluto . 

Se diciamo To il titolo iniziale del nastro, o del lu
cignolo; T n il suo titolo, dopo avere su bìto un cer·to nu
mero p di stiramenti e q di addoppiamenti; s 1 s-2 ..... s1; i 
successivi p stiramenti, in ognuno dei quali il nastro sia 
stato stirato s1 s2 ...... volte la sua lunghezza; d1 d 2 .... dq 
i q addoppiamenti, in ognuno dei quali si siano accop
piati d1, d 2 ...... nastri eguali fra loro; si avrà questa re
lazione: 

sl . s2 - s;; .... sJI- l- sr) 
T11 = T --='----=------=----- ---

d1 -cl:!. · d
3 

.... dq _ 1 - P,1 

cioè si ha che il 1·apporto f1·a U titolo finale Tn e il ti
tolo iniziale 'l'n del nastro è u_quale al 1·appm·to fra il 
prodotto di tutti gli stira menti s1 , sll ..... s11 e il prodotto 
eli tutti gli adcloppiamenti d1 d2 ....... d(1 che ha subìto 
U nastro stesso. E questa relazione sussiste sempre qua 
lunque sia il numero e l'ordine col quale si seguono gli 
addoppiamentì e gli stiramenti, siano essi fatti simulta 
neamente, ovvero separatamente. 

Questa formola, che trova una applicazione continua 
nella filatura, è troppo facile da dimostrare e ùa discutere 
perchè sia necessario fermarsi ulteriormente su eli essa; 
cosl se si raddoppiano cl1 · lO nastri del titolo T o ~-= 5, e 
s i stirano ad s1 = 6 volte la loro lunghezza, il titolo del 

6 
nastro risultante sarà 'l'n =5l0 =--= 0,6 X 5 = 3; Tn =::l. Se 

s1 s2 ...... s11 = d 1 d~ ....... dq sarà Tn = T o cioè il titolo 
del nastro non cambia. 

Sarà così sempre facile determinare il titolo di un 
nastro, o di un luci gnolo, in qualunque istante della lavo
razione purchè si conosca il Tu e ·la serie degli addopp ia
menti e degli stiramenti che eseguisce ogni macchina. 

FILATURA DEL LINO E DELLA CANAPA. 

Operazioni alle quali si assoggetta il lino e la ca .. 
napa. - Cominciamo anzitutto ad indi'care ordinata
mente le singole operazioni che si fanno su bi re al lino e 
alle altre fibre lung he della stessa natura, per ttasfor
marle in tìlo. 

l. Raccolta; 
~- Sgranellatura, taglio delle radici, ecc.; 
3. Macerazione; 
4. Gramolatura; 
5. Scotolatura; 
6. Ammorbidimento, per la canapa; 
7. Strappo della filaccia, specialmente per la 

canapa; 
8. Sgrossatura; 
9. Pettinatura; 

l O. Formazione dei nastri ; 
l l. Adùoppiamento e stiramento simultanei; 
12. Stiramento con leggiera torsione; 

l 
a secco, 

13. Filatura all'acqua fredda, 
all'acqua calda; 

14. Operazioni di finimento; aspatura, numerazione, 
ritorcitura, impaccatura, ecc. 

Delle prime sei operazioui si è trattato sopra; ci 
resta ora da parlare delle allre, il che faremo partita
mente, accennando alle norme che si devono osservare, 
e descri vemlo gli appaeecchi che si impiegano in ognuna 
di esse . 

Strappo della filaccia. 

Perchè si st1·appa la filaccia. - Nel filare la ca
napa. non sarebbe nè comodo nè conveniente il trattare 
la filaccia intera, potendo essa avere una lunghezza dì 
3 o 4 metri, e s i suole strapparla facendone due, tre e 
talora più porzioni. E non è questione soltanto di co
modo, è questione di convenienza, perchè si avrebbe 
certamente un maggiol' scarto come stoppa, crescendo 
rapidamente la pt·oporzione delle tibre strappate e la 
difficoltà del la v oro col crescere della lunghezza della 
filaccia sottoposta a lle macchine. 

Nè è da creùere che se si lasciasse la filaccia intera 
se ne otterrebbero fili più forti, perchè, come la espe
rienza giornaliera ci mostra, la torsione che si dà al 
filo produce tale adesione tra le fibre stesse, che su
pera la loro resistenza propria; talchè anche le fibre 
cortissime del cotone si strappano piuttosto che scor
rere, se il !ilo è ben thtto. La stessa cosa avviene pel 
lino e per la canapa; quindi la resistenza del filo .non 
sarebbe punto aumentata dalla maggiore lunghezza 
delle fibre anzi sarebbe minore stante la peggiore la· 
vora~ione 'che J~ fibre stesse avr~bbero subìto. 

Questa operazione però non si eseguisce che rada 
volte sul lino, specialmente quando si vogliono ottener~ 
dei fili molto fini e si fila all'acqua calda. Allora ~1 

strappa ogni manipolo in due, e più spesso in tre part~, 
la testa, il corpo e il piede. La qualità miglio~e ~ li 
corpo, e con essa si può ottenere un filo molto piÙ ti~O 
di quello che si avrebbe se si fosse lasciata la tìla~cia 
intera· colla testa isolata si ottiene un filo avente circa 
le stes~e qualità e lo stesso numero; e col piede un filo 
assai meno fino. . 

Questo modo di trattare il lino dà talora i migl.ior~ 
risultati perchè la fil accia spogliata delletesteedeipi~di 

' ' · tt na resta più omogenea, inoltre essendo più corta _si. pe 1 

molto meglio, si ottiene una maggiore suddivtswne ~ra 
le fibre e un l'ilo più. omogeneo e più fino, il cui maggiOr 
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Flg. 1865. - Macchina per strappare la canapa e il lino. 

prezzo compensa largamente la maggiore mano d'opera. 
Pel lino però non si applica che di rado, laddove la 
canapa lunga lo richiede sempre. 

Avvertenze da avere. --Nello strappare la filaccia 
bisogna avere alcune avvertenze molto importanti. 
In primo luogo il manipolo delle fibre non deve essere 
tagliato, bensì strappato; se si tagliasse, con uno stru
mento tagliente q ualsisia, se ne otterrebbero dei fasci i 
di fibre tutte della stessa identica lunghezza, e non 
scaglionate, la qual cosa renderebbe poi difficilissima la 
formazione di un nastro; se per contro si strappa il 
manipolo, le diverse fibre si romperanno in punti pros
simi, ma non tutte nello stesso piano; quindi, sottopo
nenclo il fascio rli fibre all'azione dei cilindri stiratori, 
se ne otterrà quello scaglionamento delle fibre, che è 
tanto necessario per avere un buon filo. 

Oltre a questo, bisogna scegliere con giusto criterio 
i luoghi nei quali va fatto lo strappo, a lìne di ottenerne 
manipoli adatti al lavoro delle pettinatrici, senza sciuplo 
di materia, poichè le fibre che risultano troppo corte 
passano nelle stoppe e diminuiscono di prezzo. 

Macchine per st1·appare la filaccia.- Una delle 
macchine impiegata per questa operazione è rappresen
tata nella fi g. 1865. Il suo modo di agire è semplicissimo. 
Portati da una conveniente incastellatura si trovano 
tre alberi a, b, d; sopra i due a e b sono calettate 
quattro puleggie A, B, A', B'; re due superiori sono sca
nalate e Je inferiori presentano una sporgenza che 
entra nella gola delle superiori. L'albero d porta una 
puleggia volante di ghisa C, ed è collocato a metà al
tezza fra i due a e b, e così indietro che la periferia 
ùel!a ruota C riesca tangente al piano degli assi a e b. 
Sulla corona della ruota C sono impiantati tanti denti 
ottusi disposti sopra due file. 

I due dischi superiori A e A' sono fortement~ pre
mu ti sui due inferiori per mezzo di un contrappeso Q, 
attaccato per mezzo di un'asta q alla estr.emità di una 
lunga leva E imperniata in e. Una serie di ruote den
tate e di rocchetti m, n, p, ·r, s, t calettati sui diversi 
alberi trasmette il movimento dall'albero d che porta 
le puleggie motrici S ed F a tutti gli altri organi della 
~acchina ; colle velocità convenienti, e così mentre il 
disco C ruotaceleremente, le quattro puleggie A, A', B,B' 
ruotano lentamente. 

Per serv irsi di questa macchina, un operajo afferra 
con ambe le mani un manipolo di lino per le estremità 

e tenendolo disteso orizzontalmente lo presenta a i 
quattro dischi A, A', B, B' nella direzione D; essi se 
ne impadroniscono e tenendolo saldamente lo obbligano 
a seguire il loro movimento. Ma ben tosto sul mezzo 
della parte compresa fra i dischi, viene ad agire la 
ruota C, la quale, girando con molta velocità, urta coi 
suoi denti le fibre e le strappa; ma, in grazia della forma 
ottusa dei denti e della loro disposizione, non si forma 
un taglio ,netto, bensì una rottura molto irregolare, la 
qual cosa, se però è tenuta fra certi limiti, è necessaria, 
come si è detto, per ottenere poi un buono scagliona
mento delle fibre. 

Talora questa macchina è doppia, cioè si hanno 
quattro paja di dischi e si fanno due strappi per volta. 
L'operazione si compie con facilità e prestezza. 

Per la canapa si usa un'altra macchina che opera in 
modo ancora più semplice e più comodo forse per le 
fibre lunghissime, le quali potrebbero facilmente, colla 
macchina ora descritta, restare impigliate nei rotismi 
laterali. La macchina che ho ·visto funzionare nel gran
dioso Canapificio Nazionale di Fara d'Adda consta di 
un banco, dalla parete laterale del quale sporgono le 
due estremità di due robusti alberi paralleli. Questi al
beri sono collocati a una piccola distanza uno dall'altro, 
se non erro di m. 0,2 ~ 0,30 circa, e le parti volanti di essi, 
cioè le teste, sono pure lunghe m. 0,30 circa ed a sezione 
quadrata, però cogli spigoli smussati. I due alberi girano 
in senso contrario con movimento piuttosto lento. 

L'operajo afferra un manipolo di fibre e tenendolo 
disteso lo posa sulle teste dei due alberi, quindi con un 
movimento rapido ne ravvolge replicatamente le code 
sulle teste stesse, tale:hè per l'aderenza naturale che ne 
na~ce le fibre risultano solidali cogli alberi e tanto da 
ima parte quanto dall'altra sono obbligate a seguirli 
nel loro moto rotatorio. Ben tosto però il tratt.o di 
manipolo elle corre da un albero all'altro risulta teso, 
e dopo pochi giri degli alberi la tensione supera la re
sistenza propria delle fibre, che si strappano. 

Con questa macchina si ottiene un vero strappa
mento, e naturalmente le irregolarità nella sezione sono 
anche maggiori. L'operazione si compie con tutta faci
lità e prestezza; soltanto presenta un certo pericolo per 
l'operajo essendo facile di lasciarsi prendere una mano 
nell'avvolgere il manipolo sugli alberi; perciò la mac
china è provveduta di un meccanismo di arresto istan
taneo, meccanismo che si mette in giuoco premendo 

l 
1 .. ,, 
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con un piede un pedale che corl'e lungo tutta la mac
china sotto le teste dei due alberi lavoratori. 

Questa è l'ultima delle operazioni del primo periodo 
di primo grado, che si fanno subire alla canapa prima 
di sottoporla all'altra serie di operazioni che più pro
priamente costituiscono la filatura. Incominciamo dalla 
più importante fra esse che è la 

Pettinatura. 

Fra tutte le operazioni che seguono la macerazione, 
la più delicata, importante e difficile da eseguire, è cer
tamente la pettinatura delle fibre. La pettinatura si è 
sempre appli ata, da tempo immemorabile, alle fibre 
lunghe, ed ora, col progredire della industria, si va 
estender,.do non solo alle fibre di media lunghezza, ma 
anche alle fibre cortissime, quali sono quelle del cotone, 
e se ne ottengono risultati splendidi. Però per le fibre 
corte e medie si può ottenere lo stesso risultato più 
economicamente, sebbene in modo molto meno pérfetto, 
con altri mezzi di lavorazione, cioè colla cardatura, 
laddove per le fibre lunghe del tipo del lino, la carda
tura non è applicabile, e non si ha altro mezzo per ri
durle allo stato voluto che di pettinarle; la qual cosa 
per altro non è un male, dappoichè la pettinatura è in 
pari tempo l'operazione che permette di ottenere un 
parallelismo, un pulimento, una classificazione ed una 
suddivisione delle fibre, quale non è possibile raggiun
gere con altri metodi. 

La pettinatura si compiva, or non è un secolo, esclu
sivamente a mano; a poco a poco si cercò di eseguirla 
colle macchine, ma l'operazione è così delicata, sebbene 
a prima vista non sembri tale, richiede tante minute 
cure che non si è riusciti ancora a sostituire totalmente 
per mezzo delle macchine, il lavoro manuale. Qùindi 
da un lato troviamo sparsi per le campagne numerosi 
i gargiuolai o pettina tori a mano~ dall'altra troviamo nei 
grandi opifici: provved uti dell e migliori macchine, i 
pattinatori a mano che fanno il primo é più faticoso 
lavoro di sgrossamento, ed altri che compiono l'ultimo 
e più delicato lavoro di ripassa tura del manipolo; alle 
macchine è riserbato solo la parte di mezzo del lavoro. 
Si ricordi a questo proposito che le macchine sono uti
li ssime e quanto mai adatte per ripetere un numero 
grandissimo di volte una stessa operazione, sempre 
nello stesso modo, senza variare nulla ; in tal caso ne 
risulta una economia enorme di tempo e di denaro. Ma 
se la materia sulla quale si opera, è di tal gene1'e che 
richieda un trattamento diverso da parte a parte, allora 
si trovano difficoltà talora in sormonta bili nell'ideare 
un congegno che soddisfi a tale condizione, cioè che 
modifichi il suo modo di agire a seconda della natura 
della materia che gli sta sotto; laddove l'operajo dà 
ora colpi lunghi, ora corti, ora fa un lavoro profondo, 
ora superficiale, ora tira fortemente, ora leggermente, 
adattando l'opera sua colpo per colpo alla natura, alla 
quantità, allo stato delle fibre, che volta per volta 
vengono in presa cogli aghi. Questa parte intelligente 
che l'operajo sa porre nel suo lavoro, manca alle mac
chine; ed è questa una delle ragioni per le quali sus
siste ancora il lavoro manuale in quasi tutte le industrie, 
anche in quelle nelle quali maggiormente abbondano le 
macchine lavoratrici. 

La pettinatura sia essa eseguita a mano od a mac
china, ha sempre lo stesso scopo, e richiede una quantità 
di piccole avvertenze, di cure minuziose, che ne ren
dono molto difficile la buona riuscita. Il raziocinio, e più 
ancora la pratica, devono servire di guida all'operajo 
nel suo lavoro. 

Scopo della pettinatura.- Varii sono gli scopi che 
ci si propone di raggiungere colla pettinatura: 

l o Si ha di mira di pulire le fibre, cioè di spogliarle 
da tutte le sostanze estranee che possono essere ad esse 
frammiste o comunque aderenti, e il pettine è certamenta 
lo strumento più adatto a raggiungere lo scopo. L'ope
razione per questo riguardo va condotta con ogni cura, 
perocchè è l'ultima delle operazioni di pulitura che si 
fanno subire alla materia, e quelle sostanze che restas
sero aderenti alle fibre dopo l'azione dei pettini, non 
venendo più tolte da nessuna delle macchine che se
guono, passerebbet'O tal quali nel filo. 

2° Per le fibre della natura della lana e del cotone, 
la pulitura non ba che lo scopo ora detto: in quella vece 
pel lino e simili, oltre al togliere le sostanze frammi· · 
schiate alle tibre, bisogna completare l'operazione della 
gramolatul'a e della scotolatura, spogliando le fibre da 
tutti i rimasugli ùella sostanza incrostante che le rico· 
priva, e che le operazioni precedenti non hanno valso 
a togliere del tutto. 

3° Non basta spogliare le fibre della sostanza incro
stante, bisogna inoltl'e staccar le le une dalle altre; anche 
questa azione è già stata incominciata dalle operazioni 
precedenti, ma le fibre arrivano alla pettinatrice che 
sono tuttavia saldate fra loro, sotto forma di piccoli 
nastri, o di piccoli fasci, che bisogna suddividere in 
tante fibre tanto più sottili, quanto più fino è il filo che 
si vuoi fabbricare. Questa operazione delicatissima è 
affidata alla pettinatura, e.d è anzi uno degli scopi prin· 
cipali che con essa ci proponiamo di raggiungere. 

Questo modo di comportarsi del lino e della canapa 
e simili, è caratteristico e proprio di queste fibre tessili; 
il cotone e la lana non presentano tale carattere della 
fissilità, poichè i loro filamenti sono isolati gli uni dagli 
altri, e non sono, come quelli del lino, composti r:li tante 
fibrille elementari saldate fra loro; quindi non sono 
come quelli del lino suscettibili di suddivisione nel senso 
longitudinale. 

4n Si è detto che le fibre devono essere disposte pa
rallelamente le une alle altre; orbene, tale parallelismo 
si procura di ottenerlo fin dalle prime operazioni di 
stigliatura, e si pone ogni cura non solo per non gua: 
starlo, ma anzi per accrescerlo e perfezionarlo ne_gh 
ultimi periodi della lavorazione degli addoppiament1 e 
degli stiramenti, ma il periodo nel quale si ottiene in 
mag-gior grado è certamente questo della pettinatura; 
poichè il pettine è il miglior mezzo per ridurre pa· 

"t'alleli lunghi filamenti raccolti in un mazzo. 
5o Un'ultima e importantissima operazione si deve 

compiere colla pettinatura: la classificazione delle fibre 
per lunghezza. Acciocché il lavoro delle macchine riesca 
uniforme è necessario che la materia, sulla quale esse 
operano, 'sia omogenea; quindi non solo pulita, di egual 
natura, di eguale grossezza, ma altresl di eguale !un~ 
ghezza, almeno fra certi limiti; è naturale che non s~ 
possa lavorare bene e in modo regolare una massa di 
fibre, delle quali alcune sono lunghe, altre sono corte; 
per questa ragione bisogna separar le le une dalle altre, 
e se ne ottiene un fascio di fibre lunghe, regolar~ente 
disposte, ben pulite, che sono le migliori per fabb_rtcare 
il filo, e diconsi lungo tiglio; ed un ammasso d1 fibr~ 
più corte che richiedono un trattamento diverso, e 81 

dicono stoppe. . 
Ecco adunque gli scopi della pettinatura: pulire, 

suddividere, parallelizzare, classificare. . . e 
Avvertenze da avere nel pettinare. - MoltJssJm 

sono le precauzioni che si debbono porre in atto a fine 
di ottenere un lino pettinato bene, nè si possono dare 
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regole a questo proposito, ma sta al criterio di chi di
rige l'operazione il sapersi tenere nei giusti limiti. Così 
il pettinato sarà tanto migliore e tanto più adatto a 
produrre filati fini, quanto più i suoi filamenti sono stati 
suddivisi nel senso longitudinale. Ma tale suddivisione 
ha i suoi limiti, che variano secondo i casi: poichè non 
si pnò pretendere di pettinare tutti i lini allo stesso 
grado, non essendo tutti fissili nello stesso modo. Inoltre 
bisogna pensare che nel pettinare un manipolo di fibre 
inevitabilmente se ne strappa un certo numero, e le fibre 
strappate passano nella stoppa, diminuendo notevolmente 
tli prezzo. Quindi non bisogna forzarE) troppo l'azione 
dei pettini, perchè se da un lato se ne ottiene un vantaggio 
nella maggior suddivisione delle fibre, dall'altro si va 
incontro al grave inconveniente di"strappare molte fibre, 
cioè di produrre uno scarto maggiore. 

Oltre all'ottenere una buona suddivisione nelle fibre, 
è necessat'io che il la v oro riesca uni forme, cioè che tutte 
le parti del manipolo subiscano egualmente l'azione dei 
pettini; ad ottenere questa regolarità si richiede non 
poca arte, poichè essendo il mezzo sempre più difficile da 
attaccare che non la testa, spesso ne avviene, che !ad
dove quello è mal pettinato, le estremità sono come ro-

. sicchiate dai pettini; questa cosa che si deve evitare con 
ogni cura avviene specialmente nella pettinatura a mano 
con operai non molto abili. Il piede del lino è più duro 
della testa e richiede una azione più energica. Tutto 
questo riesce naturalmente più facile da ottenere quando 
si strappi il manipolo in tre parti, la testa, il corpo e il 
piede; ma un abile pettinatore deve produrre egualmente 
un ,lavoro regolare in qualunque modo tratti le fibre. 

E poi condizione importante che si conduca il lavoro 
in modo da produrre poca stoppa, cioè poco scarto, poichè 
la stoppa, oltrechè vale meno del lungo tiglio, ed è meno 
atta a produrre filati di nn mero alto, richierle una ulte
riore lavorazione con consumo di mano d'opera e su
bisce naturalmente un nuovo calo. Nè basta produrre 
poca stoppa; un abile pettinatore deve fare in modo che 
la stoppa sia di buona qualità cioè soffice leggera, colle 
fibre nè troppo lunghe nè troppo corte, non intralciate, 
e priva più che sia possibile di bottoni. 

Per raggiungere questi molteplici scopi e per evitare 
i molti inconvenienti ai quali si può anrlare incontro, 
bisogna attenersi a certe regole affatto elementari che 
la pratica ha suggerito. In primo luogo è necessario 
procedere per gradi, cioè cominciare a lavorare la ma
teria con un pettine provvisto di pochi e grossi aghi, in 
guisa cla digrossare il lavoro, poscia passare successiva
mente il manipolo sopra altri pettini con un numero di 
aghi sempre crescente e più fini, tìnchè non si sia arri
vati al grado voluto di lavorazione. Cioè si fa uso di una 
serie di pettini di finezza crescente, e questa serie è tanto 
più num erosa quanto più alto è il titolo del filato che si 
vuol~ ottenere o la qualità del lino è più delicata da la
vorare. Così per le qualità grossolane di lino basteranno 
pochi pettini, non essendo essi suscettibili di essere la
vorati su pettini fini. 

Un'altra regola altrettanto elementare, e che è pari
menti suggerita dal buon senso, ci dice che bisogna co
minciare a pettinare la testa prima del corpo, anzi 
bisogna procedere gradatamente; pettinata la punta si 
spinge più dentro l'azione dei pettini in guisa che a poco 
a poco venga a lavorare il corpo del manipolo. In tal 
guisa si otterrà il minore scarto, poichè le fibre lunghe 
non si strapperanno tanto facilmente, e le corte senza 
arruffarsi troppo si separeranno dalle altre. 

Oltre a porre in pratica queste due regole fondamen
tali, deve il pattinatore avere mille altre avvertenze che 
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la e~perienza sola gli suggerisce, cosl è necessario ban
dire dalla pettinatura ogni sforzo eccessivo, si deve pro
ced,ere per gradi e con dolcezza, seguendo sempre un 
dato metodo. Per ultimo si deve adattare il lavoro alla 
natura della materia che si tratta e alla qualità del filo 
che si vuole ottenere. 

Dit;ò alcune parole sulla pettinatura a mano, poi pas
serò alla pettinatura meccanica. Gli stessi principii ge
nerali di lavorazione informano tanto l'una che l'altra; 
ma variano alquanto i particolari di applicazione. 

Pettinatura a mano. 
Pettini. - E semplicissima la disposizione di un la

boratorio di pettinatura a mano, non trovandosi in esso 
altri strumenti che i pettini e i banchi per sostenerli. 
Nei primordi della industria il pettine era di legno e 
formato di una sola fila di denti, quale si usa per petti
nare i capelli. Più tardi si sostituì al legno il metallo, e 
per dargli maggiore efficacia si fece a molti ordini di 
punte. Quale si usa attualmente, un pettine è costituito 
da una robusta assicella rettangolare di dimensioni non 
tanto grandi e guernita di armatura metallica, nella 
quale sono impiantati pel calcio tanti aghi a sezione 
decrescente dalla base verso l'alto e terminanti in una 
punta molto acuminata. 

G:li aghi di ferro usati anticamente non vanno bene; 
si spuntano e si piegano facilmente, perciò si fanno di 
accìajo fino, e possono essere, o senza tempera, o meglio 
dotati di una tempera non tanto forte, a fine di conser
vare loro una certa pieghevolezza e di non renderli 
troppo fragili, come avverrebbe se fossero temperati 
trop:go fortemente. Battendoli coll'unghia devono man
dare un suono chiaro. 

Si impiegano aghi di varie forme e dimensioni; si usano 
gli aghi a sezione quadrata per abbozzare la materia e 
trattandosi eli canapa si facevano pure quadrati gli aghi 
pet.tinatori. Ora si preferisce farli a sezione circolare, 
poichè la loro azione riesce molto più dolce e si strap
pano meno le fibre. Acl ogni modo gli aghi devono avere 
la superficie perfettamente levigata, non presentare al
cuna asperità che possa servire di presa alle fibre ed 
essere acuminati. Ogni qualvolta un ago di un pettine si 
spunta o si storce, bisegna subito cambiarlo potendo in 
tal caso sciupare il lavoro. 

Le dimensioni degli aghi sono varie a seconda che essi 
devono servire ad abbozzare, a pettinare o a ripassare. 
I primi sono naturalmente più grossi e più lunghi degli 
altri. 

Non è indifferente il modo col quale gli aghi sono di
sposti sull'assicella, essi devono essere disseminati re
golarmente e in guisa tale da produrre il massimo 
effetto sulla materia. La fig. 1866 ci fa vedere come essi 
si dispongano in tante righe parallele egualmente di
stanti una dall'altra e cogli aghi m, n, ecc. egualmente 
distanziati in ciascuna di esse. L'effetto che si può ri
trarre per altro da un pettine di un certo numero di 

-aghi, è molto diverso a seconda della posizione relativa 
delle diverse righe. Colla clisposizione (A) gettando il 
manipolo sugli aghi, poscia tirandolo nel senso della 
freccia si suddividerà la materia in quattro parti: il lino 
scorre troppo facilmente fra un ago e l'altro e non viene 
lavorato sufficientemente nè in modo uniforme. Se per 
contro si segue la disposizione indicata in (B) si otterrà 
una surldivisione in un numero doppio di parti ciqè in 
otto e il lavoro riuscirà certamente più regolare. E fa
cile però aumentare ancora notevolmente l'efficacia del 
pettine, spostando ogni fila rispetto alla precedente di 
una piccola frazione dell'intervallo che separa due aghi 
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della stessa fi la. In (C) si è fatto tale spostamento eguale 
ad un:qu ar to (laddove in (B) è dì un mezzo) e la massa 
r isult erà sud di vi sa in 16 parti con notevole vantaggio 
del lavoro. 

(r,\ 

l .. . t 
Il i 

l 
fn l . l 
l l l 

Fig. 1866. - Disposizione degli aghi dei pettini. 

LR grandezza delle assicelle che portano confi tti g li 
aghi non varia molto, do vendo in ogni caso servire a 
lavorare un manipolo di fio re di dato peso:; perciò nei 
pet tini da digrossare, che':Sono provv isti di aghi grossi 
e radi, il numero tota le degli aghi è molto minore di 
quello che non sia nei pettini fi ni. L a serie "dei pettini 
dei quali si fa uso, è più o meno num erosa a seconda del 
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F ig. l8Gì, - Serie di aghi da pettine . 

la v oro che si fa e della materia che si lavora. La fi g. 1867 
ci dà un'idea di un Rssor tim en to assai numeroso ripor
t ato dall'Alcan. I l nu mero degli aghi per ciascun pettine 
ci è dato da l prodotto dei due num eri scr itti ai piedi dì 
essi. 

Gli assorti menti usat i più comunemente in pratica 
sono p3r ò molto meno numerosi, e non contano più dì 
sei pettini: I l primo di essi, que llo cioè che serve per 
digrossare, detto dagli in glesi 1'Uffe1·s, non porta che 13 
o 15 grossi agh i per ogni fil a . Neg li altri il numero degli 
aghi per ogni fi la va crescendo propot'zionatamente con 
questa proporzione 13, 26, 32, 60, 80, l 20 cioè il primo 
non ha che 13 aghi nello spazio che ne contiene 120 nel
l' lt imo, e t alora si ar r iva fi no a 140 e 180. Questi ult imi 
pettini sono impiegati mol to raramente e soltanto per 
ottenere fil ati di una eccessiva finezza.~ Pei prodotti 
medii e corrent i bastano il più delle volte tre o quattro 
petti ni con 13 a 80 agh i per fila; però sarebbe bene che 
in ogni filat ura si avesse qualche pett ine superiore, pei 
prodotti più fini che potessero .a~ caso essere rich iesti. 

La disp osizione di una sala di pettinatura , è sem
plicissima. Disposti con un ordine qualunque ma regolare 
stanno i ban chi da pettinare. In generale si collocano 
lungo le pare t i, distan t i un mezzo metro circa da esse; 
e si fi ssano saldamente nella loro posizione. Sul piano T 
(fig.l868), che è un robusto pancone di legno, largo circa 
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metri 0,25 e a lto da terra metri 0,70 + 0,75, si fissa 
i l pettine P dand ogli per ò una leggera inclinazione 
ver so l' indi etro. Su llo stesso b:cmco T si t rova no tutti i 
pettini, 3 o 4, che costitu iscono l'assortimento, ed anzi per 
risparmio dì spazio e di materia le, si dispongono i pet
t ini più 1ì ni co l loro bordo, sul bordo del pettine più 
grande e cosl r isultano più vicini d 1e sia possibile e con 
una sola chiavarda sì fi ssano d ue bordi, oltre di che, 
siccome più gl i a ghi sono fin i più sono corti , si vengono 
a portare tutte le punte de i varii pettini quasi alla 
stessa altezza, la qual cosa fac ili ta la manovra. 

Dietro ogni pet t ine si fissa una tavolet ta A larga 
quanto il pettine e molto inclinata ; essa è tìssata in 
basso al banco e col suo bordo superiore t occa quasi le 
punte degli aghi. Questa tavoletta serve ad impedire che 
l'operajo cacci troppo entro gli aghi il manipolo di lino, 
la qual cosa porterebbe la rottura di molte fibre. 

I singol i operai sono separati l'uno dall' altro per 
mezzo di assicelle orizzont a li G dispost e ad ango lo retto 
coi banchi T ed a ll a stessa altezza da l suolo. 'l'ali assi
celle possono essere larghe m. 0,30 e lun ghe m. l ,5 7 2. 
Ogni operajo ne ha una a sua rli sposizione e sovra essa 
tiene accumulata, presso il banco il li no greggio, e presso 

Fig . 1868. - Banco da gargiuolajo. 

l'estl'emit à i ga1·gi u oli o lino già pettinato. Una cassa 
con par ecchi scomparti per gettarv i le stoppe di diverse 
quali tà man mano che si producono, completa il neces
sario di una sala di pettinatura. 

Come si l avoì'i a mano. - Quest i sono gli strumenti 
e gli a pparecchi ch e si impiegano; ma il risultato della 
pet tinatura dipende più ancora che da tali strumenti, 
dalla abil ità dell'operajo. Sono ormai r ari gli abili pet
tinatori, più rari ancora sono poi i capi pettinatori. In 
In ghilterra non si può essere pettinatore se non dopo 
5 anni di tirocinio. In F rancia, dice il R enouarù, e peggio 
accade da noi, dopo un lavoro dì tre mesi un giovane si 
crede di essere maestro. Le cure di lavorazione sono 
moltissime come g ià si è detto e il lavoro è faticoso, 
lun go e delicato in pari tempo. 

Si prende una manata di fi laccia del peso di chilo· 
grammi 0, 12 -;- 0,15 e l'operaj o la affer ra colla man~ de· 
stra p oco sopra alla metà, ed acciocché le fi bre che tJene 
serrate nella mano non gli possano sfu ggire, ravvolge 
attorno alla mano stessa la parte pendente verso il suo 
corpo e la stringe fortemente. Allora incomincia l'ope
razione di pettinatura mettendo in pratica le norme delle 
quali si è parlato poco sopra . P erciò incomincia il la
voro col pettine ptù grosso e per prima cosa apre e 
scioglie con esso la punta del manipolo spingendo l'a
zione del pettine sempre più innanzi. 
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Si dcordi però che l'azione dei pettini è doppia, quando 
si fa il getto del manipolo le punte si impiantano nei 
fascetti di fibre e li aprono, questa azione non può dan
neggiare la materia, perciò il getto si può fare con forza 
evitando però di affondarlo troppo negli aghi. Fatto 
questo l'operajo tira a sè il manipolo facendolo scorrere 
con direzione pressochè orizzontale e g li aghi aprono le 
fibre, di staccandole per un tratto eguale al movimento 
fatto fare a l manipolo. Qui però si richiede molta cura 
per evitat·e qualunque sforzo eccessivo, perchè come 
ben si comprende, è facili ssimo strappare le fibre e pro
durre un g rande scarto. Fa quindi mestieri che l'operajo 
cessi dal t irar e a sè le liure, non appena incontra una 
resistenza noLevole, rialzi il manipolo fino a togli erlo 
dagli aghi e faccia di nuovo il getto in vosizione vicina 
a quella precedente. Cioè è preferì bile fare molt i getti 
e tirare poco per volta il manipolo. Soltanto quando la 
matel'i a è sciolta e in parte lavorata si possono fare ti
rate più lunghe e minor numero di getti. Con queste 
avvertenze si passa prim a la massa sul pettine g rosso, 
poi sul secondo e così di seg uito lino al terzo, o al quarto 
od oltre, a seconda del !ilo che si vuole ottenere e della 
materia che si lavora. 

In tutto questo lavoro ruentre l'operajo colla mano 
destra tien stretto il manipolo circa a un terzo della 
lunghezza, colla sinistra lo afferra più vicino che sia 
possibile ag li aghi; ed è colla sinistra elle Io allarga a 
ventaglio in guisa elle esso non cada sul pettine chiuso 
a cordone, ma aperto, e ne copra quasi tutte le punte, 
senza però uscirne dai lati, ed è pure la. mano sinistra 
che serve principalmente a rialzare il manipolo. 

Le maggiori cure dell'operajo devono essere dirette 
ad otten ere la uniformità. del lavoro, tanto sulla punta 
quanto nel corpo del manipolo, e nell'ottenere il minore 
scarto, perciò deve evitare che nel fare il getto le fibre 
si incrocicchino o si ripieghino ad uncino, le quali cose 
sono causa certamente dello strappo di fibre, e se si ri
petessero molte volte potrebbero occasionare una per
dita en orme. 

Ma n mano che si procede nella v oro si distaccano dal 
lllanipolo, elle tiene in mano l'operajo, tutte le fibre 
cul'te e le s trappate, le quali restano prese fra gli aghi 
del pettine; ques ta mas::;a di fibre costituisce la stoppa. 
Sebuene la pat•te di maggior valore e alla quale si de
vono rivolgere le maggiori cure sia il lu11go ti glio, pure 
l'abile opernjo deve aver riguardo nel lavorare anche 
alla qualitù delle stoppe, le quali_ sono tanto più pregie
voli quanto più sono soffici e prive eli bottoni. P er evi
tare i botto ni basta non fare sforzi eccessivi nel tirare il 
manipolo, e fare tirate piuttosto corte. 

Per conservare soffici le stoppe è bene toglierle spesso 
dai pettini, e non seguire la pratica ùi CJnei pettinatori 
clte afteaandole per le due porzioni sporgenti le cacciano 
al fonu o del pettine, finchè resta libera una lunghezza 
~ufliciente di aghi per pettinare. Allora per toglierle 
dagli agiti bisogna esercitare uno sforzo notevole, quindi 
compriruerle fortemente ed oltre al pericolo di strap
pame una parte si serrano così le une sulle altre, che 
riesce poi più difficile il lavoro ulteriore. Man mano cLe 
t·i t ira le stoppe l'operajo le ge tta in uno degli scomparti 
della cassa a ciò destinato, a seconda della loro qualità. 
Per pulire uene i pettini e libe1·arli non solo da tutti i 
tilamenti eorti, ma altresl dalle impurità che erano fram
miste alla filaccia, si fa uso di una piccola lama lunga e 
sott ile, ma non tagliente che si intr·oduce tra una Jìla e 
l'altra di aghi e ne esporta tutte le sostanze estranee. 

Ter·minata di pettinare la parte M del manipolo, l'o
perajo lo capovolge e afferrandolo per la parte già la-

vorata imprende a pettinare l'altra parte N, che è 
ancora greggia, seguendo la stessa via indicata ora. 
Terminata la operazione, il manipolo pettinato si colloca 
in muccllio sopr-a gli altri pettinati precedentemente 
all'estremità dell'assicella di servizio G. Però ad evitare 
che si mescolino gli uni cogli altri, e si confondano le 
fibre fra loro, si mettono i manipoli in croce e ad 
ognuno di essi si dà colla mano una leggiera torsione 
ad un terzo cirt:a della lunghezza. 

Quando si è accumulato un certo numero di gargiuoli, 
se ne r ilegano tutte le estremità attorcendole fortemente 
su se stesse; quindi se ne forma un pacco cilindrico che 
si lega sulla meta con ùue o tre legami e si porta nel 
magazzino del lino pettinato. 

Nello stesso modo indicato pel lino, si pettina la ca
napa, se non che bisogna a vere presente che la fibra 
è più grossolana, più tenace, più difficile da la varare e 
quindi richieùe l'impiego di aghi più grossi e più forti. 

Prodotto. - Qualunque sia la cura che si pone nella 
pettinatura non si può fare a meno di andare incontro 
a un calo notevole, potendo esso arri v are al 40 o al 50 
per 100. Due cause di v erse contribuiscono a pl'oùurre 
tale calo; la prima 'e più forte è dovuta alla produzione 
della stoppa, ma questa non è tutta in perdita perchè, 
sebbene la stoppa costi meno del lungo tiglio, pure si 
utilizza in ma::;sima parte; l'altra causa di calo è dovuta 
allo staccarsi di tutti i pezzetti di canapulo, ancora ade
renti alla filaccia, alla paglia, ecc. e questa è una vera 
perdita. 

La proporzione fra le quantità di lungo tiglio, di 
stoppa e di perdita varia colla natura della fibra e col 
modo di condurre l'operazione. L'Alcan dà i seguenti 
numeri come medie: 

Sopra 100 di lino gf'eggio si ricavano: 
Lungo ti glio 65-54 
Stoppa . . . . . . . . . • • 30-40 
Perdite . . . . . . . • . . • 5-6 

Anche il lavoro che può fare un operajo, è una quan
tità molto variabile, dipendendo non solo dalla natura 
del tiglio, dalla finezza del lavoro che si vuoi fare, ma 
anche dall'abilità personale dell'operajo. 

In media si può far calcolo sopra un prodotto gior
naliero di 15 clJilogr. ùi lino pettinato per ogni operajo; 
se si trattasse di canapa non ne potrebbe produrre più 
di lO cltilogr. stante la maggiore resi stenza del tiglio, 
per cui il lavoro procede più lentamente. 

Classificazione.- Si dovrebbe sempre, specialmente 
per le quali tà fine, fare una cernita o meglio una clas· , 
si tìcaz.ione delle fibre, dopo averle pettinate, tenendo 
conto della lunghezza, della finezza, della pulitezza, 
della morbidezza, del colore, della tenacità, ecc. e for
marne varie qualità. Se ne avrà un notevole vantaggio 
sopratutto nella fabbricazione dei filati di titolo alto. 

Pettinatura meccanica. 

Anche per l'operazione importantissima della petti
natura si è cercato di sost ituire al lavoro manuale del
l'operajo il lavoro delle macchine; ma in causa della de
licatezza dell'operazione si sono incontrate difficoltà. 
grandissime, maggiori forse che nell'inventare le -altre 
màcchine eli lilatura. 

La pettinatura va praticata in modi molto differenti 
secondo che si tratta di fibre corte o di fibre lunghe. 
Per le prime si può dire che il problema sia stato ri
solto completamente; e si hanno le pettinatt'ici di Heil
mann, di Holden, di Hubner, di Lister, di Noble, che 
sono veri capolavori di meccanica e pettinano le fibre 
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di picéola lunghezza del tipo del cotone, e di lunghezza 
media del tipo della lana, soddisfacendo a tutte le esi
genze dell' industria, cioè dando un prodotto relativa
mente abbondante, e di una regolarità meravigliosa, e 
in pari tempo producendo poco scarto. 

Maggiol'i difficoltà si sono trovate nell'effettuare la 
pettinatura meccanica del le fibre lunghe del tipo lino, e 
facilmente se ne comprenderà la ragione se si pensa in 
primo luogo che il lino si presenta ai pettini sotto 
forma di piccol i fascett i di fibre saldate fra loro, che 
bisogna scindere senza strappare, laddove nella lana e 
nel cotone le fibre sono perfettamente isolate le une 
dalle altre, e quindi molto pih semplice risu lta l'azione 
degli aghi; in secondo luogo che la lunghezza stessa 
delle fibre è un geave ostacolo a ll'azione dei pettini, 
percbè se si immagina di conficcare in un fasc io di fi la
menti non ben paralleli un pettine e di farlo scorrere 
dal sito di presa fi no a lla punta si vedrà agevolmente 
che se le fibre sono corte, il pettine non troverà granJe 
resistenza e compirà la sua corsa senza produrre strappi 
nè garbugli, ma se le fibre sono lunghe come quelle del 
lino, il pettine spingerà innan zi a sè le stoppe le quali 
aeruffandosi e intralciandosi colle fibre lunghe, non an
cora ben divise, produrranno tale un garbuglio da cau
sare la rottura delle fibre lunghe stesse, se pure il pet
tine non si arresta a metà corsa. 

A ques ta difficoltà che le macchine sono riuscite in 
buona parte a superare, ma non in tutto, si aggiunga la 
facilità colla quale le fibre lunghe si possono pettinare 
a mano, la qual cosa non si può egualmente fare pel co
tone e per la lana, e l'incontrare quindi sparsi dovunque 
per le campagne i gargiuolai, che banno la loro clien
tela già formata da molto tempo, di tutti i contadini e 
dei campagnoli che poi si fi lano la loro canapa a mano 
pei bisogni domestici, od anche per farne un piccolo 
commercio; queste sono le diffir-oltà che incontrano le 
pettinatrici meccan iche per le fibre lunghe a diffondersi 
come hanno fatto le altre macchine di fi latura. 

Oltre che nessuna pattinatrice pelle fibre lunghe è 
esente da qualche difetto, o concernente la perfezione 
del lavoro, o la economia della mano d'opera; tutte poi 
pr esentano l'inconveniente gravissimo di non essere 
completamente automatiche e di richiedere che si pre
parino i man ipoli di lino, digrossandoli a mano sui pet
tini, poscia che si termini l'operazione, r ipassandoli si
milmente a mano o con macchine specia li , dopo 
terminata l'azione della pettinatrice. 

L a prima operazione che si eseguisce consiste nel di
videre il lino greggio in tanti manipoli eguali fra loro, 
e di peso proporzionato alla nat ura del li no, o della ca
napa, e al genere di pettinatura ell e si vuole eseguire; 
la quale cosa ha molta influenza sul risul tato fina le. 

L'altra operazione che deve precedere l'azione delle 
pettinatrici consiste nel distr icare a mano, sopra pettini 
con poche e robuste punte da prima, le estremità de i 
ma ipo li , poscia anche il corpo di essi. La qual cosa è 
necessaria perchè la macchina produrrebbe uno scarto 
enorme e strapperebbe la maggior parte delle fibre 
lunghe se fosse app licata al manipo lo di lino, quale esce 
dalle scotolatrici. Il manipolo cosl digrossato si assicura 
alle morse della petti natrice e viene lavorato a mac
china. 

P assiamo ora brevemente in rassegna i principali 
ti pi di macchine da pettinare, incominciando da i pri mi 
tiv i, i quali sebbene siano ora affatto disusati hanno 
t uttavia una importanza storica, e possono servir e di 
ut ile ammaestramento, mettendo in evidenza i pregi e 
i difetti dei vari sistem i di macchine. 

Le prime pattinat rici datano da lla. fine del secolo 
scorso; quando si incominciò a pensare a sostituire 
l'azione delle macchine a l lavoro manuale dei filatori. 
Però fra tutte le macchine di fi latura le pettinatrici 
pel lungo tiglio ha nno forse ri solto il problema meno 
completamente di qualunque a ltra macchina destinata 
ad a ltre operazioni, carde, stiratoi, fi la toi, ecc. 

l primi tentati vi deg li in vento ri furono diretti a ri
prod urre il più (edelmente possibile, l'azione manuale 
dei pett inator i. E questo un modo naturale di proce
dere, che si r iscontra in molte a ltre invenzioni del ge
nere, ma il più delle vo lte cond uce fuor di via, poichè, 
in generale, una macch ina non p uò r icopiare il modo di 
agire di un operajo, ma, anche qua ndo giunga allo stesso 
prodotto fi nale, agisce in modo ben di verso; e sta ap· 
punto ne l trovare questo diverso modo di ag ire, uno dei 
maggiori meriti degli inventor i. 

Pettinatrice di Peter. - I pr imi che abbiano tentato 
di risolvere il problema della fi latura meccanica del 
lino sono stati gli I nglesi ; fra le varie pett inatrici 
ideate, merita una specia le menzione la così de tta mac
china di P ete1·, che rese qua lche ser vizio ai fil a tori del 
suo tempo. I man ipoli di lino, assicurati a morse di ferro, 
si avvicinavano e allontanavano a lternativamente dal 
prisma pettinatore a quatt ro facce, g uernito di aghi 
lungo i quattro spigo li. Lo stesso cordone passava suc
cessivamente sotto l'azione di quattro serie di aghi 
sempre più fini, e si toglieva dalle morse quando si giu
dicava pettinato suffic ientemente. Ogni tanto poi biso· 
gna va arrestare la macchina per scarica re gli aghi dalla 
stoppa raccolta. 

Questa macch ina, sebbene fosse molto pr imitiva e pre
sentasse notevo li difet t i, era impiegata in non poche 
filature e più che per la sua utili tà pratica, che era ben 
poca, essa è notevole per essere il pri mo tentat ivo: al
meno in parte riuscit o, di petti natrice meccanica. 

Pettinatr ice eli F. Girard. - L a macchina di Peter 
non ebbe rivali e la pettinatura meccanica r imase sta
zionaria fino al 1810, data del famoso concorso con nn 
milione di premio, band ito da Napoleone I. Come già si 
è detto, da questa gara uscì vincitore F. Gi rard, il quale 
sebbene bersagliato in mil le modi da lla a v versa fortuna 
e dai suoi connazionali, da ind i in poi dedicò tutta la vita 
alla industria della filat ura meccanica del lino. 

Egli si preoccupò da pr ima della fi latu ra propriamen te 
detta, ma poco dopo r ivo lse la sua attenzione anche alla 
pettinatura, ed ideò parecchi t ip i di macchine. Ed è cosa 
notevole che la pL'imifìva macchina di Girard è quella 
che p iì.1 si avvicina al tipo che ora si impiega, in modo 
esclusi v o, nel le filatu r e. In essa g li aghi erano impian
tati sopra due cuoi senza fine che si movevano in faccia 
l'uno dell 'altro. La novità essenzia le che presentava 
questa macchina consisteva nell' impiegare contempo· 
raneamente due superficie armate e nel lavorare quindi 
la materia sopra due facc ie nello st esso tempo, laddove 
si avevano a ltre macchine inglesi agenti sopra una sola 
faccia del manipolo. 

Il principio della lavorazione contemporanea . sulle 
due facce del manipo lo, che è dovuto al Girard, si con· 
serva t uttora, pcrchè se ne ott iene un migliore prodotto . 
e un notevole r isparm io di t empo e di manovra .. D~l 
resto ta le macch ina presentava tant i e così grav1 di
fett i che il Girard stesso la abbandonò per sostituirla 
con un'al tra . Il d i fetto p rincipale stava in ciò che ùo
vendo gli aghi scorrer e da un capo all'altro della parte 
libera del manipolo, non ancora abbozzato, strappavano 
una quantità di lìbre e prod ucevano un eno!'me scarto: 
Vedremo come nelle pettinat l'ici moderne, nelle quah 
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Fig. 1869. - Vista di fianco. Fig. 1870. ·- "Vista di prospetto. 

Fig. ~ 1869 e 1870. - Pettinatrice di Filippo de Girard. 

si ha pure una disposizione di pettini analoga a questa, 
si riesca ad ovviare a questo grave inconveniente. 

Il Girard ideò allora un'altra pettinatrice, basata 
sopra un modo di agire molto differente, tanto inge
gnosa e raz ionale che il Coquelin la chiamò un « capo 
d'opera di concezione », e Roberts la disse la « crea
zione capitale » dell' inveutore francese. Ne è conser
vato un cam pione, quale fu costruito per la prima volta 
nell 817, nel Consel'Vatorio delle Arti e Mestieri di Pa
rigi, il quale è riprodotto schemat iramente nelle fig.l 869 
a 187 1. La prima ce lo mostra {ii fianco, la seconda di 
prospetto e la terza ci fa vedere un particolare di un 
pettine. Ecco le parti principali di questa singolare e 
ingegnosa macchina. 

M, mo t'se pe·r tenere saldo il lino L; 
C, catena destinata a far muovere la serie di 

morse M; 
P P', traverse nelle quali sono impiantati i denti 'r 

dei pettini; 
D E, sbarre portanti le traverse P; 
A B F, a lberi a gomito e bielle pel movimento dei 

pettini; 
H H', cilindri scaricatori della stoppa S; 
G, tamburo raocoglitore della stoppa S'; 
ab c d e(, ruote e puleggie motrici; 
Z, incastellatura. 

L'incastellatura della macchina è costituita da due 
specie di cavalletti Z di una certa altezza, saldamente 
collegati fra loro e al pavimento. Nella parte alta della 
macchina si trovano gli organi di ritegno del lino, nella 
parte mediana gli organi pettinatori, e in basso quelli 
che servono a scaricare la stoppa. 

I manipoli di lino L, del peso di 125 a 150 gr. circa, si 
di spongono allargati in una morsa speciale di ferro M 
e si serrano tanto fortemente che nessun filamento 
possa sfuggire dalle guancie della morsa stessa. Si lascia 
libera, cioè pendente dalla bocca della morsa, tu. poco 
più · della metà del manipolo, quasi i due terzi. Le 
morse M così caricate di fibre si dispongono, con un 
gancio del quale sono provviste, a cavalcioni di una 
guida fi ssa C, disposta orizzontalmente e lunga ruolto 
più dei pettini, sulla quale possono scorrere facilmente. 
Nell'interno della guida C si trova una catena senza 
fine alla Vaucanson avvolta sopra due puleggie collo
cate agli estremi della guida, la quale è mossa in grazia 
tli un rocchetto dentato R e di una vite perpetua V. 
Nelle maglie superiori della catena entrano tanti piuoli 
assicurati a ciascheduna morsa M; talchè movendosi la 
catena tutte le morse sono obbligate a scorrere con essa 
sulla guida C ed a spostar·si coi relativi manipoli da 
destra a sinistra. In tal guisa i manipoli entrano nella 
macchina per un estremo, la percorrono tutta, restando 
per un dato tempo sotto l'azione degli aghi, poscia ne 
escono dall'altro estremo. 

Gli organi lavoratori sono aghi da pettine T (fig.l871) 
di acciajo temperato, impiantati normalmente sopra 
una piastra, fissata per mezzo di tre viti, alla traversa di 
ferro P. Queste traverse così armate sono disposte oriz
zontalmente, ma in cambio di essere attaccate ad una 
tela senza tine e di muoversi tutte nello stesso senso, 
esse sono fissate per un loro estremo a tre diversi bracci 
verticali D D'E indipendenti l'uno dall'altro, disposti 
però in guisa che tutti i pettini P risultino orizzontali 
e paralleli, come si vede sulla fig. 1869. 
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I bracci D E porta-pettini sono assicurati a due alberi 
a gomito A e B, ognuno dei quali presenta tre gomiti, 
i due estremi nello stesso senso ed il mediano a 180° 
con essi. Ai quattro gomiti esterni sono attaccati a 
snodo i due bracci D D', ed ai due mediani il braccio di 
mezzo E. Questo porta due ordini di pettini P' a destra 
e a sinistra, laddove i due bracci D e D' portano i pet
tini P soltanto verso l'interno della macchina. 

Se ora immaginiamo elle i due alberi A e B ruotino 
di conserva si vedrà agevolmente di qual movimento 
saranno animati i pettini P; ogni punto del sistema de
scriverà una circonferenza di raggio eguale al raggio 
dei gomiti degli alberi; quindi tutti g li aghi si conser
veranno sempre esattamente perpendicolari al manipolo 
di lino e in cambio di percorrerlo in tutta la sua lun
ghezza, descriveranno piccole corse, percorrendone un 
breve tratto. In grazia poi della disposizione a 180° delle 
manovelle, ne avverrà che mentre la serie di pettini 
portata dal braccio E si avanza verso il lino, le altre due 
serie, portate dai due bracci esterni D che si muovono 
di conserva come fossero un sol pezzo, se ne allontanano, 
e viceversa. _ 

Anche in questa macchina il Girard ha conservato il 
principio della lavorazione simultanea sulle due faccie, 
perciò, come ben si vede dalla fig. 1869, egli ha posti 
due alberi A, due B e sei bracci porta-pettini D E, tre 
da una parte e tre dall'altra del manipolo pendente di 
lino L, e i bracci corrispondenti si a v anzano contempo
raneamente, talchè il lino resta preso in mezzo, e i loro 
aghi gli si conficcano dentro da una parte e dall'altra. 

Nel mentre che si opera in tal guisa la pettinatura, 
la stoppa, che si va formando, vien spinta in basso e stac
cata dalle restanti fibre lunghe, per opera ùel due cilindri 
liscii H, che girano a contatto l'uno dell'altro e in senso 
inverso, subito sotto ai pettini. Uscite dai rulli H si rac
colgono sul grande tamburo G ricoperto di panno, dal 
quale vengono to lte tratto · tratto per essere portate 
alle carde. Da principio, pee far aderire meglio le stoppe 
al tamburo G, Girard avea fatto uso del rullo compees
sore K; ma poi il costruttore Decoster, che perfezionò 
notevolmente le macchine di Girard, lo soppresse per 
lasciare le stoppe più soffici e più facili da la v o rare. 

Questi sono gli -organi principali della macchina, ai 
quali facilmente si vede come sia trasmesso il moto. 
L'albero motore è A, e sopra esso si trovano le puleggie 
fissa e folle; per mez:r.o delle ruote dentate ab c d, il 
moto è comunicato all'altro albero A' ed ai cilindri sca
ricatori H, e il tamburo G lo riceve per mezzo di una 
cinghia e delle puleggie e, f. L'albero superiore B viene 
mosso dall'inferiore A, col quale è collegato in g razia 
dei bracci D E; ma questi non basterebbero da so li poicllè 
non potrebbero sorpassare i punti morti, essendo i go
miti a 180", pèrciò il Girard ha ripiegato le estremità 
degli alberi a manovella disponendole a 90° coi gomiti 
e le ha collegate con un tirante F: in tal modo il movi
mento degli alberi inferiori si trasmette con tutta re
golarità all'albero superiore B. Questo poi, per mez.zo 
della vite perpetua V, che imbocca col rocchetto R, im
prime il moto alla catena C e quindi a tutte le morse di 
ferro M. 

Questa macchina presenta notevoli vantaggi sulla 
primitiva di Girard; in primo luogo gli aghi si impian
tano nel lino conservandosi normali ad esso, quiuùi si 
trovf\no nelle migliori condizioni per spaccarne i fascetti 
di fibre e separare i tllamenti; in secondo luogo la corsa 
degli aghi è piccola, quindi le fibre si aprono senza 
strappaesi, come avveniva quando la corsa si faceva da 
cima a fondo al manipolo ; in terzo luogo lavorando gli 

-----------------

aghi sempre nella stessa porzione del manipolo si può 
lavorare il corpo di esso con pettini di grossezza e di 
riduzione diversa da quelli che lavorano la estremità 
la quale cosa non è di piccolo vantaggio. Sono gli stessi 
criteri che guidano i l gargiuolajo nel lavorare a mano. 

La grossezza, il numero degli aghi e il loro ravvici
namento non sono uniformi, anzi variano ad arte da un 
estremo all'altro della macchina. Guardando una petti
natrice pronta pellavoro si vedranno, dalla parte dalla 
quale il lino entra, gli aghi più grossi e più radi, quali 
sono richiesti per abbozzare i manipoli ancora greggi, 
Man mano poi che si procede verso l'altro estremo della 
macchina gli aghi vanno assottigliandosi e crescendo 
di numero, talchè i più fini e numerosi si trovano presso 
l'uscita della macchina stessa. Si osseeverà pure un'altra 
differenza, cioè che le tl'averse superiori, destinate a 
lavorare il corpo, portano un numero maggiore di linee 
di aghi che non le traverse inferiori, destinate a 
pettinare la coda. La grossezza degli aghi varia da 
mm. 2,5~ 3; il numero delle file per ogni traver8a, da 
2 fino a 12 ; i pettini a due file si dispongono nella parte 
bassa, gli altri a 3, 4 e 6 nella parte alta, difficilmente 
si oltrepassa il numero di 6, sebbene per ottenere pro
dotti eccezionalmente fini si sia arrivati alle 12 file. 
Ogn i pettine, essendo attaccato alla sua traversa per 
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Fig. 1871. - Petti~e della pettinatrice di Girard. 

mezzo di tre viti (llg. 1871), si può levare e sostituire 
con un altro; perciò ogni macchina è provvista di un 
certo numero di pettini di ricambio cogli aghi più o 
meno grossi, più o meno ravvicinati. 

In tal guisa il lavor·o avanza progressivamente e il 
manipolo incomincia ad essere digrossato dai primi 
pettini per venire lavorato in seguito sempre più rtna· 
mente. Le stoppe S' elle si raccolgono sul cilindro G 
restano pure classificate per finezza; le prime che si 
staccano dai manipoli appena entrati nella macchina 
sono più grosso lane, meno pulite e meno pregievoli delle 
altre S che si staccano dallo stesso manipolo nel seguito 
della lavorazione, essendo queste più pulite, più fine e di 
prezzo più elevato. Ogni tanto un ragazzetto le stacca 
e ne fa divet·si cumuli a seconda della loro qualità. 

La distanza minima delle due serie di aghi che si tro· 
vano da una parte e dall'altra del lino va regolata co~ 
molta cura;· bastando pochi millimetri di più o di 
meno per ottenere un prodotto cattivo, e soltanto l~ 
pratica può essere in ciò di guida. Le due armature anzi 
non si tengono parallele fra loro ma più vicine nel!~ 
parte superiore che nella inferiore; perciò, gli aghi 
penetrano nel corpo del manipolo più profondamen~e, 
di 12 a 13 millimetri, di quello che nella punt~; tn 

grazia di questa disposizione il corpo resta pet~I~ato 
maggiormente e pii1 profondamente delle estremita, le 
quali richiedono difatti un lavoro più leggier~; in~Itr~ 
le estremità si distaccano più facilmente dagli aghi ne 
loro ritirarsi. 
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I c;uatt.ro alberi AB A' B' si muovono assai rapi
damente, compiendo, secondo l'Alcan, circa 150 giri 
al minuto, laddove le masse M portanti i manipoli di 
lino si spostano lateralrnen te con picco la ve locità, di 
cii'ca m. 0,006 per ogni rivoluzione degli alberi o dei 
pettini. Però il rapporto tra la velocità eli queste clue 
parti, pettini e morse, si può molto facilmente fare 
variare a volontà, entro certi limiti, cambiando il roc
chetto R, quindi si può far stare il lino sotto l'azione 
dei pettini più o meno a seconda della sua natura e del 
prodotto che si vuole ottenere. 

La quantità di materia che si può lavorare con questa 
macchin::~, in un giorno di lavoro è in media di 150 I\g. 
di lino greggio. Si potrebbe facilmente sorpassare questa 
produzione, ma, a detta de i.Coquelin, ciò non conviene. 
Il numero delle persone che si richiedono per ogni mac
ch ina ordinariamente è di due uomini per d igrossare i 
manipoli di lino per una macchina, però se non si richiede 
un lavoro molto fino, possono bastare cinque di grossa
tori per tre macchine ; la macchina poi richiede tre 
operai: uno ad og ni estremo e il terzo, che in generale 
è un ragazzetto, rlietro la macchina per sorvegliare a 
che non succedano g uasti, e per tog liere le stoppe dal 
cilindro G. Dopo levat i dalla macchina, i manipoli vanno 
ripassat i a mano , e per questa oper::~zione occorrono 
circa altri due nomini per macchina od anche 5 per 
3 macchine. 

Come si proceda nel lavoro. - Agli estremi della · 
macchin a si trovano due operai, uno di essi è incaricato 
di assicurare i manipoli alle morse M. Nel fare questa 
operazione egli deve por1·e ogni cura nell'allargare bene 
il manipolo stesso, in g ui sa che occupi quasi tutta la 
larghezza della morsa, e la copra in modo uniforme 
a fine di evitare che i filamenti lunghi sfuggano; natu-
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ralmente deve lasciare sporgere del manipolo una por
zione alquanto maggiore clelia metà. Fatto questo, egli 
colloca la sua morsa così guernita sulla guida C, ed essa 
incomincia t ost o ad avanza re ed entra ben presto nella 
macch ina. Giunta che sia all'altro estremo, l'altro ope
I'Rjo la r itira, ma il manipolo non è pettinato che per 
metà, cioè sulla parte pendente, quindi bisogna che lo 
stesso operajo, aperta la morsa, tolga di sito il manipolo 
e capov oltolo lo stringa nella morsa per la parte pet
tinata, lasciando pendere la parte ancora greggia. Dopo 
di che, nelle macchine primitive, un ragazzetto portava 
la morsa così caricata all'altro estremo della macchina, 
la consegn ava a l pri mo operajo che la disponeva nuo
vamente sulla g uida C; non molto dopo però si sop
presse qu esto ajut o-operajo e si sostituì in sua vece una 
guida di ferro inclinata , sulla quale la morsa scivolava, 
portandos i da sè cla un estremo all'altro della macchina. 

Se si la v ora con una sola macchina bisogna alternare 
regolarmen t e le morse ca ri che di un manipolo totalmente 
greggio, colle morse p ortanti i manipoli per metà pet
tinati. Le prime una volta uscite dalla macchina rito r
nano indietr o r.ol manipo lo capovolto e rientrano nella 
macchina una seconda volta ; le seconde, che hanno già 
fatto lo stesso percorso due volte col m ecl esimo mani
polo, all'usc it a dalla macchina vengono scaricate clal
l'operaj o che ha 'tale ineomLenza e rimanàate vuote al 
primo ope raj o che le carica con un nuovo manipolo. Così 
prusegue lo stesso g iro i n modo periodico. 

Se poi si lav ora con due macchine, poste una di seguito 
all'~ltra , a llora bastano tre operai, il primo non fa che 
cancare ma nipoli gre cra i il secondo li capovolge e li 
introduce nella second~"n; acchina, il terzo li riceve alla 
usc.ita dell a seconda pettinatrice, completamente lavo
ratJ, e rimanda le mor.se vuote al primo, riponendo i 

gargiuoli in pile, clopo averli leggermente attorti sopra 
se stessi e l i in via ai ripassa tori. 

Alt1·e macchine per pettinare.- La macchina ora 
descritta del Girard dimostrò chiaramente, colla evi
denza dei fatti, che la pettinatura meccanica era cosa 
praticamente possihile; però non rispondeva ancora 
a tutte le esigenze di unu buona lavorazione, nè di una 
lavorazione economica; perciò molti, vista la possibilità 
della cosa si accinsero, chi ad imitar·la, chi a risolvere 
lo stesso problema, seguendo altre vie. 

R icorderò fra le alti' e la pettinatrice dell'inglese John 
Suttill, brevetto dato il 30 giugno 1826, nella quale l'or
gano lavoratore era un tambut'o armato al la superficie 
di aghi ed animato da un movimento rotatorio continuo, 
in grazia del quale pettinava il lino che gli era presen
tato a poco ·a p oco rta due cilindri scanalati di alimenta
~:ione. Un riccfo ad aghi ob liqui e dne cilindri scarica
tori servivano a togliere le stoppe. Questa macchina, 
sebbene imperf'e t ta, va seg nalata perchè è il primo tipo 
di pettinatrici a tamburo. 

Dal 1817 al 1835 si costrussero non meno di 12 a 15 
pettinatrici div ers~, ma nessuna raggiungeva in modo 
pienamente soddisfacente il suo scopo, talcbè nel 1835 
il Governo francese offrì un premio di L. 6000 all'in
ventore della migliore macchina per pettinare ·automa
ticamente il lino. Nessuna delle macchine presentate ri
spondeva alla condizione della automaticità completa, 
perciò a nessuna potè essere assegnato il non lauto 
premio; e in sua vece furono distribuiti 4 premi a titolo 
di ricompensa, due di L. 600 e due di L. 300 agli autori 
delle quattro migliori macchine, che furono giudicate 
essere quelle 1° di Schlumberger, 2° di De Girarci, 3° di 
David Van di Weghe, 4° di Bricaille. 

Tutte quattro queste macchine richiedevano, a detta 
della Commissione giudicatrice, circa lo stesso tempo per 
pettinare la stessa quantità di lino, impiegando tre uo
mini, due dei quali applicati alla manovella motrice ed 
uno alla sorveglianza del lavoro. Esse si mostrarono ca
paci di fare << un lavoro doppio di quello prodotto da 
quattro pettinatori a mano in dodici ore di tempo ». 
Tenuto conto sia della quantità che della qualità del 
prodotto, alla macchina del Girard fn assegnato il se
condo posto; ed è bene avvertire di nuovo come in or
dine cronologico essa le abbia precedute tutte di oltre 
15 anni. 

La pettinatTice eli Schlumber.c;er era a tamburo, ma 
disposta differentemente dalla prim itiva di Suttill. Gli 
aghi, dei quali era armata la superficie del grande tam
buro pettinatore, erano tutti della stessa grossezza egua l
mente distamiati e inclina t i nel sen so clel movimento. 
Il lino, anzichè essere assicurato a morse, era t enuto a 
mano dagli operai ~tessi , che potevano lavorare in nu
mero di due per vo lta. E ssi presentavano l'est remit à de l 
manipolo a du'e cilindri sca nalati or izzontali, dei quali 
potevano a volontà cambiare il movimento di ro tazion e, 
secondochè fosse stato il caso di fare avanzare il lino 
per sottoporlo a ll'azione degli aghi, ovvero di r itirarlo. 
In pari tempo questi cilindri scanalati servivano acl 
ad dolcire il lino e a prepararlo a lla pet ti nat ura. 

Questo però non e ra su ffic ient e a rt impedire che ..., i 

producesse un grande scar to e che gli a ghi non si ca
ricassero, oltrechè di fi la menti corti, anche di molt i fi la
menti lunghi strappat i in causa della troppo grande Ye· 
loci t à e dell a poca preparazione della materia. 

La pettinat1·icedi Van eli ~Veghe di L ill eera stata bre
vettata fi no dal 27 ap r ile 1829, perciò qua ndo si presentò 
al concorso era da parecchi ann i impi egata nell e fi la tu re 
di Lille. Essa non era che una modificaz.ionedella primi-
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ti va pattinatrice di Girard, alla quale erano state intro
dotte alcune varianti. 

Così: le tele senza fine si potevano avvicinare più o 
meno in grazia di viti di richiamo, collo scopo di pro
porzionare l'azione dei pettini alla natura della materia 
che se ne voleva ottenere: il movimento alle mosse por
tamanipoli in vece che con una catena era comunicato 
per mezzo di una vite perpetua, che agiva soltanto sulla 
prima morsa e questa poi spingeva tutte le altre. 

La pettinab·ice di Bricaille, classificata la quarta 
nel concorso del 1835 era a tamburo, come quella di 
Schlumberger; ma il lino in ca m bio di esserle presen
tato per piccoli manipoli tenuti a mano, veniva stretto 
fra grandi morse in fasci voluminosi; talchè era neces
sario, per poterlo pettinare a fondo, di voltare le morse 
presentando al tamburo pettinatore successivamente le 
due faccie del fascio, poi di capovolgerlo e pres8ntare le 
altre due faccie. 

Se per altro le fibre si presentassero così per tutta la 
lo1·o lunghezza all'azione degli aghi, verrebbero certa
mente strappate quasi tutte. L'autore ha ovviato a questo 

inconveniente, disponendo al eli sopra del tamburo pat
tinatore e concentrico con esso una porzione di cilindro 
di lamiera metallica che ricopre gli aghi e sul quale 
posano i manipoli di lino. Ritirando alquanto questo ci
lindro di guardia, soltanto la estremità dei manipoli 
viene in presa cogli aghi; quindi proseguendo a farlo 
rotare lentamente in senso inverso a quello del gran 
tamburo, andrà gradatamente crescendo la lunghezza 
del manipolo esposto all'azione dei pettini, finchè sia 
scoperta tutta la parte pendente dalle morse. 

Quando il pettinatore giudichi il lino sufficientemente 
pettinato, fa avanzare il cilindro di lamieria e stacca 
così a poco a poco e successivamente i filamenti di lino 
dagli aghi del gran tambuJ;'O. 

Non è il caso di arrestarci ora ad enumerare le molte 
altre pettinatrici che furono ideate in quel tempo, le 
quali non differivano tra loro o dai tipi esaminati che 
per leggiere differenze nella disposizione delle parti 
accessorie. Però furono fatte alcune modificazioni rli 
grande importanza a due organi sostanziali della mac
china, e di essi è necessario dire una parola. 

Fig. 1872. - Guida inclinata di Wortsworthe. 

Movimento eli salita e di discesa clel cm-ro. - In 
quasi tutte le pettinatrici impiegate fino verso il 1850 
le morse cariche di lino scorrevano sopra guide oriz
zontali fisse di posizione, talchè il manipolo veniva pre
sentato tutto in una volta all'azione degli aghi; in tal 
caso però se si vuole evitare che quasi tutte le fibre si 
strappino e passino nella stoppa, è necessario digrez
zare i fascetti di fibl'e, ammorbidirli con cilindri o con 
qualche altro mezzo, per preparar li all'azione dei pettini. 
Lo stesso Girard aveva tanto ben compresa la necessità 
di questa preparazione, che la faceva praticare sul lino, 
prima di introdurlo nella sua macchina. Il Bricaille fece 
diversamente nella sua macchina a tamburo, ma il suo 
sistema non sarebbe applicabile, almeno facilmente, alle 
macchine piatte. 

Il TiVortsw01·the ha ideato una pettinatrice costituita 
da due tele continue T (fig. 1872) tese fra i rulli B, e por
t anti tante traverse cariche di aghi da pettine P; in essa 
ha applicato una disposizione molto semplice per otte. 
nere che da prima non si presentino agli aghi altro che 
le punte, quindi progressivamente tutto il corpo del ma
nipolo. La guida C che sostiene le morse M cariche di 
lino, che nelle altre macchine era di un solo pezzo, egli 
l;:t fece di due parti, una prima N inclinata come si vede 

sulla figura, l'altra C, orizzontale, che si unisce alla 
prima, circa a metà della macchina. 

Le morse M cariche dei manipoli grezzi G si introdu
cono nella parte più alta della guida inclinata N e scor
rono lungo la guida stessa spinte dal meccanismo segnato 
schematicamente in figura. A è la puleggia motrice; 
a, b, due ruote dentate che imboccano tra loro; D un 
pezzo calettato sull'albero della ruota b e provvisto di 
tre braccia ricurve R' R" R'". Col rotare in modo con
tinuo del pezzo D le tre braccia vengono successivament~ 
a premere contro la prima morsa e la spingono avanti 
della quantità corrispondente alla larghezza di una 
morsa; questo movimento si trasmette a tutta la fila 
delle morse essendo esse a mutuo contatto.' Frattanto 
l'operajo caricatol'e introduce nella macchina una nuova 
morsa, e l'operajo scaricatore ne ritira una F all'altro 
estremo della macchina. 

Con questo artificio il lino presenta all'azione degli 
aghi dapprima soltanto la punta, quindi a poco a poco 
tutto il corpo del manipolo. La disposizione stessa 
degli aghi: che sono sempre più numerosi e pi~ sot
tili da destra verso sinistra, cioè man mano che SI pro
cede nel lavoro, concorre ad ottenere la voluta gra
duazione nella pettinatura. 

-
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Questa disposizione pel'Ò, per quanto abbia il van
taggio della semplicità, non risponde che imperfettamente 
alle esigen:w di una buona lavorazione. 

Newton, costruttore inglese, perfezionò verso il 1850 
questa macchina ideando ed applicando, per la prima 
volta, il movimento eli salita e eli discesa alternativo 
dell 'intero carrello con tutte le mors0. 

Egli fece di nuovo il carrello C di un solo pezzo, ma 
lo lasciò libero di scorrere in senr:m vertieale fra i 
montanti Z che gli servono di guida, conservando però 
sempre la sua posizione orizzontale. 

Il movimento di salita e di discesa era p l'Odotto per 
mezzo di un eccentrico a dosso molto ricurvo, posto 
alla sommità della incastellatura della macchina, dal 
quale pendeva il carro per mezzo di catene. L' eccen
trico era fatto g irare ora in un senso ora nell'altro, 
da un grosso contrappeso destinato a produrre la sa
lita, e da una ruota dentata ingranante con una specie 
di dentiera per la discesa del carro. 

Quest a invenzione ba segnato un vero progresso nella 
costruzione delle pettinatl'ici meccaniche, poichè la la
vorazione delle tì bre risulta in tal modo più regolare 
e razionale, si produce un minore scarto e si ottiene 
un prodotto senza confronto migliore. Ecco come si 
procede nel lavoro. La corsa del carro deve essere mag
giore della lunghezza della parte pendente eli manipolo, 
ta lchè quando il carro è sollevato le estremità del lino 
non tocchino menomamente gli aghi dei pettini. Gli è 
in tale posizione che succede lo spostamento laterale 
delle morse, e che la prima morsa viene spinta sopra 
la zona di azione degli aghi, senza però toccarli. Durante 
tutta la corsa tantv di discesa che di salita le morse 
non si spostano per nulla. Allora il carro comincia a 
discendere e presenta all'azione degli aghi dapprima sol
tanto le estremità del lino, poscla a poco a poco il corpo 
de l manipolo, tìnchè tutta la parte pendente viene la
vorata. Quindi il carrell o si solleva, proseguendo sempre 
l'azione 1legli aghi, fino a raggiungere la sua altezza 
massima ed a togliere il lino dal con tatto degli aghi; 
allora, t' a)!parecchio avanzatore spinge innanzi tutte le 
morse di una quantità eguale alla larghezza di una 
morsa e ricomincia una corsa di discesa e di salita. 

Il movimento del carro ben si compt'ende come non 
debba, o alm eno sia conveniente che non sia uniforme, 
ma che si faccia ora più celere, ora più lent(l a seconda 
del bisogno. Cosl quando i manipoli si presentano per la 
prima volta agli aghi, cioè quando il carro discende, è 
naturale che si muovano con piccola velocità, laddòve 
quando il carro si solleva e gli aghi ripettinano le fibre 
che hanno già pettinato una volta, si può senza alcun 
pericolo accelerare la velocità di salita. Altre volte in 
vece di fare il movimento di discesa uniforme, lo si ral
lenta sul principio a fine di districare ed aprire bene le 
estremità dei manipoli, che sono sempre le più difficili 
da la v o rare e le più facili da strappare. Tutti questi 
movimenti varii del carro si ottengono con tutta faci
li tà sagomando convenientemente l'eccentrico che co
manda il carro. 

I -vantaggi di questo modo di procedere sono evi
denti: in primo luogo l'azione dei pettini si estende 
progressivamente dalla punta al corpo, non so ltanto 
pei peimi manipoli; ma per tutti inriistintamente; in 
secondo luogo gli stessi aghi, da prima digrossatori, 
poscia finitor·i, lavorano tutto il fascio di fibt' e, laddove 
nella disposizione precedente i primi lavorano solo le 
punte del lino; in terzo luogo non si fa il trasporto 
laterale mentre le fibre sono in presa cogli aghi, la 
qual cosa non può a meno di riuscire dannosa al loro 
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parallelismo, rua quando tutte le fibre sono perfetta
mente libere. Per queste ragioni la pettinatura riesce 
molto più regolare; le fibre vengono meno torn1entate 
e la perdita in stoppa risulta molto minore. Tale im
portanza ha questa invenzione che credo sarebbe stato 

' d ifficile, senza di essa, che si fossero potute diffondere le 
pettinatrici con tele senza fine armate di aghi, quali si 
impiegano oggidL 

Ad un costruttore di Mulhouse, il Koechlin, è dovuto 
l'altro notevole perfezionamento che fu introdotto in 
quel tempo nelle pattinatrici. Esso rig-ual'da la levata 
della stoppa, operazione eseguita non lodevolmente dalle 
vecchie macchine, per mezw di rulli di estrazione, come 
in quella di Girard ed in altre, ovvero fatta a mano da 
operai, nel qual caso era necessario fermare l'appa
recchio di tanto in tanto. 

A queste imperfette disposiziùni il Koechlin sostitul 
pel primo un sistema che descriveremo fra poco, com
posto di due rulli e di un coltello; uno dei rulli era co
perto di setole, costituiva cioè una spazzola cilindrica, 
la quaìe nel rotare stacca va la stoppa dagli aghi dei 
pettini; l'altro, guernito di un'armatura di carda, ser
viva a spogliare 'la spazzola; per ultimo, il coltello 
oscillante, usitatissimo in tìlatura, liberava anche il 
riccio dalla stoppa, la quale cadendo si raccoglieva in 
un vaso sottostante. Con questo apparecchio, che si 
trova anche oggigiorno applicato alla maggior parte 
delle pattinatrici~ si fa lo scarico delle stoppe molto 
più regolarmente, e se ne avvantaggia non poco anche 
la qualità delle stoppe medesime. 

Pettinatrice Lac1·oùJJ. -Il meccanismo al quale si 
è accennato ora, si vede applicato nella pattinatrice di 
Lacroix, costrutta verso il 1840 (fig. 1873}, che qui ri
produco per dare un'idea della macchina a tamburo e 
di una disposizione speciale delle morse. 

L'organo principale è il grande tamburo T montato 
sull'albero A; esso è armato alla superficie di tanti 
pettini p coi loro aghi normali alla superficie stessa. 
Le traveese portanti gli aghi si possono facilmente so
stituire con altre, delle quali è provvista la macchina; 
e così si può proporzionare la lunghezza e ..la finezza 
degli aghi alla natura del lino ed alla qualità del pro
dotto che si vuole ottenere. Oltre a questo, per rego
lare sempre più l'azione degli aghi, si hanno di fianco 
ad ogni fila di aghi, e quasi aderenti acl essi, tante la
strine mobili n, le quali non lasciano passare che le 
estremità delle punte, e cosi determinano esattamente 
la .profondità fino alla quale gli aghi debbono penetrare 

*nel corpo del manipolo. 
Il lino L è assicueato a morse metalliche M, le quali 

sono dotate di tre movimenti ben distinti: il l 0 in senso 
verticale di discesa e di salita, comune a tutto il carro 
portamorse; esso si effettua con piccola velocità nella 
discesa e con velocità maggiore nella salita; il 2° di tras
lazione parallelamente all'asse ùel tamburo, talchè 
tutte le 8 morse disposte sul carrello, quando questo è 
sollevato, si spostano lateralmente; que~ti due movi
menti sono comuni alle altre pettinatrici; il3° per contro 
è nuovo, ed è di rotazione intermittente attorno al pro
prio asse. Questo movimento, che è soltanto di mezzo 
giro, si compie, quan do tutte le morse sono sollevate alla 
massima altezza, in grazia di una ruota dentata R e di 
una dentiera. In tal guisa la macchina stessa compie 
quella manovra che altrimenti l'operajo era obbligato 
a fare a mano, cioè volta il manipolo per presentare 
all'azione degli aghi una parte e l'altra del manipolo, 
la qual cosa è necessaria per tutte le macchine semplici, 
come questa. 
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Fig. 1873. - Pettinatrice a tamburo di Lacroix. 

Gli aghi del tamburo T si appropriano la stoppa S e 
la trasportano con sè, circa per mezzo giro, ma poi 
trovano l'apparecchio scaricatore e gliela cedono, ri
tornando netti in contatto col lino L. ll subbio F porta 
sei spazzole disposte parallelamente al suo asse, le 
quali toccano la punta degli aghi del gran tamburo. 
Il movimento nei punti di contatto è fatto per lo stesso 
verso, ma siccome la velocità periferica del le spazzole 
è maggiore di quella degli aghi, cosl le spazzole si ap
propriano la stoppa spogliandone g li aghi. Alla lo1· volta 
poi le spazzole vengono liberate dalla stoppa per mezzo 
del riccio da carda G, che ha i suoi aghi rivolti in senso 
contrario al moto e che cammina con velocità notevol
mente minore delle spazzole F, ta.lchè queste, urtando 
contro gli aghi G, cedono loro tutta la stoppa S, che si 
addensa in tal modo sulla superfic ie del riccio G. Per 
ultimo, contro gli aghi del riccio G viene acl agire il 
noto pettine distaccatore C, portato dal braccio Q, che è 
girevole in q ed è animato da un moto oscillatorio rap i· 
dissimo e di piccola ampiezza. La stoppa S si di stacca 
così dal riccio G sotto forma di una fa lda larga quqnto 
la macchina e si raccoglie in un recipiente sottostante W. 
Al disopra del riccio G si trova oltre a ciò una spazzola 
cilindrica Z, cioè un cilindretto sul quale sono impian
tate, secondo due l~nee elicoidali opposte, due serie di 

ciuffetti di spazzola, destinata a pulire completamente 
il riccio G e a staccame quanto possa essere sfuggito 
all'azione del pettine C. 

I circoli punteggiati a, b, c, d, e, f rappresentano le 
ruote dentate che servono a trasmettere il moto dal
l'albero A agli a lberi della spazzola F ed al riccio G. 

Pettinatrice a pettini eccentrici di Marsclen. - Le 
pettinatrici a tamburo, come quella descritta ora, pre
sentano l'inconveniente di lavorare solo una faccia ciel 
manipo lo per volta. L'inglese Marsden, perfezionando 
una idea lli Carmichael ( 1846 ), immaginò la pettinatrice 
a pettini g irevoli , ma eccentrici, rappresentata nella 
fig. 1874, cile fu poi costrutta da Fairbairn di Leeds. 

Si hanno due serie di pettini g irevoli attorno ai due 
a lberi paralleli A, ed il lino L, assicurato alla. morsa M, 
pende fra essi, talchè viene attaccato contemporanea· 
mente sulle due facc ie. Ciò che vi ha di singolare con
siste nella disposizione dei pettini p, i quali, in cambio 
di essere fissat i sulla superficie di un tamburo e d'essere 
animati da un moto di rotazione semplice, come nella 
macchina precedente, sono impiantati sopra tra~erse 
metalliche F, assicurate con viti alla estremità d~ una 
serie di corti bracci C. Sugli alberi A, e girevoli con 
essi, sono calettate due stelle a sei raggi B ciascuna~ 
le estremità di questi raggi ai uniscono a snodo coi 

-
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DD 
Fig. 1874. - Pcttinatrice a pettini eccentrici di Marsden. 

bracci C porta-pettini; ognuno dei quali all'altra estre
mità è unito, parimenti a snodo, con un tirantino D, che 
va ad attaccarsi mércè un perno sull'anello N. Questo 
anello N è girevole, e riceve il moto dal sistema dei 
pezzi B CD, ma è investito sul disco fisso E, che è ec
centrico rispetto all'albero A e alla stella B. 

Si com prende agevolmente come, girando i due al
beri A nel senso indicato dalle frecce, tutti i pettini p 
e i due anelli N debbano similmente rotare. Ma esgendo 
tali an elli disposti eccentricamente, ne risulterà nei 
pettini p un moto rotatorio non semplice, ma composto 
di due, uno attorno all'asse dell'albero A, l'altro attorno 
alle es teemità dei raggi B della stella. In grazia di 
questo doppio movimento, quando gli nghi p dei pet
tiui vengono ad incontrare il manipolo di lino L, hanno 
una posizione quasi orizzontale, cioè normale alla dire
zione delle fibre; e questa è la posizione più vantaggiosa 
che si possa loro dare, sia per evitare garbugli e rot
ture, sia per scindere meglio i fascetti di filamenti nelle 
tibre elementari che lo compongono. In seguito poi per 
tutto il tempo éhe restano in presa colle fibre i pettini 
ruotano per guisa da conservare una posizione pres
sochè orizzontale, o da allontanarsi da questa molto 
meno che non colla disposizione a tamburo semplice. 

Ad assicurare la esattezza dei movimenti del sistema, 
serve il triangolo curvilineo G fissato alla stella dei 
raggi B. Esso viene a premere con uno dei suoi lati 
contro una delle teste sporgenti di tre perni g, impian· 
tati nell'anello mobile N, e che serVOJ10 di asse a tre 

dei tirantini D, precisamente quando H pettine corri
spondente p lavora, cioè è in presa col lino; ~osi il vin
colo fra la stella B e l'anello N risulta più sicuro. 

Questa è la parte caratterìstica della macchina, nel 
resto si hanno disposizioni comuni ad altre pattinatrici. 
Così: gli aghi dei pettini vanno assottigliandosi sopra 
ogni singola traversa F da nn capo all'altro, allo scopo 
di effettuare una pettinatura graduale. 

Davanti ad ogni tmversa da pettine F, si trova una 
sbarretta o lamina n che si può cambiare con tutta 
facilità, la quale serve a regolare la profondità di lavoro 
degli aghi a seconda della natura del lino, o del lavoro 
che si vuole fare: la morsa M è dotata di tre movimenti, 
uno lento di discesa, l'altro più rapido di salita, secondo 
la stessa verticale, prodotti dall'eccentrico Q calettato 
sull'albero q; il terzo è un movimento laterale, che si 
compie quando il carrello è sollevato e il lino è tutto 
fuori degli aghi. Per togliere le stoppe servono i ci
lindri S provvisti di tre spazzole s, ognuna delle quali 
pulisce un pettine e porta le stoppe a caricarsi sul 
riccio R, dal quale sono poi distaccate per mezzo del 
coltello oscillante H. 

Questa macchina, sebbene molto ingegnosa, non è 
usata nelle manifatture; pel suo servizio accorrevano 
4 persone, una delle quali era incaricata di portare le 
morse vuote da un capo all'altro della macchina stessa. 

AZt1·e pettinatrici. - Fra le molte altre pettina
triei che si sono ideate, ne ricorderò alcune che per la 
singolari t~. della loro disposizione . meritano un cenno 
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speciale, sebbene, come le precedenti, siano ora total
mente fuori d'uso. 

Il tipo a tela continua obliqua fu ideato verso il 
1848 da Combe e Ward, costruttori di Belfast, i quali 
però ne trassero l'idea da una macchina precedente 
detta Eastwood. La macchina em formata da una sola 
tela continua tesa fra due ru ll i, portante le tra v erse coi 
pettini, ma in cambio ùi essere disposta verticalmente, 
essa era disposta in modo obliquo ta le da formare un 
angolo di 58°; al sommo della tela ~i tl'ova va il carre llo 
colle morse cariche di lino, animate da quattro movi
menti: 1° di salita; 2° di discesa; 3° di rotazione per pre
sentare agli aghi successivamente tutte e due le faccie 
dei manipoli; 4° infine le singole morse ad ogni corsa 
del carro venivano spinte avanti della quantità vo luta. 
E questa la prima volta che si trovano le morse in 
modo affatto indipendente le une dalle altre. Fra i molti 
particolari bene studiati di questa macchina si aveva 
una spazzola, la quale abbassandosi sugli aghi più tini 
e più serrati uell'ultima serie faceva penetrare p iù pro
fondamente negli aghi stessi la coda dei manipoli; la 
macchina era pure provvista di una disposizione di si
curezza, atta a trasportare la cinghia dalla puleggia 
fissa alla puleggia folle, non appena si incontrava una 
resistenza superiore ad un certo limite. 

Poco dopo anche il Fairbairn costruì una pattinatrice 
analoga a questa, ma in grazia di una disposizione spe
ciale, si poteva far variare la inclinazione dell a tela 
continua fra limiti piuttosto estesi. 

Susan nel 1852 fece una pattinatrice coi pettini di
sposti in due piani vertical i, rivolti gli uni verso gli altri 
e fissi di posizione. Soltanto le morse, portate dal so lito 
carrello, erano dotate del movimento di salita e di discesa 
e del movimento laterale eli avanzamento. Durante la 
discesa dei manipoli i pettini stavano aperti per lasciare 
loro libero il passo, terminata la discesa si chiudevano 
in modo da conficcare i loro aghi nelle fibre e restavano 
tissi per tutta la durata òella salita del carrello; in ta l 
modo le libre restavano pettinate. Questo sistema era 
stato ideato allo scopo eli evitare o almeno diminuire 
il lavoro di ripassatura a mano, necessario dopo il la
voro cl elle macchine, ma presentavano, oltre a buone 
qualità, molti gravi inconvenienti per la pulitura òegli 
aghi e per la levata delle stoppe. 

Fairbait·n fece, cit·ca nella stessa epoca, una pattina
trice costituita di due tele continue poste fronte a fronte, 
ma acl una distanza molto maggiore del consueto, ed 
impresse alle morse, oltl'e ai tre soliti movimenti, un 
quarto movimento osc illatorio in senso laterale, mercè 
del quale i manipoli di lino venivano alternativamente 
appressati e quasi gettati contro gli aghi di una de ll e 
tele continue, poscia contro gli aghi de ll'a ltra. Non pare 
però che questa idea avesse seguito. 

Lawson di Leeds tentò di compiere due operazioni 
in una sola volta, cioè ùi pettinare le ii bre e in pari 
tempo di stirar le, saldare assieme i di versi man ipoli e 
fotmarne un solo nastro di lunghezza indefinita. La 
disposizione eli tali pattinatrici era molto diversa da 
quella di tutte le altre, e vi si notavano parecch ie paja 
di cilindri alimentatori e stiratori, e due serie di sbar
rette con pettini comandate da viti, analoghe a que lle 
degli stiratoi, che vedremo fra poco. Anche ta le mac
china non rispose nella pratica alle speranze de l suo 
inventore. 

Pettinatrioi moderne.- Accennato cosl rapidamente 
ai principali tipi di macchine che sono state ideate 
prima del 1860 per pettinare le fibre lunghe, ma che 

poi nella pratica non hanno r isposto convenientemente 
al loro scopo, e sono tutte cadute in di ment icanza, di 
remo qualcosa de lle pattinatrici c il e si usano oggid\. 

Dopo una serie cosl numerosa di tentati vi, dopo che 
sono state escog itate tante idee di v erse, si è finito per 
ritornare a ll'antica disposizione, delle òue tele continue 
aflacciate l' una a ll 'altra, ed agenti simultaneamente sulle 
rtbre; e co ll e morse de i manipoli an imat e dei movimenti 
di sa li ta, di discesa e latera le. Questa disposizione è una 
delle prime ell e siano state ideate, ed il meri to di averla 
tentata, sebbene in modo rudimentale, è dovuto a Fi
lippo Girat·d . Il primo che t irò fuori di nuovo questa 
idea fu il Lowry, il quale ne l 1856 costrul una pettina
trice con tele continue, disposta ne lle sue parti princi 
pali, come sono tutte le pettinatrici mode rne. 

Pettinatrice eli Lawson, eli Leeds. - P er dare una 
idea delle pattinatrici moderne r iproduco schematica
mente la pattinatrice di una delle primarie case co
struttrici di macchine per la fi latura delle tl bre lunghe, 
della casa Lawson e Sons di Leeds. Per la disposizione 
delle parti essenzial i, si può dire che t ut t e le pettinatrici 
in uso oggidl si possono ricondurre a questo ti po, salvo 
naturalmente le divel'sità nei particolari , o nelle_ dispo· 
sizioni cinematiche pet' trasmettere i moviment i; ma di 
queste si uif'à qualche cosa dopo avere parlato dell'in
sieme de lla macchina, quale ci è presentata dalla fi g. 1875. 

Le parti principali sono: 
W, intelajatma generale della macchina ; 
A, grandi tamburi inferiori; 
B, piccoli tamburi superiori, sui quali stanno av-

volte le 
T, tele continue armate dei petti ni p; 
V, viti per rego lare la distanza fra i due tamburi B; 
M, morse alle qua li si assicurano i mani poli di lino L; 
N, carrello per sostegno delle morse ; esso è attac-

cato per mezzo della fune F ll.l d isco Y montato sul 
l'asse x; 

X, eccentrico montato su llo stesso asse x ; serve 
pel sol levamento del carrello; 

H, tirante, variabile di lunghezza, in grazia del ma· 
nicotto a vite K, attaccato superior·mente per mezzo 
della catena C al settore X, e inferiormente fissato in h 
ad un punto .eccentrico della ruota che ha il centro 
in m; 

Q, contrappeso attaccato a l disco Y; serve ad equi· 
librare, in parte, il peso del carro N; 

S, spazzole ciii n d r iche per pulire i pettini p ; 
G, riccio destinato a spogliaf'e le spazzole S ; 
D, coltello oscillante; ser ve a staccare le stoppe dal 

riccio G; vie n mosso da l sistema delle aste Z e dell'ec· 
centl"ico E; · 

R, puleggia motrice; 
l , 3, 5, 7, ruote che comandano il movimento di 

salita e di discesa de l carTello N; 
· 2, 4, 6, 8, ruote che imprimono il movim ento alle 

spazzole S ed ai coltell i D. Altr e ruote pel movimento 
de ll e altre parti si tl'ovano sull 'altra faccia della 
macchina. . 

l pettini. - Le pettinatrici moderne agiscono tutte 
simultaneamente su lle due facc ie dei manipoli . Gli or
gani operatori, cioè g li ag hi , sono montat i conveniente
mente sopra due tele cont inu e T che hanno direzione 
pressochè verticale, però le due faccie operat rici di dette 
te le sono p iù ravv icinate in a lto che in basso, e qu_esta 
uisposizione, che già si trovava nella seconda pe ttma
trice di Gira!'d ( tig-. 1869), ha per iscopo di assicurare 
che gli aghi penet r ino fino a l fondo del manipolo, e~ 
abbiano molta nzione per spaccar.e e scindere i fascetti 
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di fibre, allorchè si cacciano entro le fibre stesse, ma 
poi si ritirino alquanto per non affaticare di troppo il 
lino, specialmente sulla punta, evitando cosl lo snerva
mento e la rottura dei filamenti. 

Ognuna delle tele continue 'l'è tesa sopra due cilindri 
A e B; il cilindro inferiore A ha un diametro notevole, 
quale conviene per la buona trasmissione del moto e 
per l'avvolgimento delle tele continue. Il cilindro supe
I'iore B per contro si fa di diametro piccolo più che sia 

Fig. 1875. - Pettinatrice di Lawson, di Leeds. 

riore B, si è dovuto studiare un modo speciale di unione 
fra gli ag hi stessi e le tele continue che Ii sopportano. 
Si è giunti alla disposizione rappresentata .più in grande 
~ella lig.l876. Gli aghi p si sono impiantati, generalmente 
In due fil e, sopra una traversa di legno t, il più delle 
volte rivestita di lamiera metallica; ma questa tr·aversa 
~on dev'essere atthccata direttamente alla tela T, perchè 
1 ~ tal caso gli aghi conserverebbero sempre una dire
~IOHe nor male alla tela stessa, e quindi verrebbero ad 
Incontrare le fibre L mentre essi ruotano attorno al 
cilindro B e sono ancdra ben luno-i dall'avere una dire-. ~ 

ZIOne normale alle fibre, direzione che acquisterebbero 
s~Itanto dopo essersi approfonditi nell'interno del ma
nip_olo. L e traverse t, cariche di aghi, sono saldamente 
assicurate a lle estremità di corti bracci A, i quali per 

possibile, e ciò allo scopo di dare agli ag hi p una velocità 
considerevole nell'i stante nel quale entrano in azione, 
in guisa da ottenere un effetto analogo a quello del gar
g iuolajo quando lancia il mani polo sugli aghi; inoltre per 
permettere ai pettini di avvicinarsi più che sia possibile 
alle morse M, la qua l cosa ha pure m olta importanza, 
pet' chè si può cosl lasciare pendente dalla morsa stessa 
una lunghezza minima di manipolo, cioè poco piil della 
metà, quindi si ottiene un minor scarto, passando minor 
numero di fibre nella stoppa. Nelle pattinatrici pt' imitive, 
quale era quella di Girard e di Wortsworthe (fig. 1872), 
i due cilindri sui quali stava avvolta la tela continua, 
erano eguali ùi diametro, il che non andava bene. 

I cilindri A sono fi ssi di posizione, e ricevono il moto 
rotatorio direttamente per mezzo di ruote dentate, non 
segnat e in figura; essi trascinano nel loro movimento 
le tele T, le quali rient rano con apposite sporgenze, in 
incavi praticati sui cilindri stessi. I cilindri superiori B 
per contro sono folli e condotti essi stessi dalle tele T; 
però la posizione dei loro assi non è fissa, ma può rego
larsi, nel senso verticale per mezzo delle viti t, e nel 
senso orizzontale per mezzo delle altre due viti V. Il 
primo movimento serve a conservare la giusta tensione 
alle due tele continue, l'altro movimento serve ad au
mentare o a diminuire la distanza minima fra le due 
tele. Tale distanza si proporziona alla natura del lino 
che si pettina, e al lavoro che si vuoi fare; in generale 
essa è tale che le punte degli aghi di ciascuna tela oltre
passino di alcun poco il piano verticale mediano che le 
separa; cosl il manipolo viene lavorato in tuLta la sua 
profondità. 

Ha tanta importanza il modo col quale gli aghi attac
cano il lino, che oltre al fare piccolo il cilindro supe-

Fig. 1876. - Attacco dei pettini alle tele. 

l'altro estremo sono fissati alla cinghia T. In grazia di 
tale modo di attacco le traverse t portaaglli 1·estano 
aderenti alla tela T e vi posano contro tìnchè questa si 
muove in linea retta, e le punte degli aghi descrivono 
una retta q n parallela al ramo ascendente della t ela T; 
ma non appena il loro punto di attacco A viene in con
tatto col cilindro B, e la tela vi si avvolge sopra, il 
braccio A si disporrà secondo una tangente al cilindro 
stesso; quindi la traversa t e gli aghi p ::;i allontane
ranno dall'asse di rotazione di B, le punte degli aghi 
descriveranno una circonferenza n r m movendosi con 
velocità maggiore del resto del sistema; e, quello che 
più importa, gli aghi abbandonano la loro posizione 
normale alla tela T ed al cilindro B e si dispongono in 
guisa da arrivare in m ad incontrare il manipolo L, 
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avendo una direzione pressochè orizzontale, cioè normale 
alla direzione delle fibre. Poscia non appena il punto di 
attacco del braccio A ha abbandonato il cilindro B, il 
movimento dei pettini diventa nuovamentA rettilineo 
e la loeo velocità ritorna minore, e precisamente eguale 
a quella delle tele continue T. 

Con questo artificio semplicissimo si ottiene che i 
pettini co lpiscano di punta i manipoli , e con notevole 
velocità, quindi nelle migliori condizioni per spaccare i 
fascetti di fibre ed aprirl i e separarli nei loro elementi, 
e questo è uno degli scopi principali che ci si propone 
nella pettinatura delle fibre del t ipo lino. Si vedrà poi 
facilmente come con tale disposizione avanzandosi g li 
aghi p ' nell'u ltimo tratto della corsa, quasi orìzzontal
mente, la morsa M possa avvicinarsi molt issimo ad essi, 
più di quanto non potesse fare altrimenti. 

Sopra una stessa macchina si hanno parecchie serie 
di pettini disposti tutti g li uni a fianco degli altri, e 
montati sopra altrettante tele continue T tese fra i due 
rulli A e B; ciò si fa allo scopo di ottenere una lavo
razione graduale, per'ciò a cominciare dalla prima serie, 
gli aghi dei pettini vanno gradatamente assottiglian
dosi ed aumentando d i numero coll'accostarsi verso l'ul
tima che ha gli aghi più fin i. Le prime serie servono 
ad abbozzare il lavoeo; le a ltre a completarlo e finir lo. 
l elle pattinatrici moderne il numeeo dei gradi, ossia 
delle serie per le quali si fa passar·e il lino è molto più 
numeroso che non nelle antiche; generalmente ora ogni 
pettinatrice conta otto serie di pettini, bene spesso dieci 
o dodici. Così il lino entrato nella macchina da una parte, 
appena digrossato a mano, ne esce dall'altra, pressochè 
finito senza essere stato troppo affaticato, perchè i l la
voro si è fatto successivamente e per gradi. 

· ·· c==-

Fig. 1877. - Morse per pettinatrici. 

Del carrello e delle morse. - Le morse M sono me
talliche e guernite nella parte interna di gomma o di 
altra sostanza cedevole, la quale permetta di serrare 
fortemente il manipolo sen za perciò danneggiare le 
fibre. Taloea invece sono di meta ll o nudo, provviste 
nell'interno di ondulazioni, o meglio ancora, come ha 
fatto il Wanoutryve (fig. 1877), munite, in una parte P 
di finestrelle passanti i, nell'altra parte C di rilievi cor
ri spondenti 1'. Questo sistema serve meglio e richiede 
una minore pressione. Le m o l'se sono tante quante sono 
le serie di pettini, talchè ad ogni pettine corrisponde 
una morsa e .un cordone da pettinare. La lunghezza 
delle morse è eguale all a larg hezza delle tele continue 
sottostanti, ed il man i po lo a llargato e stretto fra le 
guancie deve essere alquanto meno largo dei pettini, 
acciocchè nessuna fibra sfugga a ll 'azione degli aghi. 

Le morse sono <iisposte sopra un carrello N, elle oltre 
a sostenerle serve loro di guida ; sicchè possono scorrere 
da un capo a ll 'altro della macchina. Ma questo loro 
movimento non è li bero, esso anzi è prodotto da un 

apparecchio specia le o avanzatore (tire-presse), che 
agisce soltanto quando il carrello è al sommo della sua 
corsa, e quindi t utte le estremità dei manipoli sono per
fettamente libere dagli aghi. Tolto questo istante, in 
tutte le a ltre posizioni del carrello le morse non subi
scono alcuno spostamento latera le. Spesso anzi si tro
vano apparecchi di sicurezza che impedi scono alle morse 
di muoversi, come pure imped iscono di introdurre una 
nuova morsa o di toglierla, a corsa incominciata, ovvero 
di spingere la nuova morsa sotto la seconda o la terza 
serie di pettini, come potrebbe tentare di fare qualche 
operajo. 

L'insieme di tutte le morse M e dei manipoli L, in 
tutte le pettinatrici moderne è inoltre dotato del doppio 
movimento di discesa e di salita, del quale si è parlato 
sopra, e che non si trova va nelle pettinatrici primitive. 
In graz ia di tale movimento, i manipoli vengono pre
sentati ad ogni serie di pettini per la punta e solo poco 
a poco abbassandosi, ne v iene lavorato il corpo. Ad otte
nere questo movimento importantissimo, ecco una delle 
disposizioni meccaniche usate a l presente (lì g-.1875). 

Il carrello N è sospeso per mezzo di funi F alle pu
leggie a gola Y, montate su ll'a lbero x; su di esso è pure 
calettato il settore eccentrico X, a un punto del quale 
è attaccata la catena C che si avvolge sulla sua parte 
sagomata. Alla catena C fa seguito un tirante H lungo 
quasi quanto è alta la macchina, che si attacca inferior
mente a snodo al punto h di una razza della ruota che · 
ha il centro in m. Con questa disposizione, girando la 
ruota m con veloc ità costante, il carrello N e tutte le 
morse saranno obbligate ad innalzarsi e ad ablJassarsi, e 
la legge del loro movimento dipenderà dalla sagoma che 
si è data alla porzione di eccentrico X; però il tempo 
impiegato nella discesa sarà eguale a quello impiegato 
nella salita. 

Fa poi mestieri regolare le cose per guisa che la corsa 
del carro sia in relazione colla lunghezza del lino; perciò 
tanto la razza de lla ruota m, quanto la estremità del 
tirante H presentano due feritoje strette e lunghe nelle 
quali può scorrere il perno h; sicchè fi ssando tale perno 
più o meno distante dall'asse della ruota m, si fa variare 
l'ampiezza della corsa del carrello. Perciò, la prima cosa 
da fare consiste nel misurare la lunghezza massima 
della parte pendente dei manipoli · e quindi fissare il ful
cro h ad una distanza dall'asse m alquanto maggiol'e 
della metà di tale lung hezza; si otterrà cosi la corsa 
giusta del carrello N. Pose i a, tese co nve nientemente le 
tele continue, regolando la posizione dei cilindri B, si 
porta il carrello nella sua posizione più alta, facendo 
girare la ruota m fìncilè il punto h si trovi n_ella su.a 
posizione più bassa. Allora, girando convenientem~nte Jl 
manicotto a doppia vite K, che unisce le due parti ~ell_e 
quali è diviso il tirante H, si allunga o si accorc~a ~~ 
tirante stesso in guisa che tutte le punte dei mampoh 
siano perfettamente li bere dagli aghi, la qual cosa è 
necessaria per non guastare il parallelismo delle fibre, 
nello sp ingere latera lmente le morse dall'una all'altra 
serie di aghi. · 

Per alleggerire a lquanto il peso considerevole d~l 
carrello N e non affaticare trop po ed inutilmente Ii 
meccanismo di so llevamento, si trova attaccato allo 
stesso disco Y, che sostiene il carrello, un grosso e ben 
proporzionato contrappeso Q. 

Sistema di pulitura. - Per togliere la stoppa c!1~ 
resta attaccata a2li aghi e pulire in pal'i tempo i pe~ti~I 
dalle impurità, si applicano vai'ii sistemi. Quel!o mdi· 
cato nella figura è uno dei più usati, e se ne è g.1à ~at~~ 
cenno sopra; due cilindri S portanti sei striscia 1 
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spazzole, ruotano nel senso della freccia e vanno più ve
loci dei pettini; le cose sono regolate per guisa che ogni 
spazzolina elementare lambisca una serie di pettini e 
ne distacchi le stoppe portandole con sè; ma poco dopo 
incontra. il riccio G, che g ira con moto lento e sopra 
i suoi aghi, le spazzole depositano la stoppa della quale 
erano cariche; questo riccio funziona come il riccio sca
ricatore delle carde, e viene a lla sua vo lta spogliato dal 
coltello D, an imato da un rapidissimo moto oscillatorio 
comunicatogli, per mezzo dell'asta Z, dall'eccentrico E. 
Le stoppe distaccate si raccolgono in appositi recipienti 
e restano naturalmente classificate per L1nezza; le prime, 
provenienti dai pettini più grossi, sono più grossolane 
e meno pulite; le altr·e, staccate dai pettini più fini e che 
hanno già subìta una certa lavorazione, sono più fine, 
più pulite e di qualità migliore. 

Di altri sistem i impiegati pel distacco delle stoppe, si 
dirà qualcosa fra poco. 

La trasmissione dei movimenti si fa · generalmente 
per mezzo di serie di ruote dentate. Si hanno due pu
leggie accoppiate, una fissa Re l'altra folle; la cinghia 
motrice si di spone sopra l'una o sopra l'altra a seconda 
elle si vuo le che la macchina stia ferma o si muova. 

Sulla figura è segnata so ltanto una parte Llelle ruote 
di trasmissione, trovandosi le restanti su ll'altra faccia 
della macchina. Le ruote l, 3, 5, 7 comandano il movi
mento della mota m e qu indi del carrello N. Come si 
vede, la velocità angolare wm della ruota m è molto 
minore della velocità Wn della puleggia R, stando fra 
loro in questa ragione: 

Wm : Wn = d1 X d 5 : d 3 X d7• 

Nè tale rapporto è costante, poichè le ruote l e 3 sono 
di ricambio, e si può quindi, senza a lterare la velocità 
della cinghia, nè della puleggia R, far variare entro 
limiti sufficientemente estesi per le esigenze della pra
tica, la velocità della ruota m. Ma da tale velocità di
pende la durata di una corsa doppia di discesa e di 
salita del carrello N, cioè il tempo pel quale ogni mani
polo resta sottoposto all'azione degli aghi di ogni sin
go la serie di pettini; e siccome la velocità dei pettini 
non è cambiata, cosl, in ultima analisi, col cambiare 
delle ruote l o 3 faremo variare il numero di colpi di 
pettine che ogni manipolo riceve da ogni serie, ossia la 
intensità della pettinatura. 

L'altra serie di ruote 2, 4, 6, 8 serve al doppio scopo 
di far muovere il cilindro-spazzola S e l'eccentrico E, 
il quale comanda, per mezzo delle due aste Z, i due col
telli oscillanti D. 

Sull'alteo fianco della macchina si trovano le ruote 
che dall'albero principale trasmettono il moto ai ricci 
scaeicatori G e ai due tamburi A, i quali alla loro vo lta 
imprimono il movimento di lavoro alle tele continue T. 

Movimento di avanzamento clelle morse. - N ella 
fig. 1875 non è segnato il meccanismo che serve a fare 
avanzat·e Je morse, perchè mal si potrebbe vedere; 
perciò lo riproduco, sempre in modo schematico, a 
parte nella fig. 1878, togliendolo da una macchina a 
tredici serie di pettini costruita da J. Dossche. Nelle 
pattinatrici moderne ogni morsa riceve il movimento 
di spostamento laterale direttamente dall'apparecchio 
motore, laddove nelle primi ti ve macchine, come si vede 
nella fig. 1872, soltanto la prima morsa veniva spinta 
a.vanti dal meccanismo propulsore, ed essa poi per pres
stone trasmetteva il moto alle altre. Con questo sistema 
si aveva l'inconveniente, nel caso che l'operajo carica
tore non facesse in tempo ad introdurre una nuova 
morsa, che tutte le altre restavano immobili, subendo 
una nuova azione degli stessi pettini, la qual cosa rfu-

sciva dannosa, perchè si snervavano inutilmente le fibre. 
Ciò è evitato col rendere ogni morsa indipendente dalle 
altre. 

Le morse sono rappresentate schematicamente dai 
rettangoletti M (figura 1878 ) e quelle attive sono 13 
di numero, più la prima Mo che sta per essere in
trodotta, e l'ultima Mt~ che esce dalla macchina. Gli 
spazi dall'l al13, compresi fra le linee a tratti, rappre
sentano le posizioni occupate dalle 13 sel'ie di pettini 
non segnati nella figura. Al disopra delle morse M si 
trova l'asta AB, libera di fare una certa corsa nel senso 
della sua lunghezza. In un certo punto essa è unita a 
snodo con una lunga asta oriz:wntale che le trasmette 
il moto di va e vieni, che essa stessa riceve da un eccen
trico convenientemente disposto. La lun ghezza della 
corsa dell'asta AB è eguale alla larghezza di una 
morsa IVI; ora l'asta AB porta tanti nottolini n quante 
sono le morse, e ognuno di essi entra colla sua punta 
in un incavo praticato in ogni morsa. Appare evidente
mente dalla rappresentazione fatta come, ogniqualvolta 
l'asta AB si sposti da destra verso sinistra, tutti i not
tolini, scivolando sulle rispetti ve morse, scorreranno 
oziosamente su di' esse senza che le morse si spostino 
menomamente, ed il nottolino l vet'rà in presa colla 
morsa Mo posta allora allora dall'operajo cat'icatore sul 
carrello e t uttavia fuori della linea dei pettini. Se ora 
l'asta AB vione spinta verso destra come in A'B', tutte 
le morse M saranno spinte parimenti verso destra di 
un posto, e mentre la prima ~L vien portata sotto l'a
zione della prima serie di pettini l, l'ultima M n è spinta 
fuori della macchina. Come già si è detto, questo movi
mento si compie allorquando il carrello è al sommo 
della sua corsa. 

Nell'avanzatorc del Dossche si ha, oltre a ciò, un'ap
pendice, la quale ha per iscopo di non far percorrere 
alle morse tutta la ~erie di pettini, ma di farne loro 
saltare uno o più. Questo bisogno si può verificare per 
certe qualità rH lino, o per certi prodotti, pei quali non 
sia necessaria una lavorazione tanto prolungata. La di
sposiz ione meccanica per ottenere questo effetto è molto 
semplice; nella figura le cose sono disposte r-er far sal
tare il pettine 9, talchè le morse passino direttamente 
dal pettine 8 al 10, ma il pettine saltato potrebbe es
sere indifferentemente un altro qualsiasi; più spesso è 
l'ultimo. 

Sull'asta AB è impiantato un montante C, nel quale 
è praticata una lunga feritoja . Ad una parte fissa F 
della macchina è unito a snodo un corto braccio F D, 
all'estremità D del quale è pure unita a snodo una 
lunga asta D E, che va a cacciarsi colla sua punta nel
l'incavo della morsa 8. Per completare l'appareccllio, 
il braccio F D porta esattamente sulla sua metà un 
perno H, il quale entra liberamente e può scorrere nella _ 
feritoja del pezzo C. Partiamo ora dalla posizione supe
riore della figura, e supponiamo che l'asta AB faccia 
la sua corsa; tutte le morse si avanzeranno di un inter
vallo e cosl pure di un intervallo si avanzerà il mon
tante C, che si porterà in C' unitamente al punto H del
l'asta F D; ma restando fermo il punto F ed essendo 
uguale a 2 il rapporto fra i bracci F D ed F H, il 
punto D dovrà avanzare di due intervalli interi por
tandosi in D', e lo stesso farà l'asta D E; q n indi la morsa 
in presa con E dal posto 8° passerà nel posto 10° senza 
fermarsi nel 9°. Lo stesso avverrà nella corsa retro
grada; la punta E' si ritirerà di due inter·valli venendo 
di nuovo in presa colla morsa che occupa 1'8° posto. 
Naturalmente quando si faccia uso di tale apparecchio 
vanno tolti di sito i due nottolini 9 e 10. 
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Fig. 1878. - Apparecchio ~di Dossche per fare avanzare:le morse. 

Questo congegno può r iceve!'e disposizi oni quanto 
mai varie: così basta fare varial'e il rapporto dei 
b1'acci D F ed HF, cioè spostarE; il fulcro H e fare per 

esemp io HF = + DF, pe tchè in cambio di saltare un 

solo pettine se ne saltino due consecutivi, cioè le morse 
òel peitine n. 8 passino direttamente sotto il pettine 
n. Il, restando così oziosi i riue pettini 9 e l O. Sul
l'asse D si possono pu1·e assicu rare due o più aste, simi li 
a ll a DE, le quali comandino due o più morse diverse; 
in tal caso sarebbero due o più serie di pettini distanti 
g li uni dagl i altri, che potrebbero essere saltati. Ma 
difficilmente se ne sopprime più di una ed in generale, 
com e si è detto, è l'ul tima. 

Il personale necessario per una di queste macchine 
è di tre operai, raramente ne possono occorrere quattro: 
il primo ha l'incarico el i serra l'e i manipol i nelle morse 
e co llocare que:s te sul carrello della macchina; il secondo 
sta a ll'uscita, riceve le morse che escono dalla macchina, 
ne volta i cordoni pettinati per metà e li invia, per mezzo 
della guida eli ferro laterale, all'operajo caricatore. Il 
terzo riceve queste morse, r imette nella macchina quel le 
elle portano i nastri pettinati per metà, vuota le altre i 
cui manipoli sono completamente pettinati, inv iando 
questi ai ri passatori a mano, e le morse vuote al primo 
operajo che le carica con manipoli nuovi. La manovra 
è eguale a quel la delle vecchie pettin atrici. 

Le parti sopra enumerate sono le essenziali di una 
pettinatr ice moderna; in essa adunque t rov iamo quest i 
caratteri: due te le continue a faccie pressochè verticali 
e parall ele; lavoro simul taneo sulle due faccie dei ma
nipoli; seri e mo lto numerose di pettini; morse indipen
den ti una dall'altra quanto al movim ento latera le, cloA· 
tate, oltre a questo, dei due moti di discesa e di salita, 
fatt i con leggi speciali; apparecchi bene studiati per 
spogliare i pettini dal le stoppe senza guastarle. 

P r incipali va1·ietà eli pettinatrici. - La pettina
trice descritta ora può servire a dare un'idea dell a di
sposizione che si suol dare oggidì a tali macch ine ; ma 
se si tengono 11 ssi i principii di lavorazione, non è a dire 
che tutte le parti (li esse siano costrui t e da lle di ve1·se 
fab briche nello stesso modo, che anzi ogni costruttore 
ci mette qualcosa del suo, procurando di migli orare 
questa o quella parte, di diminuire se non di togl iere 
questo o quel difetto. T enendo quindi come schema 

fondamentale quello della fi g. 1875, vediamo le princi
pali modificazi oni e variazioni che i più rinomati fab
bri canti hanno recato a questo bello ed utile apparecchio. 

Ww·cl di J.1foulins-Litle cost1·uisce pettinatrici simili 
in tutto a quella ora esaminata. La differenza più note
vole consiste nel modo col quale viene trasmesso il movi
mento d i sa lita e di discesa al carrello. La disposizione 
~:he si trova nella pettinatrice Ward, e in molte altre, 
è rappresentata nella fig. 1879. La incastellatura della 
macchina W è rappresentata solo in parte. N è il car· 
r ello che sostiene le morse M. 

Il carrello è sospeso ad una catena C', che si avvolge 
sopra una puleggia G, calettata su ll'albero g; l'altro capo 
della cateua c si attacca all'estremo superiore eli un'asta 
vertica le D, la quale verso il basso della macchina, si 
unisce a snodo ad un braccio orizzontale B B'. Tale 
braccio è impern iato e girevole in r e porta circa alla 
metà, in un punto e, un piccolo rullo E, sul quale preme 
un eccentrico F gi re vo le attomo a ll 'asse f che si trova 
esattamente sopra l'asse e. Il peso proprio del carrello 
e delle morse è in parte equilibrato dal contrappeso Q 
che, per mezzo della correggia q, è attaccato a un disco 
pm:imenti calettato su ll 'alberello g. 

E fac ile vedere come girando l'eccentrico F l'asta B 
sia obbligata per un certo t ratto ad abbassarsi, so lle
vando il carrello N e tutte le morse: poscia a sollevarsi 
sotto l'azione del pQso del carrello, elle in pari tempo si 
abbassa per g uisa che il rullo E sia sempre a contatto 
coll'eccentrico motore F. Mi pare che questo sistema 
presenti notevoli vantaggi sull'altro, indicato nella fi
gura 1875, poichè in quello la legge del movimento del
l'estremo h del tirante H è invariata e solo è in nostro 
potere il sagomare come meglio ci talenta il settore ec· 
centrico X, e con tal mezzo si potrà ottenere quella legge 
che più ci se m bra conveniente nella variazione della ve
locità del canello, si potrà cioè ottenere un mo.vimento 
uniforme o meglio un movimento lento al principio della 
discesa, poi a lquanto più rapido. Ma ad ogni modo la 
stessa legge di movimento che si avrà nella discesa ~el 
carro, si avrà pure durante la sua salita, colla sola dif
feren za ch e le diverse velocità si presenteranno con OI'· 

dine inverso; quindi il tempo impiega to nella discesa 
sarà eguale a quello impiegato nella salita del carrello: 

Colla clisposizioue della fi g ura 1879 si evitano. que.sti 
i neon venienti, poi eh è le due cor se di discesa e ?I sa!1ta 
del carrello dipendono da due porzioni differenti dell ec· 
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centrico F, e non da una sola, quale era la X precedente; 
perciò le due corse sono affatto indipendenti e possono 
eseguirsi secondo leggi affatto diverse. La qual cosa è 
di grande vantaggio poichè si può ottenere con tutta 
facilità quella legge di movimento che più si reputa al 
caso, sagomando in modo conveniente l'eccentrico B' 
regolatore del moto. 

Fig. 1879. - Pettinatricc di Ward. 

La sagoma segnata nella figura è quella che ordilla
J'iameJJ te gli si suole dare. Si ha una certa zona y z di 
rag-gio costante e massimo, dagli estremi y e z della 
quale partono due altre zone a raggi decJ•escenti le quali 
si vanno a raccordare fra loro in una zona strettissima x 
di raggio minimo. Finchè il rullo E è in contatto col
l'arco y z, che dicesi riposo, il carrello si conserverà 
immobile alla sua altezza massima e l'avanzatore avrà 
tutto il t empo che gli è necessario per far progredire le 
morse. Mentre poi sul rullo E scorre l'arco y x che è a 
t•aggi decrescenti il rullo stesso si solleverà, e inversa· 
mente il carrello N si abbasserà, lasciando entrare a 
poco a poco i manipoli fra le serie dei pettini: fincbè 
essi avranno toccato il punto più basso quando sono in 
contatto E ed x, allora il carrello si arresta un istante; 
ma tos to viene sollevato non appena incomincia ad 
agire sul rullo E l'arco x z dell'eccentrico che è a raggi 
Ct'escent i; quindi ricomincia la stessa serie perioclica di 
movim enti. 

È da notare una cosa di molta importanza, ed è che 
l'arcoy x ha un'ampiezza di circa 180° laddove l'arco x .z 
ha ampiet:za molto minore; siccome il primo regola la 
discesa del carrello, e il secondo la salita, ne segue che 
la discesa dei manipoli si fa assai più lentamente che non 
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la salita, ossia impiegando un tempo maggiore, forse 
una volta e mezzo. Questa cosa è convenientissima per 
la lavorazione, poicbè quanclo si assoggetta per la prima 
velta un manipolo all'azione di pettini di una finezza 
maggiore di quelli ai quali è stato sottoposto prima, è 
bene procedere adagio adagio districando anzitutto la 
punta, poi successivamenle tutto il corpo di esso; ope
rando altrimenti si corre rischio di strappare molte 
fibre e di snervare la materia. Per queste ragioni è 
molto conveniente che il movimento di discesa del car
rello si faccia lentamente. Per contro la stessa conve
nienza non si ha più nel sollevare il carrello, perchè le 
fibre sono già state pettinate e non fanno che ripassare 
attraverso agli stessi aghi, quindi, per guadagnare 
tempo, si accelera questo movimento di salita. Sicchè 
se anche il tempo impiegato a compiere una intera evo
luzione, cioè un giro delle ruote f od m (fig. 1875-79) 
è eguale colle due disposizioni, i tempi impiegati a de
scrivere le singole parti che compongono una evoluzione 
sono assai diversi: e colla disposizione che ora abbiamo 
esaminata si può dare maggior tempo alla discesa del 
carrello che non alla salita, la qual cosa non si può fare 
coll'altra disposizio'ne. 

Nella figura 1879 è pure indicato il modo col quale 
viene trasmesso il moto all'avanzatore delle morse. In S 
si vede la testa di un lungo tirante che va ad attaccarsi 
a snodo all'asta AB (della fig. 1878) avanza-morse. La 
testa S è unita parimenti in modo snodato colla estre
mità superiore di un'asta verticale K che al basso è fis
sata per mezzo di un perno k ad un punto fisso della 
macchina. Questa asta K porta, circa ad un quarto della 
sua lunghezza, a partire dal basso, un piccolo rullo L, il 
quale entra in una scanalatura sagomata praticata sulla 
parte cilindrica del disco H che è calettato sul medesimo 
asse f che porta l'eccentrico F. L'asse di tale scanalatura 
è situato quasi tutto in un piano normale all'asse t, 
talchè per tutto questo tratto sia l'asta K che le morse 
restano immobili; ma in un cel'to punto esso si scosta 
bruscamente da tale piano e forma d ne tratti a V rac- · 
eordati fra loro e colla. restante curva; in grazia di 
questa sagomatura speciale, l'asta K è obbligata a fare 
una corsa di va e vieni piuttos to rapidamente; e nell'an
data spinge l'asta AB e quindi tutte le morse avanti, 
laddove nel ritorno non fa che richiamare l'asta AB al 
suo posto. 

Per soddisfare alla condizione sopra enunciata, il pic
colo rullo L descl'ive la parte sagomata a V della sca
nalatura H, proprio nel tempo che il rullo E sta sotto 
alla parte di riposo y z dell'eccentrico F cioè lo sposta
mento delle morse si verifica quando il carrello è al 
sommo della sua corsa. 

Per regolare la corsa del carrello l'estremità B' del 
braccio B porta tanti fori b nei quali si può far entrare 
H perno del manicotto rn col quale termina l'asta D. Con 
tal mezzo la corsa del carrello è nelle pettinatrici Ward 
variabile da m. 0,20 a 0,60 (da 8 a 23 pollici inglesi) per 
gradi di m. 0,05 (2 pollici). 

Per fissare la posizione relativa del carrello servono 
i due dadi d d' che investiti al fondo dell'asta D, abbrac
ciano il manicotto m il quale entra con un suo perno in 
uno dei fori b. Girando le due chiocciole cl, cl ' si alza o 
abbassa il carrello, senza muovere nè il braccio B n è l'ec
centrico F, precisamente come girando il manicotto K 
della lìg. 1875. 

Cornbe e Barbour di Belfast, una delle case che si 
è guadagnato maggior nome in questo ramo di mecca
nica, costruisce delle pettinatrici sul sistema di Dossche, 
di Moulins-Lille con leggiere varianti. Le più usate sono 
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Fig. 1881. - Apparcccllio per distaccare le stoppe di Combe. 

Fig. 1880. - Apparecchio pulitore di Combe. 

a 13 morse e con distaccatore della stoppa a sbarrette 
(lattes); ne fa pure un altro tipo ad 8 morse con spoglia
tora a spazzola gìrante e riccio (brosses et dojfer). 

Nelle prime si osservano parecchie e notevoli specia
lità. Anzitutto al posto degli aghi del primo pettine si 
trova una serie di spazzoline forti e resistenti, le quali 
parallelizzano, lisciano le fibre e le preparano assai bene 
a ricevere .l'azione successiva dei pettini. 

Il movimento di salita e di discesa del carrello si fa 
per mezzo di un eccentrico sagomato, con disposizione 
analoga a quella indicata nella figura 1879, se non che 
al posto dell'asta rigida D si ha una cinghia flessibi le. 
Lo spostamento laterale delle morse ha luogo nel modo 
spiegato poco sopra e rappresentato nella fig. 1878. 

Dove però tale macchina diversifica maggiormente 
dalle altre si è nel sistema impiegato per distaccare le 
stoppe e per pulire i pettini. La pulitura è ottenuta 
non per mezzo di spazzole, m'a di sbarrette ( lattes ). 
Si hanno due vere tele continue sovrapposte (fig. 1880), 
una T pot·tante le traverse sulle quali stanno impiantati 
gli aghi dei pettini p; questa prima tela continua è av
volta e tesa sopra due cilindri A e B di diametro dif
ferente e del solito tipo. L'altra tela continua U porta 
tante sbarrette orizzontali S quante sono le traverse ùei 
pettini, e ognuna òi esse trova posto nell'intervallo che 
separa due pettini successivi; la forma di tal i sbarrette 
pulitrici è quale appare dal disegno, e col la loro parte 
p i il sporgente esse fregano leggermente contro agli agh i 
del pettine che sta loro dinanzi. Questa seconda tela U 
passa, oltrechè sui due cilindri A e B come la T, anche 
sopra un terzo cilindretto C che trovasi all'infuori dell a 
tela T e dalla parte esterna della maccl1ina. Ne segue 
che per tutto il tratto interno, che corre cioè fra i ci
lindri B ed A, le sbarrette S pulitrici restano annidate 

e nascoste al piede deg li aghi p; ma oltrepassato ap
pena il cil indro A, le due te le si separano e seguendo 
due cammini difl'ef'ent i, le sbarrette S si a llontaneranno 
ùal piano della tela T e a poco a poco scorreranno lungo 
gli aghi p finchè se ne distaccano del tutt o e dopo es
sere passate al di opra del rullo C s i l'iavvicinano alla 
tela T e in B riprendono la loro posizione; cosi esse pu
l iscono in modo lento, regolare e sicur o i pettini p. 

Quanto al distacco delle stoppe, troviamo un'altra 
disposizione nuova, rappresentata nella fig. 1881. In Q 
si ha il cilindro inferiore, in P la tela continua coi pet
tini, in S una spazzola cilindrica, la quale si carica della 
stoppa tolta ai pettini nel modo solito; ma in cambio 
di cederla poi ad un riccio, o cilindro coperto di un'ar
matura da carda, la spazzola S viene spogliata diretta
mente da un pettine T. La soppressione del r iccio per
mette a lle stoppe di conservarsi in mig liore stato e di 
non arruffarsi tanto, come avviene quando esse debbono 
fare mo lti passaggi da un organo a ll 'altr o. 

Il pettine T è attaccato a l braccio R ca let tato sull 'al
bero X, su l qua le è pure calettato il contro-braccio ~
L'estremità cl di tale braccio è unita per mezzo del ti
rante C a ll a leva di primo genere B girevole in b; 
tutte le union i sono snodate. Sull'altro braccio dell ç~. leva B 
viene ad urtare e premere un pi nolo ·m sporgente da,! 
disco A che ruota attorno ad a; e nel g irare esso fara 
rotare tutto il sìstema B C DR T fi no a fa rgli assumere 
la posizione segnata con linee a tratt i, e il pettine T si 
a llontanerà dalla spazzola S abbassandosi fi no in T', 
e questo per ogni giro del disco A. 

Così il pettine T spoglia direttamente la spazzola S 
dalla stoppa, ma deve po i esserne spog liat o lui ste~so; 
a tale effetto la porzione della leva B sulla quale v1en.e 
ad agire il pinolo m è sagomata a sinusoide, ta lchè Il 
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pettine T in cambio di avanzare con moto dolce e unito, 
procede a scosse in guisa tale da fare cadere la stoppa, 
che gli era arlerente, nelle sottoposte casse destinate a 
raccoglierla. Sullo stesso albero X è calettato un terzo 
braccio G che in e è unito a snodo coll'asta orizzontale E 
la quale quindi partecipa al movimento oscillatorio ed 
a scosse del sistema, e lo trasmette all'apparecchio che 
travasi dall'altra parte della macchina. 

Hm·ne1· di Belfast ha costruito pel primo un tipo 
nuovo di pettinatrice, nella quale sulla stessa intelaja
tura si trovano due coppie di tele continue l'una a fianco 
dell'altra, la pattinatrice che ne risulta porta il nome 
dipettinatrice cloppia o del tipo Horner. 
Altre volte si erano accoppiate due pet-
tinatrici per semplificare la manovra, 
diminuire i l numero degli operai e to-
gliere la g uida di ferro pel trasporto 
delle morse dalla uscita all'ingresso 
della macchina, ma l'Horner è andato 
più innanzi e ne ha raggruppate dne 
sulla stessa incastellatura. 

Fig. 1882. - Pettinatrice doppia di Horner. 

La fi g. 1882 ce ne dà un'idea; vi si 
vedono le 4 tele continue, i quattro 
grandi tamburi al basso ed in alto i 
quattro piccoli. I due carrelli C, C' sono 
collegati fra loro per mezzo della leva 
inferiore m, in modo che mentre uno 
sale l'altro scende. Il movimento dei 
carrelli è prodotto da un eccentrico con
venientemente sagomato che comanda 
la leva m. In generale ognuna di tali 
macchine conta 7 o 9 serie di pettini 
pèr parte. Il vantaggio dell'impiego delle pettinatrici 
doppie sulle semplici sta non tanto nel prodotto, che è 
circa lo stesso, quanto nel minor numero di operai ne
cessari, nel minore spazio occupato, non eccedendo in 
lat'ghezza m. 1,80, e nel minore lavoro perduto nelle 
trasmissioni di movimento, ecc.; per contro si ha un 
poco più di difficoltfl. nel maneggio della macchina e nel 
ripararla o ripulirla. Gli operai necessari sono tre, uno 
all'entrata della prima serie eli pettini coll'inca l'i co di 
chiudere i cordoni nelle morse e collocare queste sulla 
macchina; il secondo ritira le morse che escono all'altro 
estremo, ne capovolge i manipoli e li introduce subito 
?ella seconda serie di pettini che gli si presenta di fianco; 
11 terzo r iceve le morse all'uscita di questa, ne toglie i 
manipoli completamente pettinati e li manda ai ripassa
tori a mano, mentre rimette le morse vuote al suo col
lega che ha rlaccanto e che le carica con filaccia nuova. 

Oltre a questa singolarità le pettinatrici di Horner 
ne presentano un'altra che concerne l'apparecchio pulì-

tore. Esso è rappresentato più in grande, ma sempre 
schematicamente, nella fig. 1883. La pulitura dei pettini 
è fatta anche dall'Horner per mezzo di stecche di legno, 
ma le cose sono di~pos te in modo diverso da quello che 
si è visto praticare il Uombe. Si ha in U il carrello che 
porta le morse M coi manipoli di lino L; r_r T sono le 
due tele continue porta nti le traverse cogli aghi p, le 
quali si avvolgono sopra i due cilindri A e B nel solito 
modo. Il cilindro superiore non presenta nulla di singo
lare, ma l'inferiore A porta tutto l'apparecchio pulitore; 
che consiste in tante stecche di legno S disposte paral
lelamente all'asse A e sostenute da speciali braccia. Le 

Fig. 1883. - Appareccllio pulitore di Horner. 

stecche sporgono a traverso a tante finestrelle praticate 
sulla superficie dei tamburi A subito davanti al posto 
che viene ed occupare ogni singolo pettine, quando nella 
rotazione dell'apparecchio si applica sul tamburo stesso. 
Ogni stecca colle sue guide è perfettamente libera di 
scorrere fra due scanalature R praticate sulle due 
faccie dei tamburi A, talcllè pel semplice fatto della 
rotazione dei tamburi stessi, quando le sbarrette si 
trovano al disopra dell'asse A, pel loro peso staranno 
abbassate e toccheranno la superficie di A; per contro, 
non appena incominciano a trovarsi al disotto del
l'asse A, pel loro peso scivolando nelle guide, verranno 
a sporgere dalla superficie di A di una notevole quan
tità. In tale movimento ogni sbarretta passa davanti e 
vicinissima a una serie di pettini, e trascina con sè le 
stoppe e i tilamenti corti, e le impurità che erano ade
renti ai pettini stessi. 

Questo sistema di pulitore è forse più semplice di 
quello di Dossche, ma è di azione meno sicura, non 
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essendo le sbarrette S a llontanate dall'asse A in grazia di 
un organo meccanico, ma soltanto pel loro peso; talchè 
può accadere più facilmente che qualche filamento resti 
aderente agli agh i e non si distacchi. Forse per questa 
ragione l'Horner colloca talora in alto ed a ll'esterno 
della macchina due p iccole spazzole cilindriche, che sfio 
rano i pettini mentre sa lgono e li puliscono di qua lunque 
sostanza estranea potesse essere r estata loro aderente. 

Horner adotta sempre questo sistema di pulitura per 
le sue pettinatrici doppie, perchè occupa meno posto di 
quello a spazzole, poi non presenta quelle diffico ltà nel 
ripararlo, specialmente se il guasto avviene dalla parte 
interna. L'Horner fa pure delle pettinatrici semp lici 
col pulitore a sbarrette ora descritto, od anche a spaz
zola e r iccio. Nel resto le pettinatrici Horner non pre
sentano grandi d ifferenze dalle a ltre. 

Dei tre tipi di pu li tut'a esaminati, e che sono i tre più 
in uso, quello per mezzo di spazzola e riccio ( brosses e 
doffer) è conveniente specialmente per i lini fini; gli 
altri due, a sbarrette ( lattes), snervano meno le fibre e 
le intralciano meno; sembrano sopratutto indicati per 
i lini destinati a lla filatura a secco e pei lini lunghi di 
qua lità media. 

vVa lker nelle sue pettinatrici ha introdotto una idea 
nuova: ha diviso la serie dei pettini in due gruppi, 
talchè sulla macchina, che ha le dimensioni ordinarie, in 
cambio di una sola tela continua lunga quanto la mac
china, se ne trovano due eguali lunghe la metà e disposte 
una di seguito all'altra. Gli a lberi che sostengono e co
mandano la prima sono affatto indipendenti da quelli 
che comandano la seconda, talchè le due tele sono indi
pendenti fra loro. 

La prima, che porta le sbarrette con tutti g li aghi 
più grossi e che servono a cominciare il lavoro, si dice 
p1·eparato1·ia; la seconda, che ha g li aghi più fi ni, 
dicesi finitrir;e. Il tutto è serv ito da un carre llo unico 
lungo quanto la macch ina, e su l quale le morse scor
rono passando per geadi dall'una all'altra tela. 

La innovazione sta in ciò, che mentre la tela finitrice 
si muove, come in tutte le altre pettinatrici, di moto 
uniforme, la tela preparatrice accelera o rallenta il suo 
movimento a seconda de l bisogno. Questa cosa si ottiene 
mercè due tronchi di cono paralleli e disposti di fianco, 
ma in senso inverso, sui quali sta tesa una cinghia. Uno 
dei due coni è portato dal l'albero m otore e ruota con 
velocità costante; l'altro è calettato sull'albero del ci
lindro inferiore della prima te la, e roterà con velocità 
variabile a seconda della posizione della cin ghia; la 
quale è comandata e spinta a destra od a sinistra da 
un guidacingolo specia le che è collegato, per mezzo di 
un sistema di leve, col carrello portamorse. li collega
mento è fatto in tal modo elle la cinghia percorra tutta 
la lunghezza d~i coni mentre il carro fa una corsa di 
salita, ovvero di discesa. Quando il carro è sollevato e 
sono in presa cogli aghi soltanto le estremità de i ma
nipoli, allora il guidacingo lo e la cinghia hanno posi
zione tale che i pettini si muovono colla massima ve
locità. Man mano poi che il carrello si abbassa e fra 
gli aghi entrano porzioni sempre più grosse del man i
polo, la cingh ia si sposta sui coni e la ve locità dei pet
tini va diminuendo, finchè diventa minima, quando il 
carre llo è al p unto più basso. La cosa inversa succede 
mentre il cai·rello si solleva, la cinghia retrocede e la 
velocità dei pettini torna ad aumentare. li rapporto 
fra la velocità minima e la massima è di 2 a 3. 

La cosa è vantaggiosa e la macchina non risulta per 
questo molto più cielicata, talchè fu adottata subito in 
non poche fi lature. 

Lo stesso principio è stato applicato con qualche 
variante dal costruttore Stephen Cotton di Belfast il 
quale ne fa di due tipi, uno a 30 sbarre pel lino · lun~o 
con pulitore a spazzola; e l'altro a 24 sbarre con tr~ 
file eli aghi pei lini di Russia: in queste l'apparecchio 
pulitore è a sbarrette, analogo a quello di Horner. 

Altre modificazioni. - Fra le molte altre modifica
zioni che si sono introdotte in questa macchina, ricor
derò quella dovuta al Droule1'S di Lille, il cruale ha 
soppresso i due piccoli cilindri superiori delle tele con
ti rme ed Il a posto in loro vece due larghe placche di 
ghisa levigatissime ed alquanto curve, sulle quali scor
ro no le dette tele continue portapettini. Questa dispo
sizi one permette agli aghi eli attaccare il lino più da 
presso a lle morse, rende il loro movimento più sicuro 
e più dolce, e siccome la placca di sostegno si può fare 
robusta fin che si vuole, laddove i cilindri superiori, 
dovendo Sempre essere di diam~tro piccolo, sono piut
tosto deboli, così col sistema della placca si può fare 
maggiore il numero delle serie dei pettini, di quello che 
non si possa fare coi cilindri. Il Droulers ne fa con 
serie di 12 morse pei lini ordinari, e con serie di 18 morse 
pei lini fini e strnppati. 

Collo scopo eli ottenere una lavorazione migliore 
delle estremità dei manipoli il Mourmant- Wacke1·nie 
di Lille nelle sue pettinatrici fa arrestare il movimento 
di discesa del carrello quando tutti i manipoli sono presi 
fra i pettini per una lun ghezza di m. 0,12 + 0,15; questa 
fermata è della durata eli 10 minuti secondi circa. In 
tal modo le punte ricevono un terzo di colpi di pettine 
più del resto. 11 tempo perduto si guadagna poi col sol
levare il carrello rapidamente. 

Un filatore rli Fines, un tale Decm·nin, ha pensato di 
disporre g li assi dei due rulli superiori di sostegno della 
tela, non paralleli fra loro, ma concorrenti, cioè fbr· 
manti nn piccolissimo angolo, e ciò collo scopo di gra
duare l'azione dei pettini. Le morse si presentano alla 
parte più larga, talchè gli aghi non penetrano fino al 
fondo del manipolo, ma ne lavorano soltanto gli strati 
superficiali; man mano poi elle le morse si avanzano 
verso la parte più stretta, gli aghi penetrano. sempre 
più addentro finchè g iungono a lav orarlo a tutta pro
fondità negli ultimi passaggi. 

Per accelerare e rendere meno faticosa la manovra 
degli operai, il Gambe ha provviste al~une pettinatrici 
di un appareccllio speciale destinato a svitare ed avvi
tare le morse per 'mezzo di un pedale. Ma tale innova
zione non è stata seguìta. 

Fairbairn. Questo celebre costruttore inglese pre· 
sentò all'Esposizione di Parigi del 1878 una macchina 
degna di essere ricordata; la pattinatrice era doppia, 
cioè formata di due macchine complete e distinte,. eli· 
sposte non di fianco, ma in prolun gamento una dell'alt~a, 
e fra le due era collocato un apparecchio meycamco 
molto ingegnoso destinato a ritirare, aprire e chiuder~ 
le morse, a capovolgerle e farne pendere la parte dr 
nastro non pettinata e ricaricarle sull'altra pettinatr!ce; 
tutto questo affatto automaticamente senza alcun aJuto 
degli operai. _ 

Giunta all'estremità dell a prima pettinatrice ogni 
morsa entra nell'apparecchio commutatore che la ca
povolge, disponendo in alto la parte pettinata del ma
nipolo e in basso quella ancora da pettinare; allora una 
specie di tenaglia a larga bocca si accosta alla ~orsa 
ed afferra la parte pendente di manipolo; fa~to ~tò, t~n 
apposito ordigno apre la morsa, la tenaglia trra m 
basso il manipolo in modo da farne pendere una lun
ghezza alqua nto maggiore della metà, dopo di che lo 
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stesso apparecehio serra di nuovo la morsa, che viene 
spinta, sempre automaticamente, sul carrello della se
conda pettinatrice per subire la seconda fase della 
lavorazione. 

Questo ingegnoso apparecchio capovolge, disserra, 
cambia, richiude e carica da 6 a 7 morse per -minuto 
primo; ma, forse in causa della sua complicazione, non 
è stato molto adottato. Nel resto questa pattinatrice non 
differisce gran che dalle altre già vedute. Anche in essa 
la serie dei pettini è divisa in due gruppi, indipendenti 
t'uno dall'altro; il primo, comprendente tutti i pettini 
più grossi, è animato da un moto uniforme e piuttosto 
lento, laddove l'altro gruppo, composto dei pettini più 
fini, è animato da un moto parimenti uniforme ma assai 
più celere. 

Macchine ripassatrici.- Si è detto che le pettinatrici, 
a qualunque sistema esse appartengano, non ci dànno i 
manipoli di lino completamente pettinati; ctopo averli 
tolti dalla macchina è necessario ripassarne a mano con 
fini pettini e con molto riguardo le estremità. Questa 
operazione è affidata a squadre di operai dett i ripas
sato1·i. Qualche tentativo si è fatto per trovare modo 
rli com p i er e questa delicata operazione per mezzo di 
macchine, ma non si è arrivati ancora a risultati pie
namente sodctisfacenti. 

Ricorder ò fra le altre la ripassat1·ice-distendit1·ice 
rle l Masur·e l, ideata nel 1870 e perfezionata dipoi, che 
viene costruita in Francia dalla casa Walker di Lille, 
e in Inghilterra da Lawson di Leeds. Questa macchina 
ha per iscopo non solo di ripassare le estremità del lino, 
ma ancora d i distendere i manipoli lavorati gli uni a 
fianco degli altri, bene scaglionati, sulla tela alimen
tatrice della macchina riunitrice, della quale ci occupe
remo fra poco, e che ha per iscopo di formare con tutti 
i manipoli isolati, una massa continua che devesi poi 
trasformare in nastro e in filo. 

La macchina è piuttosto complicata, però le sue parti 
pl'incipali si possono ridurre ad un organo caricatore, a 
due lunghe t ele continue, a due serie di pettini, e ad un 
organo di scarico. Si hanno due coppie di tamburi so
vrapposti l'uno all'altro e giranti in senso contrario, 
disposte ad una distanza di circa due metri una dal
l'altra. F ra i due tamburi inferiori è tesa una specie di 
tela cont inua ed una simile corre fra i due tamburi 
superiori , talchè il ramo superiore della prima e l'infe
riore della seconda combaciano esattamente fra loro, 
e in grazia di placche di sostegno, che impediscono il 
loro in flettersi, e di pesi opportunamente distribuiti, 
esse sono premute una sull'altra con una certa forza. 

l manipoli tolti dalle morse della pattinatrice, si di
spongono sull'appal'eccllio caricatore, il quale li pre
senta uno ad uno alla bocca delle due tele continue, e li 
porge loro per traver·so, cioè con direzione parallela 
agli assi dei tam bnri motori. Le due tele s'impossessano 
rlel manipolo e lo trasporrtano con sè ; ma siccome la 
loro larghezza è minore della lunghezza del manipolo, 
e quest o è preso pel suo mezzo, ne accadrà che le sue 
due est remità si troveranno all'infuori delle tele e 
pendenti liberamente da una parte e dall'altra. In tal 
guisa sulle tele continue, che sono lunghe circa due 
metri, si trovano tanti manipoli disposti per traverso 
nel modo ora detto. 

Sui due fianchi della macchina e lungo essa si trovano 
due serie di pettini montati al solito sopra due tele con
tinue e disposte alquanto obliquamente, talchè i pettini 
sono alcu n poco più distanti dalla tela ad una estremità 
che all'alt ra. In questo modo i pettini incontrano le estre-

mità sporgenti dei manipoli, che avanzano fra di essi ed 
incominciano a ripassarle leggermente. Man mano poi 
che i manip_oli progrediscono, incontrano pettini sempre 
più fini e più ravvicinati, i quali lavorano più profon
damente le code pendenti, ne tolgono ogni irregolarità, 
ogni impurità, e terminano in tal modo la pettinatul'a 
e ripassatura delle fibre . . 

Terminata la loro corsa, i manipoli vengono afferr·ati 
dall'apparecchio scaricatore e disposti automaticamente 
sopra una o due tele continue che alimentano la mac
china riunitrice, o format rice dei nastri. 

Questa ripassatrice può essere semplice come quella 
della quale si è fatto ora cenno, ovvero doppia, formata 
cioè di due macchine identiche fra loro, disposte testa 
a testa e che portano i loro manipoli ripassati sopra 
quattro tele di alimentazione di una formatrice di na
stri, che sta compresa fra esse. Questa macchina, seb
bene non scevra da inconvenienti, quale è quello di 
richiedere una grande cura nella condotta, di non per
mettere la classi fi cazione dei manipoli ripassati, dell'im~ 
borrarsi facilmente i pettini, presenta pure notevoli 
vantaggi economici. E ssa tiene il posto di 5 o 6 operai 
ripassatori e di ;) o '4 distendi tori. 

Il prodotto giornaliero per la macchina semplice è 
di 28 a 30 000 yards (l yard =-=- ow.,914) di nastro, pe
sante da Kg. 0,020 ~ 0,030 per yards; cioè una produ
zione di 600 ~ 900 Kg. di lino ripassato e riunito in un sol 
nastro; richiede l'opera di tre operai. Se la macchina è 
doppia la produzione giornaliera tocca i 1500 ~ 2000 K g . 
di lino e richiede 5 oper ai. Parecchie filature francesi 
e inglesi hanno già da parecchi anni adottato questo 
sistema di ripassatrice. 

Ricorderò per ultimo la digrossatrice e ripassatrice 
meccanica di Batteur, la quale ha la forma delle pat
tinatrici ordinarie, ma è provvista di morse speciali, 
ed ha una disposizione speciale nei suoi pettini, per cui 
questi non lavorano altro che le estremità dei manipoli. 
Questa macchinetta si accoppia colle pettinatrici ordi
narie e si può disporre tanto prima per preparare, come 
dopo per finire la lavorazione dei manipoli. E un appa
recchio semplice e che può recare buoni se.·vigi, ma 
che presenta l'inconveniente di allungare troppo le 
macchine da pettinare, le quali sono già molto lunghe 
quando anche stanno da sole. Finora però ha avute 
poche applicazioni, essendo stata costruita solo nel 1880. 

Alcuni dati sulle pettinatrici meccaniche.- Riporto 
alcuni dati concernenti le dimensioni e le velocità degli 
organi principali: 

P, prodotto di ogni macchina in 12 ore di lavoro; 
N, lavoro espresso in cavalli-vapore necessario per 

far muovere ciascuna macchina; 
L e B, lunghezza e larghezza del rettangolo occu

pato in pianta; 
d, l, n, diametro, larghezza e numero dei giri che 

deve fare ad ogni l' la puleggia motrice, che t1·ovasi 
sulla macchina. 

Questi dati, che ricavo dall'Uhland (Handbuch fiir 
de n p1·actischen Maschinen constructeur ), dal · Colo m bo 
(Manuale pe1· l'Ingegnere), dal Grothe (Filatura, 
tessitura e app1·estamento dei tessuti), dall' Hutte 
(Prontuario), sono specialmente utili per lo studio 
degli impianti industriali, e se ne possono dedurre, al
meno in via approssimativa, gli elementi necessari per 
un progetto di massima. 

Corsa del carrello variabile a vÒlont à fra m. 0,21 
e 0,35 (Hùtte); da m. 0,305 a 0,508 (12 ~ 20 pollici in
glesi), pattinatrice Com be (Uh.); 

.J 
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Numero delle corse del carrello a l minuto primo: 
6 ~:t lO (Uh. ) ; 

Diametro dei tamburi inferiori : m. O, 178 (7 pollici) 
per la pattinatrice Com be; m. 0,356 (l t1 po li.) per· le 
pettinatric i doppie di Horner (Uh.); 

Velocità della tela continua, ossia dei pettini : 
m. 0,65 --: 0,75 per minuto secondo (Uh.) ; m. 0,52-;- l ,05 
per secondo (Hùt.); 

Spazio rettangolare occupato in pianta da una 
pettinatrice semplice: B = 1"',45; L ~-= 4111,50 (U h.) ; 
B = l m,80; L = 4m -;- 5m (Col.); da una pett inatrice dopp ia 
di HorFler·: B= 1m,70; L=4111,25 (Uh. ) ; 

Larghezza di lavoro: m. 1,97 -: 2,60 (H Li t. ) ; 
Dimensioni dell a puleggia motrice: cl --= om,35; 

Z= Om,JO (Col.); 
Numero dei giri della puleggia motrice: per patti

natrici semplici n = 160; doppie n = 100 per minuto 
primo (Col.); 

Lavoro meccanico richiesto per tenere in movi
mento una pettinateice sempl ice: N = 0,6 di cav.-vap. 
(Co l.); per petti natrice Com be N ·= 0,5 cav.-vapore 
(Hartig); per una pettinatrice doppia N = 0,75 cav.
vap. (Uh.); N = 0,7 cav.-vap. (Hartig); N = 0,48 cav.
vapore (Hùtte ) ; 

Prodotto: una pettinatrice semplice lavora in 12 ore 
di tempo: P = 500 Kg. di lino greggio (Col.); del si
stema Combe da 500 a 600 Kg. (Uh.); doppia Horner 
P -= 600 Kg. (Hartig); 

Squadratura a mano del lino: un uomo squadra a l 
g iorno 75 Kg. di lino pettinato; 

Sgrossatura de ll a canapa, che precede la pettina
tura: un uomo sgrossa in un giorno 80 Kg. di canapa 
greggia, dando in media 69 % di canapa da passare 
a lla pettinatura a macchina; 28 % di stoppa e 3 % di 
perdita. 

Da 100 Kg. d i lino greggio si ricavano in media: 
48 Kg. di lungo t iglio, 46 Kg. di stoppa e 6 Kg. di 
perdita. 

Da 100 K g. di canapa greggia si ritrae in med ia: 
44 Kg. di lungo t ig lio, 51 Kg. di stoppa e 5 Kg. di per
dita (Col.). Secondo Uhland, si ricavano da 44 -;- 68 Kg. 
di lungo tig lio, si ha da l a 6 Kg. di perdita ed il resto 
è stoppa. 

OPERAZIONI PREPARATORIE. 

SECONDO GRADO - PRIMO PERIODO. 

Formazione dei nastri. 

Colla pettinatura si è terminato il primo grarlo de ll e 
operazioni preparator;e, nel quale ci s i era prefissi, come 
scopo pr incipa le, di scindere, pu li re e parallelizzare le 
fibre. A questo punto incominciano le operazioni che si 
sono qualificate come appartenenti a l secondo grado 
della lavorazione, cl 1e mira a regolarizzare sempre più 
la massa, a renderla uniforme e ad assottigliarla, tanto 
che si possa poi, con un solo passaggio a l ti latojo, trasfor
marla in filo, cioè assottigliarla a l grado voluto e fissare 
la posizione relativa de lle fibre per mezzo di una torsione 
ii naie e definì ti va. 

A questo punto, nella lavorazione delle fibre lu nghe 
del t ipo lino, si rende ind ispensabile una operazione pr e
liminare che non occorre ne ll a lavoraz ione delle fib re 
corte e di lunghezza media, ed è la formazione clei 
nastri. Difatti le fibre lunghe, durante tutte le operazioni 
del primo grado, si lavorano a manipoli iso lati della 
lunghezza della filaccia e di una certa grossezza, i quali 
escono dalle pettinatrici pu li t i, ma pur sempre isolati. 
Orbene è naturale che la prima operazione che si deve 

compiere, consista nel r iuni re ass ieme tutti questi ma
nipo li di lìbre e nel salclarli fra loro per guisa da for·
marne un solo nastro eli una certa g rossezza uniforme e 
di lunghezza indefin ita; esso rappresen ta in embl'ione il 
fi lo e deve poi r ealmente esse re tras formato nel lìlo 
stesso. Le fi bre corte per contro si lavoran o in massa e 
sono quindi sempre più o meno saldat e fra loro, talchè 
formano sempre un t utto cont inuo. 

La macchina che si impiega per compiere questa im
portante funz ione si dice clistenditore, o meglio riuni
trice (étaleuse , spreacler). Il principio sul quale essa è 
basata è semplicissimo, e g ià il padre della moderna 
industria li niera, F. Gira rd, lo aveva attuato in una sua 
machine à rubaner costrutta ne l 18 12 e perfezionata 
di poi nel 1815 dallo stesso Girard, e più tardi dall'in
g lese W ordsworth e specia lmente dal Fairbairn. 

Banco per form ar e i nastri o rinni t r ioe.- Le riunitrici, 
quali si impiegano oggidì, hanno t utte, salvo leggiere 
modificazioni, la disposizione rappresentata nelle fi
gure 1884 e 1885. La prima ci rappresenta una sezione 

Fig. 1884, - Banco per formare i nastri o r iunitrice. 

longitudinale de ll a macchi na, fatta con un piano verti
cale. La seconda ci offr e una v ist a p rospettica della 
macch ina quale esce dall 'officina di F airbairn, Naylor, e 
Macpherson di Leeds, e che r icavo da una bella foto
grafia di una ser ie che gentilmente mi ha favorito il 
fabbricante, del che g li rendo qu i pubbliche grazie. 

Gli organi operatori sono i seguenti: 
T, te le continue di a li mentazione in numer'o va-

r iabile da 2 ad 8 quante sono le teste della macchina ; 
B, piastre fisse di g uida; 
A, A', cili ndri a li mentatori o fornitori ; 
P, sel'ie di sbar rette con pettini per sostenere e 

guidare le fibre; 
S, S' cilindri stiratori ; l' inferiore è di metallo, il 

superiore di legno, eri è formato di vari pezzi ben con
nessi per ev itare le deformazioni ; 

R, piastra che serve a r iunire i vari nastri, sovrap
porli e formarne uno so lo; 

U, U' cilindri d'usc ita; servono a comprimere e fare 
aderire i varii nastri fra loro e a regolare l'uscita del 
nastro r isultante, dalla macchina; . 

q, r, contrappesi des ti nati a produrre l'aderenza der 
cilindri superiori A ' ed S ' sugli inferiori A. ed S; . 

L, M, N, cuscinetti per conser vare in uno stato ~~ 
perfetta pulitezza la superfi cie dei cilindri la voratorr i 

V, vaso d i latt a per raccogliere il nastro che esce 
da lla macchina. . 

L'operazione s1 compie in questo modo: l'operaJO 
dispone su ll a tela cont inua T un manipolo di fi br~, al
largandolo in g uisa da coprire tutta la tela; fatto c1ò ne 

-
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Fig. 1885. - Riunitrice di Fairnbairn, Naylor e Macpherson. . ' 

dispone similmente un secondo sovrapponendolo per 3/ 4 

o più, della sua lunghezza, sul primo, poi un terzo che 
copra per altri 3/ 4 circa della sua lunghezza il secondo 
e così via via in modo continuo. Frattanto la tela pro
gredisce e porta innanzi questo assieme di manipoli così 
sovrapposti e facendoli scorrere sulla piastra B leviga
tissima, li pt·esenta ai due cilindri A e A' dei quali l'in
feriore A rieéve dal meccanismo motore una velocità 
periferica eguale, o quasi, a quella di traslazione della 
tela, e il superiore A' riceve il movimento per contatto 
dall'inferiore, sul quale è fortemente premuto per mezzo 
del contrappeso r che agisce all'estremità di una lunga 
leva s gravitante sui suoi perni. Così la massa delle 
fibre viene a passare fra i cilindri A e A' i quali laser
rano fortemente in modo da impedire alle fibre stesse 
di sfuggire, nello stesso mentre che la obbligano ad 
avanzare. 

Uscito dai cilindri alimentatori questo grosso fascio 
viene sorretto e guidato nel suo movimento da un inge
gnoso apparecchio, composto di tante sbarrette P ar
mate di aghi da pettine. Le sbarrette sono disposte 
paJ 'allelamente agli assi dei cilindri A, A' ed occupano 
due piani paralleli e sovrapposti; quelle del piano su
periore si muovono nel loro piano allontanandosi dai 
c!lindri alimentatori A, laddove quelle del piano inferiore 
sr avvicinano ad essi. Man mano che una delle sbar1·ette 
~uperiori a rri va alla fine della sua corsa cade sul piano 
mferioJ'e, e similmente man mano che una delle sbar
r~tte !nferiori è retrocessa tlno presso ai cilindri A viene 
l'Jso llevata e portata nell'ordine superiore; si ha così 
un movimento continuo di andata e di ritorno. Vedremo 
fra poco come tutto questo succeda. 

Mercè questo apparecchio, il lino è sorretto e gui
dato verso due altri cilindri S ed S', disposti in modo 
analogo ai primi, cioè l'inferiore S messo in moto diret-

tamente dal meccanismo motore, e il superiore S' che è 
di legno, laddove tutti gli altri sono di metallo, riceve il 
movimento, per contatto, dall'inferiore sul quale e for
temente premuto per opera del contrappeso q che agisce 
all'estremo della lunga leva m, collegata coi suoi perni. 
I cilindri S S' sono dotati di una velocità periferica 
molto maggiore di quella degli alimentatori A A', perciò 
si dicono cilindri stiratori. Si ha cosl un vero appa
recchio eli stiramento. Quindi la distanza fra gli assi dei 
cilindri A ed S dovrà essere almeno eguale alla massima 
lunghezza delle fibre, e ordinariamente si fa variabile da 
m. 0,76 a m. 0,82, talchè queste, appena uscite dalla 
coppia A A', siano afferrate dagli stiratori S S'; e lo 
stiramento si effettuerà secondo le norme indicate par
lando dello stiramento. 

Dagli stiratori S S' uscirà un vero nastro, cioè un 
fascio di fibre molto più sottile di q nello che viene for
mato dall'operajo sulla tela continua, e che a differenza 
di quello non presenterà più traccia alcuna dei mani
poli iniziali ed avrà tutte le !1bre disposte e disseminate 
uniformemente nella massa. Fra breve si spiegherà 
meglio questo fatto importante. 

Finora si è parlato di un fascio e di un nastro risul
tante; in re~ltà si hanno tanti fascii iniziali e tanti nastri 
finali, quante sono le tele continue o le teste della mac
china. Tu t ti i nastri che ne risultano si sovrappongono 
l'uno all'altro in g1·azia della piastra riunitrice R e 
vanno a passare sotto i cilindti U U', i quali compri
mendoli li saldano fra loro e ne dirigono l'uscita dalla 
macchina, facendo entrare il nastro risultante nel vaso 
di latta V. In tal modo si ottiene un nastro continuo di 
una certa grossezza e di lunghezza indefinita, il quale 
ha bisogno ancora, per diventare un filo, di essere rego 
larizzato, assottigliato e attorto; operazioni queste che 
vengono esegu.ite dalle macchine che seguono. l 

: l 
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La macchina è provveduta di alcuni accessorii di non 
poca importanza pratica, quali sono i cuscinetti L, M, N, 
rivestiti di panno, che premendo costantemente sui ci
lindri lavoratori U, U', S' ne tengono ben levigata e 
netta la superficie, staccandone quella pelurie e quelle 
porzioni di fibre che restano aderenti al panno per la 
sua maggiore scabrosità. Similmente il cilindro stira
tore S è tenuto netto dal cilindretto p che gli è a con
tatto, il quale a sua volta viene pulito da una spazzola 
cilindrica che gli sta di fianco, non segnata in figura; 
la leva z e il peso x servono a premere il cilindro p 
contro lo stiratore S. 

La figura prospettica 1885 ci dà meglio un'idea del
l'insieme della macchina ed oltre alle parti prinoi.pali 
vi si vede il contatore C il quale, per mezzo degli albe
relli c, d, di due ruote coniche e della ruota piana e che 
imbocca con una vite perpetua, riceve il moto dall'al
bero del cilindt'O d'uscita U. Questo contatore serve a 
indicare la lunghezza del nastro che esce dalla macchina; 
la qual cosa ha grande importanza per la determina
zione del titolo del nastro. In G, G si hanno alcune piastre 
di guardia, formanti come altrettante casse che rac
chiudono tutti i rotismi, col duplice scopo di evitare 
disgrazie per gli operai e di porre questa delicata parte 
del meccanismo al riparo dalla polvere e da ogni specie 
di sudiciume. Similmente le due viti che conducono le 
sbarrette P vengono chiuse entro i due fianchi F della 
macchina e sottratte così a molte cause eli possibili 
guasti. 

Ecco alcune nozioni più particolareggiate sui singoli 
organi di questa macchina. 

Ili l l i 

l l 
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F ig. 1886. - Disposizione di una riunitrice. 

Co me si trasmette it movimento alte diverse parti. 
- La figura 1886 rappresenta in modo schematico la 

ianta di una l'iunitrice e vi si vedono in T le due tele 
cont inue, in A uno dei cilindri alimentatori, in S uno 
degli stirat ori, in U uno dei cilindri d'uscita, in V due 
viti le quali, come s i dirà, fanno muovere il sistema di 
sbarrette a pettini P. La trasmissione del movimento 
è delle più semplici, essendo tutti i pezzi animati da 
velocità costanti. Sull'albero principale m si trovano le 
due puleggie M, fissa una e l'altea folle, e il rocchetto l, 
il quale per mezzo della serie di ruote 2, 3, 4, 5 e 6, 
disposte tutte sopra uno dei fianchi della macchina, 
mette in moto l'alberello n. Questo albero n porta due 
ruote coniche 7 e 8, colle quali partecipa il movimento 
r otatorio alle due viti V; la ruota piana 9, la quale 
coll'intermezzo delle 10, 11, 12 e 13 fa rotare l'albero p 

che porta i cilindri sui quali sta tesa la tela continua T· 
la stessa serie di ruote 9, 10, l l, 12 colla 14, cheimbocc~ 
pure colla 1~, mette in moto il primo cilindro alimen
tatore A. Il cilindro stiratore S è portato direttamente 
dall'albero della ruota 2 e per mezzo delle ruote 15 
16, 17 comunica il suo movimento al cilindro d'uscita u: 
Tutte queste serie di ruote si trovano lungo i fianchi ed 
all'esterno della macchina, talchè non ne impacciano la 
parte lavoratrice. Naturalmente la disposizione ora in
dicata è una delle tante che si sogliono applicare e non 
ha nulla d'assoluto. 

La velocità relativa delle diverse parti è un elemento 
che va regolato con cura. Gli organi attivi si possono 
dividere in due gruppi per, rispetto alla loro velocità; 
uno è formato dalla tela continua 'l', dai cilindri ali
mentatori A e dalle sbarrette P, i quali tre si muovono 
piuttosto lentamente e quasi colla stessa velocità; l'altro 
è costituito dai cilindri stiratori Se da quelli d'uscita U, 
i quali si muovono con velocità notevolmente superiore 
agli organi del primo gruppo. 

La tela continua T è l'organo dotato della minore ve· 
locità, la quale deve essere regolata in guisa da per· 
mettere all'operaJO di compiere con ogni cura e senza 
troppo affrettarsi la delicata operazione del distendervi 
sopra i manipoli di lino. Se si vuole quindi ottenere un 
buon prodotto non bisogna accelerare di troppo l'anda
mento della macchina. Il cilindro alimentatore A si 
muove con una velÒcità periferica eguale a quella 
della tela T; talora gli si imprime una velocità al
quanto superiore, ma di una quantità piccolissima, dell'l 
o del 0,5 per cento. La stessa cosa è a dirsi della serie 
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di sbarrette a pettini P le quali procedono con 
velocità maggiore dei cilindri alimentatori, ma 
qui pure l'aumento di velocità è una cosa ben 
piccola e sta compreso fra zero e il 5 per cento 
circa. 

Un notevole salto si ha per contro nel passare 
da questi primi organi ai cilindri stiratori e di 
uscita, e da questo dipende in buona parte il la
voro della macchina. Il rapporto tra la velocità 
periferica degli stiratori S e degli alimentatori A 
è variabile tra 15 e 40 e talvolta si fa superiore, 
ma non si deve mai oltrepassare il 60, altrimenti 
la materia e gli aghi si scalderebbero. Questo 
stesso rapporto ci indica il grado di stiramento 
del nastro, e ben si vede di quanto esso sia supe· 
riol'e a quello che si può applicare per le fibre 
corte, del tipo cotone, e ciò in grazia della !un· 
ghezza e regolarità delle fibre del lino. Per ultimo, 
i cilindri d'uscita U si muovono con velocità 
dall'l al 2 per cento superiore a quella dei cilindri 
stiratori S. Questi piccoli aumenti di velocità negli 

organi di uno stesso gruppo servono a raddrizzare bene le 
libr·e, specialmente alle estremità, e a conservare il loro 
parallelismo esatto. Cosi gli aghi delle sbarrette P mo· 
vendosi in leggiera anticipazione, scorrono frammezzo 
alle fibre che, trattenute dai cilindri A, procedono con 
velocità alquanto minore, e le lisciano e raddrizzano: 

Colla di sposizione indicata sopra, per trasmettere 1 

movimenti è facile vedere come tenendo costante la 
velocità de'Ile puleggie motrici M,' si possano far v~riare 
le velocità sia dell'intiem macchina, sia delle smgole 
sue parti, e specialmente come si possa regolare il gra~o 
di stiramento, per proporzionarlo alla qualità delle varie 
fibre. Basta, per ottenere ciò, sostituire una delle ruot~ 
dentate segnate in figura, con una di ricambio, delle qnah 
ogni macchina ha un certo numero; la cosa è troppo 
facile perchè ci sia bisogno di parlarne ulteriormente. 
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Tele continue. - Il numero delle tele continue <~i ali
mentazione può essere eli 2 soltanto, o più spesso eli 4, 
di 6 e talora di 8, disposte parallelamente e di fìanco le 
Line alle altre. N elle macchine antiche questo numero 
era molto limitato e difficilmente se ne trovavano più 
di ùue, perchè non si era riusciti a superare la difficoltà 
ùi fabbricare e far funzionare a dovere i cilindri e le sbar
rette di lunghezza superiore a quella necessaria pel pas
saggio di due nastri. Ora, vinte queste difficoltà, si fanno 
in g-en erale le riunitrici a 4 o o nastri pei lini più gros
solani, ed a 6 od 8 pei lini fini; quella della fig. 1885 è a 
6 tele. E ques to è un pregio notevole delle maechine 
moderne poichè occupano molto meno spazio e relati
vamente costano meno, servendo lo stesso meccanismo 
motore a far muovere un maggior numero di teste ed 
a formare quindi un maggior numero di nastri. 

Quando le tele sono piuttosto numerose, la macchina 
assume una larghezza notevole, il che può riuscire in
comodo a ll' ci perajo nel caricare le tele più distanti da 
lui. P erci ò qualche fabbricante ha, in tal caso, fatto un 
certo numero di tele più lunghe delle altre; ne risulta 
cosl uno spazio libero nel quale può stare l'operajo ed 
arrivare con maggior comodo a caricare tutte le t ele. 
Ed è questa operazione così importante che le cure più 
minuziose non sono eccessive. 

Piastra riunitrice. - Nei primordii della filatura 
meccanica , il lino uscito dalla riunitrice si portava subito 
sui banchi a fusi od anche sul filatojo, senza fargli subire 
alcun passaggio attraverso agli addoppiatoi e stiratoi, 
la qual cosa era un grave errore; perciò il nastro veniva 
raccolto sopra grandi rocchetti e portato direttamente 
sul banco a fusi. Ora invece g li si fa subire una numero
sissima seri e di addoppiamenti e eli stiramenti; perciò il 
nastro che esce dalla riunitrice si raccog lie in un vaso 
rli latta V (fig. 1884), per essere portato ag li stiratoi. Ma 
prima si r iuniscono tutti i nastri uscenti dai cilindri Sin 
uno solo, o al più in due. 

R 

Fig. 1887. - Piastra rluuitrice. 

Questa operazione si compie con tutta facilità per 
mezzo de ll a piastra R che trovasi interposta fra i ci
lindri S ed U ed è rappresentata a parte nella fig. 1887. 
Nella piast ra sono praticate tante finestrelle quanti sono 
i nastri che si vogliono riunire; ogni finestrella ha i suoi 
bordi m n, m'n', m" n", rs obliqui e formanti un angolo 
di 45° coi la ti della piastra e colla direzione nella quale 
si muovono i nastri, che suppongo siano 4; A, B, C, D. 
Tutti quatt ro i nastri uscendo dai cilindri stiratori pas
sano sotto a lla J?iastra R, e il primo lA., procedendo di
rettamente, va difilato ai cilindri di uscita che si trovano 
nella sua direzione: per contro gli altri tre, giunti sotto 
la piastra in corrispondenza ognuno di una finestrella, si 
ripiegano attorno agli spigoli m n, passano al disopra 
della piastra R ed assumono una direzione normale a 
quella che a vevano prima; così, sovrapposti fra loro, i 
tre nastri B C D procedono di conserva, ftnchè, arrivati 
alla pri ma finestrella, si ripiegano attorno al bordo r s 

ARTI E INDUSTRIE ~ Vol. IV - 213. 

di essa , e, passando al di sotto della piastea R, riassu
mono una direzione longitudina le cioè parallela a quella 
che avevano innanzi, e si sovrappongono al nastro A 
p er formarne uno solo N, che si dirige ai cilindri di 
uscita U. 

È inutile avvertire come la piastra R debba presen
tare tutti i suoi spigoli arrotondati e come debba essere 
levigatissima in ogni parte, per non clare presa alcuna 
a lle fibre e per evitare che si anuffino o comunque se 
ne g uasti il parallelismo. A ciò contribuisce a nche la 
leggiera differenza di velocità fra i cilindri d'uscita e gli 
stiratori, mercè la quale le fibre sono sempre conve
nientemente tese. 

Apparecchio eli sostegno e eli guiela (Gills). - È 
questa una delle parti più interessanti delle macchine 
per la lavorazione delle fibre lung he ed alla quale gli 
inventori hanno rivolto maggiormente le loro cure. 

«Se il principio dei cilindri fornitori e stiratori, dice 
il Coquelin, è la base di tutta la filatura, si può dire che 
l'impiego dei pettini mobili è particolarmente l'anima 
della filatura del lino, e la condizione necessaria della sua 
esistenza ». 

Si è visto come in' tutti gli apparecchi di stiramento la 
distanza tra i cilindri alimentatori ed i cilindri stiratori 
debba essere eguale almeno alla lunghezza massima delle 
fibre. Orbene, tale lunghezza per le fibre corte è tanto 
piccola (25 a 35 mm. pel cotone) e d'altra parte l'ade
renza fra le fibre è tale che il nastro passa dall'una 
all'altra coppia senza bisogno alcuno di essere sostenuto. 
Ma la cosa procede diversamente per le fibre di lun
ghezza media, quali sono la lana, le stoppe, ecc., e per le 
lunghissime del tipo lino; il nastro ha bisogno di essere 
sorr etto, altrimenti pel proprio peso si spezzerebbe; e 
non basta che si interponga fra i due cilindri, per esempio, 
una piastra, sia pure levigatissima, ma fissa, perchè vi 
sono molte fibre, le quali, essendo più corte della distanza 
che separa i due cilindri, debbono avanzare per un certo 
tratto senza ' essere nè spinte da una coppia nè tirate 
dall'altra, e che verrebbero mosse solo per la aderenza 
colle fibre vicine, poichè la piastra fissa non solo non le 
ajuterebbe, ma opporrebbe una resistenza al lGro m ovi 
mento. La stessa cosa è a dirsi anche per tutte le fibre 
che sono in presa soltanto coi cilindri alimentatori; le 
fibre perderebbero certamente il loro parallelismo, si 
aggroviglierebbero le une colle altre e forse il nastro 
si spezzerebbe. 

Da ciò si vede la necessità di sostituire alla piastra 
fissa un sostegno mobile, che avanzi gradatamente ac
compagnando le fibre, come potrebbe essere una tela 
continua; ma questa pure non servirebbe allo scopo, 
poichè sosterrebbe benslla massa, ma non la guiderebbe 
a dovere nel suo cammino e non obbligherebbe i fila
menti, tirati dagli stira tori, a raddrizzarsi perfettamente, 
nè impedirebbe ad essi di trascinare seco e irregolar
mente nel loro rapido moto le fibre isolate, la qual cosa 
porterebbe grave scompig lio nella massa. 

Filippo Girarcl fino dal 1815 pose nettamente il pro
blema e intravide pel primo come, per ottenere un pro
dotto lodevole, fosse necessario ricorrere all'impiego di 
una numerosa serie di sbarrette P (fig. 1886) disposte 
trasversalmente, cioè parallele agli assi dei cilindri, e 
mobili in guisa da sostenere ed accompagnare il fascio 
di fibre. Ma per dirigerne meglio l'avanzamento faceva 
d'uopo guarnire le sbarrette con tanti aghi da pettine 
(gills), fra i quali si venivano da prima a posare le fibre, 
poscia a scorrere, per la attrazione dei cilindri stiratori. 
Con tale disposizione questo apparecchio disimpegna 
completamente le due fnnzioni, poichè i pettini, oltre a 
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sostenere ed accompagnare le fibre, servono loro di 
ritegno e eli guida, obbligando i filamenti che loro sfug
gono, perchè tirati dagli stiratori, a raddeizzarsi e a 
disporsi tutti con direzione esattamente parallela al 
movimento, quindi paralleli fra loro. 

Il difficile consisteva nell'imprimere a tali pettini un 
movimento conveniente, dovendo essi soddisfare a con
dizioni speciali , cioè impiantarsi nel fascio di fibre il più 
vicino che fosse possibile ai cilindri alimentatori, ed avere 
in tale istante una direzione normale alle fibre; in se
condo luogo, sempre conservandosi normali alle fibre, 
avanzare con esse fino quasi a contatto dei cilindri sti
ratori; in terzo luog-o, arrivati a tal punto, svincolarsi 
dalle fibre, abbassandosi per guisa da non toccarle più, 
conservando sempre in tale movimento la disposizione 
normale alle fibre. Questa cond izione di conservare gli 
aghi sempre perpendicolari alle tìbre ha grande impor
tanza per non turbare il parallelismo delle fibre stesse, 
la qual cosa succederebbe se gli aghi rotassero mentre 
sono ancora impiantati entro il fascio di lino. 

Nella industria del lino si sono impiegate principal
mente due di sposizioni, quella a catena ideata ed ap
plicata da Girard, e che fu in vigore fino alla metà 
del nostro secolo circa, e quella a vite, che inventata 
dal Fairbairn, fu a poco a poco aGottata da tutti i mec
canici e fece cadere in disuso l'antica disposizione a 
catena. Anche oggidì tutte le macchine da riunire e g li 
stiratoi per le lunghe fibre hanno la disposizione a vite. 

La disposizione a catena, sebbene sia ora affatto in 
disuso, pure è tanto ingegnosa che credo fare cosa grata 
al lettore dandogliene un'idea. La fig. l8t)8 ci rappre
senta una delle due teste dell' apparecchio, che nella 
macchina occupavano il luogo che ora si assegna alle 
viti V. In vicinanz~ dei cilindri al imentatori e stiratori, 
ma più bassi di essi, sono collocati due cilindri C e C' 

Fig. 1888. - Sb.arrette a pettini; disposizione a catena. 

sulle estremità dei quali stanno tese due catene con
tinue costituite da tanti telajetti T imperniati l'uno 
sull'altro per uno dei lati minori. Le cose sono regolate 
per guisa che le due catene, le quali si trovano cosllungo 
i due fianchi della macchina, si muovano di perfetto 
accordo, talchè i telajetti di una catena si trovano esat
tamente dirimpetto a quelli dell'altra. I telajetti poi si 
muovono per coltello, tutti nello stesso piano, come ben 
si comprende dalla figura. 

In ogni telajetto sono praticate due finestrelle lunghe 
e strette, nelle quali possono muoversi e scorrere libera
rpente le estremità di altrettante sbarrette, provviste 
dei pettini p. La estremità delle sbarre però è foggiata 
in guisa che la sbarra nè si possa levare di sito da sè, nè 
possa rotare per rispetto al telajetto, talchè gli aghi p 
di esse hanno sempre una direzione parallela ai lati 
maggiori dei telajetti, come si vede nella figura. 

L'apparecchio così non è ancora completo e non po
trebbe funzionare bene; per completarlo non manca che 

la guida fissa G che si trova subito davanti alla catena e 
su lla quale posano, scorrendo, le sbarrette. In tal guisa 
essendo le sbarrette vincolate a muoversi lungo la guid~ 
G e lungo le finestrelle dei rispettivi telajetti, in ogni 
istante ognuna di esse occuperà la posizione data dall'in· 
contro di tali due linee; e precisamente per tutto il tra
gitto inferiore gli aghi dei pettini saranno rivolti in basso 
e le sbarrette, sostenute dalla guida G, toccheranno il 
piede dei loro telajetti T. La stessa posizione conserve
ranno mentre i telajetti ruotano attorno al cilindro C 
cioè gli aghi stanno nascosti al fondo dei telajetti. M~ 
appena il telajetto si è completamente raddrizzato, 
la guida G, con un a curva molto bene studiata, si piega 
rapidamente verso l'alto allontanandosi dai cilindri CC' 
ed è provvista di una controguida similmente sagomata 
e ad essa parallela. Le sbarrette incontrano soltanto 
allora questa contrognicla e forzate, dal telajetto che si 
avanza, a progredire esse pure verso sinistra, si vanno 
alzando poco a poco e impiantano i loro aghi nel fascio 
di fibre L che si trova ad una certa altezza. Gli aghi si 
alzano poco a poco come si vede in p p' p" ed hanno tutti 
una direzione normale alle fibre L. 

Raggiunta la massima altezza p" gli aghi percorrono 
un certo tratto in linea retta, o quasi, accompagnando 
le fibre fì.n presso i cilindri stiratori. Ma arrivati a un 
certo punto, in virtù di una sagoma conveniente data 
alle guide G, le sbarrette si abbassano rapidamente, e, 
prima che il telajetto incominci ad inclinarsi, gli aghi p"' 
si tolgono dal fascio di fibre avendo sempre una dire
zione ad esso normale. Questo meccanismo ingegnosis
simo manifesta un bel genio m2ccanico nel suo inventore, 
ed ha reso notevoli servizi alla industria liniera per oltre 
una trentina d'anni; ora però è universalmente surro
gato dal sistema a vite immaginato ed attuato pel primo 
dal Fairbairn, che presenta sul precedente notevoli 
vantaggi. 

Fig. 1889. - Sba.rrette con pettini mosse da. viti. 

Il sistema a vite è rappresentato nelle figg. 1889-91. 
Le sbarrette di ferro T, di lunghezza eguale alla di
stanza delle due viti, portano tanti pettini p quante 
sono le tele continue, e i nastri che debbono sostenere. 
Gli aghi di acciajo p in numero da 100 a 120 sono impian
tati in una lastra di rame che a sua volta si fissa sulla 
sbarra T per mezzo di viti. . 

Le sbarrette sono disposte in due piani differenti, ~a 
vicini e paralleli; le su peri ori 'l' posano sop~a due. gUide 
longitudinali s, sulle quali possono scorrere hberamen~e; 
le inferiori T' sono similmente sostenute da due gmde 
longitudinali r. Si hanno così due gruppi di sbarre 'l'e T'. 

A imprimere il moto traslatorio ai due sistemi_di sbar: 
rette servono quattro grosse viti V V' disposte m fiancln 
della macchina; le due V di sopra, e le due V' esatta
mente di sotto. Le viti sono a filetto quadrato e dentro 
ogni filetto penetrano le estremità appositame~t~ sa
gornate delle sbarre T. In tal modo, girando le v1t~ con 
moto uniforme, le sbarrette verranno spinte innanzi con 
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movimento equabile ed esattamente parallelo. Le due 
viti superiori girano per versi contrarii, come indicano 
le freccie, perciò le loro filettature sono pure dirette in 
senso contrario, cioè si ha una vite destra e l'altra si
nistra. La stessa cosa è a dirsi delle due viti inferiori V'. 

Le sbarrette T procedono cosl nel senso voluto e al
lontanandosi dai cilindri alimentatori si avvieinano agli 
st.iratori S; e in modo analogo le sbarrette T' del piano 
inferiore, che sono fuori di azione, retrocedono e si ap
prossimano ai cilindri introduttori. Ma qui si manifesta 
subito la necessità di un organo o di una disposizione 
speciale che serva a far passare le sbarrette da un ordine 
all'altro, e precisamente le sbarrette superiori T nel 
piano inferiore, liberando gli aghi dalle fibre, man mano 
che esse anivano presso ai cilindri stiratori; e le infe
riori T' portar· le nel piano superiore, impiantando i loro 
aghi nel mazzo di fibre, man mano che arrivano presso 
i cilindri alimentatori. Sérvono a tale scopo quattro 
eccentrici o palmole A, A, B, B, fissate le due prime alla 
estremità delle due viti superiori V e le altre due al 
principio delle due viti inferiori V'. 

Fig. 1890. - Viti motrici delle sbarrette con pettini. 

P er la caduta delle sbarre la cosa è semplice; in cor
rispondenza dell'ultimo passo della vite V si interrom
pono le due guide s di sostegno del si stema delle sbar
rette, t alchè ad ogni giro della vite viene a mancare 
all 'ul tima sbarretta il sostegno necessario, ed essa cade 
sulla g uida inferiore r. Con tale caduta i suoi aghi 
escono dalla massa di fibre, conservando una direzione 
esattamente perpendicolare ad esse, poichè nella caduta 
ogni sbarretta è guidata convenientemente col triplice 
scopo di tenerne gli aghi normali alle fibre, di far sl 
che le sue estremità entrino esattamente nelle spire 
della vite inferiore V', e di impedirle di battere un colpo 

Fig. 1891. - Sbarrette con pettini. 

troppo violento sulla guida inferiore r. Perciò giunta 
alla fi ne della sua corsa ogni sbarretta si adatta, con 
apposite scanalature, contro due regoli verticali, contro 
i quali viene premuta con certa forza; l'attrito che ne 
nasce è sufficiente ad impedire che la sbarretta cada con 
troppa velocità e in pari tempo i due regoli le servono 
di guida; alcun tempo fa si ricorreva all'impiego di due 
regoli non fissi ma spinti contro le sbarrette da molle 
o da contrappesi; però, se la costruzione è fatta con 
precisione vanno benissimo le guide fisse e sono anzi 
più sicure. Siccome è di somma importanza che giunte 
al termine della loro corsa, tutte le sbarrette si portino 
fuori di azione e passino nell'ordine inferiore, così si sono 
disposte le due palmole A, le quali ad ogni giro della 
vite premono sulle due estremità dell'ultima sbarretta, 

e la obbligano ad abbassarsi, anche quando incontrasse 
qualche resistenza, superiore a quella che può vincere il 
solo suo peso. 

Una disposizione affatto analoga si trova presso i 
cilindri alimentatori. La guida superiore s è similmente 
interrotta per lasciar passare le sbarrette che vengono 
sollevate una ad una, ad .ogni giro della vite V', da due 
palmole B fissate alle viti stesse. Ogni sbarretta solle
vata così fino all'altezza della guida s si impianta coi 
suoi aghi nella massa di fibre, e viene sorretta dalle pal
mole B, flnchè le viti superiori, nelle spire delle quali 
sono entrate le sue estremità, non l'abbiano fatta avan
zare di tanto che essa posi sulla guida s. Da quell'istante 
essa viene abbandonata dalle palmole B e prosegue il 
suo cammino trascinata dalle viti superiori V. 

Le due viti debbono compiere esattamente lo stesso 
numero di giri, talchè ad ogni giro una sbarretta cada 
ed una si alzi; per ottenere questa precisione di movi
mento i due alberi delle viti sono collegati fra loro per 
mezzo di due ruote piane eguali m ed m' (fig. 1890), 
talchè girano in senso contrario e con eguale velocità. 
L'albero inferiore poi porta la ruotina conica q che im
bocca colla 7 della' fig. 1886 e riceve così il moto dal 
meccanismo motore. 

Le sbarrette del piano superiore devono essere molte 
di numero, da 20 a 35 circa e molto ravvicinate (fig. 1891 ), 
per guisa da formare nel loro assieme un piano quasi 
continuo e mobile; perciò il passo delle viti superiori V 
è piccolo, di circa 15 millimetri; ma nel piano inferiore 
sarebbe inutile, anzi dannoso, l'avere tanto numero di 
sbarrette e con un artificio molto semplice si è riusciti 
ad averne soltanto la metà ed anche un terzo; è bastato 
perciò fare il passo della vite V' doppio o triplo di 
quello della vite superiore V. Così le sbarrette T' si 
muovono con velocità doppia o tripla delle superiori T, 
ma si ha sempre che ad ogni giro delle viti una s tar
retta arri va alla portata delle palmo le B, come nello 
stesso istante una delle superiori, giunta al termine 
della sua corsa, cade nel piano inferiore. Assistendo al 
funzionamento di una di queste macchine si sente benis
simo il periodico, secco e cadenzato rumore C:elle sbar-
rette che cadono. · 

I vantaggi che la disposizione a viti presenta su quella 
a catena sono notevoli; l o si possono far solleva:re e 
abbassare le sbarrette vicinissimo e quasi a contatto coi 
cilindri che trattengono le fibre, laddove colle catene 
ciò non è possibile, dovendo i pettini rotare e raddriz
zarsi prima di toccare il fascio di fibre; tal cb è le fibre 
sono molto meglio accompagnate; 2° si possono fare le 
sbarre T molto più lunghe, quindi si può formare sulla 
stessa macchina un numero assai maggiore di nastri, 
fino ad otto pei lini fini; laddove le prime macchine ne 
avevano appena due, e così si ha grande risparmio di 
spazio, di mano d'opera e di costo nelle macchine; 3° si 
possono fare gli aghi p molto più lunghi, fino a 46 mil
limetri, e questa cosa ha molta importanza perchè 
nessuna fibra può sfuggire agli aghi, come avveniva con 
quelli più corti degli apparecchi a catena; 4° si ha molta 
maggiore precisione nei movimenti. Per queste ragioni 
le viti hanno fatto scomparire le catene, sebbene queste 
si potessero far muovere con maggiore velocità. 

Disposizioni eli sicurezza. - Siccome l'apparecchio 
ora descritto è piuttosto delicato, così è cosa prudente 
adottare qualche disposizione di sicurezza pel caso che 
avvenisse qualche guasto nell'apparecchio stesso e le 
sbarrette non potessero più procedere. Le disposizioni 
adottate consistono nel montare una delle ruote che 
trasmettono il movimento, per es. la 6 (fig. 1886) in 
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guisa che, se lo sforzo da vincere oltrepassa un certo 
limite, essa diventi folle sul suo albero. 

Combe dispone la ruota 6 non calettata, ma sempli
cemente stretta sul suo albero per mezzo di un dado a 
vite, filettato nel senso del movimento. Nel caso di una 
resistenza eccessiva il dado si disserra, la ruota 6 gira 
folle, e le tele continue T, i cilindri alimentatori A, le 
viti V e le sbarrette P si arrestano d'un tratto, e non 
succede altro inconveniente che la rottura del nastro. 
Fairbairn ottiene lo stesso effetto assicurando la ruota 6 
sul suo albero n per mezzo di una copiglia, assai debole 
per spezzarsi sotto uno sforzo che oltrepassi il limite 
prefisso. Lawson di Leed, \Valker e C., Ward di Lille 
ed altri adottano un' altra disposizione; lasciano la 
ruota 6 affatto folle sull'albero n e la provvedono sulla 
sua faccia laterale di un manicotto dotato di una den
tatura arrotondata e con poco aggetto; essa è spinta 
contro un manicotto simile, calettato sull'albero, in ·irtù 
di una molla di una determinata potenza. Le due super
ficie dentate dei manicotti, che imboccano fra loro, 
trasmetteranno il movimento della ruota 6 all'albero n 
iinchè la resistenza che l'albero deve vincere è normale, 
ma se essa per qualsiasi accidente sorpassa il limite pel 
quale è stata regolata la molla, i denti di una parte del 
manicotto scorreranno su quelli dell'a ltra parte e la 
ruota 6 seguiterà a girare mentre l'albero n e tutti gli 
organi che ne dipendono si arrestano. Questo stato di 
cose non dura naturalmente che un brevissimo tempo, 
finchè cioè l'operajo non ha arrestata la macchina. 

Come avvenga la dunione dei dive1·si manipoli e la 
formazione di un nastro continuo. - V i sta somma
riamente la forma che si dà a questa macchina, più 
agevole riuscirà comprendere come avvenga la così 
detta saldatura dei manipoli, cioè come si formi un solo 
nastro, scomparendo ogni traccia dei manipoli primitivi. 

All'uscita dalle pettinatrici il lino si presenta sotto 
forma di tanti manipoli isolati l'uno dall'altro; ognuno 
dei quali è costituito da un certo numero di fibre Lli lun
ghezze variabili fra due limiti che, se la pettinatura è 
ben fatta, non sono molto di versi, cioè non si ha una 
grande differenza tra le fibre lunghe e le corte. Parlo 
naturalmente della grande massa di filamenti che costi
tuiscono il manipolo, percllè in realtà si trovano sempre 
alcune fibre corte frammiste alle più lunghe. Non si può 
dire nulla d'assoluto circa la differenza di lunguezza tra 
le fibre lunghe e le corte, dipendendo questo dalla na
tura del lino e dal modo col quale è proceduto il lavoro. 
Mediamente però si può ritenere che tale differenza sia 
da m. 0,20 a m. 0,30; talcllè si presenteranno le punte 
delle fibre disseminate con regolarità ed uniformità, per 
una lunghezza di lO a 12 e talora anche 20 centimetri 
presso ognuna delle due estremità di ciascun manipolo. 

Nel nastro che si vuole ottenere è condizione essen
ziale che si abbia un egual numero di fibre per ogni 
sezione, e che esse siano regolarmente scaglionate; la 
qual cosa si verificherà se si abbiano le estremità delle 
fibre uniformemente distribuite e disseminate su tutta 
la lunghezza della massa. 

Questa operazione non è tanto la macchina che la 
compie, quanto l'operajo nel disporre i manipoli sulla 
tela continua, ed è perciò che si richiede in lui molta 
attenzione e diligenza, la macchina poi non fa che com
pletare il lavoro, accoppiando le fibre dei varii manipoli 
e saldando il tutto. Ecco come. L' operajo preso un 
manipolo lo allarga sulla tela, e sopra di esso ne distende 
un secondo ricoprendo per la maggior parte della sua 
lunghezza il primo e lasciando precisamente scoperto 
di esso quella zona di lO o 15 centimetri presso l'estre-

mità, dove cade il maggior numero delle punte delle 
sue fibre. Cosl egli prosegue collocando un terzo ma
nipnlo sul secondo, un quarto sul terzo e via via, lasciando 
scoperto di ciascuno di essi una zona di 10 o 15 centi
metei. Con questa operazione che cosa risulterà: un 
grosso fascio avente in ogni sezione lo stesso numero di 
1ibre, se i manipo li sono eguali fra loro, e quello che più 
importa si avranno le punte delle fibre disseminate uni
formemente in tutta la massa. Questo lavoro importantis
simo lo compie adunque l'operajo nel sovrapporre i 
manipoli, e non la macchina. Nel fare questa operazione 
non si tratta tanto di scaglionare i manipoli quanto le 
fibre che li compongono. Or si comprenderà di leggieri 
perchè la canapa si strappi anzichè tagliarla e perchè 
i denti della ruota c (fig. 1865) siano disposti a zig-zag 
anzichè in un solo p iano; si ottiene cosl quella piccola 
irregolarità ne ll a lunghezza delle fibre, che è tanto ne
cessaria nell'operazione della ·formazione dei nastri. 

Ma alla macchina resta un altro ufficio importante. 
Nel grosso fascio, formato clall'operajo sulla tela con
tinua, i singoli manipoli sono distinti e non sono confusi 
e saldati fra loro; ed è questa operazione che compiono 
i cilindri. Il grosso fascio uscito dagli alimentatori avanza 
accompagnato dalle sbarrette verso gli stiratori. L'ef
fetto prodotto dagli stiratori si è descritto a pag. 1666; 
man mano elle arrivano ad essi le fibre, queste vengono 
trascinate ed obbligate a muoversi colla · velocità degli 
stira tori stessi, che è da l 5 a 30 e piu volte quella degli 
alimentatori, e tutte le fibre che si trovano contempo
raneamente in presa cogli stiratori procederanno di 
conserva e colla stessa velocità. Orbene, pel modo col 
quale è formato il grosso fasc io, fornito dagli alimenta
tori, per ogni unità di tempo si presenteranno agli sti
ratori circa lo stesso numero di esteemità di fibre e il 
nastro che esce dalla macchina presenterà la stessa uni
formità del grosso fascio che è entrato, ma avrà un 
aspetto ben differente. 

E di vero, essendo i manipoli sovrapposti nel modo 
sopra esposto, ne avverrà che contemporaneamente alle 
fibre più corte di un manipolo saranno afferrate le più 
lunghe del manipolo sovrapposto, e queste fibre attratte 
e tirate fuori, sebbene non per tutta la loro lunghezza, 
dai rispetti vi loro manipoli si avvicineranno, procede
ranno d'accordo e si riuniranno tra loro per naturale 
aderenza. In questo modo avv iene che, per effetto degli 
stira tori, le ti bre dei diversi fasci i vengono ti rate fuori, 
riavvicinate e saldate fra loro, ed è perciò che nel nastro 
risultante non si riscontra più alcuna traccia dei ma
nipoli iniziali. 

Come si debba procedere nel caricare le tele d'a li
mentazione. - Il caricare convenientemente le tele 
continue è cosa di somma importanza, r ichiedendosi 
la maggiore regolarità possibile, acciocchè il ~astro 
che si produce risulti omogeneo, di grossezza e di peso 
costanti in ogni sua parte. 

I manipoli che si tolgono daJ.le morse delle pettinatrici 
sono troppo grossi per essere caricati tutti interi sull~ 
tela, perciò l'operajo li divide in due pei lini gros$?lam, 
in tre od anche in quattro pei lini fini. Quanto al cllsten
derli sulla tela si soglio no segu ire due modi; si collo: 
cano senz'altro i diversi fasc ii l'uno sull'altro come SI 

è indicato sopra; ovvero dopo averli distesi sulla tela, 
l'operajo li allunga nel senso della lunghezza, effett~ ando 
cosl un primo stiramento a mano. Questo morlo di pro
cedere può dare buoni r isultati se l'operajo è rnolto 
abile, ma pessimi nel caso contrario. . 

Oltre a scaglionare bene le fibre e a salda:e l na
stri, bisogna pensare alla _determinazione del tttolo del 
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Fig. 18D2. - Stirat ojo per lino. 

nastro, o~s ia della sua lunghezza per ogni unità di peso; 
la qual cosa serve poi di base a l ca lcolo di tu t t e le tras
formazion i successi ve, pe r arriva re a un filato di un 
dato nu mero. Bisogna quindi t~ner conto dei due ele
menti cost ituen t i il titolo ; peso e lunghezza. Quanto 
alla lu nghezza la si misura per mezzo di un apposito 
contatore C (fig. 1885) il quale è collegato coi cilindri 
d'uscita U U'; e perchè l'operajo non debba sempre tener 
d'occhio il contatore, in molte macchine si trova un pic
colo campanello, che dà un tocco ogni volta che è pas
sata una data lunghezza di nast ro, generalmente 500 
o l 000 metri. 

Quan to alla determinazione Jel peso, la si può fa re in 
due modi: o sulla filaccia prima di entrare nella m ace h in a, 
ovvero su l castro che si produce. In questo secondo caso 
si lascia che ciascun operajo carichi sulle tele continue 
quella qua ntità che crede più conveniente di materia, e 
gli si raccom anda soltanto di fare ciò colla maggiore 
possibi le r egolarità, acciocchè il nastro risultante sia 
uniforme. S i a v v erta però che i pesi di materia caricati 
dai varii operai non possono essere molto diver si stan
techè per ogni macchina vi ha una dat a quantità asso
luta di fib re che è la più conveniente per ottenere il 
massim o effetto utile, sia come qualità che come quan
tità. In tal caso si ha l'avvertenza di togliere i vasi di 
latta, che si trovano dietro la macchina, quando ognuno 
di essi abbia raccolta una lunghezza costante di nastro; 
allora, pesando il vaso pieno & deducendone la tara, si 
avrà il peso netto di quella tal lunghezza eli nastro. Ogni 
nastro avrà naturalmente un peso alquanto diverso dagli 
altri; ma potremo ciò nonostante ottenere, al passaggio 
successivo per lo stiratojo, tanti nastri di peso e quindi 
rli titolo esattam ente eguali, di sponendo dietro ad ogni 
testa dello stiratojo un gruppo di vasi così assortiti che 
la somma dei loro pesi sia una quantità costante. La 
cosa presenta qualche difficoltà ma si pratica in molte 
filature. · 

Un altro metodo consiste nel pesare sopra una bilancia, 
che si t rova alla portata dell'operajo, una certa quantità 
costante d i manipoli, per esempio 3 K g., che l'operajo 
deve distendere uniformemente sulle tele continue fra 
due col pi successivi di campanello, corrispondenti a una 
lunghezza di circa 500 metri di ·nastro passato. Se non 

si cambiano questi elementi, cioè la velocità delle tele, 
la quantità pesata ad ogni volta e l'intervallo fra un 
tocco e l'altro di campanello, g li operai si abituano a 
compiere con tutta esattezza e regolarità questa deli
cata operazione, tal chè i nastri risultanti hanno tutti lo 
stesso peso e sono tutti dello stesso titolo; e si ottiene 
tale precisione che il piil delle volte è inu t ile fare la 
pesata dei vasi di lat ta per alimentare gli stiratoi. 

Dati numerici. - Più innanzi si troverà una tabella 
recante alcuni dati sulle macchine impiegate nel secondo 
grado di lavorazione ed anche sui riunitori; a comple
mento di essa intanto riporto questi dati. 

Per un riunitore (Spreader) a 4 nastri del Lawson: 
area occupata in pianta L = m. 3,80, B ::-= m. 2;00; 
puleggia motrice, diametro d = m. 0,45; larghezza 
l -= m. 0,083 ; numero dei giri n = 133; lavor0 motore 
N = o,:) cav.-va p. (Colombo), N == 0,55 : 0,84 (Grothe 
e Hiltte). Il prodotto in 12 or e di lavoro dipende natu
ralmente dal peso di materia che s i carica e dalla 
velocità della macchina; come media si . può ritenere 
P = 240 -:- 360 K g. (Grothe ). 

Addoppiamen ti e stiramen ti. 

I nastri che si ottengono dalla riunitrice, per quanto 
faccia l'operaj o, non presentano mai quella regolarità 
che è necessaria per fare ~moni filati, specialmente 
se sono iì.ni. Perciò si fa subire ai nastri una serie di 
addoppiamenti e di stiramenti collo scopo principale di 
raggiungere la voluta r egolarità. Ordinariamente si 
fanno fare al lino due o tre passaggi successivi a se
èonda della sua finezza, ma difficilmente · s i arriva a 
quattro. 

Gli stiratoi che si impiegano pei singoli passaggi sono 
macchine affatto simili tra loro e simili pure al banco 
per la formazione dei nastri, esaminato testè; perciò mi 
contenterò di accennare alle differenze principali, le 
quali d'altra parte non riguardano che le parti acces
sorie, piuttosto che le operat rici. L a fi g. 1892 ci dà una 
sezione longitudinale della macchina. 

W è la intelajatura della macchina; 
A, A', B, gruppo dei cilindri a limentatori; 
P , P', s barret t e (g i lls) per sostenere e guidare la 

materia; 
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S, S', coppia di cilindri stiratori; 
U U', cilindri d'uscita; 
R, piastra riunitrice; 
L, M, N, cuscinetti di pulizia; 
p, m, cilindro e contrappeso per pulire lo :-;ti r·atore 

inferiore S; si è segnato inoltre la spazzo la cilindrica z 
che mantiene netto il cilindretto p; 

m, q, leva e contrappe~o pei.' caricare il cilindro 
superiore S' e sulÌ' inferiot·e S; 

L 1 L2 L;J LH nastri che si sovrappongono l'uno al
l'altro e passano tutti sotto gli stessi alimentatori; 

L,t, nastl'o formato dalla riunione di molti eguali ai 
precedenti. 

La macchina, come ben si vede, è affatto analoga alla 
riunitrice (ti g. 1885); le differenze principali sono le 
seguenti: 

I cilind!'i alimentatori sono alla stessa altezza degli 
stira tori, quindi la serie delle sbarrette P forma un piano 
orizzontale, laddove nella riunitricesi sono dovuti tenere 
bassi gli alimentatori pel'chè riuscisE=e comodo agli operai 
il distendere i manipoli sulle tele; ed alti gli stiratori 
per poter sottoporre ad essi i vasi di latta per racco
gliere il nastro, e quindi il piano delle sbarrette riesce 
inclinato. 

Il gruppo dei cilindri alimentatori non è più di due ma 
di tre, dei quali i due A e A' eguali di diametro, posti uno 
a fianco dell'altro senza toccarsi e dotati di velocità 
eguale e diretta nello stesso verso, il terzo B posato 
sopra di essi. I nastri che si svolgono ognuno dal suo 
vaso di latta, salgono verticalmente, si accavalcano sulle 
puleggie a gola larga e poco profonda r e vanno a pas
sare sotto al primo cilindro A, poi si avvolgono attorno 
al cilindro superiore B, quindi passano sotto al terzo 
cilindro A'. In questo modo le fibre sono meglio tratte
nute che non con due soli ci lindri, inoltre si ha il van· 
taggio che non occorre caricare il cilindro B con pesi, 
poichè basta il suo proprio peso e la tensione stessa 
delle fibre a produrre la voluta aderenza. 

Quanto al resto dell'apparecchio non vi ha alcuna 
differenza da notare, se non che i pettini sono più fini 
di quello che non siano per le riunitrici, e che la distanza 
fra gli stiratori e gli alimentatori è alquanto minore. Si 
osservano invece delle differenze nell'insieme della 
macchina. 

Non esistendo per g li stiratoi le difficoltà che si hanno 
per le riunitrici, si può dare loro una grande lunghezza, 
la qual cosa anzi è conveniente per risparmio di spazio 
e di costo della macchina e di mano d'opera nell'usarla. 
Ma non potendosi fare le sbarrette portapettini di una 
lunghezza eccessiva, si suole suddividere la macchina 
in tre o quattro parti separate da incastellature fisse, 
eguali alle testate. Ad ognuna di tali parti si da il 
nome di testa, e per ogni testa si ha un sistema di sbar
rette colle relative viti, affatto indipendenti da quelle 
delle a lt re teste. Si ha poi un certo numero di gruppi 
di cilindri alimentatori e di stiratori, generalmente sei, 
e sopra ogni sbarretta si trovano altrettanti gruppi di 
aghi. Dei cilindri d'uscita U se ne ha un numero minore 
che non degli stiratori. Gl i organi di comando però sono 
comuni a tutte le teste. 

Supponiamo che si abbiano 6 coppie di stiratori per 
testa; sotto ogni coppia verranno a passare quattro 
nastri come gli L1 L 2 L 3 L 4 che si sovrappongono neL 
l'atto che entrano nella macchina, formando un solo fascio, 
e vengono quindi lavorati tutti assieme. Dagli stiratori 
ne usciranno 6 nastri risultanti dalla r iunione di 24 ini 
ziali. QuestL6 nastri poi, rnercè la piastra riunitrice R, 
si sovrappongono due a due ovvero tre a tre, e vanno a 

passare sotto due o tre coppie di cilindri d'uscita U dei 
quali è provvista ogni testa. In ta l modo, se la macchina 
come d'ordinario, ha tre teste, con 72 nastri iniziali 8~ 
ne ottengono 12 a 18 soltanto, ma molto più omogenei 
I vasi contenenti i nastri cosi prodotti si portano dietr~ 
al secondo stiratojo e subiscono una nuova operazione 
di addoppiamento e di stiramento. Poscia, se il filo che 
si vuole fabbricare è piuttosto fino, si sottopongono ad un 
terzo passaggio, prima eli venire assoggettati al banco 
a fusi. 

Il numero totale degli addoppiamenti, si otterrà fa. 
cilmente moltiplicando tra loro i numeri degli addoppia· 
menti parziali. Se, per esempio, si sovrappongono fra loro 
4 nastri nella riunitrice, poi 18 di tali nastri nel primo 
stiratojo, poi 12 nastri, cosl ottenuti, nel secondo stira
tojo e 6 nel terzo stiratojo, il numero totale degli adùop· 
piamenti sarà 4 X 18 X 12 X 6 == 5184. Ed è tale l'im
portanza che si annette alla regolarità del filo, che spesso 
si arri vano a fare da 18 a 20 000 adcloppiamenti di nastri 
e pei fili finissimi si va anche oltre, facendo quattro pas~ 
saggi ai banchi per stirare in vece di tre, come se ne fanno 
ordinal'iamente. Nè questi numeri cosi elevati reche· 
ranno sorpresa se si pensa che nella fi latura del cotone 
si va molto oltre e che si compiono talora persino 
150 000 e p ili adcloppiamenti; il lino però non richiede, 
e non potrebbe sopportare, una lavorazione cosl pro· 
lungata. 

I tre o quattro banchi per stirare che formano serie, 
pei quali cioè passano successivamente gli stessi nastri, 
sono affatto simili, se non che man mano che si progre· 
disce nel lavoro, va diminuendo la distanza fra i cilindri 
alimentatori e gli stil·atori, cresce la finezza e il numero 
degli aghi, crescono le teste sopra una stessa macchina 
e variano alquanto le dimensioni di alcune parti ope· 
ratrici, come apparisce dalla tabe lla che si troverà più 
innanzi. 

Effetti prodotti dar; li stiratoi. - Lo stiratojo pro· 
duce nella massa del lino tre effetti principali. In primo 
luogo regolarizza i nastri; in secondo luogo parallelizza 
le fibre; in terzo luogo le ammorbid isce. 

Il primo effetto si raggiunge per mezzo dei molteplici 
addoppiamenti, come si è visto (pag. 1665), ed è quello 
di maggiore importanza. 

Il migliore parallelismo delle fibre si ottiene in questo 
modo: si abbia una fibra non perfettamente distesa e 
colle sue estremità ripiegate, essa verrà afferrata per 
un estremo dai cilindri stiratori ed obbligata a scor· 
rere più celere delle altre fibre e delle sbarrette, quindi 
sarà obbligata a scorrere fra gli stessi due aghi dei pet· 
tini e s i raddrizzerà perfettamente. Si osservi però che 
avrà maggior tendenza a raddrizzarsi l'estremità d.ella 
fibra lontana dagli stiratori che non quella che viene 
da essi afferrata. A questa cosa si pone riparo col ~ar 
passare il nastro nel secondo stiratojo, in senso .m~ 
verso; il che succede naturalmente portando i vas~ di 
latta nei quali si è raccolto il nastro del primo strra
tojo, dietro al secondo, senza però rovesciarne il con· 
tenuto in un altro vaso come talvolta fa malamente 

' qualche operajo. 
Per queste fibre, che sono fissili, e ricoperte da so· 

stanze incrostanti, lo stiratojo esercita ancora u~'altra 
azione le rende più morbide, più dolci al tatto,•piÙ ~ne, 
proseguendo in certo qual modo l'azione delle pettma· 
triei. Non tutti i lini pe1·ò si comportano nello stes~~ 
modo. Alcune qualità dure soffrono ad essere_ la~ora 
lungamente· a ltre invece più si lavorano e piÙ CI g~a: 
dagnano di' bontà; con queste si possono ottenere ei 
filati molto fin i, che non con quelle. 
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Dati numerici.- Riporto i seguenti numeri concer 
nenti l'assortimento del Lawson. 

(Dal prontuario del Colo m bo): 
1 o Stiratojo: 2 teste da 4 nastri per testa; area oc

cupata, lunghezza L = m. 2,80, larghez~a B --.: m. 3; 
puleggia motrice sul!~ macchina, di~m~t~o cl= m. 0, 4~; 
larghezza l = m. 0,083; numero cle1 g1r1 al l' n -= 133. 
Lavoro assorbito in cav.-vap. N = 0,6. 

zo Stiratojo: 2 teste rta quattro nastri; L ,= m. 2,50. 
Il resto come sopra. 

3o Stiratojo: 3 teste da 6 nastri; L = m. t1,20; 
N:::: 0,\:Ì cav.-vap. Il res to come sopra. 

(Dal prontuario dell' Hùtte e dal Grothe): 
1° Stiratojo: 2 a 3 teste da 4 a 8 nastri per testa; 

n= 140 7150 giri al l'; N :.:::: 0,63 .--;- 1,2 cav.-vap. Pro
dotto in 12 ore eli lavo_ro P - 240 ~ 360 Kg. 

2° Stiratojo: 3 teste da 6 ad 8 nastri per testa; 
n= 150 : !55 giri al l'; N = O,G4 + 1,1 cav.-vapore; 
P ::::: 205 -: 31 2 I\ g. 

OPERAZIONI PREPARATORIE. 

SECONDO GRADO - SECONDO PERIODO. 

Stiramenti accompagnati da leggiera torsione. 

A questo punto della lavorazione si ha la materia 
sufficientemente pulita, le fibre sono scaglionate e di
sposte con bastante regolarità; ogni nastro insomma 
possiede tutte le qualità del filo che se ne vuole ottenere, 
salvo la grosNezza che è eccessiva e la resistenza che è 
troppo piccola. Bisogna adunque assottigliare il nastro 
e consolidarlo; ecco le due operazioni che si devono 
compiere quasi esclusivamente da questo punto in 
avanti. 

In generale però non si fa questa trasformazione del 
nastro in tìlo in una sola volta, ma per gradi; e a questo 
proposito le cose vanno regolate diversamente se trat
tasi di fibre corte del t ipo cotone, ovvero di fibre lunghe 
del tipo lino. P er assottigliare il nastro bisogna sotto
parlo all'azione di due o tre macchine successive, e per 
ultimo al filatojo che lo riduce alla finezza voluta; ma 
avviene questo fatto, che man mano che si assottiglia 
il nastro, va diminuendo la sua consistenza, e si arriva a 
un certo punto che essa non è più sufficiente per evitare 
che il nastro si strappi; si rende così necessaria un'altra 
operazione, diretta a consolidare il nastro, la quale con
siste nel dargli un leggiero grado di torsione. 

Ora il bisogno di dare questa leggiera torsione al 
nastro è tanto più sentito quanto più corte sono le .tìbre, 
quanta minore aderenza esse hanno fra loro e quanto 
piu fino è il filo che s i vuole produrre. P el cotone quindi 
è una necessi tà assoluta e i banchi a fusi, che sono le 
mac~hine che servono a tale scopo, si sono subito im
posti nelle tìl ature da cotone e furono accettati da tutti. 
Ma per il lino la cosa è diversa; in grazia della grande 
lun.ghezza delle fibre, i nastri hanno ancora sufficiente 
resJ~t.enza per non rompersi anche se sono relativamente 
sottJ.ll, .qu.indi non si sente tanto H bisogno di consoli
dari! d1 ptù. Ed è poi da notare una cosa di granrle im
portanza: la torsione dei nastri di lino se ba dei vantaggi 
non è. però scevra da inconvenienti, perchè per quanto 
essa Sia leggi era, r ende necessario di modificare in una 
parte. sostanziale tutte le macchine per la ulteriore la
;orazJOne dei nastri stessi, poichè non è piil possibile 
a~ uso del sistema di sbarrette portaaghi, che fino a 

quJ s~no state impiegate per sostegno e guida della 
materta e che si è visto quale benefica azione esercitino 

su di essa. Un nastro attorto si strapperebbe ben tosto 
se si forzasse a scorrere fra una ~imile serie di aghi. 

Questo è un inconveniente tanto grave, a detta del 
Coquelin, che almeno pei numeri grossi converrebbe 
f'inunciare alla torsione, assottigliando il nastro sugli 
s tiratoi flno al grado da poterlo portare sul !ilatojo, il 
quale pure sarebbe provvisto di sbarrette con pettini e, 
fatto l'ultimo stiramento, consoliderebbe le fibre me
diante una forte torsione, producendo il filo. Pei numeri 
fini poi, dovendosi assottigliare moltissimo il fascio di 
fibre, sarebbe conveniente il ricorrere a una leggiera 
torsione prima della finale, sebbene questa importi l'ab
bandono dei pettini di guida. 

Nell'industria del lino si è introdotto il banco a fusi 
~ forse più per spirito di imitazione che per sentito 
bisogno »dice Coquelin, ed ora vi è generalmente adot
tato, nè se ne saprebbe fare a meno, senza cambiare i 
filatoi che sono disposti per nastri attorti. 

Veniamo ora alla descrizione di questa bellissima mac
china, la quale se non è complessa e imponente come è 
il filatojo automatico (selfacting) (l) non è però meno 
studiata ed ha su quella il pregio di una maggiore pre
cisione ed esattezza di movimenti. 

Contrariamente a quanto bo fatto sin qui, incomin
cierò a parlare dei banchi a fusi più perfezionati, quali 
si usano di preferenza oggigiorno, riserbanùo di fare un 
cenno degli altri, senza il meccanismo differenziale e di 
quelli primitivi, dopo avere parlato dei più moderni. 

Banco a fusi, differenziale. 

Prima di procedere alla desc'rizione della macchina è 
necessario indicare specificatamente le operazioni che 
essa deve compiere, e il modo col quale esse vanno 
effettuate; soltanto allora ci si potrà fare un'idea chiara 
sia dell'assieme, sia di ogni singola parte della macchina, 
alcune delle quali altrimenti potrebbero sembrare oziose, 
o superflue. Posto nettamente il problema vedremo 
come e con quanta abilità sia stato risolto. 

Operazioni che cleve compiere il banco a fusi, - Il 
banco a fusi deve compiere tre funzioni: l o stirare il 
nastro, e solo talora addoppiarlo; 2° torcere il nastro; 
3° avvolgerlo sopra un grande rocchetto. 

Di queste tre operazioni le due prime sono le più 
importanti, anzi le sole importanti in via tecnica e le 
più facili da eseguire. La terza, la quale non è che ac
cessoria, è la più difficile da attuare automaticamente 
ed è quella che ha reso necessario l'impiego dì mecca
nismi. delicati, quale è il gruppo differenziale, la così 
detta bilancia (bascule), i coni iperboloidici, ecc., e ha 
resa la macchina tanto complessa; è la stessa cosa che 
si è verificata nel selfacting, che le due operazioni ve
ramente essenziali, dello stiramento e della torsione, 
sono eseguite con mezzi relativamente semplici, e la 
incannatura del filo ha richiesta quella enorme compli

.cazione di meccanismi che rende così imponente quel 
capolavoro della meccanica moderna. . 

La convenienza poi di raccogliere lo stoppino sopra 
un grande rocchetto anzichè entro un vaso di latta, 
come si è fatto fino a questo punto, risulta da ciò che 
bisogna evitare, per quanto sia possibile, ogni causa che 
possa alterare la regolarità nella disposizione delle fibre, 
o il loro parallelismo, poichè non vi sarebbe più mezzo 
per correggeee tali irregolal'ità, ed esse passerebbero 
tal quale nel filo. Quindi invece di lasciar cadere il nastro 
in un vaso di latta, alla rinfusa e senza regola, lo si 
dispone sopra un rocchettone di legno a strati sovrap-

(l) Vedi l'ampio e particolareggiato studio sul Selfn.cting che l'Autore ha inserito nell'articolo LANA di questa stessa Enciclopedia. 
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posti gli uni agli a ltri con tutta rego larità. La quale 
disposizione, oltrec ll è ,garantisce lo stoppino da ogni 
guasto, mentre si maneg·giano i rocchett i, è favorevo
lissima al sno faci le svolg imento, quando sia posto su i 
filatoi. Oltre di che i vasi di latta sarebbero molto in
gombranti e non si potrebbero far rotare colla ve locità 
che si imprime ai rocchetto n i. 

Disposiz:ione complessiva di un banco a fusi, dif
{erenziale. - La fìgura 1893 ci fa vedere schematica
mente la disposizione d'assieme di una eli queste mac
chine, e vi sono segnati soltanto gli organi operatori, 

r 

Fig. 1893 . - Banco a fusi. 

e nou quelli che servono alla trasmissione dei movi
menti. In essa dobbiamo distinguere tre gruppi di organi, 
ognuno dei quali corrisponde ed eseguisce una delle tre 
operazioni indicate sopra. Le parti principali sono: 

W, intelajatura della macchina; 
V, vasi di latta contenenti i nastri L; 
B, gruppo di tre cilindri di alimentazione coi loro 

cappelli di pulizia n; 
S', gruppo dei cilindri stiratori coi relativi appa

recchi di pulizia l, z, x, e l'apparecchio di pt·essione m, q; 
P P', sbar rette coi pettini, disposte in due strati, 

per l'andata e il ritorno, mosse dalle viti U; 
F, fuso; 
A, aletta fissata sul fuso; 
R, rocchella investita follemente sul fuso, e li bera 

ùi girare indipendentemente da esso; 
C, carrello o banco che porta tutte le rocche! le; è 

dotato di un moto alternativo in senso verticale. 
L'apparecchio eli sti1·amento è disposto identicamente 

a quello descritto per gli stiratoi; ne diversifica soltanto 
per la distanza relativa dei cilind r i stiratori ed alimen
tatori, che si fa alquanto minore, e così pure minori si 
tengono quasi tutte le altre dimensioni, quali sono i dia
metri dei cilindri, la lunghezza delle sbarrette, il passo 
delle viti, ecc.; per contro g li aghi dei petti ni si pongono 
più vicini e più fini; tutto ciò appare dai numeri ripor
tati nella tabe lla che segue questo capitolo. 

Tolte queste differenze, nelle dimensioni delle parti, 
la disposizione è identica, e il nastro L dopo essere uscito 
dal vaso V ed essersi avvolto su lle puleggie a gola r, 
va a passare sotto i due cilindri d'alimentazione esterni 
e sopra il mediano B, poi, sostenuto e guidato da i pet
tini P, si dirige sotto gli sti ratori S . L'allungamento 
che esso può subire in questo passaggio è da lle 12 alle 
18 volte la lunghezza primitiva. 

L' appw·ecchio per to1·cere e pe1· raccog liere il 
nast1·o si trova in seguito e a piccola distanza dai ci
lindri stiratori. Esso è ricopiato quasi fedelmente dal-

l'antico e noto filatojo a pedale, che si è rappresentato 
nella figura 18 1 O. Le disposizioni accessorie soltanto sono 
moditìcate, la sostanza della cosa è rimasta la stessa. 

l l gruppo <li organi destinato a com piere queste due 
funzioni è rappresentato più in grande nella fig. 1894. 
Si ha un'asta cilindrica verticale F detta fuso la quale 

convenientemente sorretta, puÒ 
rotare attomo al proprio asse in 
grazia di un ingranaggio conic~m 
che si trova alla sua base, del 
quale la ruota maggiore m' è 
portata dall'albero orizzontale M 
fisso <li posizione. Sulla punta del 
fuso è assicurato, per mezzo della 
sua testa T, un pezzo foggiato 
ad U e disposto colle sue due 
branche parallele A e A' in basso· 
esso prende il nome di aletta, ed 
è costretto a partecipare alla ro
tazione del fuso. 

Flg. 1894 . 

La testa T, come meglio si vede 
nella figura 1895, presenta un 
foro nel suo centro il quale per 
breve tratto ha la direzione del
l'asse del fuso, poi si ripiega bru-
scamente verso una delle bran
che, ev itando naturalmente gli 
spigoli viv i, e presentando anzi 
una superficie levigatissima. La 
branca A è costituita da un tubo, 
aperto ai due estremi. L'altra 
branca A' non serve che ad equi
librare il peso della prima, per 

M guisa che il centro di gravità del 
~'· sistema cada sempre sull'asse di 

rotazione; perciò talora si fa 
piena, ma più spesso si fa vuota 
e identica alla prima. Fuso e rocchella. 

Sopra questo primo gruppo di 
organi, che serve alla torsione 

del nastro, se ne trova un secondo destinato ad avvol
gere e raccogliere lo stoppino. Sul fuso F è investita, 
follemente, una piccola ru ota d'angolo n fusa assieme 
a un dischetto, o piattello orizzontale p. Questa ruo
tina è sostenuta da un'armatura orizzontale C lunga 
quanto la macchina, detta can·o, perchè è dotata di un 
moto alternativo di va e vieni in sen so· verticale. Sul 
piattello p posa una rocchella di legno R, che è parimenti 
investita in morto folle sopra il fuso F ed è collegata col 
piattello per mezzo di due pinoli di questo che entrano 
in due incavi praticati nel fondello della rocchella. Al 
carro C è unito l'albero orizzontale N, mobile come il 
cat-ro stesso, provvisto di tante ruoti ne d'angolo. n' ch.e 
Imboccano colle n; talchè, girando l'albero N, ~~rer~ il 
piattello p e la rocchella R. La rocchella ~,è c!lmdf'l.ca 
ed è provvista di due dischi alle due estremrta, contrarm
men te a quello che si osserva per le roccbelle da ~otone, 
che ne sono sprovvedute; essa ha un'altezza dt poco 
inferiore a quella della a letta e può quindi essere con
tenuta tntta fra le due branche A ed A'. 

Come ben si vede, con questa di sposizione i due or
gani principali, cioè il fuso e la rocchella, sono.affatt.o 
indipendenti l'uno dall'altro, e mentre il fus? nc~ve 1 ~ 
moto dall'albero M la rocche! la lo riceve dali albero N' 
talchè uno può essere fatto rotare con una det~rminad~ 
velocità angolare e l'altro con un'altra, tutto affatt~ .ò 
versa; costante per l'uno, variabile. per l'a.Jtro; ed . Cl 

che realmente avviene nel banco drfferenz1ale. 
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Nella fìg. 1893 si hanno queste stesse parti disegnate 
in iscala minore, e sul carrello C si vedono due file pa
rallele di fusi F, secondo la disposizione che si suoi dare 
loro. Gli alberi M ed N vi sono projettati in un punto; 
e siccome i loro assi non incontrano gli assi dei fusi, così 
le ruote d'angolo m, m' ed n, n' non sono coniche ma 
iperboloidiche. 

Come avvenga la torsione del nastro è ora facile 
comprendere. Il nastro uscito dai cilindri stiratori SS' 
entra nel foro della testa T (fig. 1894), percorre nel suo 
interno tutta la aletta A, ed uscitone dall'apertura in
feriore b va ad attaccarsi alla rocchella R. Per rendere 
più chiaea la cosa supponiamo per poco che i cilindri 
stiratori S stiano fermi e che la aletta e la rocchella fac
ciano lo stesso numero di giri N a in un dato tempo; è 
naturale che la porzione di nastro compresa fra la testa 
T e i cilindri S, la quale ha una lunghezza L, avrà rice
vuto N a torte, poichè essa è tenuta fissa ad un estremo S 
ed è fatta girare all'altro T. Il numero poi delle tòrte 

per unità di lunghezza sarà ~a= t. 
Supponiamo ora che si arresti la aletta A e si pon

gano in moto i cilindri Se la rocchella, per guisa, quelli 
da far avanzare e questa da raccogliere la lunghezza L 
di nastro già attorto; e la torsione non si sia propagata, 
ma il nuovo tratto compreso fra la testa T e i cilindri S, 
sia affatto senza torsione. Arrestati allora i cilindri S, 
se si fanno far e al fuso e alla rocchella altri Na giri, 
il nuovo tratto di nastro riceverà NeL torte, cioè 

N(! . "tà d. l h L= t per ogm um 1 ung ezza. 

In realtà questi movimenti hanno luogo contempo
raneamente, ma non per questo cambia la legge colla 
quale si effettua la torsione. E se diciamo: N a il numero 
costante di giri fatti dalla alett.a in un minuto primo; 
L la lun ghezza costante di nastro emessa dagli stira
tori S, nello stesso tempo, cioè in ogni minuto primo, 
espressa in centimetri, sussisterà ancora che la lun
ghezza L di nastro riverà NeL torte; e per ogni centi
metro di nastro, il numero delle tòrte ci sarà dato dal 
quoziente: 

N a 
t=L· 

Cioè: il numero delle torte che riceve un nastro per 
ogni unità eli lunghez za è eguale al rzumero Na dei 
giri che fa la aletta, diviso p er la lunghezza L di 
nastro emessa nello stesso tempo dai cilind1·i sti1·a
to1'i, misuTata colla stessa unità alla quale si rife1·i
scono le t61·te consicle1·ate. 

La torsione che bisogna dare al nastro deve essere 
tale da consoli darlo di quel tanto che è necessario per 
evitare che si rompa, ma non eccedere il puro neces
sario, poichè si incorrerebbe in un altro gravissimo sco
glio. Bisogna ricordare che il nastro deve essere ancora 
assottigliato e di molto, cioè che le fibre devono poter 
scorrere le une sulle altre sotto un'azione non troppo 
forte; ora, per poco che la torsione sia forte, produr
rebbe tale resistenza tra le fibre da rendere impossibile, 
0 molto diffi cile, il loro scorrimento, e nei passaggi alle 
m~cchine successive si avrebbero dei guasti inevitabili, 
e Incorreggibili che resterebbero poi nel filo. Per queste 
ragioni bisogna stabilire il grado di torsione con ogni 
cura e dietro accurate osservazioni. Naturalmente le 
fibr~ lunghe, come il lino, hanno bisogno di un grado di 
tors10ne minore delle fibre di media lunghezza, come 
~ono le stoppe; e le più corte poi del tipo cotone richie-
ono e comportano un grado maggiore di torsione. 

ARTI E INDUSTRIE - Vol. lV ~ 214. 

Ai nastri di lungo tiglio di lino si sogliono dare, sul 
banco a fusi, da l, 3 a 4 torte per ogni decimetro di lun
ghezza, avvertendo che anche pei nastri si può appli
care la legge che dimostreremo pei fili, che cioè il nu
mero delle tòrte varia in ragione inversa dei diametri 
dei nastri o, ciò che fa lo stesso, in ragione diretta delle 
radici qnad~te dei titoli ·T dei nastri stessi, cioè si 
ba t -= ~ 1/ T, dove (3 è un coefficiente che varia dai 
nastri ai fili e da materia a materia. 

Essendo costante la quantità di cui si vuole stirare il 
nastro, ed essendo pure costante il grado di torsione che 
gli si vuole dare, ne segue che tutti gli organi che esegui
scono queste due operazioni, cioè i cilindri di alimenta
zione, gli stiratori, le viti e i fusi colle relative alette, 
saranno dotati di velocità costanti; perciò sarà parte
cipato il moto ad essi in maniera molto semplice, cioè 
per mezzo di serie di ruote dentate. Soltanto in ogni 
serie se ne avrà una, la quale si potrà facilmente sosti
tuire con altre di ricambio, allo scopo di regolare la 
macchina, cioè proporzionare il grado di stiramento e 
il grado di torsione alla natura della materia che si la
vora; ma questa operazione si fa una volta tanto e non 
si deve ripetere che allorquando si tratti una materia 
nuova. 

Come si riempia la rocchella. - La stessa cosa non 
si può dire della rocchella; ad ogni corsa del carro bi
sogna far variare la velocità angolare della rocchella 
stessa e far variare pure la sua velocità di traslazione, 
che è eguale a quella .del carro, e queste variazioni de
vono essere fatte con precisione matematica e nell'i
stante voluto. 

Esaminiamo anzitutto la forma e il modo di riempi
mento della rocchella, ne dedurremo le leggi colle quali 
devono variare le due velocità delle quali è dotata. 

La rocchella R (fig. 1895) è di legno, di forma cilin
drica, ed è terminata alle due estremità da due dischi 
piani D e D' che servono a limitare e sostenere gli strati 
cilindrici del nastro. Un foro longitudinale attraversa 
il corpo della rocchella e serve a dar passaggio al fuso F, 
che sostiene superiormente la a_letta A nel modo detto 
sopra. 

Lo stoppino L, uscito dall'apertura inferiore b della 
aletta A, si va ad avvolgere sulla rocchella R. L'avvol
gimento si fa in questo modo: supponiamo che la aletta 
stia ferma e la rocchella sia animata da un lento movi
mento elicoidale, risultante da due movimenti elemen
tari, uno di rotazione attorno al proprio asse, l'altro 
di traslazione parallelo all'asse stesso. Se le cose sono 
ben regolate, lo stoppino, in grazia di tali movimenti, 
si dispone sul corpo della rocchella formando un primo 
strato cilindrico segnato sulla fi gura col num. l, di 
spessore s eguale alla grossezza dello stoppino. Com
pito questo primo strato, si inverte il movimento di 
traslazione del carro, restando però fissa la direzione 
del moto rotatorio, quindi la rocchella che prima si era 
alzata, ora si abbassa lentamente e lo stoppino formerà 
cosl un secondo strato cilindrico parimenti di spessore s, 
disposto sopra il primo. Terminato il quale si inverte di 
nuovo il moto di traslazione e si forma un terzo strato, 
poi un quarto, e così via via fino a che la rocchella 
non sia piena. 

La rocchella 'risulta così formata da tanti strati 
cilindrici, di spessore costante s, di diametri crescenti 
di 2 s dall'uno all'altro; e tutti della stessa altezza Z. 
(Nei banchi da cotone le altezze Z vanno diminuendo da 
strato a strato). 

Perchè una rocche li a sia ben fatta bisogna: l o che lo 
stoppino sia avvolto su di essa con tensione costante; 
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2° che in ogni strato le singole spire siano esattamente 
a contatto le une colle a ltre, in guisa da non lasciare 
interstizii vuoti, nò da fare sovrapposizioni. La prima 
condizione si soddisfa regolando a dovere la ve locità 
angolare de lla rocchella; la seconda, per contro, rego
lando la sua velocità di traslazione. 

Fig . 1895. - Aletta e rocchella del banco a fusi. 

Come debba varia·re la velocità angolare della roc
chella è facile vedere. Supponiamo che la aletta A stia 
ferma e siano in movimento soltanto i cilindri S e la 
rocchella R. Perchè sia soddisfatta la prima condizione 
è necessario e sufficiente che la rocchella incanni, o rac
colga ad ogni istante, una lunghezza di stoppino preci
samente eguale a quella che viene emessa in pari tempo 
dai cilindri stiratori S. 

Supponiamo che si siano già fatte n corse e si stia 
formando lo strato (n+ l )mo; il diametro del cilindro sul 
quale quest'ultimo strato si viene a posare sarà eguale a 
d n = d + 2 n s, essendo tutto espresso, per esempio, in 
metri ; se olt re a ciò diciamo: 

L la lunghezza di stoppino, espressa pure in metri, 
fornita dai cilindri stiratori per ogni minuto primo, ed 

N'1· il numero dei giri che (in tale ipotesi ) farebbe 
la rocchella nello stesso tempo: 

Si avrà questa relazione: 

L= N 7-'-rr (d+ 2ns) =N/ "'dn 

che esprime per l'appunto la relazione indicata sopra. 
Da essa si ricava 

(l) Nr' =- ~ - fattoa.=-L cr. ( L) 
"' (d- 2 n s) d n -rr 

cioè il numero dei giri che deve fa re la roccltella deve 
vm·ia1·e in ra.çione inversa del diametro della 1'0c

chella; ta lchè N,.' sarà massimo per n= o, cioè quando 
l'avvolgimento si fa direttamente sul corpo della roc
che !la, e andrà scemando man mano che cresce il suo 
diametro. per il sovrapporsi degli st rati. 

È però da avvertire che la velocità della rocchella 
non deve var iare in modo cont inuo, bensì deve conser
varsi costante du rante t utto l'avvolgimento di uno strato 
poichè resta costante il diametro d n ; poi deve variar~ 
d'un tratto, appena lo strato sia compito, e si incominci 
la formazione di un nuovo strato di diametro più grande· 
e si otterrà tanta maggiore p recisione nell'avvolgimento' 
quanto più rap idamente ver rà fatto il cambiamentd 
della velocità, talchè, come diremo, esso si produce in 
generale per mezzo di un apparecchio a scatto. 

Si è supposto che la aletta A e il fuso restino fermi 
in realtà la cosa è ben di versa, poichè il fu so gira rapi ~ 
damente, allo scopo di produrre la torsione dello stop
pino. Orbene ecco come si debbono modi fi care le cose 
dette sopra; le relazioni che se ne sono dedotte non 
riguardano già la velocità assolu ta de1la rocchella, bensl 
la sua velocità re lativa per rispetto alla aletta, quindi 
non cambieranno per nu ll a se ai numeri di giri, indicati 
sopra, che sono Nu' = O per la aletta, ed Nr' per la roe· 
chella, aggiungiamo sia all' uno che a1l'altro lo stesso 
numero di giri Nn, necessario per torcere il nastro. 
Allora i numeri di giri esegu it i da questi due organi 
saranno rispettivamente 

) per la aletta ...... N a 

(
2

) ì per la rocchella Nr = Nc1 + Nr'. 

Si è messo il segno + e - perchè la rotazione Na 
che si aggiunge può avere o la stessa direzione della 
Nr-' od anche direzione contraria. Anzi essendo sempre 
N a > Nr', allo scopo di ottenere Na ed Nr positi vi, si è 
supposto Na positivo ed N1-' o positivo o negativo a 
seconda dei casi. Tutto ciò però non ha alcuna influenza 
sulle relazioni scritte sopra; il che apparirà chiaro pen
sando che basta immaginare tutta la macchina dotata 
di un moto rotatorio Na eguale, ma diretto in senso 
contrario a quello del fuso, perchè la aletta resti immo
bile nello spazio e la sola rocchella ruoti lentamente 
secondo la prima supposizione fa tta. 

Nella equazione (2) mettiamo il valore di Nr' della (l), 
si ha 

(3) 
L l r1. 

N =N+ - = Nn+-· 
r a "' (d+2 ns) dn 

Si vede che il numero di giri, che effettivamente deve 
compiere la rocchella, r isulta dalla somma di due nn· 
meri · uno N a eguale al numero di giri fatto dal fuso, 
il qu~le è costante ; l'altro N r-' che è variabile ed è una 
funzione lineale del diametro dn della roccbella. Ve
dremo fra poco come realmente si sia riusciti a costrurre 
un meccanismo ingegnosissimo il quale produce la vel.o~ 
cità variabi le N7.t e la aggiunge (o t oglie) ali~ ve~oCita 
costante N a che è prodotta da un rotismo ord1~arw .. 

L'avvolgimento dello stoppino si fa adunque m ~razia 
non della velocità tota le Nr della rocchella, ma di una 
sua componente Nr' che dalle (2) e dalla fig. 1895 si vede 
essere 

(+) Nr' = Nr - Na' 
( d. · ) alla 

cioè è eguale in grandezza e s~gno o J~ezJ?ne. i Nr 
differenza delle velocità angolar i o numeri dei ~Ir he 
della rocchella ed Na dell'alet ta. Quindi per ~~ò c 
concerne l'avvolgimento, e per t.utta la parte 1 :el: 
canismo che ne dipende, non c1 deve mteressar 
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velocità assoluta della rocchella e del fuso, ma soltanto 
la loro differenza Nr'; la quale cleve essere tale da conser· 
vare costante la differenza fra la velocità assoluta della 
bocca b della aletta e quella di un punto qualunque 
della superficie cilindrica sulla quale si fa l'avvolgimento, 
sebbene vada crescendo il suo diametro. 

Tutto ciò che si è detto vale tanto se N1.t è positivo, 
cioè ha lo stesso segno di N n, come se è negati v o. N el 
primo caso però ri sulta N1· > N(t e la rocchella cammi
nerà più celere dell'aletta e la precederà nel senso del 
movimento, talchè l'avvolgimento si farà secondo è se
croato con linee a tratt i sulla iigura. Nel seeondo caso 
~arà N,. < Nct come indica la figura 1895; e la rocchella 
girerà meno celere dell'aletta, seguendola però sempre 
nel senso del movimento e l'avvolgimento si farà come 
è indicato con linee piene. In entrambi i casi però le 
rotazioni si effettuano tutte e due nello stesso verso. 

Questa seconda disposizione presenta sulla prima il 
vantaggio di imprimere alle rocchelle una minore ve· 
locità, ma ha l'inconveniente di sottoporre il nastro ad 
uno sforzo di trazione considerevole, che potrebbe anche 
romper lo, se per lo scorrere della cinghia sui coni, dei 
quali si parlerà, o di altro meccanismo analogo, la roc1 

chella ra llentasse alquanto la sua velocità; la qual cosa 
è da t emere specialmente nel mettere in moto la mac
china. Nei banchi da lino però, stante il peso r elativa
mente grande delle parti mobili e la resistenza del 
luci gnolo, si preferisce questa disposizione, ritenendo 
maggiore il vantaggio, che il pericolo che essa presenta. 
Il contrar io avviene se si fa N1, positivo: si ha l'incon
veniente che la rocchella cammina con una velocità 
molto grande, il che è sempre dannoso, ma si ha il van
taggio che una diminuzione di velocità che si verifichi, 
per qualsiasi causa, nella rocchella non produce altro 
effetto che quello di far allentare alquanto il nastro, la 
qual cosa è male molto minore dell'eccesso di tensione, 
poichè si corregge ben tosto in pochi giri. Per la mag
gioJ'e leggerezza delle rocchelle e la minore consistenza 
dei nastri , può essere impiegata con vantaggio questa 
combinazione nei banchi a fusi per cotone. 

Velocità del carro. - Il carro C porta tutte le roc
chelle, le quali si sollevano e si abbassano insieme con 
lui, allo scopo di far disporre lo stoppino, che esce dalla 
bocca b de ll'alet ta, sopra tutta l'altezza della rocchella. 
La corsa del carro ci è adunque data dall'altezza degli 
strati che si vogliono formare, altezza che pei banchi 
da lino è costante, ed è eguale alla distanza Z fra i due 
dischi D D1 che terminano la rocchella; laddove per i 
banchi da cotone essa è variabile da strato a strato. 

La velocità colla quale il carro si muove deve essere 
tale da soddisfare alla seconda condizione che si richiede 
in una rocchella ben fat ta, che cioè le singole spire del 
lucignolo, che formano uno strato, siano bene a contatto 
fra loro. Per ottenere ciò è necessario e sufficiente che 
peJ' ognuno ùei giri N,.' che compie la rocchella per ri
spetto all'aletta, il banco si alzi o si abbassi di una 
quantità eguale allo spessore s' del nastro. Si avverta 
che in causa della compressione che si produce sarà 
s'> s; ma tanto l'una quanto l'altra quantità le potremo 
ritenere costant i. 

Ma dalla (l) si sa che N,.t =-=!!.:__ cioè è inversamente 
cl n 

propoezionale al diametro cln del cilindro sul quale si fa 
l'avvolgimento; dunque la velocità del carro V c, che è 
P~oporzion ale a Nr', sarà, inversamente proporzionale al 
d.Iametro cln. Vediamo con quale rapporto. Supponiamo 
81 faccia l'avvo lgimento dello strato (n+ l), il diametro 
dello strato di base è in tal caso cln =cl -r 2 n s. La pe-

riferia, ossia la lunghezza di una spira di lucignolo, sarà 
zm = -rr dn = -rr (cl+ Zn s). Se i cilindri stiratori forni
scono Lm eli lucignolo al minuto primo, il tempo neces
sario per emettere la lunghezza zm, ossia per avvolgere 

una spira intiera, è t'= ~ . Ora in questo stesso tempo t' 
il carro deve percorrere uno spazio s', la sua velocità 

s' 
in metri al minuto primo sarà dunque Ve = ti e sosti-

tuendo a t' il suo valore si ha 

( 4) VI. = s'L -= s'L l = 1_ (ratto ~ = s'L)· 
· l -rr (d + 2 n s) d n -rr 

Con questa formola, conoscendo L d s s'che sono quan
tità costanti, una volta che la macchina è regolata, se 
ne ricava per ogni valore di n ossia per ogni strato il 
valore Ve della velocità corrispondente del carro. 

La formola (l) e la ( 4) che ci dànno la legge di varia
zione del numero di giri della rocchella Nr' e della ve· 
locità del carro Ve hanno la stessa forma; cioè tanto 
N,-' quanto Ve sono inversamente proporzionali al dia
metro dn del cilindro sul quale si fa l'avvolgimento; da 
ciò si vede la possibilità di produrre queste due velocità 
variabili, collo stesso apparecchio, ed è ciò che effetti
vamente si fa in pratica. 

Esaminiamo ora le principali combinazioni cinema
tiche iùeate, sia per ottenere questa velocità variabile, 
sia per aggiungerla ad una velocità costante e trasmet
terla poi alle rocchelle. 

Meccanismi che se1·vono a produrre la velocità va
riabile. - Nei primitivi banchi a fusi la rocchella non 
riceveva il movimento per mezzo di un apposito mec
canismo, ma era semplicemente folle sul fuso e trascinata 
a girare dal lucignolo stesso. Il primo che abbia pensato 
e sia riuscito ad applicare a questi banchi il meccanismo 
differenziale, in grazia del quale si ottiene un'esattezza 
molto maggiore ed un prodotto senza confronto mi
gliore, fu l'inglese Henry Houldsworth, filatore di co· 
tone a Manchester nel 1826. Ben presto dall'industria 
del cotone questa macchina si estese all'industria del 
lino, con qualche modificazione più nei particolari che 
nella sostanza delle disposizioni. Nel primo banco a fusi 
pel lino si fece uso, per produrre la velocità variabile, 
di questi organi: . 

Un cono e una puleggia, disposti come è indicato 
nella figura 1896. Sopra un albero M, animato da un 
movimento rotatorio uniforme, si trova la puleggia P 
scorrevole lungo l'albero, ma obbligata a rotare con esso 
in grazia di una unione a scanalatura a linguetta. Al di
sotto si trova un lungo cono C portato dall'albero A. Una 
cinghia L abbraccia il cono e la puleggia, e trasmette il 
movimento da questa a ·quello. 

Oltre a questa parte, si ha l'apparecchio di sposta
mento della cinghia, il quale consta di un guidacingolo G, 
che in questo caso abbraccia anclle la puleggia P. Ad 
esso è collegata un'asta dentata D orizzontale, a un 
estremo della quale è attaccato, per mezzo di una funi
cella che si avvolge sulla pulegginap di rimando, il con
trappeso Q. In grazia di questo contrappeso la cinghia 
ha una continua tendenza a spostarsi verso destra, cioè 
ad avvicinarsi alla base maggiore del cono: e si sposta 
difatti ogni qual volta l'apparecchio regolatore la lascia 
libera eli farlo. Il regolatore consta di un rocchettino 
che imbocca colla dentiera D, al quale è unita solidal
mente una ruota a denti di sega R. Colla ruota R sono 
in presa due nottolini, uno superiore N, l'altro infe
riore N', i qt~ali non imboccano contemporaneamente, 



1708 LINO 

ma un solo per volta, a seconda che l'asta B, che li co
manda per mezzo di due p iuoli, è sollevata od è abbas
sata. Sulla figura l'asta B è abbassata, ed è in presa il 
nottolino N; se ora supponiamo che essa s'innalzi, la
sci erà dapprima entrare il nottolino N', che è a metà 
presa, fra i denti della ruota, poi so llevando il nottolino 
uperiore N, lascierà libera la ruota R di sposta rsi di 

un mezzo dente finchè non venga arrestata dalla p unta 
del nottolino N'. La rotazione avverrà realmente sotto 
l'azione de l contrappeso Q e la cinghia si sposterà uni
tamente alla puleggia P della quantità voluta. L'asta B 
è comandata dal cauo, e si a lza ed abbassa, quando il 
carro sollevandosi ed abbassandosi arriva a l termine di 
ciascheduna corsa. 

Fig . 1896. - Oono e puleggia. per produrre la. velocità. variabile . 

Si vede agevolmente che la velocità angolare del cono 
deve andare diminuendo ad ogni nuovo spostamento 
che subisce la cinghia, quindi l'albero A sarà dotato 
di velocità variabili. Vediamo ora di quanto e con quale 
legge si deve spostare la cinghia per ogni volta che il 
carro arriva alla fine di una corsa. 

Diciamo : clp il diametro della puleggia P; clc il dia
metro del cono C, sul quale si trova avvolta la cinghia L; 
W p e W c le velocità angolari della puleggia e del cono. 
Si ha 

WPdP ì 
W c =---=-

clc clc 

fatto ì =W p clp che è costante. Dunque la velocità 
angolare del cono varia in ragione inversa del dia
metro clr, sul quale si avvolge la cinghia. D'altra parte 
la velocità vV c del cono deve essere proporzionale alla 
velocità Nr' della rocchella, che esso produce e che ci è 
data dalla formola (l); cioè si deve avere, detto 11.

1 un 
(J. ' 

coefficiente di proporzionalità Wc = dn' Eguagliando 

questi due valori di W c si ha: 

l- ~· ì dc _ , donde - = - =Costante. 
dc cl

11 
o.' d 11 

Acciocché il rapporto fra il diametro d c del cono e il dia
metro dn della rocchella resti costante, mentre d n cresce 
da strato a strato di quantità eguali , dovrà crescere di 
quantità eguali anche il diametro dc sul quale si avvolge 
la cinghia. Perciò con questa disposizione: g li sposta
menti che si debbono far subire al la cinghia L allà 
fine di ogni c01·sa del carro, sono tutti e,r;u ali f?'a loro. 
La qual cosa si otterrà facendo tutti eguali i dent i di 
sega del rocchetto R. Questa disposizione presenta l' in
conveniente di ri chiedere un cono C coll'angolo a l ver
tice più aperto, che non facendo uso di due coni conj u
gati, come vedremo fra poco; e il mov imento si t rasmette 
con minore precision e perchè la cinghia L, dovendo 
avere una éerta larghezza, si trova in cont at to con punt i 

del cono animati da velocità tanto più differenti, quanto 
più il cono è aperto. Un a ltro inconveniente sta in ciò 
cl1 e dovendo la cinghia L conservare una tensione co. 
stante, e n?n pote?do va~i a_re la s_ua lu~ ghezza, bisogna 
fare uso d1 uno d i quest1 r lpieglu, o disporre il cono c 
co l suo asse inclinato, come appar·e dalla fi gura, in modo 
da compensare coll'avvici narsi deg li assi A ed M all'au
mento dei diametri di C; ovvero fare uso di un rullo 
tend itore, o per ul t imo dispor re l'asse A parallelo ad M 
ma far lo spostab il e, tale, cioè, che si avvicini ad M ad 
ogn i volta ehe si cam bia la posizione della cin ghia. 

Un cono e un elisco di frizione. - Parecchie altre 
disposizioni si sono der ivate da questa primitiva, e fra 
esse ricord~rò ~ue lla di Windso1· di Lille, il quale, sop
pressa la cwgh1a L, e t r as formata la puleggia p in un 
disco ricoper to di gomma, o di cuoj o, ha ravvicinati gli 
a lberi A ed M per guisa da trasmettere direttamente 
per frizione il moto del d isco al cono. Naturalmente 
l'asse del cono deve essere inclinato per guisa che ri
sult i parallela a ll 'albero M, la generatri ce superiore del 
cono stesso. Questa disposizione obbliga ad esercitare 
una pressione considerevole del dischetto sopra il cono, 
per ev itare g li scorriment i, la quale è causa del rapido 
consumo del disco. 

Fig. 1897, - Disposizione di Wa.lker. 

Walke1· ha mod ificata la disposizione di Windsor 
disponendo il dischetto D {fig. 1897) scorrevole unita· 
mente al suo asse d, fra il cono C e il lungo cilindro L. Il 
moto viene dall'albero M, e per mezzo del cilindl'O L 
del disco D e del cono C è trasmesso all'albero A. In 
questo caso il disco D non fa che da intermediario, ed il 
suo consumo non ha in fl uenza sulla legge della velocità 
del cono, come per col)tro l'aveva nel caso precedente: 

Con queste due disposizioni è chiaro che il moto SI 

trasmette ne llo stesso modo visto sopra, come, cioè, s~ 
il cilindro L e il cono C fossero collegati per mezzo di 
una cinghia. Quind i gli sposta menti del disco D devono 
essere tutti eguali. 

p 

Fig . 1898. - Due dischi normali. 

Due dischi disposti normalmente l'uno a.ll'a!tro / 
che si comandano per frizione sono pure stati Jmpwga 1

' 

Uno' di essi P di diametro ~aggiore (fig. 1898) è por· 
· D è por· t ato dall'a lbero M· l'altro di diametro mmore ò 

' d t e pu av· 
t ato dall'al bero A· esso preme sul prece en e ' . s· sono dare v icinarsi od allontanarsi dal suo centro. 1 P08 e 
due casi : o il grande disco P è motore e P è ~os~~o· 
allora si ha una disposizione della quale dtrò fr p ' 
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ovvero è motore il dischetto D e il grande disco P è 
mosso. In tal caso è facile vedere che la velocità ango
lare vVm dell'albero M, varierà in ragione inverRa della 
distanza del disco D dell'asse M, e dovendo essa con-

' servarsi pure inversamente proporzionale al diametro 
della rocchella, si dovranno far subire al dischetto D 
degli spostamenti tutti eguali fra loro, precisamente 
come nei casi considerati precedentemente. 

Coni compenet1·antisi di Combe. - Le disposizioni 
indicate finora, presentavano inconvenienti tali, spe
cialmente l'ultima, da non essere compensati dal van
taggio della semplicità dell'apparecchio regolatore, a 
denti eguali; talchè erano quasi totalmente cadute in 
disuso per dar luogo ad altre combinazioni migliori, che 
si erano man mano andate introducendo, specialmente 
a quella dei cosidetti coni iperboloidici, che è quasi la 
sola impiegata nei banchi da cotone; quando due fra i 
principali costruttori di macchine per filare il lino, il 
Combe e il Fairbairn, banno modificato alquanto e ri
messo in vigore nei loro banchi, due disposizioni ora 
viste. Di quella del Fairbairn dirò dopo, ora farò un 
cenno della disposizione adottata dal Combe, perchè ha 
di comune colle precedenti la legge colla quale si fanno 
gli spostamenti della cinghia. 

M 

F 

matico le cose si passano identicamente che nel caso 
della fig. 1896. Quindi gli spostamenti dei coni dovranno 
essere tutti eguali fra loro. 

Notevolmente diversa, e migliorata, è la disposi
zione meccanica dell'apparecchio. Ed anzitutto alla 
cinghia L, che ha sempre una notevole larghezza, è qui 
sostituita una fune F la quale si avvolge sulla puleggia 
a gola P e sulla gola formata dall'incontro dei due coni, 
ed essendo la sua zona di contatto molto più ristretta e 
meglio determinata, che non nel caso della cinghia, ri
sulta anche il movimento dei coni, e quindi dell'albero A 
e delle rocchelle, assai più preciso e sicuro che non nel 
caso precedente. I coni poi possono avere un forte an
golo al vertice e quindi una piccola lunghezza, la qual 
cosa è certo un pregio, e lungi dall'essere dannosa, come 
sarebbe stato nel caso di un solo cono con cinghia, qui 

·è vantaggiosa alla sicurezza e precisione della trasmis
sione, poichè più serrata risulta la gola formata dai coni 
e meglio la fune può abbracciarli. 

Sull'albero A è calettata una ruota H che imbocca 
colla K portata dall'albero N, il quale comunica poi, 
come diremo, il suo movimento all'apparecchio diffe .. 
renziale. Ma l'albero N non si trova al disopra di A 
come è segnato, bensl di fianco. Ed anzi serve di cer-

niera ad un telajo oscillante che porta 
l'albero A e i coni. Cosi ad ogni volta 
che i coni si chiudono, si solleva il loro 
asse, talchè la fune resta sempre egual
mente tesa, ma ciò non toglie l'imbocco 
delle ruote H e K e quindi non influisce 
sulla trasmissione del movimento. 

Nella disposizione adottata da Combe 
il telajo che sostiene i coni ha continua
mente la tendenza a sollevarsi in grazia 
di un contrappeso, e ne è impedito da un 
rocchetto che imbocca in un arco den-

N tato fisso al telajo stesso; al rocchetto 
n--1---..L.._C~---'-'~ è connessa una ruotina a denti di sega 

eguali, comandati da due nottolini come 
sulla fig. 1896; scattando ora l'uno ora 
l'altro, a seconda che il carro arriva alla 
sommità o al fondo della corsa, si lascia 

-H --I==I--r-l..__A--, libera la ruotina a denti di sega di gi
rare di un mezzo dente, quindi ai coni 
di sollevarsi. 

Fig. 1899. - Coni compenetranti di Combe. 

Lafig.l899ce la fa vedere in modoschematico.Si hanno 
due alberi paralleli, uno motore M, sul quale è calettata 
una puleggia a gola P, l'altro A che riceve un movi
mento variabile dal primo. Sull'albero A in cambio di 
trovarsi un solo cono, come nella fig. 1896, se ne hanno 
due C e C'molto più corti di quello, cioè coll'angolo al 
vertice molto più aperto. I due coni però non hanno 
la superficie intiera, ma intagliata come si vede sulla 
figura, per guisa che le lingue appartenenti ad uno en
~rano nelle finestrelle dell'altro, e i due coni, che hanno 
1 due vertici volti uno contro l'altro, si compenetrano. 

I coni C C' sono scorrevoii sull'albero A, ma vincolati 
~rotare con esso. Per far variare la velocità dell'al-
~r.o A, restando costante quella della fune F, basta av

~ICJ.nare fra loro i coni, cioè le loro basi maggiori; allora 
Il diametro dc, sul quale si fa l'avvolgimento della fune, 
andrà .gradatamente crescendo e, in ragione inversa di 
esso, diminuirà la velocità angolare di A. Dal lato cine-

Il Com be poi approfitta di questo sol
levamento dei coni per produrre anche 
il loro avvi_cinamento, che è la cosa 
principale; ed ottiene questo in un 
modo semplicissimo, fissando cioè alla 

ossatura della macchina due sbarre inclinate in tale po-
sizione che le teste dei coni strisciando contro di esse, 
man mano che si sollevano, siano obbligate ad avvici
narsi. La disposizione di Combe ora indicata, completata 
con una serie di particolari ben studiati, è piuttosto 
semplice, sicura e pratica, e funziona lodevolmente. 

Queste sono le principali disposizioni colle quali si ot
tiene la velocità variabile delle rocchelle per mezzo di 
coni o dischi, e con spostamenti eguali dell'organo mo
bile, cinghia, disco o coni. Vediamo ora altre dispo
sizioni. 

Comando per mezzo eli due coni conjugati a gene
ratrici rettilinee. - Collo scopo di diminuire l'angolo 
al vertice del cono, si è fatto uso di due coni conjugati 
C e 0', disposti, come appare dalla fig. 1900, sopra due 
assi paralleli M ed A e per versi contrarii, cioè colla 
base minore dell'uno in corrispondenza della base mag
giore dell'altro. In tal modo alla puleggia P della 



1710 LINO 

fig. 1896 si è sostituito un cono C. La cinghia L ab
braccia i due coni, ed è comandata dal guidacingolo G 
unito ad un'asta orizzontale D, intagliata a denti di sega. 
Il contrappeso Q, cbe, per mezzo di una funicell a cbe. i 
avvolge sulla puleggina p, è attaccato a lla dentiera D, 
tende a spostare la cinghia L verso destra, ma ne è 
impedito dai due nottolini N ed N' disposti come quelli 
della tìg. 1896. Quando il carro mri va al sommo della 
sua corsa fa sollerare l'asta B, la quale comanda per 
mezzo di due piuoli i nottolini N, lascia entrare in presa 
il nottolino inferiore N'quindi solleva e toglie di im
bocco il nottolino superiore N; allora la dentiera D, ob
bedendo al contrappeso Q, si sposta di un mezzo dente, 
trascinando con sè la cinghia L. 

Se si facesse il calcolo delle velocità dell 'albero A, si 
tt·overebbe che gli spostamenti della cinghia L non deb
bouo più essere eguali pet' tu tti gli strati, ma dect'escenti 
òal principio alla fine della formazione della rocchella; 
la qual cosa si ottiene facendo i denti di sega della den
t iera D più grandi presso l'estremità dell'asta, e sempre 

Fig. 1900. - Coni accoppiati, a gneratrici rettilinee. 

più piccoli man mano che si a v v ici nano al guidaci n
gol o G, come si vede accennato schematicamente nella 
figura. Sarebbe ozioso fare ora questo calcolo, percllè 
questa disposizione di coni non si t rova quasi più nella 
pratica. Si troverebbe però che gl i spostamenti suc
cessi vi della cinghia, ossia le distanze successive della 
cinghia da un dato punto fisso, debbono andare variando 
come le ordinate di una iperbole. 

La disposizione segnata sulla figura, cioè una dentiera 
coi denti variabil i di lunghezza, quale era impiegata nei 
primi banchi, presenta l'inconveniente di rendere ne
cessario il cambio della dentiera ogni volta che varia lo 
spessore dello stoppino elle si avvolge. Si evita questo 
inconveniente facendo uso, in luogo della dentiera, di un 
disco sagomato a spirale, per guisa che le differenze fra 
le lunghezze dei successivi raggi vettori, formanti an
goli eguali fra loro, siano eguali ai successivi denti de lla 
dentiera D. Se allora si suppone che l'asta D, che deve 
essere liscia e non più dentata, vada a posare contro il 
contorno sagomato del disco, e che questo per ogni 
strato elle si forma ruo ti di angoli eguali, si verranno 
a presentare contro la punta dell'asta D i successivi 
raggi decrescenti, e la cinghia si muoverà come se fosse 
comandata dalla dentiera. 

Od ancora, si potrebbe disporre questo eccentrico in 
altro modo; collocarlo dall'altra par te del guidacingolo 
e collegarlo con questo per mezzo di una correggia che 
si avvolga sul contorno de l disco. Allora, segnati sul disco 
tanti raggi a distanza angolare costante uno dall'altro, 
basta tracciare una spirale di tal natura che la lunghezza 
degli archi, compresi fra due raggi consecutivi, vada di
minuendo come la lunghezza dei denti della dentiera D. 
Gli spostamenti della cinghia si faranno colla medesima 

legge come se si avesse la dentiera. I dischi sagomati 
presentano su questa il vantaggio di non richiedere altro 
che il cambiamento di un rocchetto ordinario per adat
tarsi ai di versi spessor i dello stoppino. 

Il costruttore Walker ha provato a sostituire, anche 
in questo caso, alla cinghia L un dischetto frapposto fra 
i due coni, ana logamente a quanto si è rappresentato 
nella fig. 1897; ma non pare che si abbia vantagaio a 
fare uso di tali dischi di friz ione, che presentano un forte 
consumo e un pericolo di scorrimento maggiore che non 
le cinghie. 

Comando per mezzo dei cosidetti coni iperboloiclici. 
- La disposizione però che si trova applicata quasi 
esc i usivamente nei banchi a fusi pel cotone, ma che si 
può app licare anche pellino, è quella di due coni disposti 
in modo analogo ai precedenti ma a generatrici curvi
linee. Parlando propriamente, le due superficie che ne 
risultano non sono coni, bensì superficie di rivoluzione 
a generatrice curvilinea, ma nel lin guaggio di filatura 
si chiamano coni, e così li diremo noi. 

Fig. 1901. - Coni iperbolo!dlci. 

L'aspetto dei due coni è quale appare dalla fig. 1901. 
Sopra i due alberi M ed A paralleli si trovano i due 
coni C e C' collegati fra lo ro dalla cinghia L, la quale 
è comandata dal guidacingolo G. L'albero superiore è 
motore ed an imato da una velocità costante, l'albero 
inferiore è mosso e la sua velocità risulta variabile . • 

Il problema che ci si propone consiste nel prod~rre la 
velocità variabile conveniente dell'albero A, facendo uso 
dei due con i ora detti, e spostando la cinghia L di quan~ 
ti tà eguali per ogni nuovo strato che si forma; cosl .si 
ha il vantaggio della poca inclinazione della superfìc~e 
dei coni, e della maggiore semplicità nell'apparecchiO 
regolatore che comanda la cinghia. . 

È naturale cile, se con spostamenti eguali dell~ cm· 
ghia, vogliamo ottenere lo stesso efTetto che cogli spo· 
stamenti disuguali della figura precedente, dovremo far 
variare i diametri dei coni con ragione diversa di quell~ 
che si ha in un cono ordinario. E siccome nel caso ?e1 

due coni a generatrici rettilinee gli spostamenti da P.ri~
cipio sono molto più forti e vanno man mano dimi
nuendo, così se si fanno gli spostamenti eguali, dov~an.no 
per compenso i diametri del cono superiore dimmUire 
più rapidamente a partire dalla base maggiore, di quel~o 
che non diminuiscano poi avvicinandosi alla base.~~
nore e per contrario i diametri conjugati del con.o 1 ~ ~-

' . ·ct t da prmcipiO riore dovranno crescere ptù rapi amen e . . 
. à · ascuno di essi che non verso la fine. Ne r1sulter per ci . è 

una fig ura analoaa a quella indicata nella tìgu:a, 010 

o . . à tutta mterna 
la superficie del cono superiOre SI trover b . e la 
al cono che si potrebbe condurre per le suett asi~erna 
superficie del cono inferiore sarà per contr?tulla e~ngllia 

t . 1· fatti da a CI a un simile cono. Spostamen I egna 1 . d anno 
sopra questi coni a generatrici curve, corrispon er 
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naturalmente a spostamenti disuguali fatti sopra con 
ordinari a generatrici rettilinee. 

Vediamo come debbono variare i diametri dei due 
coni C e C' che dirò pm e po. Anzitutto, acciocchè la 
cinghia L sia sempre eg ualmente tesa, è necessario che 
la somma dei raggi pm + pa sia una quantità costante S; 
di più si fanno le due basi maggiori, i cui raggi dirò 
R:n ed R a, eguali fra loro, e le due basi minori, i cui 
raggi dirò 7'm ed r o, similmente eguali fra loro. Talchè 
si avranno queste r elazioni: . 

(5) Rm + Tn = Rn + r m = pm + pa ..::::. S = Cost. 

Ne segue che la stessa linea ,r; h, se si rivolge colla sua 
convessità a ll'asse M serve a generare il cono supe
riore C, e se si ri volge colla sua concavità all'asse A 
servirà a generare il cono inferiore C'. 

Vediamo di che natura è la curva g h. Si siano già 
terminati n stra ti e si stia fo r mando l'(n + l )mo; il dia
metro sul qua le si fa l'a vvolgimento sarà d n = d+ ns 
(fi g. !895), e la cinghia si trovei'à in una certa posizione 
sui coni, e abb raccerà, approssimativamente, due semi
circonferenze una di raggio pm sul cono superiore, e 
l'altra di r aggio prr. sul cono inferiore. Se il cono M 
compie Nm giri al l' il cono inferior e ne farà Nu 

~ =- N Pm 
N a = N m Pa m S- Pm 

in grazia della r elazione (5). Ma d'altra parte il numero 
di giri Nn deve esser e proporzionale al num ero di giri 
N'r della rocc he !la, il qual e, come ci dice la (l), è in
versamente proporziona le a d11, si avrà così: 

Cl. rt.' 
Na =<p N/= <p -=-

d n d n 

detti <p e r;. due coefficienti costanti, e fatto per semplicità 
~a. = o.'. 

Eguagli ando questi due valori di N asi ricava 

Pm rJ. 1 

Nm __ _ 
S- Pm d n 

e sviluppando si r ica va la relazione fra le due quantità 
variabili pm e dn 

C/.1 S o.' 
(6) Pm d n + - ~m-- = 0. 

Nm Nm 
Questa è la equazione di una iperbole riferita ad uno 

dei suoi assintoti preso come asse delle x (d n), e ad una 
retta parallela all'a lt ro p er l'a sse delle y (pm ). 

Siccome la quantità dn v a crescendo precisamente 
colla stessa legge coll a quale noi ci siamo prefi ssi debba 
Spost!l.rsi la cinghia, cioè p er aument i successi vi di quan
tità eguali, così ne lla eq uazione (6) potremo riguardare 
d" non come il diametro della rocchella, ma come la 
distanza della cingh ia da un determinato punto fisso, 
quantità che sono proporzionali fra loro. In tal caso i 
S~lccessivi valori di cln ci daranno le posizioni delle 
Circonferenze el i contatto della cin ghia coi coni, e per 
ognuna di esse, r isolta l'equazione rispetto a prn, si ri
cav~no i corrispondenti v alori dei r aggi del cono su
periOre. Quanto a quelli del cono interiore si hanno tosto 
dallarelazione (5) 

pct=S-pm. 
l' Yolendo poi ottenere non la semplice relazione ana
ttlca. fra le quanti tà ora dette-, ma i valori assoluti dei 
r~ggt e dei coeffi cien ti, basta sostituire i dati numerici 
c~e si hanno, le dimensioni delle basi dei coni, della roc
cQ;na, ecc. alle. indicazioni simboliche corris~onden~i. 

esto calcolo SI fa effetti v amen te nelle officme e ID 

base ad esso si traccia con tutta esattezza una sagoma 
campione di acciajo, che applicata sui tornii serve di
rettamente di guilla allo strumento lavoratoré. Adunque 
la costruzione di tali coni iperboloidici non è poi cosa 
tanto difficile ed è compensata largamente dal vantaggio 
che si ottiene nel poter fare uso di un apparecchio di 
comando della cinghia del genere di quello della fig. 1896, 
cioè a denti di sega eguali. 

Se cambia lo spessore s del nastro, basta, per regolare 
la macchina, cambiare una delle ruote di trasmissione, 
perchè, qualunque sia la grandezza assoluta degli spo
stamenti della cinghia, essendo essi sempre eguali fra 
loro, la legge che lega le variazioni delle successive 
velocità del cono inferiore è sempre la stessa. E questo 
è un notevole pregio di questa disposizione; perciò la 
troviamo applicata nei banchi da cotone quasi esclusi
vamente, e talora anche nei banchi da lino. Alcuni co
struttori però dànno la preferenza pei banchi da lino ad 
al tre disposizioni, e già si è visto come disponga le cose 
il Com be; ora dirò quale sistema adotta un altro grande 
costruttore, il Fairbairn. 

T1·asmissione eli movimento per mezzo di due 
dischi.- Il Fairbairn ha, come il Combe, modificata e 
resa pratica una disposizione che era stata pressochè 
abbandonata. La fig. 1902 ci fa vedere nel suo complesso 
una parte del banco a fusi di Fairbairn, e la figura l 903 
ci dà un particolare del meccanismo. 

La disposizione è rappresentata schematicamente 
nella figura 1898: si ha cioè un albero M verticale, che 
porta un grande disco P, sulla faccia piana del quale posa 
pel suo contorno un piccolo di sco D calettato sull'albero A, 
che è normale ad M; il disco D si può allontanare o av
vicinare all'asse M. Ma in cambio di essere A l'albero 
motore, come si è supposto a pagina 1708, il Fairbairn 
ha assunto come motore l'albero M e il grande piatto P, 
i quali ruotano quindi con una velocità costante ed uni
forme; e come mosso il dischetto D e l'albero A j quali 
risultano animati da una velocità variabile. 

Questo cambiamento ha portato una variazione nella 
legge degli spostarnenti del dischetto D; i quali, se D è 
motore e P mosso, debbono essere tutti eguali, ma se, 
come avviene qui, P è motore e D è mosso, debbono es
sere differenti uno dall'altro. Vediamo con quale legge 
debbano essi variare. Sia: 

R il raggio del dischetto D; 
p la distanza disco D dal centro del piatto P ossia il 

raggio del circolo di contatto; 
Nu Nm i numeri di giri fatti in un l' rispettiva

mente dall'albero A e dall'albero M. 
Essendo Nm costante ad N a variabile, si avrà 

N m 
Na = Rp =-: ~p 

N m 
fatto ~ = ·- che è costante. 

R 
Ma d'altra parte deve essere N a proporzionale ad N ,r 

della (l), od inversamente proporzionale al diametro dn 
della rocchella, cioè 

' (J. Cl.' 
N a = <p N/ -=-= <p d == d 

n n 

detti cp ed o. due coefficienti; e fatto <p o. = o.'. Eguagliando 
Cl.' 

questi due valori di N a si ricava~ p= - dalla quale 
d n 

rJ.' 

(7) pdn = ~ 

che è l'equazione di una iperbole :riferita ai sqoi ~ssiptoti 
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Fig. 1902. - Parte del b!tnco a fusi di Fairnbairn. 

(che è della forma xy ::.c m 2 ) fatto x=cln; y :..=p e 
(/.' 

m 2 = - . Se ora r isolviamo r ispetto a p e, dopo aver 
~ 

(/. ' 
trovato il valore della costante - ,diamo a cln i succes-

~ 
sivi valori che esso assume cioè 

cl; cl+ 2s; cl+ 4s; .... cl+ 2ns 

si ricaveranno i corrispondenti valori di p, i quali, !ungi 
dall'essere eguali fra loro, variano come le ordinate dell a 
iperbole. La differenza fra i valori successivi di p ci dà, in 
questo caso, d irettamente il valore degli spostamenti del 
dischetto D. 

Questo è il principio sul quale è fondato il m odo di 
funzionare dell'apparecchio; vediamo in qual modo lo 
abbia praticamente attuato il Fairbairn. La fig. l 902 
ci fa vedere quella parte del banco a fusi che contiene 
questo meccanismo. L'albero verticale motore è i, e 
l'orizzontale, che è mosso, è n. Sull'albero verticale i si 
trovano, invece di uno, due grandi piatti S ed I, l' infe
riore I calettato direttamente sull'albero i; e il supe
riore S innestato i n modo folle sull'albero i e portante 
per mezzo di un manicotto s una ruota conica C'. Una 
simile ruota conica C" trovasi calettata sulla estremità 
dell'albero i al disopra di C'; e tutte due imboccano con 
una terza ruota C portata da un albero orizzontale m. 
Questo a lbero r iceve il moto direttamente per mezzo 
della ruota M del meccanismo motore, ta lchè è dotato 
di un moto rotatorio uniforme e in grazia de l gruppo di 
ruote coniche C C' C" lo trasmette ai dne grandi disch i I 
ed S, i quali r uoteranno bensì co lla stessa velocità, ma 
con direzione contraria uno dell'altr o, come indicano le 
freccie. 

Fra i due grandi dischi S ed I si trova, calettato sul
l'aLbero n, il picco lo disco N il qnale st retto fra i d ue 
precedenti è obbligato a rotare, trasmettendo il suo 
moto rotatorio a ll'albero n. L'avere posti due d ischi S 
ed I al posto. di uno solo, rende molto p iù difficili g li scor 
rimenti, poichè si ha sempre una pressione costante sul 

dischetto N, che non può mai veni re meno, anche se si 
consuma alquanto il con torno di N, perchè è prodotta 
dal peso del grande disco S, che è li bero di scorrere 
lungo l'asse i e gravita con tut t o il suo peso sopra N; 
oltre di ciò si ha un a ltro vantaggio pel fa t to. che l'al
bero n non è soggetto ad a lcu no sforzo di flessione, 
come sar ebbe se non esistesse il disco S. 

1 z~N -- ' 

. .. 

. i 
. 

K. 

Fig. 1903. - Par ticolare del dischetto N. 

Il piccolo elisco N è una delle parti più soggette a 
consumarsi dell'apparecchio, e va studiata c~n cura.,La 
fig ura l 903 ci dà una idea della sua costruziOne. L al
bero n porta a lla sua est remità due dischi di ghisa e fr~ 
essi si trovano a lcun i anelli di cuojo, che vengono stretti 
fortemente serrando a fon do la v ite che avvicina i due 
dischi meta ll ici ; così si ottiene una superficie elastica, 
scabra e facile da r icambiare, quindi molto a~att~_pe~ 
trasmettere il m oto p er contatto, riuscendo di ffi cili gh 
scorri menti. 

Il disco N deve potersi a vvicinare e allontanare da~
l'asse dell 'albero i e in pari tempo deve trasmettere Il 
moto rotatorio a ~na serie di ruote, delle quali dirò fra 
poco. Per ott enere questo duplice scopo, l'albere~lo n 
che lo porta, entra a dolce fregamento nel mozzo di una 
ruot a l che è la prima della serie, la quale pe~ suo 

' 1 · !Ibera conto è sorretta da l sostegno fisso Z, che la asCia . 
di girare ma non d i spostar si. L'albero n porta P01 unta 

' 1• tt fissa a lu nga scanalatura nella qua le entra una mgue a, ò 
inter nament e a l mozzo della ruota l; talchè l'albero n pu 

' . l qualunque 
scorrere attraverso 11 mozzo della ruota ma, ar 
posizione egli abbia, obbligherà sempre la ruota l a P • 
tecipa're al suo mov im ento rotatorio. 
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A determinare lo spostamento del disco N, serve un 
pezzo M che presenta tre fori cilindrici; in uno entra 
l'albero n, e vi può girare liberamente, ma, in grazia di 
due anelli di ritegno, gli è impedi-to di scorrere entro il 
il foro stesso; nell'altro foro è investita follemente 
l'asta G, fissa dt posizione, la quale, non ha altro ufficio 
che di servire di guida e di sostegno al pezzo M; nel 
terzo entra la sbarra K che si collega in modo rigido 
col manicotto, per mezzo di una vite di pressione. Co
mandando convenientemente la sbarra K, si obbligherà 
il disco N a fare gli stessi movimenti di K, senza impe
dirgli per questo di rotare, e di trasmettere sempre il 
suo moto alla ruota l. 

Il meccanismo che serve a comandare la posizione del 
disco N si vede rappresentato nella parte destra della 
figura l 902. L'asta K, la quale come si è visto ora, è col
legata coll'albero n del disco N, è unita a snodo in a col 
braccio verticale P; questo braccio è girevole attorno 
all'asse b che trovasi al suo piede, e porta superiormente 
una puleggina p. L'intero braccio poi è sollecitato a 
rotare nel senso della freccia, in grazia di un contrap
peso Q', attaccato alla catenella x che, dopo essersi av
volta sulla puleggina di rimando q, si va a fissare ad un 
certo punto del braccio; La rotazione infatti avrebbe 
luogo, se non esistesse un àrresto contro il quale posa la 
puleggina p. 

Questo arresto è costituito da un disco sagomato, od 
eccentrico E girevole attorno all'albero e; sullo stesso 
albero e si trova, oltre all'eccentrico E, anche un tam· 
buro z, ed una ruota a denti di sega D. Sul tamburo z 
sta avvolta una catenella y che porta un peso Q", il 
quale serve a far ruotare l'albero e nel senso della freccia, 
ogni qual volta esso sia libero di farlo, ma vi si oppone 
la ruota a dent i di sega D; la quale ha sempre i suoi 
denti in presa coll'uno o coll'altro dei due nottolini VoV'. 
I due nottolini sono, come al solito, comandati da due 

piuoli u ed u' infissi nell'asta verticale R, la quale è 
mossa diret tamente dal carro, che la abbraccia per 
mezzo della fo rchetta T. Le cose sono disposte in modo 
che, allorquando il carro arri va al sommo della sua corsa, 
la forcella T urtando contro l'arresto superiore r' solleva 
l'asta R e il nottolino superiore V, mentre lascia en
trare nella zona attiva dei denti di sega il nottolino in
feriore V' ; quindi la ruota D gira di un mezzo dente 
sotto l'azione del contrappeso Q", e contro la puleg
gina p si viene a presentare una porzione dell'eccen
trico E di ragg io minore, talchè obbedendo alla trazione 
del peso Q', il braccio P ruota alquanto, trascinando 
verso destra il dischetto N; la qual cosa, come si è visto, 
produce nell'albero n una diminuzione di velocità. Un 
effetto simile si produce quando il carro abbassandosi 
arriva alla fin e della corsa; la forcella T urtando contro 
l'arresto r" fa abbassare l'asta R, il nottolino superiore V, 
e toglie di imbocco il nottolino inferiore V'; quindi la 
ruota D gira di un altro mezzo dente. 
~denti della ruota D sono tutti eguali fra loro, talchè 

gli spazi angolari descritti dall'albero e, ad ogni volta 
che scatta uno dei rocchetti V e V', sono tutti eguali fra 
loro. Ma si è detto sopra che gli spostamenti del disco N 
debbono variare come le ordinate di una iperbole, or
bene si otterrà questo risultato sagomando conveniente· 
men~e l'eccentrico E. Segnati sulla sua faccia piana 
t~ntnaggi equidistanti, quanti sono i denti della ruota D, 
81 portano sopra di essi i successivi valori di p che si 
possono ricavare dalla equazione (7) e che corrispon
dono alle ordinate della iperbole che la detta equazione 
~appr.esenta. Cosl si otterranno gli spostamenti voluti 
el dtsco N, e la velocità dell'albero n varierà come è 
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necessario, cioè in ragione inversa del diametro della 
rocchella. 

Anche qui vi ha modo di regolare facilmente la posi
zione delle singole parti per adattarle ai bisogni del 
lavoro. Cosl l'attacco dell'asta K col disco N si. può 
graduare a piacere, come pure si può sollevare ed abbas~ 
sare il punto di unione, della stessa asta K col braccio P, 
facendo scorrere la testa snodata a nella finestrella f. 
Se ne otterranno spostamenti maggiori o minori del 
disco N; ma la legge, colla quale essi si seguono·, re
sterà sempre la stessa. Del resto però non può occor
rere di dover variare la posizione di questi organi che 
ben di rado, poichè, regolati una volta, non v'ha più 
bisogno di toccarli che o per consumo di parti, o pel 
cambiamento del diametro del lucignolo. Anche que"sta 
disposizione, cosl perfezionata e modificata da questo 
valente costruttore, è divenuta pratica e sicura, e fun
ziona bene. 

Vedremo fra poco l'altra parte del meccanismo rap
presentata nella sinistra della figura. 

Trasmissione di movimento per mezzo di ruote 
dentate. - In tutte le disposizioni indicate finora per 
ottenere una serie di velocità variabili, si fa uso di 
organi che si trasmettono il moto per frizione, come 
sono i dischi, o per mezzo di cinghie o di funi. Con tali 
organi però si ha sempre il pericolo che avvengano scor
rimenti, e ciò turberebbe non poco il regolare funziona
mento del banco. Non voglio terminare questo argo
mento senza far cenno di una disposizione, che è stata 
tentata, nella quale il moto è trasmesso per mezzo di 
ruote dentate, e quindi non vi ha pericolo di scorri
menti. 

Si hanno due alberi paralleli, l'inferiore dei quali è 
cavo; su ognuno dei due alberi si trova montata una 
numerosa serie di ruote le une a fianco delle altre; le 
ruote superioi:i sono tutte calettate sul loro albero, le 
inferiori per contro sono folli sull'albero cavo che le 
porta. Le ruote imboccano due a due ed hanno raggi 
tutti ditierenti; però si ha sempre che la somma dei 
raggi di ogni coppia di ruote che imboccano, è eguale 
alla distanza costante fra i due assi degli alberi. 

Se si suppone che l'albero superiore giri con velocità 
uniforme, tutte le ruote che sono sull'albero inferiore 
gireranno contemporaneamente, in modo folle sul loro 
albero, avendo però ciascuna di esse una velocità ango
lare sua propria e diversa da tutte le altre. Posto ciò, 
ecco come funziona il sistema: nell'interno dell'albero 
cavo si trova un ingegnoso apparecchio portante alla 
estremità due chiavette a molla e comandabili dallo 
esterno, per mezzo delle quali è possibile rendere soli
dale r.oll'albero stesso una qualunque delle ruote che 
gli stanno sopra, e, quando si sia fatta tale unione, l'al
bero dovrà rotare colla stessa velocità angolare che 
possiede quella tale ruota, laddove tutte le altre rote
ranno più o meno celeri dell'albero, strisciando sopra 
di esso. ' 
. I diametri delle ruote sono calcolati in modo che 

ogni ruota condotta possieda quella velocità angolare~ 
che è conveniente per la formazione di un dato strato 
della rocchella; quindi non resta da fare altro, alla fine 
di ogni strato, che spostare la chiavetta mobile, libe
rare la ruota, colla quale essa è in presa, e collegare 
coll'albero inferiore la ruota dentata, che viene subito 
dopo nella serie. . 

Questa disposizione non è stata attuata che in alcuni 
banchi antichi, ma è subito caduta in disuso in causa 
della facilità colla quale si rompevano i denti delle 
ruote se, per una falsa manovra, la chiavetta mobile 
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avesse preso due ruote vicine, in causa del gran peso 
del sistema; della minore dolcezza di movimento che 
producono le ruote dentate a confronto delle cinghie, 
e poi perchè colle moderne costruzioni più perfezionate 
è reso molto difficile il pericolo di scorrimento. Questa 
combinazione di organi, sebbene non abbia corrisposto 
bene in pratica, meritava pure un cenno, perchè originale 
e curiosa. 

Meccanismo differenziale. -Viste coslle principali 
disposizioni adottate dai meccanici per produrre una 
velocità variabile proporzionale a quella N1.t che ci è 
data dalla (l), vediamo i meccanismi ideati per sommare 
questa velocità variabile colla velocità costante Nct', 
comune alla rocchella ed all'aletta, a fine di ottenerne 
la velocità assoluta N1· della rocchella, dataci dalla (2) 

Nr=N'a +N'1·· 
Questa è l'altra parte del meccanismo necessario per 

produrre il movimento cosidetto differenziale della :r;oc
chella, ed il gruppo di ruote che lo costituisce si dice 
meccanismo differenziale, od anche ruota differenziale. 

Gruppo di ruote differenziali coniche. - La dispo
sizione che più comunemente si suol dare a tale mec
canismo è quella rappresentata nelle fi gure 1904-1906. 
Si ha un albero principale M e due altri, N ed R, ad 
esso paralleli. L'albero M è dotato di un moto rota-

torio uniforme, proporzionale alla velocità N a', che deve 
essere comune alla rocchella ed all'aletta ed è necessaria 
per fare la torsione; l'albero N è in comunicazione col 
cono inferiore, e riceve da questo la velocità variabile e 
proporzionale ad Nr' della (l), necessaria per fare l'av
volgimento del lucignolo; il terzo a lbero R riceve, per 
mezzo del gruppo dif-ferenziale interposto, una velocità 
eguale alla somma, o alla differenza, rlel le due precedenti, 
cioè proporzionale ad N1·= Nn'+ N1'' e la trasmette alla 
rocchella. 

Sull'albero M sono investite quattro ruote, due co
niche e due piane: la ruota conica A è calettata e resa 
solidale coll'albero stesso; l'altra ruota conica C per 
mezzo del manicotto m è unita colla ruota piana F, colla 
quale forma un solo corpo, ed ,entrambe sono folli sul
l'albero M; fra le due A e C, cile sono eguali, ma r ivolte 
per versi contrarii, talchè le due dentature stanno fronte 
a fronte, si trova una grande ruota piana D che è pure 
folle sull'albero M. 

Questa ruota D, vista di fronte, si presenta c_ome nella 
fig. l 906, è cioè a disco pieno, sal v o qualche apertura 
per diminuirne il peso, e porta due ruote coniche BeB' 
eguali alle precedenti A e C, disposte simmetricamente 
e rivolte l'una verso l'altra; le due ruote B sono gire
voli attorno ai loro assi b, b', che hanno disposizione 
radiale e sono assicurati alla parte piena della ruota D. 

Fig. 1904. - Ì!Viste- di fianco. lfg. 1905. -Viste In sezione. Fig. 1906 - Viste di prospetto. 

Fig. 1904 a 1906. - Gruppo di ruote differenziali coniche. 

Quando tutto sia a posto le quattro ruote coniche ABCB' 
imboccano assieme ed i loro vertici cadono tutti nel 
centro della ruota D. Oltre a ciò la ruota D imbocca 
colla E che è calettata sull'albero N; e la ruota F colla G 
che è solidale coll'albero R. 

Questo è il gruppo delle ruote differenziali coniche, 
e si vedrà facilmente come possano rotare nello stesso 
tempo l'albero M e l'albero N, cioè la ruota A e la 
ruota D, ciascheduna con nna legge sua propria; poichè 
la ruota D, nel girare, trasporterà con sè la ruota B e 
la sua compagna B', la quale, avvertiamo fin d'ora, non 
serve ad altro che ad equilibrare la B, ma pel movi
mento è affatto superflua. La ruota B così parteciperà 
al moto rotatorio della A, colla quale imbocca e della D 
che la porta in giro. 

Vediamo con quale legge avvenga la composizione di 
queste velocità. Indichiamo le velocità angolari, od il 
numero dei giri, delle ruote ABCD colle quattro let
tere a, b, c, d; e supponiamo che la ruota D resti ferma, 
cioè d= o, allora, fatta astrazione dal segno, si ha: 

(8) a=c 

poichè le quattro ruote coniche sono tutte eguali e gli 
assi delle B stanno fermi. Cioè le ruote C, ed F, fareb
bero tanti giri quanti ne fa la ruota A, ma in sénso con-

trario. Supponiamo ora che contemporaneamente alla 
ruota A giri anche la ruota D e faccia d giri; possono 
darsi due casi, o d è positivo, cioè D ·ruota nello stesso 
senso di A, ovvero d è negativo. 

Supponiamo da prima d positivo; senza alterare per 
nulla la velocità relativa delle parti, potremo supporre 
animato tutto l'apparecchio di un moto di rotazione 
attorno all 'albero M eguale a -d, cioè eguale e con· 
trario a quello della ruota D. In tale ipotesi la ruota D 
resterebbe ferma nello spazio e, per rispetto alle velo· 
cità relative di A e di C ci troveremmo nel caso prece· 
dente, cioè sarebbe a'= d,; e vanno contraddistinti_questi 
valori con un apicè, perchè ora i valori assoluti delle 
velocità di A e di C non sono più a e c, ma 

a' = a-d e c'=C +d 

poichè al numero di giri a fatto dalla ruota A. devesi 
ora sottrarre il numero di giri d fatto dall'intero s~st~~a, 
e cosl pure si deve agaiungere d al numero di giri c 
fatto dalla ruota C. Me~si questi valori di a' e c' nella 
a'=c', si h3:: 

a-d=c+d, dacui c= a-Zd. 

Se ora D rotasse in senso contrario ad A, basttertb~e 
supporre tutto il sistema dotato di un moto ro a oriO 
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attorno ad lVI eguale a cl e diretto nello stesso verso, 
nel quale ruota A, perchè la ruota D restasse immobile 
nello spazio. In tale ipotesi si avrebbe pure a" = c", cioè 
le velocità assolute delle due ruote A e C sarebbero 
eguali. Ma si avrebbe: 

a" = a + d e c"= c- d, 

~uindi eguagl iati questi valori, si ricava: 

a+ d= c-d, da cui c= a+ 2d. 

Queste stesse relazioni fra le velocità delle ruote A e C . 
si avranno adunque anche quando non si supponga esi
stente il moto rotatorio di tutto il sistema, cioè quando 
la ruota A faccia i suoi a giri, e la D i suoi d giri. Riu
nendo le due formo le precedenti in una sola, si ha: 

~ c=a~2~ 

la quale ci dice che il numero di giri della ruota C è 
egua le al numero di gù·i de lla ruota A, aumentato o 
diminuito eli due volte il numero di gù·i fatti dalla 
I'Uota dijf"erenzia le D. Si dovrà prendere il segno -
se D gira nello stesso senso di A; per contro si pren
derà il segno + se D gira in senso contrario ad A. 

Ed essendo, come si è detto, a, che è costante, pro
porzionale ad Na' numero di giri dell'aletta; e 2d pro
porzionale ad Nr' numero dei giri della rocchella per 
rispetto all'aletta; sarà c proporzionale al numero to
tale di giri N1· che deve fare la rocchella. Quindi la 
ruota C, per mezzo delle r uote F, G, dell'albero R e di 
altre ruote interposte, può effettivamente trasmettere 
alle rocchelle la velocità variabile conveniente N1·· 

Gtuppo differenziale di ruote piane. - In alcuni 
banchi primitivi si trova un· gruppo di ruote piane, 
anzichè coniche. Esse possono avere la disposizione 
ùella fig. 1907, o tutt'altra analoga. Ho poste su questa 
tìgura le stesse lettere, come sulle 3 precedenti, ad indi
care parti corrispondenti. 

Fig. 1907. - Ruote differenziali piane. 

La disposizione non è molto di versa dal lato cinema
tico, ma è meno comoda, talchè ora non si usa più. 
Tu ttavia è bene farne un cenno. 

Si hanno qui pure i tre alberi: M dotato del moto 
rotatorio uniforme, che deve essere trasmesso sia alle 
rocchelle che a lle alette; N che riceve il moto variabile 
dal cono infer iore ; ed R che riceve il moto risultante 
dalla composizione dei due precedenti e lo trasmette 
alle rocchelle. 

Le ruote sono: A la sola che sia calettata sull'al
bero. M; C a dentatura intérna, collegata per mezzo del 
marur.otto m colla ruota F e tutte due sono folli sull'al
b~ro M; D parimenti folle ~u M, essa porta una ruota B, 
girevole attorno a ll'asse b, che è infisso nella ruota D. 

La ruota B imbocca contemporaneamente colla A e 
~~Ila C, e si muove nello spazio anulare che resta fra 
1 esse. Le due ruote E e G servono a collegare gli 

alberi N ed R r ispettivamente colle ruote D ed F. 

Diciamo, come si è fatto sopra, a, b, c, d i numeri di 
giri delle ruote, ed A, B, C, D i loro diametri rispettivi. 
Supponiamo anzitutto che D stia ferma, che cioè sia 
cl =o, si avrà: 

{lO) 
A 

c=a 0 . 

Facciamo ora l'ipotesi che ruoti anche D contempo
raneamente ad A, facendo d giri, ma che tutto il sistema 
sia animato da un moto rotatorio eguale e contrario 
a d; allora la ruota D resterà immobile nello spazio 
ed avremo ancora la relazione (lO) fra le velocità di C 

A . 
e di A, cioè (10') c'=a' 0 . Ma i valori assoluti di c e 

di a sono ora diversi da quelli del caso precedente, e 
precisamente sarà: 

a'=a±d e c'=c+d, 

dove si prenderanno i segni superiori se D ruota in 
senso contrario ad A; invece si prenderanno i due segni 
inferiori se D ruota nello stesso senso di A. Messi questi 
due valori nella (10'), si ricava: 

A 
C+d=(a±d) C 

A A 
c=a-±d-±d c c 

dalla quale 

( ll) A (A+ C) c=a 0 ±d - C-

Se, come d'ordinario, si fa C= 2 A si ricava 

a±3d 
C=---. 

2 

Se per contro fosse A= C, cosa che è impossibile con 
questo sistema, ma che /si verifica facendo uso di ruote 
coniche, quali sono quelle rappresentate nella tlg.l904, 
si trova c= a± 2 d, come per l'appunto si è trovato 
parlando di quella disposizione. 

Disposizioni per far muovere il carro. - Il carro 
in questi banchi è costituito da unaintelajatura C (fiz.l893 
e 1894) larga sufficientemente per poter contenere due 
ordini di rocchelle e lunga quanto la macchina. Scopo 
del carro è di sostenere le rocchelle R, l'albero N e le 
ruotine coniche n n', che dànno loro il moto; e di fare in
nalzare ed abbassare simultaneamente tutte le rocchelle, 
per guisa che lo stoppino si disponga su di esse in strati 
regolari che riempiano tutta l'altezza della rocchella. 

Quindi le corse del carro debbono avere tutte la stessa 
lunghezza, ma la velocità colla quale il carro si muove 
deve variare in ragione inversa dei di~metri della roc-

chella, come ci dice la relazione ( 4) V c = dn . 
Per ottenere il movimento del carro, esso è provve· 

duto di un certo numero di dentiere verticali, le quali 
imboccano con altrettanti rocchetti, portati da un solo 
albero orizzontale. Basta imprimere a questo albero un 
movimento rotatorio alternativo, perchè ìl carro compia 
le sue corse di salita e di discesa. Ecco alcuni tra i mec
canismi più comunemente impiegati a tale scopo nel 
banco a fusi da lino. 

La lanterna si trova in molti banchi a fusi, special· 
mente un poco antichi. Si ha in M(fig.l908-1909)l'albero 
che porta i rocchettini m imboccanti colle dentiere del 
carro. Questo albero deve fare un certo numero di giri in 
un senso, poi un egual numero in senso contrario; perciò 
ésso porta ad un suo estremo un disco o lanterna L, coi 
pinoli della quale imbocca un rocchettino R che si trova 
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alla estremità di un lungo albero a, provvisto all'altro 
estremo della ruota A, che gli dà il moto. 

L'imbocco fra il rocchetto Re la lanterna L è fatto 
nel modo indicato nella fi g. 1909. La lanterna è costituita 
da un disco L, sopra una circonferenza del quale sono im
piantati tanti pinoli d coi quali imbocca il rocchetto R. 
P erò la serie dei pinoli non compie il giro intero, ma 
copre solo un arco x y, di ampiezza tale che basti porchè 
i rocchetti m facciano eseguire tutta la corsa al carro. 
Sulla stessa faccia di L, ed equidistanti dalla serie dei 
pinoli d sono praticate due scanalature circolari S ed S' 
che hanno il loro centro nel centro del disco e sono trac
ciate a una distanza dai pinoli d eguale al raggio del 
rocchetto R. Le due scanalature sono raccordate fra loro 
a semicerchio attorno ai pinoli estremi x ed y. 

Fig. 1908. 

Fig. 1909. 

Fig. 190ò e 1909. - Lanterna. 

L'albero a del rocchetto R è prolungato alquanto oltre 
il rocchetto stesso e penetra colla sua estremità entro 
la scanalatura S, ed è sostenuto in guisa da potersi spo
stare alquanto lateralmente, ma non nel senso verticale. 
Stando le cose in tal modo, se supponiamo che il roc
chetto R giri nel senso della freccia, girerà pure la lan
terna L nel senso della freccia a, finchè giunto in presa 
col rocchetto l'ultimo pinolo x , il rocchetto stesso si 
metterà a girare attorno ad x come asse e, scorrendo 
colla estremità del suo albero, nella porzione di raccor
damento delle due scanalature S ed S'si porterà dalla 
parte esterna dei pinoli d. Allora, proseguendo a rotare 
sempre nello stesso senso, produrrà nel disco L, e nel
l'albero·M, un moto rotatorio in senso contrario al pre
cedente, secondo la freccia ~' finchè arrivato il pinolo y 
ad imboccare col rocchetto, questo ritorna dalla parte 
interna, ed L cambia di nuovo direzione. 

È ovvio che il tempo impiegato a descrivere la parte 
interna della lanterna è eguale a quello impiegato a de
scrivere la parte esterna, e la velocità della lan terna è 
eguale nei due casi. Mentre il rocchetto R gira attorno 
ad x o ad y, succede naturalmente che la velocità del 
disco L e dell'albero M va diminuendo fino allo zero, 
poi assume valori di segno contrario. La durata di tali 
periodi variabili, che precedono e seguono l'inversione del 
moto, è tanto maggiore quanto maggiore è il diametro 
del rocchetto R; e siccome essa turba il buon funziona
. mento della macchina, così si suol fare R di raggio piq 
.piccolo che sia possibile. Naturalmente poi l'albero a 

del rocchet~o R, il quale deve spostarsi per passare 
dalla parte mterna S alla esterna S' della lanterna va 
collegato col resto per mezzo di un giunto di Hook 0 
altro simile. ' 
· lnvertitore di moto di Gambe. - Nei banchi a 
f~~s_i per co~on~ ~on si può f~re us~ di una simile dispo
SIZIOne, per che l altezza degh strati, e la corsa del carro 

\ 

\ 

'""' 
Fig. 1910. - Invertitore dl moto di Combe. 

non sono costanti, ma vanno scemanrlo ad ogni corsa; il 
che non si potrebbe ottenere colla lanterna. In sua vece 
si fa uso per la inversione del moto di un gruppo di tre 
ruote, delle quali la mediana, che è collegata col carro, 
imbocca alternativamente colla superiore o colla infe
riore, e riceve quindi un movimento o diretto, o retro· 
grado. Si ottiene cosl maggiore precisione di movimento 
e si evitano i ritardi, accennati sopra, nel risvoltare del 
rocchetto attorno ai pinoli estremi della lanterna, oltre 
di che è possibile regolare la corsa del carro, come è 
necessario per la filatura del cotone. . . 

Per queste stesse ragioni i costruttori mode~m ~~ 
banchi a fusi pallino, sostituiscono alla lanterna disposi· 
zioni analoglle a quella impiegata nei banchi da cotone. 
Ecco come il Com be dispone le cose (fig. 1910): . 

G è l'albero che porta tanti rocchetti m che t~boc
cano colle dentiere S unite al carro C; oltre ai roc
chetti m l'albero G po'rta una grande ruota a dentatura 
interna g, la quale ingrana col rocchetto h calettato 
sullo stesso albero che sostiene la ruota k. Con questa 
ruota k vengono ad imboccare alternativamente due 
rocchetti eguali e imboccanti fra loro T e T'. I due roc
chetti T e '11

' sono assicurati ad un braccio N il quale ~ 
girevole attorno al punto n, equidistante dal cen~ro det 
due rocchetti, e può girare tanto da portare o l uno 0 

l'altro dei rocchetti stessi in imbocco colla ruota k. . 
Soltanto il rocchetto inferiore T riceve il moto di

1
• 

d ll'a
rettamente dal meccanismo moto~e, per mezzo ~a 'l' . 
bero M; il superiore T' lo riceve md1rettamente 
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I due rocchetti quindi · girano in senso contrario e si 
muovono con moto uniforme. L'asta N è collegata, per 
mezzo del tirante B orizzontale, a un braccio X del 
disco A, alla estremità del quale trovasi un pinolo b che 
entl'a in una finestrella f, stretta e lunga, di B. 

II disco A è girevole attorno al suo centro a e porta, 
oltre al braccio X ora detto, un altro braccio Z ad esso 
normale, e la sporgenza sagomata D. Al disopra di A 
si trova la leva orizzontale E, girevole in e, e gravata 
dal contrappeso Q; essa porta, esattamente sopra al
l'asse a, una sporgenza sagomata D' simile a quella D 
del pisco A; entrambe presentano al sommo uno spi
golo vivo d, d'. Il carro C poi è provvisto di un 
ritto R nel quale sono impiantati due pinoli r' 
e,., che abbracciano l'asta Z. 

Allorquando il carro si alza, il che avviene 
se imbocca con k direttamente il rocchetto 
inferiore· 'l', come sulla figura, ed il pinolo r" 
arriva a premere contro il braccio Z, lo ob
bligherà a sollevarsi del pari e il disco A ro
terà attorno ad a; il pinolo b scorrerà libe
ramente nella scanalatura (, senza però far 
muovere per nulla le aste B éd N; inoltre la 
sporgenza D agendo contro D' farà sollevare 
la leva E. Le cose sono regolate in modo che 
allorquando il braccio X diviene verticale, b si 
trovi al fondo della finestrella (, e le due 
punte d e d ' delle sporgenze D e D'siano una 
sull'altra. Allora basta oltrepassare alquanto 
questa posizione perchè la sporgenza D' 
agendo, in grazia del peso Q, contro il fianco 
sinistro della D, faccia d'un subito rotare il 
pezzo A nello stesso senso nel quale esso si 
moveva, ma con velocità molto maggiore, ab
bassandosi la leva E finchè d' non tocchi di 
~uo.vo il disco A. Ma essendo, come si è detto, 
1l pmolo b a l fondo della finestrella (, ciò non 
Potrà avven ire senzacfiè b trascini con sè B 
ed N, con che si toglie l'imbocco fra k e T e 
~i chiude fra k e T'. Quindi in grazia della 
mterposizione di un asse di rotazione di pil1 
fra i due alberi M e G, il verso della rotazion~ di G cam
bierà di segno e il carrello C si abbasserà; e seguiterà 
ad abbassars i tinchè il pinolo r' premendo sul braccio Z 
~on produca la stessa serie di movimenti, ma in senso 
m verso. 
Qu~sta disposizione, e tutte le altre di questo genere, 

che ~~ potrebbero chiamare a scatto, presenta il van
taggiO su quella a lanterna, di ridurre a un minimo i 
periodi di velocità variabile, che precedono e seguono 
li cam?iamento di moto, essendo istantanea, o quasi, 
la sostituzione dell'imbocco di una ruota coll'imbocco 
dell'altra. ' 

Naturalmente l'albero M ruota con velocità uniforme 
per tutta la fo rmazione di ocrni strato ma poi deve cam
biare velocità nel passare d~ strato a' strato secondo la 
relazione ( 4 ). ' 

lnvertitore di moto di Lawson, a bilancia (bascule). 
-Ii Lawson fa uso di un invertitore di moto a scatto 
disposto come mostra la figura 1911. La disposizione è 
analoga a quella, più complessa, che si usa nei banchi da 
cotone, per produrre, alla fine di ogni corsa, tutti i 
cambiamenti che sono richiesti dalla formazione della 
rocchella. 

Un albero X , collegato col cono inferiore a velocità 
yariabile, porta il rocchetto p e la ruota y; questa 
Imbocca con una ruota eguale y', portata da un albe
rello, sul quale è pure calettato il rocchetto p', eguale · 

a p. Talchè i due rocchetti p e p' girano sempre in senso 
contrario l'uno dell'altro. In mezzo ad essi si trova un 
terzo rocchetto m, calettato all'estremo di un albero M, 
che, all'altro estremo, è collegato, per mezzo di rotismi, 
coll'albero di comando delle dentiere del carro. Se noi 
poniamo il rocchetto m in imbocco col rocchetto p, esso 
ruoterà nel senso della freccia, se per contro lo portiamo 
ad imboccare con p', dovrà girare in senso contrario. 

Vediamo come si ottenga che alla fine di ogni corsa 
del carro, il rocchetto m cambi di imbocco. L'albero M 
è sostenuto pel suo estremo da un braccio del pezzo S 
che oscillaattorno all'asse a. Il pezzo S deve star fermo, 

Fig. 1911.- Invertitore di moto a. bilancia., di Lawson. 

mantenendo l'imbocco per esempio di m con p, per 
tutta la durata delhi formazione di uno strato; poi d'un 
tratto deve oscillare portando il rocchetto m in im
bocco con p', quindi star fermo per tutta la formazione 
del nuovo strato; appena .terminato il quale deve ri
prendere la sua posizione primitiva, tornando a fare 
imboccare il rocchetto m con p. 

Per ottenere ciò il pezzo S è provvisto di due orec
chiette s ed s'e di due denti d e d';. contro questi denti 
vengono a puntare due nottolini di arresto N ed N', gi
revoli attorno ai punti tissi n, n' e tendenti, in grazia di 
due piccole molle x x', a stare abbassati; ma essi sono 
disposti in guisa che uno solo per volta può essere in 
presa coi denti d o d'; e ognuno di essi determina una 
dalle due posizioni che deve assumere il pezzo S perchè 
si abbia l'imbocco di m con p, ovvero con p'; si avrà 
l'imbocco di m con p, se è .in presa il nottolino N, come 
sulla figura; ·per contro si avrà l'imbocco con p', se è in 
presa il nottolino N'. 

Si deve pensare: l o a produrre nel pezzo S una ten
denza a rotare ora in un senso ora nell'altro; 2° a co
mandare a dovere i due nottolini. A tale bisogna serve 
il pezzo A che è in vestito follemente sullo stesso ·albero a, 
che porta S, ed è foggiato a guisa di giogo di una bilancia, 
cioè presenta due braccia B B'; di queste però quella B 
è molto più lunga dell'altra B'. A queste due braccia 
sono attaccati, .per mezzo di due ·ganci h, h' .e di due 
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Fig. 1912. - Disposizione schematica di un banco a fusi differenziale. 

catenelle C, C'due aste metalliche g, g'. Queste asticelle 
passano ciascheduna in un foro praticato nelle orec
chiette s, s', presentano una piccola testa t che non può 
passare pel foro di s, ed all'altro estremo un gancio 
che sostiene un peso Q, Q'. Oltre a queste parti i due 
bracci B, B' sono muniti di due viti V, V'. 

Il braccio B poi si prolunga fino a passare accanto a 
un pezzo mobile R, connesso col carro e mobile con lui. 
Questo pezzo R comanda, per mezzo delle due viti 1·' 

e r" che gli sono solidali, la posizione del braccio B. Con
sideriamo la posizione rappresentata in figura. Il carro 
è presso la estremità della corsa di discesa e la vite r' 
fa abbassare il braccio B; frattanto però il pezzo S è 
sempre in presa e trattenuto dal nottolino N e il carro 
seguita ad abbassarsi. 

Il pezzo A inclinandosi produce questi effetti: 
l 0 Solleva il peso Q' tendendo la catenella C' per 

guisa che la testa t' di g' non tocca più l'orecchietta s' 
di S; ' 

2° Per contro l'altro peso Q si sarà abbassato finchè 
la testa t dell'asta g non si sia posata sull'orecchio s del 
pezzo S; allora il peso si arresta e proseguendo ad oscil
lare A; la catenella C si rallenta e si infiette, rendendo 
cosi possibile al peso Q di compiere una certa corsa in 
basso. :Stando le cose in tal guisa, uno dei due pesi Q' è 
sostenuto dal pezzo B'; l'altro Q dall'orecchietta s di S; 
quindi il pezzo S avrà ora una tendenza a rotare verso 
destra in grazia del peso Q e roterà di fatti non appena 
glielo permetta il nottolino N; 

3° Il nottolino N poi viene sollevato dallo stesso 
braccio B per mezzo della vite V che preme sulla sua 
coda. Per poco che prosegua il movimento del braccio B, 
cioè che si abbassi il carro, il nottolino N sollevandosi 
sfuggirà dal de n te d; allora il pezzo S, rimasto libero, 
potrà obbedire all'azione del peso Q e rotando attorno 
al suo asse a porterà il rocchetto m ad imboccare con p'; 
e il nottolino N'venendo in presa col dente d'assicurerà 
al pezzo S questa nuova posizione, finchè non si sia ter
minata la formazione del nuovo strato. 

Frattanto il carro e l'asta R imprenderanno a solle
varsi e, dopo percorso un certo spazio, la vite T" urterà 
contro al braccio B e lo farà sollevare, producendo ef
fetti analoghi a quelli detti sopra, cioè innalzerà il peso Q, 
liberandone cosi il pezzo S; e dall'altra parte lascieràab
bassare il peso Q' che verrà sostenuto per mezzo della 
testa t' dall'orecchia s', e la catenella C' si rallenterà, 
finchè arrivata la vite V' a sollevare il nottolino N' il 
pezzo S oscillerà rapidamente verso sinistra, ritornando 
nella posizione della figura, e il carro discenderà di 
nuovo. E cosi segue la stessa serie periodica di movi- . 
menti, finchè tutta la rocchella sia piena. 

Questo meccanismo a bilancia, o ad altalena, nei banchi 
a fusi pel cotone riceve una maggiore importanza perchè 
gli sono affidati tutti i cambiamenti che si debbono ef
fettuare alla fine della corsa del carro, cioè: 1° la inver
sione del movimento del carro; 2° lo spostamento della 
cinghia sui coni, la quale porta la diminuzione di velo
cità delle rocchelle e anche del carro; 3° la diminuzione 
nella lunghezza della corsa del carro, la quale ha luogo 
sui banchi da cotone, e non su quelli da lino. Cosi ~ssend~ 
uno solo l'apparecchio a scatto che provoca tutti quest~ 
cambiamenti, si avrà maggior precisione, perchè essi 
avverranno tutti nello stesso istante. · 

Questi sono i principali gruppi di organi meccanici 
che entrano a costituire questa bellissima macchina; ve
diamo ora come siano collegati fra loro e come trasmet· 
tano il movimento agli organi operatori. 

Schema della disposizione complessiva di un banco 
differenziale. - La fig. 1912 ci rappresenta lo schema 
di un banco differenziale visto di fronte; 

F, fuso che porta superiormente l'aletta A; 
R rocchella investita liberamente sul fuso; · 

' · t' le 'I', carro che corre lungo tutto il banco e sos Iene 
rocchelle R. · f i 

Si debbono immaginare tante roccllelle. e. tanti - ~s' 
ravvicinati più che sia possibile e disposti m due ~le, 
lunghe quaqto il carro. 
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V, cilindri ali mentatori; 
s cilindri stiratori ; fra V ed S si trova una serie di 

sbarr~tte con pett in i per sostegno e per guida delle 
fi bre; . 

PP', pulegg1e fi ssa e folle, sull'a!Lero principale M; 
CC', coni iperboloidici, od analogo apparecchio per 

prod urre la velocità v~riabile ;. . 
D, a, b, c gruppo differenziale d1 ruote coniche; 
L, lanterna, od a ltro apparecchio analogo; 
r, d, rocchetti e dentiere pel sqllevamento e l'ab

bassamento del ca rro; 
G, ginocchiera, o serie di ruote che trasmette il 

moto dalla ruota (, fissa di posizione, alla h mobile col 
carro T. 

Queste sono le parti principali della macchina, ed 
ecco come sono collegate tra loro. Il moto v iene tras
messo dalla puleggia fi ssa P direttamente all'albero M, 
che è il principale della macchina. Per mezzo di una 
serie di ruote piane (/., che trovansi alla sinistra della 
macchina, esso mette in moto il cono superiore C (o la 
puleggia di Combe, o i due dischi piani di Fairbairn), e 
l'albero s dei cilindri sti ra tori S. L' albero s poi, per 
mezzo di due serie di ruote (3 e ì·, mette in moto l'albero v 
dei cilindri alimentat ori V. L o stesso albero M trasmette 
il moto, in grazia di una serie di ruote piane 9' all'al
bero Y, elle corre in basso lungo tutta la macchina, e 
porta tante ruotine d'angolo y che, imboccando con 
eguali ruot ine por tate dai fusi F, partecipano loro il 
moto di rotazione. 

Tutte queste parti adunque sono collegate fra loro 
per mezzo di serie di ruote, e saranno tutte animate da 
velocità uni formi. Esse sono: 1° i cilindri alimentatori V; 
zo gli stira tori S; 3° le sbarrette interposte coi pettini, 
non segnate in figura ; 4° i fusi F colle alette A ; 5° il cono 
superiore C. Le altre parti, che sono: l o le rocchelle; 2° il 
carro; 3° il cono infer iore ; 4° la lanterna, si muovono con 
velocità variabile come si è visto sopra. 

Dal cono inferiore C', che è collegato col superiore 
per mezzo della cinghia e che si muo ve quindi con ve
locità variabile, il movimento è trasmesso per mezzo 
della serie di ruote d' all'albero N, che porta la ruota E 
del gruppo differenziale D a, b, c descritto sopra. La E 
fa ruotare la D, e quindi si produce nella ruota c un 
moto risultante dalla composizione dei due di a e di D, 
quale conviene alle rocchelle. 

La ruota c è collegata, per mezzo del manicotto rn, 
colla ruota f e questa, in grazia della serie di ruote G, 
colla h calettata sull'albero orizzontale X ; il quale è 
portato e corre lungo tutto il carro T e, per mezzo di 
tante ruotine d'angolo iperboloidiche x , trasmette il 
suo moto alle rocchelle R. Cosl le rocchelle vengono ad 
avere la velocità che loro è conveniente, secondo la rela
zione (2), essendo la loro velocità proporzionale a quella 
della ruota c. · 

Per ultimo, dall'albero N si stacca una serie di ruote E 

destinate a mettere in moto l'albero H che, porta il roc
chetto che imbocca colla ruota a lanterna L; la quale, 
P.er mezzo del suo albero Z, dei rocchett i r e delle den
tiere d, produce il sollevamento e l'abbassamento del 
~arro T. In tal modo, la velocità, colla quale si muove 
Il. carro, sarà proporzionale alla velocità del cono infe
riore C', ed essendo questa variabile in ragione inversa 
dei diametri della rocchella, sarà pure variabile, colla 
s~essa ragione, la velocità del carro; la quale è condi
Zione . necessaria per il perfetto avvolgimento dello 
stopp~no, come ci dice la relazione ( 4). 
t Dimamo ancora della disposizione particolare per 
rasmettere il moto alle rocchelle. La serie di ruote 

destinate a tale ufficio è r appresentata in G; di esse la 
prima ruota f (fig. 1913) è folle sull'albero M e quindi 
non ha altro movi mento che di rotazione, per contro 
l'ulti ma h trovasi sull'albero X, portato dal car ro T, per 
ciò, oltre al moto rotat orio suo proprio, deve parteci
pare al movimento di traslazione alte rnati vo del carro. 
Per ottenere ciò, si assicurai)O le euote {, n, i, h ad una 
intelajatura speciale detta ginocchiera composta di due 
parti G e G' : la prima delle quali è unita a snodo col
l'asse M ; la seconda è unita, parimenti a snodo, col
l'asse X; e sono poi unite l'una all'altra in I per mezzo 
di un alberello che in pari tempo sostiene la ruota i . 
Con questa disposizione è agevole vedere come possa 
il carro T sollevarsi ed abbassarsi senza che per ciò 
venga meno l'imbocco fra le ruote {,n, i, h; quindi il 
movimento alle rocchelle sarà partecipato qualunque 
sia la posizione del carro. 

Fig. 1913 - Ginocchiera. 

Chi però studiasse meglio la cosa troverebbe .che le 
rotazioni relative delle due intelaj ature G e G' influi
scono sulla velocità angolare delle rocchelle, le quali 
quindi in realtà non si conservano esattamente propor
zionali alle velocit à angolari della ruota f. Però le oscil
lazioni sono così piccola cosa che non portano sensibile 
disturbo nell'avvolgimento del lucignolo, e si possono 
t rascurare affatto. 

Nella figura 1902, che ci rappresenta una parte del 
banco a fusi di Fairbairn, si vedono indicate alla sinistra 
alcune ruote, delle quali ora si comprenderà facilmente 
l'ufficio. La ruota l, che riceve dal disco N la velocità 
variabile, la trasmette per mezzo delle 2, 3, 5 alla F, che 
fa parte del gruppo differenziale AB; e la ruota H poi 
trasmette la velocità variabile, della quale resta ani
mata, per mezzo della ginocchiera, alle rocchelle. Dal
l'altra parte la stessa ruota l, per mezzo delle 2, 4, 6, 8, 
fa muovere l'albero G, che è quello che comanda il sol
levarsi e l'abbassarsi del carro, e così il carro sarà pure 
animato da una velocità variabile come quella di N, 
cioè inversamente al diametro delle rocchelle. 

Cenni storici. -I primitivi banchi a fusi non erano 
differenziali, in questo senso che i movimenti delle 
rocchelle non erano prodotti da un meccanismo speciale, 
bi:msl dallo stesso nastro che si avvolgeva su di esse. Si 
supponga che la rocchella R della fig. 1895 sia sempli
cemente posata sul piano del carro; e soltanto l'aletta A 
riceva dal meccanismo motore un moto rotatorio con
tinuo. Il lucignolo L servirà come mezzo d'unione fra 
l'aletta e la rocchella, per guisa che questa dovrà rotare 
assieme al fuso. Siccome però il lucignolo è fornito 
regolarmente degli stiratori S e scorre lungo l'aletta, 
così la rocchella, resterà naturalmente in ritardo per 
rispetto al fuso di altrettanto, ed avvolgerà quindi una 
lunghezza corrispondente d,i stoppino, 
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Acciocchè poi lo stoppino si avvolga ben serrato, è 
necessario aumentare artificialmente la resistenza della 
rocchella a girare. La qual cosa si ottiene, avvolgendo 
attorno al disco D di base della rocchella, che, in tal 
caso, si fa scanalato come una puleggia a gola, una funi
cella f unita per un suo estremo ad un punto fisso del 
carro e portante all'altro estremo un peso p pendente dal 
carro stesso (fig. 1914); questa funicella funziona come 
un piccolo freno a nastro; e, spostando conveniente
mente il peso, o variando l'angolo abbracciato dalla 
fune sulla base della rocchella, si riesce a regolare la 
tensione del nastro che si avvolge, in guisa ùa conser
varla costante. 

Perchè avvenga l'avvolgimento, è necessario che la 
rocchella ruoti, per rispetto all'aletta, nel modo indicato 
dalla relazione (l), tal c h è la sua velocità assoluta risul
terà, anche ora, in ogni istante quale ci esprime la for
mola ( 4 ). Una tale velocità variabile, essendo prodotta 
direttamente dal lucignolo, non sarà perfettamente co
stante per ogni strato, ma subirà oscillazioni a seconda 
delle irregolarità nella grossezza del lucignolo e del 
diametro della rocchella; ed oltre a ciò vi influirà la 
resistenza al moto opposta dalla rocchella stessa, dalla 
quale dipende la tensione del lucignolo. 

Il carro riceveva il movimento di salita, coll' inter
mezzo di una leva, da un eccentrico a cuore, e la di
scesa avveniva pel suo proprio peso, ma la sua velocità 
era costante, e non variabile; la qual cosa, come si è 
vist9, è un grave inconveniente per l'avvolgimento dello 
stoppino. Inoltre l'apparecchio di sostegno e di guida 
dei nastri, anzichè a vite, era a catena, quale è rappre
sentato nella fig. 1888. 

In conclusione, i banchi a fusi primitivi, cioè senza 
movimento differenziale, erano notevolmente più sem
plici nel meccanismo di quelli differenziali, anche perchè 
contenevano un minor numero di fusi, ma il lavoro che 
essi producevano era meno regolare ed assai meno 
pregevole, talchè non astante la maggiore complica
zione dei nuovi banchi a fusi, ed il loro più elevato 
prezzo, essi sono stati adottati in tutte le filature, ben 
montate, non pure da cotone, ma altresl da lino. 

La invenzione del banco a fusi differenziale è dovuta 
all'inglese Houldsworth, filatore di cotone a Manche
ster; il quale pel primo, nel 1826 (26 gennaio), prese 
un brevetto per un banco di tal genere. Stabilito il 
principio, furono in breve ideati molti meccanismi ca
paci di tradurlo in pratica. I principali fra questi mec
canismi si sono esaminati or ora, e di essi alcuni sono 
impiegati anche oggidl; altri invece sono caduti in 
disuso, ma meritavano una parola, quali ingegnose ap
plicazioni della cinematica industriale. 

A questo punto è terminata la serie delle operazioni 
costituenti il secondo grado di lavorazione, ed il luci
gnolo è pronto per essere trasformato in filo, in un solo 
passaggio attraverso alle macchine apposite, dette 
filatoi. Frattanto, come compendio al fin qui detto, ri
porto dall' Uhland (l) la tabella della pagina seguente, 
nella quale sono registrati i principali dati concernenti 
le macchine di preparazione del lino (lungo tiglio) ap
partenenti al secondo grado di la v orazione, cioè, la riu
nitrice o formatrice dei nastri, la serie di due o di tre 
addoppiatoi e stiratoi, e per ultimo il banco a fusi. Vi 
si trovano le misure in pollici inglesi e i corrispondenti 
valori, approssimativi, in millimetri (si ricordi che il 

p) E andbuch (ur dan prt~ctischen llfasc fl.ilW I- çon$tructeur. 

pollice inglese è eguale a m. 0,0254). Per noi saranno 
utili specialmente le due prime tabelle, percbè difficil
mente si producono i titoli più alti. 

Questa tabella ci fa vedere come variino le dimen
sioni principali ùi queste macchine col crescere del titolo 
del filato che si vuoi ottenere. Ed anzitutto pei numeri 
inferiori al 30 si fanno due soli passaggi agli stiratoi· 
pei numeri superiori, se ne fanno tre. ' 

Le dimensioni poi di tutte le parti vanno diminuendo, 
col progredire del lavoro e col crescere della sottigliezza 
del filo che si vuol ottenere. Così, diminuisce: 1° la di
stanza fra i eilindri alimentatori e gli stiratori; 2o il 
diametro dei cilindri stessi; 3° la loro velocità; 4o la 
larghezza dei pettini; 5° il passo delle viti; 6° la lun
ghezza degli aghi. Per contro va crescendo la finezza e 
il numero degli aghi per ogni centimetro. Queste sono 
le variazioni principali che si riscontrano negli organi 
simili di queste macchine. 

Alcuni alt1·i clati. - Assortimenti del Lawson (per 
: filare il lungo tiglio dal n. 4 al 20): un banco a fusi a 

6 teste da l O fusi per testa. Area rettangolare occupata 
in pianta L x B = 6111,60 x l m,90. Diametro cl, larghezza l 
e numero dei giri n, della puleggia motrice sul banco 

d=0111,60; l =--: Om,083; n = l50 (all'); 

Lavoro assorbito N= 2, lO cav.-vapore. - Per titoli 
superiori al 20; l banco con sette teste da 10 fusi pet' 
testa B, d, l, n come sopra; L= 7m,60 ed N =2,5 cav.
vapore (Colombo). 

Il lavoro richiesto per tenere in moto un banco con 
60 --;- 80 fusi secondo Hartig è di N = l ,82 7 2,28 cav.-vap. 
Secondo Cornut N = 2,6 cav.-vap. per ogni 100 fusi. 

Sliver Roving. - Prima di parlare della filatura 
propriamente detta, è il caso di ricordare come la pre
parazione del nastro, fornito dagli stiratoi, all'opera
zione di filatura, non si faccia sempre per mezzo dei 
banchi a fusi, ma si possa fare altresì con meccanismi, i 
quali attuano un procedimento molto diverso dai banchi 
a fusi. Per esempio, in Inghilterra pei numeri alti, al 
disopra del 100, si fa molto uso di un banco detto 
Slive1· 1·oving o banco a rocchetti, il quale differisce 
sostanzialmente dal banco a fusi, sebbene ne abbia co
mune lo scopo. E di vero tutti e due assottigliano il 
nastro fino al grado richiesto dai filatoi, ma mentre il 
banco a fusi per tenere unite le fibre, dà loro un leg
giero grado di torsione, il banco a rocchetti ut~lizza ~a 
sostanza gommo-resinosa che copre i filamenti stessi; 
perciò, appena uscito dai cilindri stiratori, il nastro 
entra in una vasca d'acqua fredda, e quivi si rammol
lisce la gomma, poi subito dopo si avvolge sopra un 
tubo di ghisa percorso internamente dal vapore a 4atmo
sfere. La gomma, essiccandosi prontamente, incolla le 
fibre le une sulle altre, e il complesso assume l'aspetto 
di una vera fettuccia. Questi nastri si avvolgono sopr~ 
rocchetti disposti orizzontalmente e vengono portati 
sopra filatoi ad acqua fredda, e non ad acqua calda, 
perchè questa scioglierebbe troppo prontamente la 
gomma ed il nastro facilmente si spezzerebbe. J' 

Questo trattamento presenta ' parecchi e n~tevo ~ 
vantaggi su quello dei banchi a fusi, principale dei quali 
è che le fibre conservano il loro parallelismo, che se ne 
ottengono fili molto più fini e più nervosi, non essen?~ 
le fibre state tormentate dai fusi, talchè sono p~·ef~r~ 1 

per la fabbricazione delle tele fine crude. Però rwh~e t e 
una quantità di cure minuziose che ne rendono pm -

· · ato po-tosto difficile il maneggio. In Francia e us 
eh issi m o, 
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2 2 Numero delle teste . . • • . • • l 2 2 6 l 2 2 6 l 2 2 2 6 l 2 6 
dei nastri per testa • . 6 6 6 8 

l 
6 6 6 lO 6 6 6 8 lO 6 6 8 8 lO » 

l 
< 
?-
~ 

< 
l 

Distanza dei cilindri ! Poli. iogl ... 36 32 28 24 32 28 26 22 ! 32 28 26 24 22 30 26 24 22 20 
stiratori . . . . . . . mm .......... 914,4 812,8 711,2 609,6 812,8 711,2 660,4 558,8 812,8 7ll,2 660,4 60S:),6 558,8 762,0 660,4 609,6 558,8 508,0 

Diametro dei cilindri j Poli. ingl ... 5 31/2 3 21/2 4 3 2 1f2 2 l 4 3 '2 lf ') 21/.t 2 3 lf2 2 1/2 21f-t 2 Pf.t 
stira tori. . . . • . . mm .......... 127,0 88,9 76,2 63,5 101,6 76,2 63,5 50,8 101,6 76,2 63,5 57,1 50,8 88,9 63,5 57,1 50,8 44,5 

Diametro dei cilindri \ Poli. ingl. .. 31' 21/2 2 Pi.J, 3 2 2 Pi.J, 3 2 2 2 Pi.J, l 3 2 2 2 P/2 12 
di richiamo • • . . . l mru .......... 88,9 63,5 50,8 44,5 76,2 50,8 50,8 44,5 76,2 50,8 50,8 50,8 44,5 76,2 50,8 50,8 50,8 38,1 

~ 

?' 
V el. periferica media ~ Pull. iogl ... 1100 800 800 700 1000 750 750 600 900 700 700 700 500 750 600 600 600 450 

dei cilindri stira tori m ............ 27,94 20,32 20,32 17,78 25,4 19,05 19,05 15,24 22,86 17,78 17,78 17,78 12,70 19,05 15,24 15,24 15,24 11,43 
Lunghezza delle sbar- { Poli. ingl ... 43iJ 4 3 1/2 2 4 31/2 3 P/2 4 3 1/2 23f-t 2 P/.t 3 lf2 3 21/.t P/.t Pf.t rette dei [Jills • . • mm .......... 120,6 1016 88,9 50,8 101,6 88,9 76,2 38,1 101,6 88,9 69,8 50,8 31,7 88,9 76,2 57,1 44,5 31,7 

Larghezza del nastro l. ~:~: .. i.~:~::: 3 lf2 3 P l .t 5/s 3 21/2 P/2 7/16 3 2li.J, l lf2 l 3/s 21/2 P/.t Pf,t 3~.J, 5/16 
88,9 76,2 44,5 15,9 76,2 63,5 38,1 11,1 76,2 57,1 38,1 25,4 9,5 63,5 44,5 31,7 19,0 7,9 

t"~ 

~ o 
Lunghezza degli aghi { Poli. ingl ... Pf.t P/s P/4 l P fs P fs P/4 7/s l 1/2 P/4 l 1fs l 3f-t P fs P fs l 7Js 3f-t dei pettini (gills) • mm .......... 44,5 34,9 31,7 25,4 41,3 34,9 31,7 22,2 38,1 31,7 28,6 25,4 19,0 34,9 28,6 Z5,4 22,2 19,0 
Numero del filo degli aghi da · 

pettine ......•...•.• 15 17 18 19 16 17 18 21 17 18 19 21 22 19 20 21 22 24 
Num. degli aghi per l Poli. iogl ... 6 9 11 13 8 10 12 15 ·w 12 14 16 18 13 15 17 19 22 l mm .......... 2,36 3,54 4,33 5,12 3,15 3,93 4,72 5,9 3,93 4,72 5,51 6,30 7,10 5,12 5,90 6,70 7,48 8,66 
Passo della vite dei ! Poli. ingl ... 3f.t 5/s 9/ts l /2 5fs 1/2 1/2 4/10 l 9/ 1/2 7/ts 4/10 3/s 1J2 7/16 3/s llj32 5/16 l 16 pettini . . . . . • . . mm .......... 19,0 15,9 14,3 12,7 15,9 12,7 12,7 10,2 , 14,3 12,7 11 ,l 10,2 9,5 12,7 11,1 9,5 8,7 7,9 
Allungamenti possibili •.••. 25-35 12-18 12-18 12·18 20-35 12·18 12-18 12-18 20-35 12-18 12-18 12-18 , 12-18 20-30 12-16 12·16 12-16 12-16 
Addoppiamenti ......•..• 6 12 6 - 6 12 6 - 6 12 12 8 -

Il 
6 12 16 8 -

Numero dei nastri prodotti •. l 2 4 48 l 2 4 60 l 2 2 4 60 l 2 2 4 60 
Altezza e diametro l Poli. iogl ... -

i= - 9X4 1/2 - - -
8X4 Il - - - - 8X4 - - - - 6X4 della rocchella . • . mm .......... - - 228,6 x 114,3 - - - 203,2x 101,6 - - - - 203,2 x lO l ,6 - - - - 152,4 x 101,6 

Numero dei giri dei fusi al 
5oo 1l -minuto •............ - - -

l 
450 - - - - - - 550 - - - - 600 

Giri di tòrta sopra un ) :~~~ .... ~:~~::: - - - 0,5-0,9 - - - 0,6-1,0 - - - - 0,65-1,1 - - - - 0,7-1,2 - - -
l 

0,2-0,35 ·- - - 0,24-0,39 - - - - 0,26-0,43 - - - - 0,28-0,47 
Produzione in 12 ore Kg ••••••••••• - - - 350-600 - - - 300-400 - - - - 175-200 - - - - 90-110 

l 

:i 
t-.:; -
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FILATURA. 

Eccoci giunti all'ultimo periodo della lavorazione; lo 
stoppino, che si ricava dai banchi a fusi, possiede di già 
tutta la regolarità che si voleva dare alla massa e non 
gli manca altro, per diventare un filo, che di essere as
sottigliato al grado voluto ed attorto fortemente per 
consolidare assieme le fibre. Queste due operazioni si 
compiono per mezzo di un solo passaggio alle ultime 
macchine della serie, dette filatoi. 

Nella industria della filatura meccanica si trovano 
filatoi basati sopra principi i differenti; attualmente essi 
si possono sud di vi d ere in due grandi classi: i filatoi ad 
azioni intermittenti, ed i filatoi ad azioni simultanee. 
Delle tre operazioni che deve compiere un filatojo, 
cioè: 1° stirare, 2° torcere, 3° incannare, i primi com
piono anzitutto le due prime, cioè stirano e torcono 
una certa lunghezza di lucignolo, poi sospendono tali 
due operazioni, per raccogliere sulla cannetta la parte 
formata di filo, cioè per compiere separatamente la 
terza operazione; gli altri filatoi per contro eseguiscono 
simultaneamente e in modo continuo le tre operazioni. 
Quelli riproducono esattamente il lavoro della rocca; 
questi, il lavoro del filatojo a pedale. Nella industria 
del cotone e della lana si impiegano tutti e due questi 
sistemi; in quella vece nella industria del lino non si 
usano che i filatoi ad azioni simultanee. 

Dell'impiego dell'acqua nella filatura del lino.- I 
filatoi per lino, quanto alla disposizione meccanica delle 
parti operatrici, non differiscono gran che da quelli da 
cotone. In alcuni di essi però troviamo introdotto un trat
tamento delle fibre nuovo e tutto speciale pellino, per la 
canapa, ecc., voglio dire l' interposizione di un bagno di 
acqua, nel quale entra il lucignolo prima di essere stirato. 
L'idea di fare uso dell'acqua per filare il lino fu suggerita 
e messa in pratica dal celebre F. Girard, e forse costituisce 
la principale invenzione di questo versatile ingegno. 

Animato dal generoso premio di un milione, pro
messo da Napoleone Io, F. Girard (scrive Ampère) «fece 
portare nella sua camera, del lino, del filo, dell'acqua e 
una lente, e dopo aver esaminato il lino colla lente, lo 
immerse nell'acqua; poscia ne prese qualche fibra e la 
decompose, per mezzo dell'azione dell'acqua, in modo da 
separarne le fibrille elementari, le fece scorrere le une 
sulle altre e ne formò un filo di una estrema finezza; 
esclamò egli allora: non mi resta che fare con una mac
china quello che ho fatto colle mani e il premio è mio». 
Egli avea difiatti trovato il principio della filatura del 
lino per mezzo dell'acqua calda. Ed ai primi dell'anno 
1811 un piccolo filatojo con l~ fusi, costrutto sui suoi 
disegni dall' operajo Laurent, produceva un filo del 
no 250 inglese, del quale cioè occorreva una lunghezza 
di 150 000 metri per pesare l chilograrnma. 

Ecco come lo stesso Girard, nella sua domanda di 
brevetto, del 23 luglio 181 O, spiega il fenomeno: 

« I filamenti del lino, egli scrive, non sono che un 
insieme di piccole fibre incollate le une sulle altre, 
ricoprentisi mutuamente, e delle quali le più lunghe 
non hanno più di 9 a 10 centimetri di lunghezza, e la 
maggior parte molto meno. La sostanza, che unisce 
queste fibre, può essere facilmente tolta per mezzo di 
diverse sostanze. L'acqua pura la rammollisce e la di
scioglie col tempo, sopratutto .se alla sua azione si unisce 
quella dell'aria. I bagni alcalini caldi la tolgono quasi 
istantaneamente; e basta soltanto immergere un fila
mento di lino in un bagno di tal genere, per renderlo 
divisibile quasi all'infinito. 

.«.se, dop~ questa operazione, si tira per le due estre
Imta, ~sso SI separa, se~za sforzo. sensibile, in due parti 
che scivolano l una sull altra, pnma di separarsi e che 
terminano in punte affilatissime. Aflerrando la' estre. 
mità di una di tali punte e tenendo il resto del fi lamento 
a IO o 12 centimetri di distanza, se ne ritrae una fibra 
di estrema finezza, la quale talora può suddividersi ul
teriormente come ha fatto il filamento primitivo. Conti
nuando queste suddivisioni, si ottengono alla fine ùelle 
fibre quasi impercettibili, che non si possono più suddi
videre se non rompendole, e che oppongono una resi· 
stenza molto più grande di quella che non ci si possa 
aspettare dalla loro finezza. Ci si accorse allora di esse1·e 
arrivati alle fibre che si potrebbero chiamare fibr·e ele
mentari, e che hanno una lunghezza variabile da 4 a 
lO centimetri. 

« La facilità, colla quale le parti di uno stesso fila
mento scorrono le une sulle altre, prima di separarsi, la 
loro estrema finezza e per conseguenza la loro molti
plicità, offrono il mezzo di stirare, di allungare e di 
assottigliare quasi indefinitamente un filamento senza 
romper lo; e ciò si verifica a più forte ragione per un 
fascio di filamenti. La forma delle fibre elementari 
sembra facilitare la riuscita di questa operazione; le 
loro estremità affilate sono molto adatte a rendere la 
loro unione invisibile, e a tenerle unite alla massa del 
filo, sia per mezzo dell'intreccio reciproco, sia per mezzo 
della torsione. 

« Se si prende un filo qualunque, dopo che sia stato 
lisciviato, se ne storce una porzione di IO a 12 centim. e 
si tenta di romperlo, si troverà che esso non oppone 
che una piccolissima resistenza; che se poi si bagna, 
prima di ripetere l'esperienza, la resistenza diventa 
assolutamente nulla, ciò che mostra che la resistenza 
che si provava prima non era dovuta che all'attrito 
delle fibre intrecciate e torte; l'umidità, rammollendole, 
le raddrizza e fa cessare tale resistenza. 

« Questa è la base, sulla quale riposa il nuovo proce· 
dimento ». 

Questa spiegazione, data dallo stesso Girard, è cosi 
completa e chiara che non occorre aggiungervi parola; 
essa ci fa vedere, oltre alla ragione del procedimento, 
anche la via tenuta da Girard nelle sue ricerche, e ci 
manifesta in lui un potente ingegno, che da pazi enti~ 
scrupolose osservazioni sa elevarsi a principii generali 
e dedurne un nuovo procedimento industriale. 

L'impiego dell'acqua adunque se non cambia l'azione 
delle macchine da filare, per ciò che concerne ~e due 
operazioni di torci tura e d' incannat~ra, la c~mb1a per 
contro e in modo sostanziale, per c1ò che riguarda lo 
stiram~nto. Se, come si è fatto finora, si stira un nastro 
a secco, · i singoli filamenti che lo compongono sc?rre~ 
ranno gli uni a fianco degli altri, ma ognuno d1 e.ssi 
resta intero e non si allunga menomamente; ma sic~ 
come, per quanto si sia fatto colla pet~inatura, non si 
arriva mai a suddividere tali filamenti oltre un ce~to 
limite cioè a dare ad essi una certa finezza, perciò' 

' fil " d" n nu· filando a secco non si possono ottenere I I u 
mero molto el~vato. Se per contro si fa uso del_I'ac9ua, 
come è detto sopra, cioè vi si immergono i nastri, prima 
di sottopor li all'azione dei cilindri stiratori, allorad~o 
stiramento ha luogo in un modo sostanzialme?t.e 1~ 
verso dal precedente· non sono più i filamenti mteri 
che scorrono gli uni' sugli altri, ma le fibrille eleroedn-

. ·t 1 Ji essen o tari che compongono Ciascun filamen o, e qua ' 
. t h le teneva sciolta dall'acqua la sostanza mcollan e c e 

saldate possono scorrere le une lungo le altre, co~~ 
chiara~ente spiega il Girard. Oltre all'intera massa 
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lucignolo, sono adunque i singoli filamenti che lo com
pongono che si allungano effettivamente e per conse
guenza si possono con tal mezzo fabbricare dei tlli 
molto più fini che non trattando il lino a secco. L'in
venzione di Girard, adunque, aprl un nuovo e vasto 
campo alla industria liniera, della quale egli si può a 
buon diritto chiamare il padre. 

Varie specie eli filatoi dct lino. -II Girard, nella fila
tura all'acqua, fece uso di acqua calda, la quale offre 
sull'acqua fredda il vantaggio di sciogliere assai più 
prontamente la sostanza incollante, quindi di dare un 
prodotto migliore, ma presenta il grave inconveniente 
di rendere insalubre il locale, in causa del molto vapore 
che si sviluppa dalle vasche e che si riversa nell'atmo
sfera rinchiusa della filatura, la qual cosa torna di 
danno alla salute degli operai. Per evitare ciò si sono 
fatti molti tentativi, per sostituire all'acqua calda, 
l'acqua fredda, ma la sua azione più lenta produce im
barazzi nella filatura; oltre di che non si evita in nes
suno dei due casi, per quante precauzioni si abbiano, di 
avere sempre la sala inondata di acqua. Per queste ra
gioni, e per altre che diremo in seguito, non sono ancora 
scomparsi i 1ilatoi a secco, che sono immuni da tali in
convenienti, e si applicano tuttodl, specialmente nel caso 
che si vogliano produrre titoli piuttosto bassi. 

Si hanno adunque tre specie eli filatoi pel lino, tutti 
però ad azioni simultanee: 

l o filatojo a secco; 
2° filatoj o coll'acqua calda; 
:)o filatojo coll'acqua fredda. 

Alla loro volta i tìlatoi ad azioni simultanee si pos
sono sudcli virlere in due classi, a seconda che delle due 
parti mobili e rotanti, r occhella e guidafilo, è questo o 
quella clte r iceve direttamente il moto e lo trasmette 
all'altro. Se il guidatilo ha la forma di due alette por
tanti un occhiellino al loro estremo, allora è lui che 
l'iceve il moto direttamente dal meccanismo motore, e 
il filo poi trascina con sè la rocchella; il filatojo allora è 
detto acl alette (t h rostle); se per contro è la rocchella 
che riceve diret tamente il moto rotatorio, allora il gui
ùafilo assume la forma di un anellino scorrevole lungo 
un cercilio li sso che circonda la rocchella, e viene tra
scinato dal fi lo ; in tal caso il filatojo si dice ad anello 
(ringtltrostl e). Nelle tìlature eli cotone, questi lìlatoi, 
che sono g li ultimi arrivati, hanno fatto scomparire 
i primi ed a nzi hanno in breve assunta una impor
tanza pa r'i a quella dei selj'acting; ma nelle filature 
di lino, la macchina ancora più in uso è il tìlatojo ad 
alette, e soltanto si sono fatte delle prove col filatojo 
ad anello, ma le difficoltà che si incontrano ad appli
carlo sono maggiori che non nella industria del cotone 
edella lana. 

Filato} o a secco. - La figura l 914 ci rappresenta lo 
schema di un filatojo da lino, nel quale non si fa uso 
dell'acqua, cioè si 1ila a secco: 

Le parti principali sono le seguenti: 
B, rocchetti carichi di lucignolo, provenienti dai 

banchi a fusi· 
N, cilind~·i di ritegno od alimentatori; 
S S', cilindri stiratori; 
1, a, t; q' ..•• pesi e sistemi di leve per produrre la 

pressione contro i cilindri· 
A, alet ta, investita e facente corpo col fuso F; 
F, fuso g irevole attorno al proprio asse; 
R, rocchella folle sul fuso e portata da 
C, carro, dotato di un moto alternativo di salita e di 

discesa· ' • . 

p, peso, sostenuto dalla funicella(, la quale posando 
contro la base della rocchella funziona da freno; 

T, tamburo di latta che trasmette il movimento ai 
fusi per mezzo delle fettuccie n. 

Le funzioni che deve compiere un filatojo sono tre: 
l o stirare; 2° torcere; 3° incannare; precisamente come 
un banco differenziale; se non che cambia notevolmente 
la importanza e il carattere di ciascheduna di queste tre 
operazioni; poichè varia il modo col quale avviene lo 
stira mento; varia moltissimo il grado di torsione che 
si dà allo stoppino; e \per ultimo l'avvolgimento si fa 
senza apparecchio differenziale. 

li lucignolo, prodotto dai banchi a fusi, svolgendosi dai 
rocchetti B collocati in alto, si fa passare da prima sotto 
i cilindri N poi sotto i cilindri stira tori S S'; quindi 
entra in un forellino e, praticato in una lastra, o formato 
da un filo ripiegato a spirale, il quale trovasi esatta
mente sulla direzione dell'asse del fuso F. Uscito da e lo 
stoppino va a passare direttamente in un secondo forel
lino che si trova al fondo di una delle d ne branche della 
aletta A, per avvolgersi da ultimo sulla rocchella R. Il 
fuso F è sostenuto da appositi colletti e sta fisso di 
posizione; esso riceve il movimento per mezzo delle fet
tuccie n le quali si avvolgono sui grandi tamburi di 
latta rr, che ricorrono lungo tutta la macchina, e sui ci
lindretti corrispondenti portati dai fusi F. 

Sulla sommità del fuso è impiantata la aletta A,, fog
giata a guisa di una U capovolta, e la unione è fatta in 
guisa da obbligare la aletta a ruotare col fuso, ma in 
pari tempo da poterla togliere di sito con tutta facilità, 
per levare le rocchelle piene e sostituir le con altre vuote. 
La aletta però offre una differenza da quella dei banchi 
a fusi (fig. 1895); essa non ha nè la testa bucata nè le 
branehe incavate a guisa di tubo, ma è tutta piena, e pre
senta soltanto alla sua estremità inferiore un occhiello, o 
nel metallo stesso, o riportato di porcellana; cosl le si 
può dare la massima leggerezza facendola sottilissima, 
perchè il filo è abbastanza fino per offrire poca superficie 
all'aria ed è abbastanza tenace per vincere la piccola 
resistenza che incontra. 

Per ottenere la to·rsione però è necessario chf' il filo 
prima di attraversare l'occhiello dell'aletta, che è di
stante dall'asse, passi per un punto situato sull'asse di 
rotazione del fuso; tale punto nei banchi a fusi era la 
testa stessa dell'aletta, nei filatoi per contro è il forel
lino e praticato in un pezzo separato, il quale quindi deve 
trovarsi esattamente sulla direzione dell'asse del fuso. 

La torsione avviene pel fatto della rotazione della 
aletta, nello stesso modo che si è detto a pag. 1705 pel 
banco a fusi; ed ogni giro fatto dall'aletta produce un 
giro di torta nel filo; talchè se si dice N a il numero di 
giri che fa l'aletta in un dato tempo ed L la lunghezza 
in centimetri del nastro fornito nello stesso tempo dagli 
stira tori, il numero t delle tòrte per centimetro sarà: 

N a 

t=L· 
L'avvolgimento del filo sulla rocchella si fa senza bi

sogno di alcun meccanismo apposito che produca, come 
nel banco a fusi, il moto differenziale fra la rocchella e il 
fuso, ma per la se m p li ce azione del filo. La rocche Ila R 
è innestata liberamente sul fuso, che le serve soltanto di 
guida, e posa sopra il piano del carrello C.ll filo, uscendo 
dall'occhiello dell'aletta, va ad attaccarsi alla rocchella 
e costituisce cosi un legame fra questa e quella, in grazia 
del quale la rocchella è obbligata a seguire il fuso nella 
sua rotazione, e lo seguirebbe con eguale velocità ango
lare se i cilindri stiratori stessero fermi; ma la rocchella, 

il 
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fregando colla sua base sopra il piano del carro, deve 
vincere una resistenza di attrito, per ruotare, quindi ha 
una tendenza continua a restare indietro dal fu so, la 
quale si traduce in una tensione prodotta nel filo; 
d'altra parte i cilindr·i S S'girano ed emettono una certa 
lunghezza di lìlo per ogni unità di tempo, quindi la roc
chella R potrà e1fettivamente restare indietro dal fuso 
della stessa quantità, ed avvolgere altrettanto filo. 

Ed è questo infatti che succede; anzi la velocità colla 
quale ruota il sistema e la forza viva che esso acquista 
è tale che si rende necessario di oppone alla rocchella 
una resistenza maggiore di quella che essa provi stri
sciando sul carro; perciò si fissa sul carro stesso e presso 

Fig. 1914. -:Fiiatojo a secco pev_lungo tiglio. 

la rocchella, per un suo estremo, uno spago f il quale 
porta all'altro estremo un piccolo peso di piombo p; la 
base della rocchella è intagliata a guisa di puleggia a 
gola, e la funicella f entra in questa gola e vi si posa 
contro abbracciandola per una certa ampiezza; funziona 
cioè come un vero freno a nastro. Sul bordo del carro C 
sono intagliati tanti piccoli denti, talchè basta portare 
il peso p più a destra o più a sinistra, per fare abbrac
ciare dalla fune f un arco più o meno ampio della base 
della rocchella e produrre quindi una resistenza mag
giore o minore al suo movimento. 

Ciò si rende necessario per ottenere che la tensione 
del filo si conservi costante, o almeno non esca da certi 
limiti. Col crescere del raggio della rocchella, se la ten· 
sione del filo resta costante, va crescendo· il suo mo
mento per rispetto all'asse del fuso; orbene per fare equi· 
librio a questo momento maggiore, siccome il raggio 
della base della rocchella non varia, dovremo fare aumen· 
tare la resistenza del freno(, quindi si farà abbracciare 
dallo spago f un arco maggiore sulla puleggina. Lo spo· 
stamento dei pesetti p è forse l'operazione più delicata 
che si abbia da compiere, e si fa a mano, affidandola tal
volta a ragazzi, il che però è poco prudente, perchè si ri· 

------~ --
chiede pratica, attenzione e colpo d'occhio sicuro ed è 
molto meglio !asciarne l'incarico alle operaje. si sono 
pure ideati parecchi meccanismi collo scopo di ottenere 
ciò automaticamente, ma nella maggior parte dei casi si 
procede tuttora a mano, perchè si evitano le complica· 
zioni di meccanismi delicati e si raggiunge forse meglio 
lo scopo, potendosi regolare ogni singolo fuso a seconda 
del bisogno. 

Oltre a questi movimenti, è necessario; per ottenere 
l'~vv_olg_im~nto, che la rocchella si alzi e si abbassi per 
distribUire Il filo sopra tutta la sua altezza. Per ottenere 
ciò, tutte le rocchelle sono portate dal carro C, che è ani
mato da un moto alternativo di va e vieni in senso ver

ticale. Siccome le rocchelle sono terminate 
da due dischetti, cosi gli strati hanno tutti 
la stessa altezza e le corse del carro devono 
essere tutte eguali. Cosi pure non essendo 
qui necessaria quella precisione e armonia 
di movimenti che si richiede nel banco a 
fusi, si tiene costante la velocità di salita 
e di discesa del carro per tutti gli strati; 
quindi il movimento del carro si ottiene 
per mezzo di un meccanismo semplicissimo; 
per esempio di un eccentrico a cuore che 
fa sollevare o abbassare un'asta connessa 
per le sue estremità, in grazia di due cate 
nelle, coi carrelli C; od in altro modo simile. 

L' appat·ecchio di stira mento è formato 
da due coppie di cilindri N fornitori, ed S S' 
stiratori, i quali per potere meglio tratte
nere il lucignolo sono scanalati e presen· 
tano da 18 a 24 scanalature per pollice 
inglese (m. 0,0254) di diametro. Uno di essi 
riceve direttamente il movimento, ed è so· 
stenuto da sopporti fissi, l'altro è amovi· 
bile, · ed è fortemente premuto contro il 
primo per l'azione dei pesi q, q' che agi· 
scono all'estremo del braccio lungo di leve 
a squadra imperniate in a, che premono, 
per mezzo del braccio corto e di aste t, il 
cilindro S' di legno duro e di grande dia· 
metro, contro S. 

Per ciò che concerne le due coppie di 
cilindri, questo fila tojo non di versi fica molto 
dagli stiratoi; se non che, per occupare 

meno posto, si è dato al piano di stiramento un _forte 
angolo all'orizzonte, e si sono variate alquanto le <hmen~ 
sioni dei cilindri e diminuita la loro distanza N S. SI 
avverta però che questa deve essere sempre u_n yoc? 
maggiore della lunghezza massima dei filamenti liberi, 
ma non deve eccedere che di pochissimo questa lun: 
ghezza. Perciò solo nei casi nei quali si hanno filamenti 
molto corti si arriva persino a 9 pollici inglesi, ~a d'?r· 
dinario tale distanza è di 18 a l 9 pollici, prossima cwè 
a quella che si ha nei banchi a fusi. 

Dove però troviamo una differenza capitale fra que~to 
apparecchio di stiramento e quello di tutte le mac_clllnt~ 
precedenti, sta nella mancanza delle sbarrette ~oi pe 
tini, che sostengono e guidano i lucignoli nel t~ag1tto tra 
i cilindri alimentatori e gli stiratori, nel quale mterval!o 
precisamente, a v viene l'allungamento del lucignolo, oss~ 
lo scorrimento delle fibre le une rispetto alle altre. t 
tale sistema di pettini mobili, si sono surrogate soltan ° 
alcune aste fisse che sostengono il lucignolo. Il" 

La soppressione dei pettini è resa necessaria d~ unl-
. · l · f · . · hè un luCigno 0 

Piego precedente ùei banc 11 a us1, pow 
. ò 'ù f scorrere anche leggermente attorto non SI pu P1 . ·_are è ò 

attraverso ai pettini. L'avere tolti i pettmi non per 
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senza gravi inconvenienti, per la regolarità della fila
tura, perchè si viene a distruggere in questo ultimo pas
saggio, una parte degli effetti ottenuti con tante cure 
precedentemente, cioè il parallelismo delle fibre, e questo 
avviene perchè i filamenti non essendo in presa altro 
che con una delle coppie di cilindri, e non avendo più 
alcuna guida per tutta la loro lunghezza, restano, per 
cosl dire, abbandonati nel rapido scorrere gli uni sugli 
altri e perdono quel perfetto parallelismo e la disposi
zione regolare, che avevano acquistata per l'addietro; le 
estremità fac ilmente si ripiegano e il complesso non pre
senta più quel bell'aspetto che aveva. E questa è ancora 
una delle cause che ci impedisce coi fìlatoi a secco di 
ottenere fi li ùi numero molto alto. 

i 

Anche in questo però si è fatto molto progresso, e 
mentre il Coquelin nel 1846 scriveva che « i filatoi a 
secco sono condannati senza speranza di risorgere », e 
con essi non si filava che il n. 14 o 15 inglese e solo per 
eccezione il 25 o il 30, oggidl si trovano filati ottenuti 
con tali macchine, del n. 50 o 55 inglese ed oltre. 

I filatoi a secco hanno tutti una disposizione analoga 
a quella descritta ora; soltanto variano le dimensioni 
delle diverse parti, impicciolendosi man mano che si 
filano numeri più alti, e ciò allo scopo di alleggerire la 
macchina e di poterla spingere a maggiore velocità. Più 
innanzi riporterò una tabella contenente le dimen sioni 
delle parti principali tanto di questi filatoi, come di 
quelli ad umido. 

Fig. 1915. - Filatojo a~ll'acqua calda, per lino. 

Filatoi coll'acqua calda. - Un filatojo coll'acqua ;l 
calda non differisce gran che da uno a secco, se non per i 
l'esistenza delle vasche per l'acqua, e per alcune im- t 

portanti modificazioni nell'apparecchio stiratore. La ; 
fig. 1915 dà un'idea dell'assieme di una di tali macchine. l 

Le parti principali sono: 1 

B, i rocchetti carichi di lucignolo l provenienti dai 
banchi a fusi ; 

H, vasche piene di acqua calda, ricorrenti lungo 
tutto il banco· 
, V, t ubi cl;e portano il vapore, destinato a scaldare 
l acqua; 

N, coppie di cilindri di alimentazione; 1 

S, coppie di cilindri stira tori; l 
1·, t, a, q, sistemi di leve e di pesi per produrre la j 

voluta pressione nei cilindri N ed S; · 

e, forelli~o nel quale passa il filo l; 
A, aletta piena, portante al fondo di una delle sue 

brancbe un occhiello od un riccio; 
R, rocchella di legno colla sua puleggina a golà; 
(, p, spago e peso per frenare la rocchella; 
C, carro che sostiene tutte le rocchelle; 
F, fusi, fissi di posizione, che portano innestata 

sulla loro testa la aletta A; 
T, n, tamburo e funicelle per dare il moto ai fusi; 
Q, G, m, D, meccanismo per muovere i carri C; 
U, X, piastre di riparo per l'acqua, e doccie per 

allontanarla dal banco. 
Per tutto ciò che riguarda la disposizione dei fusi, 

delle rocchelle, delle alette, del banco, ecc., ,questo fila
tojo non diversifica dal precedente, .e non è da aggiun
gere parola su quanto è stato detto sopra. In questa 
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figura però si vede indicato uno dei tanti meccanismi 
che si usano per ~ttenere il movimento di salita e ò.i 
discesa del carro. E un meccanismo analogo a quello a 
lanterna, indicato parlando dei banchi a fusi. Si ha un 
braccio D che è girevole in d e presenta superiormente 
una porzione di corona circolare, con ò.oppia dentatura 
nella parte interna, come si vede nella figura. Dentro di 
essa si trova un piccolo rocchetto dentato E, il quale 
riceve un moto rota torio continuo e uniforme; ed è di 
tal diametro che imbocca o soltanto colla parte inferiore, 
o soltanto colla parte superiore della finestrella den
tata; nel primo caso il braccio D oscillerà in un senso, 
nel secondo caso si muoverà in senso opposto. L'asse 
del rocchettino E è suscettibile di spostarsi alquanto in 
senso verticale e si sposta realmente di per sè pel modo 
stesso col quale sono disposte le cose, ogni volta che égli 
arriva alla fine della finestrella dentata svolgendosi sui 
due lati minori di essa che sono semicircolari e raccor
dati ai due lati maggiori. In tal modo il braccio D 
oscilla continuamente da destra a sinistra e viceversa. 

Esso è collegato con due alberelli orizzontali G per 
mezzo di due catene m, che si avvolgono sopra due pu
leggie calettate sui detti alberi; alla loro volta gli al
beri G sono connessi coi carri, per mezzo delle aste ver
ticali Q e·delle catenelle K, le quali, fissate per un estremo 
al fondo delle aste Q, si avvolgono sopra altrettante pu
leggie ·a gola portate dagli alberi G, ma l'avvolgimento 
ba luogo in senso contrario eli quello delle catene m. 
'ralchè colla oscillazione del braccio D si otterrà la ro
tazione degli alberi G, quindi il sollevamento di un carro 
e l'abbassamento dell'altro. 

In generale però, anzichè questa disposizione, si suole 
adottare un eccentrico a cuore e un sistema di leve e 
catenelle, che risulta più semplice e raggiunge lo stesso 
scopo. 

Le funicelle n sono disposte in modo analogo ai nastri 
della figura precedente, senorichè le puleggine a gola 
poste sui fusi si trovano all'altezza dell'asse del tam
buro di latta T, anzichè, come erano i piccoli rulli della 
fig. · 1914, all'altezza della generatrice superiore di esso 
tamburo. Questo sistema delle funicelle, o dei nastri, è 
tuttora il più usato, sebbene non sia esente da inconve
nienti: come, per esempio, di esercitare una notevole 
pressione laterale sui fusi, di essere difficilmente tese 
con egual forza e di lasciare quindi avvenire scorrimenti 
e ritardi maggiori nei fusi soggetti a minore pressione, 
che negli altri. Però i sistemi proposti in loro sostitu
zione, quali sarebbero una cinghia sola che mena tutti 
i fusi, ovvero l'impiego di ruote dentate, o di coni di 
frizione, hanno presentato nella pratica inconvenienti 
ben maggiori, e non sono mai stati adottati in grande 
scala. 

Veniamo ora all'apparecchio stiratore, nel quale si 
trovano le maggiori diflerenze col filatojo a secco. Il 
lucignolo l svolgendosi dalle rocchelle B è guidato, per 
mezzo di apposite aste di rame fisse orizzontalmente, 
entro una vasca H piena di acqua, talchè lo stoppino at
traversa il bagno prima di giungere ai cilindri forni
tori N. Questa vasca H ricorre lungo tutto il banco, e 
contiene acqua mantenuta calda dal vapore che, percor
rendo il tubo V, circola nel suo interno. Talora anzi sono 
gli stessi tubi del vapore, che servono di guida al nastro. 
La vasca poi è coperta con un piano, in guisa da non 
presentare altre aperture che quelle strettamente ne
cessarie per l'entrata e l'uscita dei lucignoli, ciò allo 
scopo di evitare il rallreùdamento dell'acqua, e sopra
tutto per impedire, per quanto è possibile, la diffusione 
del vapore d'acqua nell'ambiente. 

La temperatura alla quale si deve portare l'acqua 
varia colla natura .della materia che si tratta e del pro. 
dotto che si vuole ottenere. Per lini duri e forti e per 
canape in generale si può arrivare fino alla tempera. 
tura di ebollizione. Ciò favorisce la decomposizione dei 
filamenti in fibre fine, le quali scorrono le une sulle 
altre con molta facilità e il filo ne risulta più regolare 
e più pulito. Ma per lini teneri, una temperatura così 
alta sarebbe dannosa, perchè toglierebbe ogni consi
stenza ai filamenti; per essi bastano 30-40° C. di tem
peratura; laddove pei lini intermedii converrà una 
temperatura variabile da 60° a 75°. 

L'apparecchio eli stiramento è formato anc~1e per 
questi filatoi da due coppie di cilindri, la prima dei for
nitori N, la seconda degli stiratori S, ed i cilindri sono 
pure scanalati come quelli del filatojo a secco, ma, in 
ca m bio ùi essere di ferro, si fanno di rame, per evitare 
i danni della ruggine. Ciò però che caratterizza in modo 
speciale questo apparecchio è la piccola distanza che 
separa le due coppie di cilindri N ed S. 

.Come più volte si è detto, tale distanza deve essere di 
poco superiore alla lunghezza massima dei filamenti che 
compongono il nastro. Orbene, mentre questa distanza, 
nel caso degli stiratoi dei banchi a fusi e dei filatoi a 
secco, è eguale alla lunghezza dei filamenti interi che 
costituiscono il nastro, nel caso dei filatoi ad umido viene 
ridotta di molto, poichè dopo il trattamento coll'acqua 
calda ogni filamento resta scomposto nelle sue jìbt·e ele
mentari; e non si tratta più di fare scorrere i filamenti 
interi come prima, ma le fibre che li compongono, le 
quali, come si è eletto, hanno una lunghezza variabile 
da 4 a lO centimetri; quindi la distanza fra i cilindriN 
ed S deve essere regolata in base a questa lunghezza 
delle fibre e non a quella dei filamenti interi. Ecco la 
ragione della differenza capitale in questa importantis· 
sima parte, fra i filatoi a secco e quelli ad umido. 

La distanza fra i cilindri N ed S è adunque nei filatoi 
ad umido di soli lO a 12 centimetri in media, più spesso 
meno. Si debbono però fare piccole variazioni a seconda 
della natura del lino. L'esperienza ha dimostrato, senza 
che si sia riusciti a comprenderne veramente la ragione, 
che i lini duri e forti, sopraccarichi di materie incol
lanti, richiedono uno scartamento maggiore dei cilindri, 
che non i lini più morbidi. D'altro lato ha influenza 
sopra tale scartamento la pressione esercitata sui ci
lindri. Molte volte basta sapere regolare a dovere la 
distanza fra gli stiratori ed i fornitori, per fare andar 
bene uno di questi filatoi. 

Essendo i cilindri N eS molto vicini fra loro, si sogliano 
ca1·'icare per mezzo di un solo peso q, e non di due come 
nel caso precedente. Perciò si dispone un pezzetto me~ 
tallico o sella 1· contro i perni dei due cilind.ri es~ernJ 
N ed S, si collega la sella r per mezzo di un t1rant~no t 
col braccio corto di una leva a squadra, girevole m a, 
la quale porta all'estremo del suo braccio l?ngo un 
peso q. Cosll'azione del peso q verrà a farsi sentireso~.ra 
tutti e due i cilindri N ed S, ma più specialmente sull m: 
feriore, essendo il punto di attacco dell'asticella t con 1 

più vicina ad S che ad N. 
Anche in questo filatojo non vi è il sistema di s?ar· 

rette mobili coi pettini come non si ha nel fi latoJO a 
' · tanza secco. Ma tale soppressione ha qui una rmpor 

molto minore che non avesse nell'altro filatojo; e la l'a· 
gione sta non solo nel fatto che la distanza che separ;~ 
i cilindri stiratori dai fornitori è molto bre~e, ma i . 
specialmente nel modo col quale avviene lo st1ramen ~' 
e di vero i filamenti non sono come nel caso preceden d~ 
isolati quasi per tutta la loro lunghezza, m~ ognuno 



LINO 1727 

essi si trova sempre stretto contemporaneamente da 
tutte due le coppie di cilindri, sia dagli stiratori sia dai 
fornitori, quindi il suo movimento di avaozamento è 
ben determinato, e per questo Iato il parallelismo e la 
re()'olarità del lucignolo non possono venire guastati. Il 
ve~o allungamento poi si effettua per lo scorrere delle 
fibrille elementari, che compongono ciascun filamento, 
le une sulle altre; ma tali fibre non si possono staccare 
le une dalle altre, e confondere nella massa, perchè la 
sostanza incollante che le teneva saldate è stata bensl 
sciolta ed asportata in parte dall'acqua calda, ma in 
parte ricopre tuttora le fibre stesse e le tiene legger
mente aderenti; non tanto però da non permettere loro 
di scorrere. Per queste ragioni sul filatojo all'acqua 
calda si ottengono prodotti più regolari che non sul 
filatojo a secco. 

Coi filatoi ad umido, siano essi ad acqua calda o fredda, 
si ha a lamentare un inconveniente che torna molesto 
alle operaie, voglio dire la continua umidità che im
pregna l'atmosfera, e la quantità notevole rli acqua che 
sotto forma di pioggia minutissima, e molto penetrante, 
viene lanciata tutto attorno dai fusi. Ad ovviare iu 
parte a tali inconvenienti si sogliono porre delle lastre 
amovibili U dinnanzi ai fusi, assicurate ad apposite inte
lajature, e a lloro piede si dispongono le doccie X, desti
nate a r accogliere ed allontanare l'acqua dal filatojo. 
Però per quanto si faccia, il pavimento, in vicinanza 
dei filatoi ad umido, è sempre inondato di acqua. 

Filatoi acl acqua fredda. -Per evitare gli inconve
nientì che porta con sè l'acqua calda, si sono fatte molte 
prove pe r sostituirle l'acqua fredda, ma siccome questa 
ha un'azione più lenta, cosl per ottenere lo stesso effetto 
di decomposizione bisogna lasciare i lucignoli sott'acqua 
un tempo maggiore. Si è provato a sommergere le roc
chelle in ter e, ma la durata dell'immersione non riusciva 
costante, oltre di che si otteneva un filo striato e difficile 
da stirare, allorchè si faceva uso di lini di qualità troppo 
disparata; questo metodo quindi è poco impiegato. 

Ora si trova più conveniente tenere le rocchelle fuori 
dell'acqua, fare uso di una vasca molto grande, e per 
mezzo di un sistema di pulegge di rinvio, far percorrere 
al lucignolo nell'interno dell'acqua un cammino sinuoso 
òi sette ad otto metri di lunghezza. Ogni fuso ha il suo 
apparecch io speciale e indipendente dagli altri; e cosl 
la durata della immersione è sufficiente per sciogliere la 
sostanza incollante, non ostante l'azione più lenta del
l'aqua fredda. Questo sistema dà buoni risultati, e dal lato 
dell'igiene è certamente preferibile all'altro coll'acqua 
calda, poichè non dà vapori. 

Si sono poi provati altri sistemi con varia fortuna. 
Uno di essi si potrebbe dire semi-umido pere h è consiste 
nel fare lo stiramento a secco, poi nel far strisciare i 
fili sopra un panno che pesca col suo lembo inferiore 
in una vasca d'acqua e resta cosl costantemente inzup · 
pato di acqua ; la sua azione in tal caso è limitata a 
lisciare il fi lo e distendere le estremità delle fibre. 

Si hanno pure altri sistemi nei quali il principio della 
filatura ad umido è stato applicato in modo molto più 
energico, di quello che non abbia fatto Girard; in essi si 
fanno subire al lino due trattamenti di disgregazione, 
uno fuori del filatojo, quasi a complemento della mace· 

, r~zione della pianta, mettendo le rocchelle in una caldaja 
Piena da pr ima di vapore a 5o 6 atmosfere, poi di acqua 
fredda, ovvero tiepida od anche, secondo alcuni, bollente 
con soda, potassa od altro. Dopo di che le rocchelle si 
po.rtano sul filatojo, dove il lucignolo subisce una nuova 
az10ne dell'acqua calda. Questo sistema però n~n ha dato 

buoni risultati se non con certe qualità di lini duri, grossi 
e con stoppe lunghe. Per le qualità migliori però questo 
trattamento, piuttosto violento, non va bene, e non è 
necessario neppure per le altre qualità, talchè è stato 
abbandonato dopo un certo tempo di prova. 

La qualità clel filo che si ottiene sui filatoi ad umido, 
per rispetto a quelli a secço, in generale è migliore: coi 
primi si ottengono filati più fini che non coi secondi, 
per la ragione detta sopra, che cioè lo stiramento av
viene per nn reale assottigliamento dei singoli filamenti. 
Mentre coi filatoi a secco difficilmente si passa il nu
mero 50 inglese, coi filatoi ad umido e con lini intieri 
si produce correntemente fino al 90 o al 100, e con lini 
strappati fino al 300 ed oltre. Di più la stessa qualità di 
lino trattata coi due filatoi può dare numeri molto più 
alti se è lavorata all'acqua, anzichè a secco. Cosl un 

· lino che ci dà facilmente il no 40 all'umido, ci darebbe 
appena il25 se filato a secco. Perciò di due fili di numero 
eguale, filati uno a secco e l'altro ad umido, questo potrà 
e.ssere fatto con lino di qualità inferiore, quindi presen
tare bensl minore resistenza al consumo, ma costare 
meno ed essere fabbricato meglio. 

Tutti i fili fini si fabbricano all'umido, e si riservano 
pei filatoi a secco, che sono molto più semplici, i fili piut
tosto grossi, destinati a lavori forti, come sono le tele 
da sacchi e da vele, i tappeti, le tende, ecc. Nella fabbri
cazione delle tele si osserva che, a pari numero, il filo 
ad umido riempie meglio l'ordito che non il filo a secco, 
talchè nella misura della tela produce un vantaggio 
dell'8 per 100 circa. 

Filatoi acl anello. -Nelle filature da cotone i filatoi 
ad alette sono pressochè abbandonati e in loro vece 
vanno acquistando sempre maggior favore i filatoi ad 
anello girevole ( ring-throstle ), i quali per certe qualità 
di filati sono preferiti al classico sel(acting. La stessa 
cosa non è avvenuta nella industria del lino, nella quale 
si dà tuttora la preferenza ai filatoi ad alette; può darsi 
che il filatojo ad anello viaggiatore si estenda anche 
nella lavorazione di questa fibra, ma finora non si sono 
superate del tutto certe difficoltà pratiche. 

Si sono fatte però delle esperienze in proposito, ma 
non decisive; e già nella Esposizione del 1867 a Parigi 
figurava una di tali macchine che filava lodevolmente 
per una metà della sua lunghezza cotone e per l'altra 
metà lino; ma spesse volte i risultati che si ottengono 
nelle Esposizioni sono dovuti a cure eccezionali. 

Secondo alcuni sembra che il fi!atojo ad anello corri
sponda bene pei numeri medii, filati a secco, ma non pei 
bassi; secondo altri, esso dà buoni risultati se si fila ad 
umido per titoli medii e non per titoli alti. Quello che 
è certo si è che i filatoi ad anello non sono ancora entrati 
nella pratica corrente delle filature da lino. 

Quanto alla teoria e alla descrizione di tali filatoi 
rimandiamo il lettore all'articolo LANA di questa Enci
clopedia (pag. 921 e seg.), dove è esposta la loro teoria; 
cioè è spiegato come essi compiano lo stiramento e la 
torsione dello stoppino e la incannatura del filo, ecc., ed 
è fatta la descrizione di un filatojo ad anello corridore 
per lana del Martin, e di uno recentissimo per cotone del 
Dobson e Barlow, e sono riportati i disegni in grande 
scala dei due fusi relativi. Pei filatoi da lino si avranno 
disposizioni analoghe, se non che, essendo per essi co
stante la lunghezza della corsa del carro, mancherà tutta 
la parte di meccanismo destinata a far variare tale 
lunghezza col progredire del lavoro, e l'app'arecchio 
stiratore sarà pure modificato in mod9 analogo a quelU 
visti testè, · · 
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I fusi dei filatoi ad anello costruiti da Windsor fanno 
5000 giri al minuto primo senza dar luogo a trepida
zioni sensibili. 

Della torsione che si suol da1·e al filo.- La torsione 
che i filatoi dànno al filo è definitiva, cioè resta tal quale 
nel filo stesso, ed ba per iscopo di tenere unite le fibre; 
quindi va studiata con cura dipendendo da essa, almeno 
in parte, la resistenza e la bontà del filo. Conviene stu
diare il grado di torsione, sia in relazione alla natura 
delJe fibre, sia in relazione alla grossezza del tìlo. 

E ovvio che, restando pari tutte le altre circostanze, 
H grado di torsione di un filo deve variare col variare 
del diametro di esso; ed in vero noi avremo condizioni 
di stabilità e di resistenza unitaria pressochè uguali, in 
due fili di diverso diametro, quando le fibre che stanno 
alla superficie del filo siano avvolte colla stessa inclina
zione. Se dico: D e d i diametri dei due fili; N, n i loro 
rispettivi numeri; P, p i passi delle eliche secondo le 
quali sono avvolte le fibre esterne; T, t il grado di tor
sione, ossia il numero di passi compresi in una unità di 
lunghezza, sarà verificata la condizione ora detta, e che 
è accettabile in pratica, purchè sia 

ma siccome si ha 

l 
P- -· -T' 

'IT D p 

l 
p=

t 
e 

sostituendo si ricava 

{l) T:t=J/ N: J/ n 

Essa però non basta, perchè è necessario stabilire il 
grado assoluto di torsione clie si deve dare a un dato 
numero di un filo di una data qualità. A seconda della 
natura della materia deve naturalmente variare il grado 
eli tòrta; per le fibre p i u corte e più lisci e esso sarà mag. 
giore che non per le fibre più lun ghe e più scabre; cosi 
per il cotone e per le stoppe si dovrà fare uso ùi un 
grado di torsione maggiore che non per le lane o pel 
lino lungo tiglio. D'altra parte la torsione dovrà variare 
anche coll'uso al quale deve servire il filato. Cosl pei 
fili di trama, destinati a riempire l'ordito, sarà bene che 
la torsione sia poca, per lasciare maggiore sofficità al 
ripieno e per permettergli di seguire più facilmente la 
spola nel suo rapido va e vieni; pei fili di ordito invece 
conviene una torsione maggiore, sia perchè essi devono 
sopportare una tensione continua e forte, sia perchè sono 
soggetti ad essere confricati dalle maglie dei licei e 
dai denti dei pettini; da ultimo pei fili da cucire la tor· 
sione deve essere ancora maggiore, specialmente se sono 
destinati alla cucitura meccanica. 

Per ognuno eli questi casi si fissa il valore assoluto t 
del numero delle t òrte sopra ogni unità eli lunghezza, 
(per es. il pollice inglese, il centimetro o il decimetro) 
per un filato del numero n = l; allora dalla formola (l) 
si ricava il numero T delle tòrte pe1 filo del numero N, 
che sarà 
(2) T=t J!K 

cioè il grado eli to1·sione eli un filo è proporz ionale l 

alla radice quadrata clel suo numero. Ed è questa per 
l'appunto la relazione che si usa nella pratica. 

Alcuni dati sui filatoi da lino. - Anche i filatoi ad 
umido si costruiscono di varie dimensioni secondo che 
si tratta eli filare numeri più grossi ovvero più fini. In 
tal caso se ne alleggeriscono tutte le parti, si ravvici
nano i fusi e si può camminare con maggiore velocità. 
Se ne sogliano fare tre o quattro gradazioni. 

Riporto dall' Uhland le due seguenti tabelle che ci 
dànno per l'appunto le dimensioni e i dati principali 
concernenti i filatoi a secco e ad umido. 

P r incipali dimensioni clei filatoi continui cla lino, a secco. 

l 

l T IT O LO IN GLE SE 2 1/2-4: 5-9 10-16 

1 Poli. ingl ..... 41/2 4 3 lf2 
Distanza fra due fu si 

· ) mill .............. 114,3 101,6 88,9 

) Poli. ingl ..... 4 4 4 
Diametro dei cilindri stiratori 

· mill. ............. 101,6 101,6 101,6 

1 Poli. ingl ..... P/2 P/2 P/2 
Diametro dei cilindri alimentatori. ' l mill. ............. 38,1 38,1 38,1 

~ P oli. ingl.. ... 4 l fz 3 a;-! 31/2 
Altezza delle rocchelle 

· mill. ............. 11 4,3 95,2 88,9 

Allungamenti possibili 3-8 3-9 3-9 

1 Poli. ingl. .... lO lO IO 
Diametro del tamburo motore • . · Ì mill .............. 254 254 254 

) Poli. ingl ..... 2 P/4 P/2 
Diametro delle gole dei fusi 

· m il l. ............. 50,8 44,4 38,1 

Giri dei fusi per minuto primo 2000 2300 2600 

. ) Pollice ......... 1,5-7 1,8-8 1,95-9,5 
Giri eli t òrta ottenibili per 

. 0,59-2,75 0,7-3,15 0,77-3,74 . centim . ........ 

Lavoro richiesto per ogni 100 fusi. ' ' 
Cav.-vap ...... 

l 
5,7-7,2 3,8-5,2 l 

2,9-3,6 
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Principali dimensioni dei filatoi da lino, coll'acqua calda. 

TITOLO I N GLESE 8-16 20-30 35-45 50-70 
----

Distanza fra Jue fusi . . ) 
Poli. ingl. .. 3 2 3/1 21/2 2 1/ 1 

mill. ..•.....•.. 76,2 '69,8 63,5 57,1 

Diametro dei cilindri stiratori 
l Poli. ingl ... 3 23h 21/2 21h 

. i mill ............ 76,3 69,8 63,5 57,1 

Diametro dei cilindri alimentatori . ·l P oli. ingl... Pf± P/2 P/j,J ) l/! 
mill ............ 44,5 38,1 :38,1 31,7 

Numero di scanalature dei cilindr i stiratori per . . ) 
Poli. ingl ... 20-24 24-28 28-32 32-36 

centim ....... 7,9-9,5 9,5-11 ll-1 2,6 12,6-1 4,2 

Numero di scanalatme ùei cilindri alimentatori per . ) P oli. ingl... 20 24 28 32 

centim ....... 7,9 9,5 l l 12,6 

Lar·ghezza ùei cilindri stiratol'i . . ~ 
P oli. ingl... 3/.j, 3/.1 5/s 5/s 
mill ............ 19 19 15,9 15,9 

» » alimentatori . } 
Poll. ingl... 13

/ 1G 13j1G 11
/JG n;H, 

mill ............ 20,6 20,6 17,5 17,5 

Poli. ingl ... 3 2 3/.j, 211 21{_1 
Altezr.a dei rocclletti. 

! 2 
l m ili ............ 76,2 69,8 63,5 57,1 

Allungamen Li p ossi bili 5-10 5-10 5-10 5-10 

Diametro tlel tamburo motore . ' . ) Poll. ingl ... 12 12 12 12 

mill. ...... ... .. 304,8 304,8 304,8 304,8 

Diametro delle gole dei fusi 
l Poll. ingl. .. l :3/::; l ' '-1 l 1 l-! l lf-1 

'l mill. ... ....... . 34,9 31,7 31,7 37,1 

Numero di gi l'i dei fusi per minuto primo . 2800 3200 3500 3600 

Giri di tòrla ottenihili per. . ~ 
Poll. ingl... 5-10 8-1 6 10-20 12-24 

centim ....... 2-3,93 3,15-6,3 3,93-7,86 4,72-9,44 

Lavoro richi esto per 100 fusi. Cav.-va p ... 3-4,2 2,2-2,8 1,8-2,1 1,52-1,7 

Grado eli torsione clei fil i. - Numero dei giri di tòrta per ogni pollice inglese di lunghezza per un filo del 
numero N (inglese): 

P er filatoi a secco. - Per catena di canapa 1,8 JIN; di stoppa 2 11 N-
» » » - Per trama di canapa 1,6 li N; di stoppa 1,8 Jl N-

Per Jìlatoi aù umido. - Per catena di canapa 2 'JI N; di stoppa 2,3 J/ N 
» » » - Per trama di canapa 1,8 li N; di stoppa 2 11 -N(Uhland) 

Otl a ltrimenti - Per trama 1,5 J/N ad 1,6 J! N; per catena 2 li N- a 2,4 ·J!N (Colombo). 

Lavo1 ·o asso1·bito in cavalli. - Secondo Uhland si 
. 12 

ottiene tale lavoro dalla espressione J.l N: dove N è il 

numero del fi lato (vedi tabella).- Secondo Cornut: 
Per ogni 100 fusi a secco occorrono 3,20 cav.-v. in media. 

» >> ad umido » 2,25 » >) 
Macchine clel Lawson per filare lungo tiglio (Co

lombo). - Per filare lungo tiglio dal 4 al 12 inglese: 
Fi!atojo ad alette da 128 fusi; distanza dei fusi om,102. 
Area occupata in pianta: lunghezza L= 7m,60, lar
gb~zza B = l m,90; diametro cl, larghezza l, e numero dei 
gm n della puleggia motrice sulla macchina d = Om,30; 
l.::: O•n,083 ; n = 520. Lavoro richiesto N = 4cov. ,5. 
. Per filare dal numero 12 al 20: Filatojo con 188 fusi; 

distanza dei fusi om,070; area occupata come sopra: 
d.::::: Om,4o; l= Om,083; n= 394; N = 5cnv.,6. 

ARTI E INDUSTRIE - Vol. IV - 217. 

Per filare dal20 al 40: Filato,jo con 206 fusi; distanza 
dei fusi om,064; area occupata come sopra: d= om,45; 
l= om,083; n= 350; N = 7 cav.-vapore. 

Operazioni di finimento. 

Siamo cosl arrivati alla fine delle operazioni neces
sarie per fabbricare il filo, partendo dalla pianta del 
lino; ora non ci resta che raccogliere il prodotto otte
nuto, sotto una forma adatta per la industria e per le 
esigenze del commercio. 

Formazione delle matasse. - l filatoi ci dànno il 
1ilo ravvolto sopra rocchetti di legno; la prima opera
zione che si deve fare consiste nel formarne delle ma
tasse, colle quali si fanno poi i pacchi che sono posti in 
commercio. Questa operar.ione serve, oltrechè a dare 

~ l 
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una forma comoda alla massa eli filo, anche a determi
narne il numero. Si è già spiegato questo a pag. 1669, 
parlando della numerazione dei filat i. 

Per ciò si ricorre all'uso di macchine speciali, dette 
aspatrici, le quali sono molto semplici ; esse constano 
di un lungo aspo girevole attorno al suo asse orizzon
tale, il cui perimetro ha una determinata lunghezza; i 
fili d'una certa serie di rocchetti, che stanno di fianco 
all'aspo, si vanno ad attaccare all'aspo stesso e gli si 
avvolgono sopra quando esso ruoti; si formano cosl tante 
matasse, indipendenti l'una dall'altra, quanti sono i roc
clletti. 

Ma la matassa deve avere una lunghezza determinata 
e per di più dev'essere suddivisa in un certo numero di 
matassine eguali fra loro; ciò si ottiene molto facilmente 
in modo automatico, facendo uso di un'asta, che guidi 
tutti i fili sull'aspo, e sia comandata da un apposito mec
canismo contatore, il quale ogni volta che l'aspo ha com
piti tanti giri quanti ne occorrono per avvolgere una 
lunghezza di filo eguale ad una matassina, sposti il 
guidafilo di una quantità alquanto maggiore della lar
ghézza della matassina stessa, e così si procede finché 
non si siano formate , con ogni filo, tante matassine 
quante si vuole ne entrino nella matassa. Raggiunto tal 
numero, cioè terminata la matassa, l'apparecchio con
tatore arresta automaticamente la macchina. 

Allora l'operaja lega con un apposito legaccio ogni 
matassa, intrecciandolo ad ogni matassina, in guisa da 
tenerle tutte distinte, ed annodandone poi i capi assieme. 
Cosl, se l'operaja non ba lasciato rompere qualche filo, 
senza riattaccarlo t osto, si ha in ogni matassa una lun
ghezza nota e determinata con sufficiente precisione 
per la pratica, che è uno degli elementi che ci servono 
a calcolare il titolo. Nella tabella riportata alla pag. 1669 
si trovano indicate le dimensioni degli aspi, il numero 
dei giri per matassa, e le suddivisioni delle matasse, 
usate nei principali sistemi ora in vigore. 

Se si tratta di filo ad umido, non conviene tardare 
oltre le 24 ore ad innasparlo, perchè, restando sui roc
chetti pregno d'umidità, ne soffrirebbe certamente. 

Si hanno degli aspatoi benissimo studiati, nei quali, 
oltre al meccanismo ora detto per la separazione delle 
matassine, si ha anche un meccanismo per l'arresto 
automatico dell'apparecchio ogni volta che avvenga la 
rottura di un filo. E si trova pure un particolare degno 
di nota, ed è una di sposizione speciale di uno dei perni 
che sostengono l'albero dell'aspo, la quale permette di 
t ogliere di sito le matasse terminate, senza muovere dal 
suo posto nè l'aspo, nè il suo sopporto, e questo torna 
comodo, rendendo la manovra assai più semplice. 

Dati. - Aspatojo a due aspe da 20 teste per aspa. 
Area occupata in pianta: lunghezza L=4m,60, larghezza 
B = pn,60. Puleggia motrice della macchina: diametro 
d= om,35; larghezza l=Om,083; numero dei giri per 
minuto primo n= 130. Se ne assegna uno per ogni fi la
tojo da lungo tiglio o da stoppa (Colombo). 

Essiccamento. - l fili prodotti coi filatoi ad umido 
debbono essere essiccati non più tardi delle 24 ore da 
che si sono prodotti, altrimenti ne scapiterebbe la loro 
bontà. L'essiccazione si fa portando le matasse, disposte 
sopra una pertichella, in un essiccatojo scaldato o me
diante un calorifero o con vapore che circoli entro tubi. 

Talora si fa la essiccazione all'aria libera, ma questo 
metodo, sebbene più economico, non è da adottare, 
perchè non si può applicare sempre, è troppo lento e 
non molto regolare. Si deve poi evitare ad ogni modo il 
calore troppo vivo del sole che danneggierebbe il lino. 

Formazione dei pacchi. - Prima di formare i 
pacchi , è necessar~o ammorbidire ancora il lino; perciò 
l'operajo addetto a ciò, investendo ogni matassa sopra 
una sbarra fissa al muro, la apre, la sbatte in guisa da 
togliere ai fi lamenti quella r igidezza che hanno acqui
stato, specialmente se sono fi lati ad umido. In tal caso 
molte volte non basta quest 'azione meccanica e con~ 
viene r idare al fi lo quel certo grado d'umidità che deve 
avere normalmente, e che l'essiccazione gli ha tolto. 

Allora sì dispongono .le matasse a strati le une sulle 
altre, umettandole leggermente, finchè se ne sia fatta 
una pila di m. l a m. l ,50 d'altezza; poi si caricano di 
un peso e si lasciano in riposo ci rca per 24 ore. Decorso 
questo tempo, si ritirano dalla pi la quelle matasse che 
hanno acquistato sufficiente morbidezza. 

Ottenute così le matasse di filo allo stato normale 
se ne formano dei pacchi sopra la t avola di un torchi~ 
idraulico, disponendo le matasse r ipiegate a metà su sé 
stesse regolarmente le une sulle alt re. Se sono grosse, 
se ne pongono quattro o cinque per strato ; se sono 
matasse di fi lo fino, si uniscono assieme due a due o 
tre a tre, si attorcono leggermente, poi si piegano. 
Finita la formazione del ·pacco, si mette in attività il 
torchio che comprime il t utto e r iduce il pacco alle 
dimensioni volute; allora si pongono due o tre legacci, 
vi si applica una distinta e si manda il pacco finito nel 
magazzino, che dev'essere un sito fresco, ma non umido. 
Quivi si controlla ancora una volta il peso del pacco, e 
se ne deduce il titolo del filato. Se esso non corrisponde 
n q nello segnato sulla distinta, si respinge il pacco per 
andare a rintracciare dove stia l'errore. 

' I pacchi r iconosciuti esatti sono pronti per essere 
venduti. 

FILA.TURA DELLA. STOPPA. 

Come complemento alle nozioni ora esposte sulla 
lavorazione del lungo tiglio del li no e della canapa, 
diamo ora alcuni cenni sulla filatura delle stoppe e di 
qualche altra fibra tessile che può assimilarsi al lino. 

Per stoppa si intende quell'ammasso di fi bre di varia 
finezza e lunghezza, disposte confusamente e frammiste 
a trìtumi di paglia, a pezzetti di canapulo ed a molte 
altre impurità, che i pettini delle pettinatrici staccano 
dai manipoli di lino o di canapa, sottoposti alla !or~ 
azione. I fi lamenti p iù lunghi e interi r estano attaccati 
alle morse e costituiscono il lungo tiglio, gli altri più 
corti, che ~on sono trattenuti dalle morse, o quelli che 
si rompono, vengono trascinati dai pettini, quindi rac
colti in apposite casse; questi costit uiscono la stoppa. 

Le stoppe adunque non sono formate da fibre. mf~
riori allungo t iglio per qualità, ma soltanto ?e .differi~ 
scono per ciò che, essendo corte, sfuggono ali azwne de~ 
pettini, e si presentano sott o la forma d'un~ massa di 
fibre ingarbugliate, di lunghezza molto varia e fr~m~ 
miste a molte sostanze estranee; la d dove nei mampoh 
di lungo tiglio le fibre sono disposte con perfetta rego· 
larità, tutte parallele, di lunghezza pressochè ~gu.ale, e 
pulitissime. Questi sono i due pro.dotti che CI d~ una 
pettinatrice, e mentre dopo la pettmatura ~ termmato 
pel lungo t iglio il primo grado di lavoraziOne, per le 
stoppe esso ha ancora da cominciare. . . 

Si comprende da ciò che si è det to, come Il bass? ~a 
lore che hanno le stoppe, in confronto del lungo tJgl~ o, 
dipenda non tanto dalla minore bontà della materi~, 
quanto dal ma()'giore lavoro che esse richiedono. Per ' 
col progredire 

5
delle 0ost ruz1oni meccaniche, dovrà an· 

dare diminuendo tale differenza di costo fra le stoppe e 
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il lungo tiglio, poichè si troverà mani era di produrre 
anche colla stoppa, e in modo economico, fili tanto fini 
e tanto belli quasi quanto quelli prodotti col lungo tiglio. 
Ed è ciò che difatti si va verificando. 

I numeri che più comunemente si ottengono sono 
dal 6 al 20 se si fila a secco ; dal l O al 180 se si fila col
l'acqua ca lda; se poi si impiegano stoppe pettinate, si 
possono ot tenere fili anche molto più fini. 

La qualità delle stoppe dipenùe sia ùalla qualità del 
lino, sia dal g rado ùi lavorazione nel quale si trova il 
mani polo , nell' i sta n te nel quale esse si producono, e 
dal modo stesso col quale si lavora. Cosi le stoppe di 
Russia, di Fra ncia, del Belgio, d'Italia, ecc. possedera nno 
gli stessi caratteri dei lini di tali paesi. Le stoppe d'Italia 
prodotte dag li sta bilimenti di tìlatura sono molto sti
mate all'estero per le loro buone qualità, pel loro bel 
colore giallastro e per la facilità colla quale si . imbian
cano. L o stesso non s i può dire ùi quelle prodotte dai 
gargiuola i ambulanti. 

Similmente le stoppe ottenute, di grossando il mani
polo, sono molto meno buone e stimate di quelle che si 
ottengono dalla pettinatura propriamente detta; e fra 
queste le m ig liori sono dovute ag li ultimi passaggi dei 
pettini perchè sono più pulite, più 1unglte e più fine. Ed 
è per questa r agione che sulle macchine si tengono sepa· 
rate le stoppe prodotte dalle diverse coppie di pettini. 

Ha p ure in fi uenza sulla quali tà della stoppa il moùo, 
col quale essa si raccoglie: così gli apparecchi a sbar
rette, quali sono quelli di Combe e di Lawson, dànno 
in generale stoppe più lunghe e meno intralciate, di 
quello che non diano i pettini e le spazzole. 

Il modo di lavorare le stoppe emergerà dall'esame 
della loro natura. Esse si presentano sotto la f'orma di 
un ammasso confuso di filamenti corti; quindi, per 
ridurle sot to la forma ùi un nastro regolare, pulito ed 
uni fo r me, non si potranno più applicare i criterii che 
ci hanno guidato nella la v orazione della fibra primi ti va, 
la quale 1in da l principio ci si presenta sotto la form a 
ui fascii regolari della lunghezza di una fibra, che si la
vorano iso latamente colle pettinatrici, come si è visto, 
ma sal'à il caso ùi trattarle in moùo analogo a qu ello 
che si fa per le fi bre di media lunghezza, quali sono le 
lane; cioè, pe r mezzo delle carde. Co:::;l, in cambio ùi 
la vorar le per fascii isolati, che si riuniscono poi per 
farn e un solo nastro, si la v ora tutta la massa alla rin
fu~a e se ne ot t iene un nastro continuo formato di fibre 
pulite e scaglionate. Si fa cosl in un solo passaggio at
traverso alla carda, quello che si fa con due macchine 
diverse, pel lungo ti g lio. 

Ma le ca rde presentano sulle pettinatrici il grave 
inconveniente di produrre un lavoro di gran lunga 
meno perfetto; perciò non solo non si adottano pel 
lungo ti glio, pel quale, d'altra parte, la cosa sarebbe 
impossibile perchè lo ridurrebbero tutto in stoppa, ma 
si è pensato, già ùa tempo, a completare il loro lavoro 
sulle stoppe per mezzo di una pettinatura. In tal caso, 
la cardatura non resta che una operazione preparatoria 
per la pettinatura. Questo trattamento però si riserba 
soltanto per le stoppe mig liori, laddove per le più ordi
naeie ci si contenta del lavoro datoci dalle sole carde. 

Però anche la pett inatura, e le macchine che la ese
guiscono, dovranno essere informate a principii dHie
renti <ii que lle pellungo ti g lio, poichè qui si hanno fibre 
relativamente corte e formanti una massa continua; 
quindi le pattina trici dovranno avvicinarsi più a quelle 
da lana, che a quelle pellungo tiglio. 

Ma, eccettuato questo primo periodo della lavora-

zione, nel quale si richiedono macchine e procedimenti 
differenti e dopo form at o un nastro continuo regolare e 
pulito, tutto il resto della lavorazione si eseguisce in 
modo affatto analogo a quanto si è fatto pellungo ti g lio; 
e si impiega no macchine disposte precisamente come 
quelle già viste, soltanto in esse, in causa de ll a minore 
lunghezza delle fibre che si trattano, si dovrà modifi
care la distanza relativa deg li organi s t iratori. 

Il ravvicinamento delle coppie dei cilindri stiratori 
ci obbli ga a modificare alquanto la disposizione delle 
sbarrette coi pettini, che anche per le stoppe si impie
gano per sostenere, guidare e scindere le fibre. Sono 
qui pure in uso i due sistemi, a vite e a catena, esami
nati a pag. 1698 ; nel primo basta fare le viti pii1 corte ; 
nel secondo si modifica non il principio d'azione, ma la 
forma delle piastre laterali, nelle fines t relle delle quali 
scorrono i pettini. Stante la piccola dis tanza che separa 
le due coppie di cilindri si può, alla serie di telajetti riu
niti in guisa da formare una catena, sostituire una sola 
piastra di forma circolare, quale è rappresentata in P 
nella fig.l916. Tale piastra è girevole e porta tante fine
strelle lunghe e strette dirette non al centro, ma tangent i 
ad un circolo di piccolo raggio; in queste fines trelle en
trano e possono scorrere le estremità delle sbarrette coi 
pettini. Per determinare il solle vamento e l'abbassamento 
delle sbarrette, ser vono la guida G e la controguida G' 
fi sse di posizione e sagomat e come sulla figura. 

Fig. 1916. - Appar ecchio a catena per stoppa. 

Si veJe facilmente come le sbarrette vengano ·solle
vate rapidamente verso la sinistra, percorrano superior
mente un arco a g rande raggio, di lunghez~a quasi 
eguale al diametro di P, poi, mancando loro improvvi
samente il sostegno, cadano, abbandonando le fibre. 
Questo meccanismo è meno preciso delle viti, e dà ri
sultati meno buoni, ma, essendo più semplice, più facil e 
da condurre, più robusto e pih celere, può rendere buoni 
servizii nella filatura delle stoppe, molto più se si tratta 
di produrre numeri bassi. 

'l'alta questa modificazione, le al tre part i delle mac
chine sono, si può dire, identiche ·a quelle pel lun go 
tiglio; e in una tabella riportata a pag. 1735 si trove
ranno segnate le dimensioni principali di esse. 

La lavorazione della stoppa, adunque, si può fare in 
due maniere a seconda che si usa o no la pettinat ura, e 
comprende le seguenti operazioni. 

Filatura senza pettinatw·a: 
1° Cardatura: uno o due passaggi alle carde, talora 

precedute da una specie di apritore ; 
zo Acldoppiamento e stiramento: due o tre passaggi 

agli addoppia tori e stira t ori; 
3° Stiramento con leggiera torsione: un passaggio 

al banco a fusi; 
4° Filatura: a secco, all'acqua calda o fredda. 

Ovvero se si fa uso delle pettinatrici, si avrà questa 
altra serie di operazioni. 

Filatura colla p ettinatu ra: 
l o Cardatura destinata a preparare la massa alla 

azione più delicata delle pettinatrici; 

l 

l' 
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Fig. 1917. - Carda da stoppa. 

2° Uno, o meglio due passaggi allo stiratojo per 
parallelizzare le fibre e rendere il nastro più regolare; 

3o Pettinatura, che si effettua con macchine spe
ciali; 

4° Addoppiamenti e stiramenti : due o tre pas
saggi; 

5° Stiramento con leggiera torsione: nn passaggio 
al banco a fusi; 

6° Filatura. 

Cm·datuTa. - Per tutto ciò che concerne la teoria 
della cardatura ed il modo di comportarsi delle guarni
zioni od armature le une rispetto alle altre, a seconda 
della direzione relativa delle punte, rimando il lettore 
all'articolo LANA di questa Encic lopedia, dove si trove
ranno sufficientemente svolte. 

R icordo soltanto come sia scopo della cardatura: 
l o sbrogliare la massa confusa dei filamenti, per guisa da 
separarli e isolarli gli uni dagli altri; 2° pulire le fibre, li
berandole dalle materie est1·anee; 3° dare loro un primo 
grado di parallelismo; 4° su dd i v id ere i filamenti longi
tudinalmente in altri più fini, come per la pettinatura. 

Ciò si ott iene, oltre che coll'azione propria di carda
tura, anche col far passare la massa successivamente e 
molte volte di seguito dall'uno all'altro cilindro della 
macch ina, i quali sono animati da velocità periferiche 
diversissime; talchè le fibre si trovano ora addensate 
sopra un riccio, ora distese sopra una grandissima su
perficie del tamburo, per accumularsi di nuovo sopra 
un a ltro riccio e cosi di seguito. La velocità del grande 
tamburo è tale che, secondo il calcolo, lo strato che lo 
ricopre dovrebbe a vere, se fosse continuo, uno spes
sore molto minore del diametro dei fi lamenti che si 
trattano. 

Segue da ciò che lo st,rato che lo ricopre non può 
essere continuo e che i filamenti vi si t1·ovano disse
minati sopra a distanza gli uni dagli altri, e quind i 
perfettamente isolati; la qual cosa è molto favorevole 
alla loro pulitura. 

Le carde da stoppa moderne, si presentano con un 
aspetto assai diverso dalle altre; ma il principio d'az ione 
è sempre lo stesso, ed è tolto dalle carde per la lana, 
non essendo conveniente, per queste fibre lunghe, fare 
uso dei cappelli fissi, che rendono così buoni servigi 
nella fìlatura del cotone. 

La fig. 1917 ci dà lo schema di una carda da stoppa. 
La macchina è di grandi dimensioni e, come ben si vede, 
è a Ti cci. Le sue parti principali sono: 

· F, tela cont inua; si carica di stoppe P; 
A, ricci alimentatori; 
D, distributore della materia sul grande tamburo; 
T, grande tamburo; 
R, C, coppie di cilindri; C cardatori, ed R di ripresa, 

distribuite tutto attorno al grande tamburo; 
S' S'' S'", tre cilindri scaricatori del grande tam

buro; 
Z, spazzole cilindriche per mantenerli puli ti; 
L coltello che stacca da S la falda di fibre che lo 

' ricopre; 
I, imbuto riunitore ·; 
H ed U, cilindri riunitori e d'uscita del grosso na-

stro N elle si è formato. . 
Questa carda diversifica da quelle da lana semp.Itce-

mente per la disposizione e il numer? d~gli ~rgam. Le 
coppie di cilindri lavoratori anziche rwoprJre solo l~ 
metà superiore del grande tamburo, lo c i rcondan~ quasi 
per intero e cosi ne utilizzano meglio la superficie ~r. 
mata. In cambio di avere un solo gruppo di organi 1 



LI :NO 1733 

scarico, qui se ne hanno due o tre, e sono disposti dalla 
stessa parte della tela di alimentazione. 

Del resto il modo di funzionare degli organi è sempre 
lo stesso. La stoppa D si carica sulla tela continua F, 
che ha una larghezza eguale alla larghezza della mac
china, ma è formata da tre o quattro striscie parallele 
disposte le une a fianco delle altre. L'operaja incaricata 
di tale lavoro deve porre ogni cura a che la distribu
zione sia regolare ed uniforme, e si giova per ciò di certe 
linee equidistanti segnate in colore sulle tele stesse. I 
due cilindretti A di alimentazione, con denti radi, si im· 
possessano della massa di fibre P e la presentano al 
grande tamburo il quale se la appropria. Per la dispo
sizione degli aghi il grande tamburo, spoglia completa
mente il cilindretto superiore A, ma qualche filamento 
potrebbe restare aderente al cilindretto inferiore; a 
questo si pone riparo colla aggiunta del distributore D 
il quale spoglia del tutto l'alimentatore inferiore ed è 
spogliato completamente dal grande tamburo, avendo 
una velocità periferica intermedia fra i due. 

Si osservi che avendo il grande tamburo una velocità 
periferica che è circa 2000 volte quella degli alimenta
tori, la massa P si troverà allargata di altrettanto nel 
passare dai ricci A al tamburo T. Questo primo gruppo 
di cilindri non serve che per caricare il grande tam
buro; bisogna ora lavorare tale materia; a ciò servono le 
coppie di cilindri R e C che circondano per quasi due 
terzi il tamburo stesso; esse sono generalmente in nu
mero di sette, talora però sono sei, tal'altra otto. 

Ogni coppia R C lavora in questo modo: il riccio C è 
dotato di una piccola velocità periferica ed R di una ve
locità intermedia fra quella di C e di T. Giunto il grande 
tamburo carico di fibre di fronte al riccio C avviene car
datura, stante la direzione opposta degli aghi ; cioè le 
due armature tendono entrambe a trattenere la materia 
la quale r esterà naturalmente divisa fra le due, talchè 
anche C si carica di filamenti tolti a T; ma la parte vo
lante, ossia la coda di questi fllamenti trattenuti da C, 
verrà lavorata dalle punte di T che scorreranno lungo 
essi in modo analogo a quanto fanno i pettini sulle fibre 
trattenute dalla morsa. Questa azione della carda è molto 
meno completa e perfetta che non quella dei pettini, 
ma è della stessa natura, e cosl le fibre si puliscono, si 
scindono e si r addrizzano. Come pure i nodi o le parti 
grosse che si trovano nella massa, verranno aperte 
sotto la azione deg li aghi del cardatore e del tamburo. 

Naturalmente però non si può ottenere la pulitura e 
la apertura completa in un solo passaggio, perciò si col
loca ùi fianco al cardatore C e, di solito, prima di esso, un 
cilindro R elle si potrebbe dire di 'ripresa, che ha per 
scopo non di cardare ma di spogliare il riccio C e ripor
tare la materia sul grande tamburo T; si vede di fatti 
che gli agili sono disposti in guisa da ottenere questi due 
~ffetti.'I filamenti fanno cosi il cammino segnato con una 
hnea a tratti e sono l'icondotti a passare sotto la stessa 
coppia di armature finchè tutta la massa non sia distri
cata e distesa per guisa da sfuggire all'azione del carda
tore e proseguire il suo cammino sul grande tamburo. 

La stessa serie di operazioni si compie sotto tutte le 
altre coppie ùi cilindri cardatori C e di ripresa R, i quali 
per~, siccome il la v oro progredisce e la massa si va as
sottigliando, si collocano sempre più vicini al grande 
tamburo. · 

Lo scarico della carda è fatto nel modo solito, co
mune a tutte le carde se non che in cambio di un solo 
ci~indro spogliatore, s~ ne hanno tre: il superiore S' 
è 1 ~ primo ad essere incontrato dal grande tamburo, 
e SICcome è collocato a una certa distanza da esso così 

non raccoglie che i filamenti che si trovano alla su
perficie, che sono i più lunghi e in pari tempo i più 
grossi; quello di mezzo 8" è un poco più ravvicinato al 
grande tamburo e si carica dei filamenti medii; per ul
timo il più basso S"' è il più vicino a T e raccogliendo 
i filamenti più fini spoglia completamente il grande 
tamburo; il quale cosl pulit0 si presenta tosto agli ali
mentatori A e si carica di nuova materia. 

Ognuno poi dei cilindri S è spogliato dal coltello oscil
lante L a fini denti, ed il velo sottilissimo e largo che· 
esso stacca, si raccoglie e riunisce in un grosso nastro 
che si fa passare entro l'imbuto riunitore I, poi fra i ci
lindri H, che lo consolidano colla pressione, e per ultimo 
sotto i cilindri di uscita U. 

La divisione della materia, fatta sulla tela continua in 
tre parti nel senso della larghezza, si conserva natural
mente anche nell'interno della macchina, poichè la ma
teria non ha tendenza a spostarsi in senso laterale, ed 
anche il velo che si stacca dai cilindri S si suddivide in 
tre parti le quali passano sotto tre coppie di compres
sori H per riunirsi poi in un solo nastro N che esce dai 
cilindri di uscita U. Con questa disposizione di carda si 
ha il vantaggio di ottenere una lavorazione molto mi
gliore di quella delle antiche carde, che erano disposte 
in modo tutto affatto analogo a quelle da lana; oltre di 
che si ottiene una classificazione delle stoppe in tre qua
lità N', N", N'" più lunghe e grosse, medie e più corte e 
fine. E questa classificazione ha molta importanza perchè 
la lunghezza delle fibre è uno degli elementi che ser
vono a regolare le macchine, specialmente la distanza 
fra i cilindri stiratori, la quale, come più volte si è detto, 
deve essere di pochissimo superiore alla lunghezza delle 
fibre e si potrà quindi regolare tanto meglio quanto 
meno varia è la lunghezza di esse fibre. 

In generale si fa un primo passaggio a una carda con 
denti forti e radi detta digrossatrice ( briseuse) ; poi, 
pei numeri inferiori al 30, non si impiega che un solo 
genere di carda, detta finitrice (finisseuse), colla quale si 
ottiene un pulimento sufficiente; per contro pei numeri 
superiori al 30, si impiega dopo la finitrice un'altra 
carda simile, a guarniture più fine, detta ripassatdce. 

In tal caso è d'uopo formare, con tanti nastri ottenuti 
dalla carda precedente, una specie di ovatta larga quanto 
la ripassatrice; ciò si ottiene per mezzo di una mac
china semplicissima, detta ·riunitrice, la quale ha per 
iscopo di riunire, senza stirarli ma disponendoli soltanto 
l'uno a fianco dell'altro e avvolgendoli sopra un subbio, 
un certo numero di grossi nastri, usciti dalfa carda pre
cedente. Tre o quattro di tali subbii collocati uno di 
fianco all'altro sulla carda ripassatrice,al posto della tela 
continua, ne occupano tutta la larghezza e le forniscono 
la materia per alimentarsi. Sono state ideate molte di
sposizioni, anche ir1gegnose, per ottenere tutto questo 
automaticamente, in modo cioè che i grossi nastri, pro
dotti da una serie conveniente di carde, fossero guidati 
da apposito meccanismo ad alimentare una carda ripas
satrice. Tutti questi apparecchi però si sono dovuti 
abbandonare, perchè piuttosto delicati e perchè presen
tano il grave inconveniente di dover fermare tutto il 
sistema delle carde ogni volta che sia necessario di ar
restarne una. 

Quasi tutte le carde da stoppa hanno una disposizione 
analoga a quella indicata sopra, soltanto si fanno va
riare le dimensioni di alcune parti e la finezza delle 
guarniture, col variare del numero del filo che si vuole 
ottenere, ed anche della qualità della materia che si 
tratta. A questo proposito riporto dall'Uhland la se
guente tabella. 
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Dati relativi alle carde da stoppa. 

l 

TIT O L O IN G L E SE 6-12 14-18 20-25 30-35 
---

Diametro del grande tamburo . ~ Poli. ingl... 60 60 60 60 
mtn ............. 1524 1524 1524 1524 

dei cilindri alimentatori A . . ~ Poli. ingl... 2 2 2 2 
>> 

rum .....••..•..• 51 51 51 51 

dei ricci cardatori C . ~ 
Poli. ingl... 7 7 6 5 

)) 

m m ............. 178 178 152 127 

dei ricci eli ripresa R • . ~ Poli. ingl ... 8 8 7 6 
» 

mm ............ 203 203 178 152 

dei cilindri spogliatori S -~ Poli. ingl. .. 14 14 14 14 
)) . ( m m ............. 356 356 356 356 

N urnero delle coppie di ricci cardatori e di ripresa. () 6 7 8 

>> dei cilindri spogliatori . 3 3 3 3 

delle punte sul tamburo per. 
~ Poli . ing l... 3 31/2 4 51/2 

)) 

· ( centim ....... 1,17 1,38 1,57 2,16 

)J · del filo dell'armatura del tamburo 14 15 16 19 

)) )) » degli alimentatori 13 14 15 16 

>.> )) )) dei cardatori e di ripresa . 14-18 15-19 16-20 17-21 

)) )) )) degli spogliatori . 

La finezza dei fili costituenti ciascuna armatura ri
sulta dal numero elle è espresso secondo il sistema in
glese (vedi articolo FILI E 'JELE METALLICHE di questa 
Enciclopedia). N ei cilindri cardatori e di ripresa il nu
mero va crescendo dalla prima coppia all'ultima, cioè 
i fili diventano più sottili. 

Oltre alle dimensioni delle varie parti, è necessario 
conoscere la velocità colla quale esse si muovono. In ge
nerale al grande tamburo, che è la base di tutta la mac
china, ed è connesso direttamente colla puleggia mo
trice, si fanno fare da 150 a 175 giri, raramente si arriva 
ai 200; agli altri organi si sogliano dare le velocità se
guenti (pee la prima carda). 

Numero Velocità di giri p eriferica al lllirmto 

metri 

Tela continua 0,42 

Alimentatori . 2,82 0,452 

Gran tamburo 175 838,0 

Ricci cardatori . 5,04 2,80 

» di ripresa. 218,75 13,90 

Spoglia tori 3,63 4,05 

Alcuni altri dati. - Apritrice da stoppa. Prodotto: 
P = 1200 Kg. in 12 ore. Lavoro assorbito N .::-= 3,02 ca
valli-vapore (Grothe). -Carda rompitrice (briseuse) 
Lawson, diametro del tamburo 1m,50. Area occupata 
L x B = 3m,20 x 3111 ,20. Puleggia motrice sulla carda, 
diametro cl :::~ om,6o; larghezza l= om,lO; numero dei 

17-19 18-20 19-21 21-23 

giri n=l50; N = 2,5 cav.-vap. P=400Kg.(Colombo). 
P = 480 -:- 840 ed N = l, 96 -;- 2, 36 cavalli-vapore 
(Hartig). - Carda finitrice; come l'altra (Colombo): 
P = 3127 600 Kg. ed N= 1,8 -;- 2,28 cav.-vap. (Hartig). 

Operazioni che seguono la cardatura. -Dopo la 
cardatura le stoppe ci si presentano sotto l'aspetto di un 
fascio ùi fibre continuo, regolare e pulito, come il lungo 

·tiglio dor-o la riunitrice (étaleuse), quindi la lavorazione 
delle stoppe procederà, a partire ùa questo punto, di ,, 
pari passo con quella del lungo tiglio, avremo cioè un 
periodo di aùdoppiamenti e stiramenti, poi un periodo 
di stiramenti con leggiera torsione, e per ultimo la fila
tura. Ed anche le macchine saranno disposte nello stesso 
modo, e saranno affatto analoghe a quelle descritte, 
fatta naturalmente la modificazione indicata poco sopra 
all'apparecchio stiratore, in ragione della minore lun~ 
ghezza delle fibre. In generale. si fa ,uso di _due pa~s~gg: 
agli stiratori, talora però se ne fanno tre, ai quali trene 
dietro un passaggio al banco a fusi. . . 

Riporto nella tabella a pagina seguente alcum ~ati 
concernénti le principali dimensioni di queste macchrne, 
destinate alla preparazione delle stoppe (dall'Uhland). 

Altri dati.- Primo stiratojo (del Lawson), ~ tes~e da 
6 nastri per testa. Lunghezza occupata rn pranta 
L = 4m,20; larghezza B = 1m,40; puleggia motrice sulla 
macchina diametro cl =: om 45 larghezza l = om,os~, , . , , . . lh· 
numero di giri al l'n = 133. Lavoro assorbrto m cava 
vapore N = 0,9. - . . ta. 

Secondo stiratojo, 3 teste da sei nastri per tes ' 
L = 3m,80; B = 1m,3o, il resto come l'altro. m 

50
. 

Banco a fusi, 6 teste a dieci fusi per testa, L = 6 , ' 
B = 1m,3o; cl = om,60; l= om,083; n-= 150; N = 2,1 ca· 
valli-vapore (ColomLo). 



r .Dati sulle principal-i 'YYI..acchi?2e di preparaz-ione d ella st:o ppa. 

l{ 
TITOLO INGLESE 

.-...:-~ l 6-12 'l 14-18 

l 
20-25 

Stiratojo l Stiratojo Stiratojo 

MACC HIN A 'Banco a fusi Il Banco a fusi Banco a. fusi 
{. 2 i 2 i 2 

---- --

Numero delle teste . ...... 2 2 6 li 3 3 5 3 3 5 
~ 

)) dei nastri per testa . ...... 4 6 8 l 6 6 IO 6 6 lO 

Distanza dei cilindri dello stiratojo . l ~~~ ... !.~.~~::: l 12 Il IO Il lO 9 Il lO 9 
304,8 279,4 254 1 279,4 254 228,6 279,4 254 228,6 

Diametro dei cilindri stiratori . . l ~~l ... ~.~.:~::: 21/4, 2 P h 21/ 2 P/4, 2 P h l 3/.t 
57,1 50,8 44,5 l 57,l 50,8 44,5 50,8 44,5 44,5 

» » di richiamo . . l ~~~ ... :.~.~~::: !3/4 P h l 1/2 P/4 1'/ l P /2 l 3/-! P/2 l 1/2 

l Velocità media degli stiratori 

44,5 44,5 38,1 44,5 38,i 38,1 44,5 38,1 38,1 

1 Poll. ingl... 550 550 450 475 475 400 450 450 375 
·l metri ......... 13,97 13,97 11,43 12,065 12,065 10,16 11,43 11,43 9,525 

Larghezza dei pettini ·l ~~~ ... !.~.~~::: 4 3 1/4 P/4 3 3/4 3 11/2 . 31/2 2 3/4 P/2 
101,6 82,5 44,5 95,2 76,2 38,1 88,9 69,8 38,1 

dei nastri. . \ ~~: .~~.:~::: 2 s;4 2 9/16 
.. 21/2 P h 1J2 21/4, l 1J2 3fs » 

69,8 50,8 14,3 63,5 44,5 12,7 l 57,1 38,1 9,5 

1 Poli. ingl... P/4 P fs 7/s P fs l 7/s P/s l l 3/.t Lunghezza delle punte dei pettini . '! mm ............ 31,7 28,6 22,2 28,6 25,4 22,2 28,6 25,4 19 

Numero del filo dei pettini. 16 17 18 17 18 19 17 . 18 20 

j Poll. ingl... 8 10 12 9 l l 13 lO 12 15 » degli aghi per . · centim ....... 3,15 3,93 - 4,72 3,54 4,33 5,12 3,93 4,72 5,9 

Passo della vite dei pettini . \ ~~ ... ~.~.~~~:: 
112 7/16 4/10 1/2 7/16 13/16 7/16 4/10 3f .s 

12,7 l l, l 10,2 12,7 11 ,l 20,6 ll,l 10,2 9,5 

Allungamenti possibili r. . ~i.f . 
~ 

6-10 6-10 6-10 6-IO 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 . -, . 

Accoppiamenti . ·~ l • 
. 

8 3 6 ·3 6 3 . =~ · -

l 

- -
Numero dei nastri ottenuti 

- -- ' ~-ò"IR.A..--=--

2 4 48 3 6 50 3 6 50 

Altezza e diametro delle rocch_~!le _;,...: j ~~~ ... :.~.~~::: - -- 9X4 1/2 - - 8X4 - - 8X4 
- - 228,6 x 114,3 - - 1203,2X 101,6 - - 203,2X 101,6 

l 

Numero di giri dei fusi al minuto . ,,., - - 450 - - 500 - - 550 . ... ~ . 

. . . . - - ·-·--·····-- ~ Poll. ingl. .. - - 0,6-0,9 - - 0,65-1,00 - - 0,7-1,22 Gm di tòrta per ogm . . . ·....:;_ • · centim ....... - - 0,24-0,35 - - 0,26-0,39 - - 0,28-0,47 

Prodotto in 12 ore . - Kg .............. - - 350-400 - - l 275-330 - - 200-225 

30-35 

Stiratojo 

Banco a fusi 
i l 2 

----

3 3 6 

6 6 lO 

lO lO 9 
254 254 228,6 

2 l 3h l 1/2 
11 50,8 44,5 38,1 

P/2 P/2 l 1J2 
38,1 38,1 38, l 

450 450 375 
11,43 11,43 9,525 

3 1J2 2 3/4, P/2 
88,9 69,t5 38,1 

2 lf.t 11,12 5/16 
57,1 38,1 7,9 

P fs l 31-t 
28,6 25,4 19 

19 21 24 

12 l 15 18 
4,72 5,9 7,1 
4/to 3J s 5/16 

10,2 9,5 7,9 

6-10 6-10 6-!0 

6 3 -
3 6 60 

- - 6X4 
- l - 152,4X 101,6 

- - 600 

- - 0,75-1,4 
- - 0,3-0,54 

- - 140-175 

l 

l 

t'-4 
~ o 

..... 
~ w 
Q1 
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Pettinatrici.- Talora, come si è detto, in questo pe
riodo preparatorio si fa uso delle pettinatrici; le mac
chine che possono servire a pettinare la stoppa sono 
molto diverse, come principio di azione e come forma, da 
quelle che servono pel lungo tiglio, poichè i filamenti 
non si presentano sotto forma di fasci isolati, ma di un 
nastro continuo, quale è prodotto dalla carda e regola
rizzato poi da uno o due stiratoi; cioè si presenta come 
la lana o il cotone. 

Per tutte tre queste specie di fibre adunque la patti
natrice deve compiere questa serie di operazioni: 
l o strappare il nastro in guisa cta dividerlo in due parti, 
una pettinata cbe esce dalla macchina e l'altra da pet
tinare che vi entra; 2° pettinare le estremità di tali due 
nastri penrlenti dalle loro pinze (di qualunque genere esse 
siano) verso l'interno della macchina; 3° sovrapporre le 
due barbe cosl pettinate e saldarle assieme, con che si 
tornano ad unire le due parti del nastro; 4° fare avan
r.are il nastro di una quantità eguale alla lunghezza delle 
fibre e produrre quivi un nuovo strappo nel nastro, 
dopo di che si ricomincia la stessa serie di operazioni. 
Così il nastro viene diviso a poco a poco in tante porzioni 
di lunghezza eguale a quella delle fibre; ogni porzione 
viene afferrata nel punto di mezzo, se ne pettina succes
sivamente la testa e la coda, poi si ricostituisce il nastro, 
elle esce in modo continuo dalla macchina, come in modo 
continuo vi entra. 

Ad Heilmann è dovuto il merito di aver saputo sta
bilire con precisione il principio di azione di queste 
nuove pettinatrici e di av.ere inventato un meccanismo 
meraviglioso che lo pone in atto. La industria della lana 
ne trasse subito largo partito; e poco dopo quella del 
cotone. Nè i costruttori di macchine per la filatura del 
lino hanno saputo o potuto fare altro che applicare i 
principii di azione stabiliti dall'Heilmann e imitare, 
sal ve piccole modificazioni, le pettinatrici da lana. 

Per non uscire dai limiti che mi sono prefissi in questo 
scritto, rimando il lettore all'articolo LANA di questa 
stessa Enciclopedia, nel quale a pagina 858 e seguenti 
troverà stabiliti più per disteso i principii che regolano 
l'operazione della cardatura delle fibre corte, e la descri
zione particolareggiata della pettinatrice di Heilmann, 
e un cenno descritti v o dei principali tipi dipettinatrici, i 
quali tutti però attuano i principii stabiliti dall'Heil
mann; fra esse si trova la pattinatrice di Holden, una 
modificazione che ne deriva, e quella di Noble; alle quali 
sarebbero da aggiungere quella di Hubner e di lmbs. 

Alcune di tali pettinatrici sono state conveniente
mente modificate per adattarle alla lavorazione delle 
stoppe, ma finora non si è riusciti ad ottenere un lavoro 
economico e soddisfacente, come si ha trattando la lana 
o il cotone. 

Filatura. - I filatoi da stoppa sono affatto analoghi 
ai filatoi pellungo tiglio, salvo naturalmente per quelli a 
secco, pei quali si riduce della quantità voluta la distanza 
fea gli stira tori e gli alimentatori. Pei filatoi ad umido per 
contro non è il caso di far variare tale distanza, poichè 
essa è regolata non in base alla lunghezza dei filamenti 
interi, ma delle fibre elementari che li compongono, la 
quale resta costante per una data qualità di lino, sia pel 
lungo tiglio che per le stoppe. Perciò bene spesso si ado
perano per filare le stoppe ad umido gli stessi filatoi che 
si adoperano pel lungo tiglio. Più spesso però si fila a 
secco, trattandosi in generale di produrre numeri piut
tosto bassi. 

Alcuni dati. - Filatojo continuo per titoli 6 a IO, 
~~~tema Lawson; ~60 fusi; distan~a d(3i fusi om,083; ~rea 

occupata L X B = 7m,50 X l m,go; puleggia motrice sulla 
macchina, diametro d = om,35; larghezza l = om 083· 
numero dei giri al l' n =- 430. Lavoro assorbito i~ ca~ 
valli-vapore N = 5,6. 

Per titoli lO a 18. Filatojo di 172 fusi; distanza dei fusi 
om,076; L= 7m,5o; B = l m,go; d= om,4o; l = om,083; 
n= 300; N= 6 cav.-vap. (Colombo). 

Filatojo da 128 fusi sistema Lawson. Prodotto in 
12 ore P = 77 Kg.; N= 2,2 a 2,5 cav.-vap. Filatojo da 
188 fusi, sistema Combe P= IlO Kg; N= 6,2 (Hartig). 

FILATURA DELLA JUTA. 

Fra tutte le piante a lungo tiglio che dànno un pro· 
dotto che ha qualche analogia con quello che si ottiene 
dal lino e dalla canapa va collocata nel primo posto, sia 
per la importanza che per la estensione che ha assunta 
la juta. 

La juta ha fibra piuttosto grossolana, non è suscettibi le 
di essere trasformata in fili molto fini, perciò serve spe· 
cialmente alla fabbricazione di tele da imballaggio, e di 
sacchi, e sta forse in ciò il suo più largo impiego; però 
col progredire della industria se ne sono estese anche le 
applicazioni ed ora si trovano in commercio tessuti più 
fini, stampati con colori vivaci e di bellissimo effetto, 
che possono servire per farne cortine da finestre, da 
porte, ecc., per coprire mobilia e per simili usi, special· 
mente se sono misti di juta e cotone. 8i trova pure la 
juta unita a diverse fibre esotiche per fare dei tessuti 
da scale, da appartamenti, ecc. Infine, da una diecina di 
anni, si è riesciti a mescolarla col lino per la fabbrica
zione dei velluti di colore, che hanno fatto buonissima 
prova. La juta, sebbene per la sua stessa natura non sia 
atta alla produzione di stoffe molto fine, nè di grande 
resistenza, specialmente contro l'umidità, ha assicurato 
un prospero avvenire ed ha un grande campo aperto 
innanzi a sè. In Italia la sua lavorazione data solo da 
pochi anni e gli industriali che vi si dedicarono con intel
ligenza e con amore potranno trame per sè largo profitto 
e in pari tempo recare notevole vantaggio alla patria. 

Cenni storici e commerciali. - La juta è pianta ori· 
ginaria dell'Asia, e più specialmente cresce nell'India. 
Da tempi immemorabili, in questa regione si utilizzano 
le fibre del cotone e specialmente della juta, che anche 
oggidl è la fibra tessile più diffusa nel paese. I~ quasi 
tutte le famiglie si fila la juta sulla rocca e s1 tesse 
sopra piccoli telai, come avviene nelle nostre campagne 
per la lana e la canapa. Stante la povertà dell~ popola
zioni, specialmente di quelle del Bengala, che è Il centro 
principale di produzione di filaccia, vi si trovano da 
comperare enormi quantità di sacchi completamente 
terminati a un prezzo di pochissimo superiore a qu~llo 
di un eguale peso di juta; perciò il Bengala formsce 
sacchi e tele di juta a tutto il mondo, e un forte sb~cco 
esso lo ha cogli Stati Uniti, che se ne servono per Im-
ballare i loro cotoni. . 

II merito di avere fatto conoscere e introdotto m 
Europa questa utilissima fibra, spetta alla geande Com· 
pagnia inglese delle Indie orientali, la quale nel 1792 
diede incarico al dottor Roxbourg eli studiare le fib:e 
tessili di quei paese, e fra tutte egli indicò come la piÙ 

utile per noi la juta. I primi tentati.vi, che dur~r?no jcla~ 
1792 al 1796 diretti ad introdurne Ii commerciO m Eu 
ropa falliro~o talchè la Compagnia desistette dalla s~a 

' ' · · mbiO impresa. Però nell800 essa tentò un'altra v~a: m ca 
di esportare la juta importò nell'India la canapa_; ~a 
la prov~ non riuscl'molto favorevole, sebbene la piaP a 
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crescesse prospera, poichè le cure molto maggiori ùi 
coltivazione e la lavorazione più lunga che si richiede in 
confronto della juta, fecero sempre preferire quest'ul
tima alla canapa; talchè, dopo studi i del dott. Buchanan, 
la Compagnia si decise a ritentare la esportazione della 
filaccia di juta, e questa volta la cosa riuscì pienamente; 
erl è nell835 che si trova per la prima volta citata la 
juta negli Atti ufficiali del commercio inglese. 
n commercio e la lavorazione dellajuta andò da allora 

crescendo in modo rapido e continuo, talchè per impor
tanza ora sta a paro col cotone, colla lana, col lino, ecc. 
Parecchie volte si è cercato di tentarne la coltivazione 
in altri paesi, come nell'Algeria, nella Gujana francese, 
nell'Egitto, nella Cina e altrove, ma non si è mai riu
sciti ad ottenere una fibra bella come quella che si ha 
nel suo paese d'origine; perciò, le Indie inglesi si pos
sono considerare come il solo centro di produzione della 
juta per tutto il mondo. Si calcola che ora esse produ
cano annualmente un 500 milioni di chilogrammi di juta, 
circa la metà del prodotto annuo mondiale di cotone. 

Il centro principale del commercio della juta è Cal
cutta; la maggiore quantità della juta esportata in Eu
ropa è fornita dal distretto di Seratjunge, e viene tes
suta principalmente a Molda, Purnea, Natore, Rungbore, 
e Dacca, nel Bengala. Nell'imballare la juta se ne sogliano 
fare tre categorie: una prima (fina) che comprende la 
juta i cui fil amenti sono d'un bel bianco perla, lunghi e 
resistent i; una seconda (media) costituita dalla juta i 
cui filamenti banno tinta più scura, che sono meno forti 
e non bene puliti al piede; una terza finalmente ( ordi
naria) nella quale i filamenti hanno tinta pressochè bruna 
e sono corti e deboli; talora se ne forma una quarta 
costituita dai rifiuti, dagli scarti e simili. Sopra le balle 
si indica, per mezzo di lettere e segni convenzionali, oltre 
alla provenienza anche la qualità della fibra. 

Il commercio della juta è tutto in mano degli Inglesi, 
e la maggior parte della filaccia che si lavora nelle altre 
nazioni viene provvista dall'Inghilterra. « L'esistenza 
dei grandi magazzini (docks) inglesi (scrive il Renouard) 
facilita molto il commercio della juta e permette ai com
mercianti di t enere in deposito grandi quantità di questo 
tessile. Come si sa, questi magazzini si estendono all'in
llnito lungo le due sponde del 'ramigi; sotto terra essi 
sono provvisti di immensi locali, e alla superficie del 
suolo coprono tanto spazio di terreno, capace di conte
nere città in t iere ; enormi magazzini, bacini, strade, uf
!ici e tutto ciò che può facilitare il carico e lo scarico 
delle merci , la loro conservazione e la loro custodia, tutto 
vi si trova impiantato su vastissima scala. Vi sono in 
essi parecchie grandi divisioni, e la juta si trova più 
spesso in quella detta East-lndia-Docks ». 

Cosll'ltalia, dei 50 000 quintali di juta greggia che ba 
importati nel1887 (vedi tabella a pag. 1612), circa 24 000 
li ha presi dall' Inghilterra, 19 000 direttamente dalle 
Indie, e 7000 dalla Francia. Rimando il lettore alla prima 
parte di questo articolo, Stato attuale della industria 
liniera, dove troverà alcuni dati anche sul movimento 
commerciale e industriale della juta (pag. 1609 e seg.). 

Cenni su lla pianta di }uta e sulla sua coltivazione. 
- La juta è una pianta che appartiene alla famiglia 
delle tigliacee, alla specie conosciuta dai botanici col 
nome di C01·chorus; ma fra le molte .varietà che questa 
specie presenta non ne sono utilizzate per la filatura 
eh~ due, il Corchorus olithorius (corete commestibile) 
e Il Corcho1·us capsularis (corete con capsule); dalle 
altre varietà gli indigeni traggono una specie di legumi 
(nalita), e colle foglie formano un buon commestibile. La 
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lìbra che si ricava dalle due prime varietà è conosciuta 
dagli indigeni col nome di paat o di koshta e dicono 
bunghi-paat il primo e ghu-mala-paat il secondo. 

La juta si coltiva in modo non molto diverso da quello 
segulto da noi per la canapa e pel lino, se non che ri
chiede molto minori cure. Se ne fa la semina al prin
cipio della stagione delle pìoggie,.in marzo od in aprile; 
le pianti celle crescono in breve, sottili, diritte e provviste 
di alcuni ramoscelli coperti di foglie al sommo, non ri
chiede altra cura che di essere diradata, se cresce troppo 
fitta. La pianta raggiunge l'altezza di.~3m,50 a 4m,50, per 
le migliori qualità, con una grossezza al piede di 20 mm. 
e media di 13 mm. La raccolta si comincia nel mese di 
agosto, e si può fare sia durante la fioritura, sia a matu
ranza completa; le stesse considerazioni fatte a propo
s ito del lino (pag. 1623) valgono anche per la juta e gli 
st essi criterii ci serviranno di guida; facendo la raccolta 
durante la fioritura, se ne otterrà una filaccia molto più 
fina e morbida, per contro dopo la maturazione la filaccia 
è divenuta più grossolana e più legnosa. La raccolta si 
fa tagliando le piante al piede. 

La parte che si utilizza nella filatura non è altro che 
il tegumento fibroso che ricopre lo stelo, come per la ca
napa e pellino, e, come per questi due tessili, anche per la 
juta esso si separa dalla parte legnosa per mezzo della 
operazione detta mace1·azione; la quale si eseguisce in 
modo analogo a quanto si è detto parlando della canapa 
(pag. 1632). 

La macerazione si fa tanto all'acqua stagnante, che 
all'acqua corrente ; si sommergono gli steli , legati 
a fasci, dopo averne tolti i piccoli rami, le foglie, le 
capsule, ecc. Per ottenere una sommersione continua, i 
fascii si caricano con zolle e sassi. La. durata della ma
cerazione varia colla qualità di juta, col prodotto che si 
vuole e colla temperatura. Il clima caldo del paese faci
lita il processo di macerazione, talchè esso dura da pochi 
giorni ad otto giorni al massimo. Allorquando si vuole 
ottenere una separazione completa fra gli strati fibrosi 
e la parte legnosa, una filaccia di un bel colore bianco, 
poco carica di paglie, come si richiede per la juta desti
nata alla esportazione, si prolunga un poco di più la 
durata della macerazione, ma ciò è a scapito della resi
stenza della fibra; per contro per la juta destinata ad 
essere lavorata in paese, si fa la macerazione più breve 
e la filaccia risulta più scura, meno pura, ma più tenace. 
Ogni coltivatore sorveglia attentamente il procedere di 
questa delicata operazione e giudica del grado al quale 
essa è giunta raschiando coll'unghia gli steli posti a 
macerare; l'operazione si giudica terminata quando gli 
strati fibrosi più interni si staccano dal fusto legnoso 
senza il più piccolo sforzo. · 

« Terminata la macerazione, scrive il Renouard, si 
tolgono le zolle che hanno servito a coprire gli steli e 
questi si ritirano dall'acqua; allora un operajo slega i 
pacchi e comincia a levare a mano, presso la radice, una 
parte della scorza dal nocciolo legnoso interno. Fatto 
ciò, egli batte la estremità opposta sopra un'assicelia 
posta dinanzi a sè, in una posizione obliqua, e con un 
movimento violento di va e vieni, distacca gli strati cer
ticali esterni e ottiene allo stato puro la scorza propria
mente detta. 

«Alla juta non si fa subire l'operazione della gramola
tura, e ci si contenta di !avaria per toglierle le impurità 
e le materie resinose parzialmente sciolte, che le stanno 
tuttora aderenti. Per fare ciò l'operatore discende in 
piena acqua e, facendo roteare le fibre umide al disopra 
della sua testa, le batte poco a poco contro la superficie 
dell'acqua. Allorquando egli giudica che l'acqua abbia 
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portato via la maggior parte delle materie solubili , 
distende rapidamente, a guisa di ventaglio al disopra 
dell'acqua, la manata di fibre che tiene in pugno, e ne 
toglie con cura le sostanze estranee visibili. 

« La juta dopo ciò viene attorcigliata, poi seccata al 
sole sopra bambù o corde, disposte a tale scopo. Le 
:fibre sono finalmente riunite in pacchi di l o 2 mands 
(ogni mand vale 39 chilogrammi) per essere diretta
mente spedite ai venditori. Il quarto circa è consumato 
dagli indigeni. 

«Si vede adunque come la coltivazione e le prime ope
razioni preparatorie siano delle più semplici; e se si 
considera che il rendimento per ettaro è cinque volte 
maggiore di quello del lino, e che secondo alcune infor ma
zioni , sarebbe talora fino dieci volte più forte, non re-

N O ME DE LLE F I ERE 

Linum usitatissimum; lino 

Cannabis sativa; canapa 

Corchorus capsularis; juta 

)) olithorius; juta 

Sparto 

Phormium tenam; lino della N uova Zelanda 

Aloe perfoliata. 
Tilia parvifolia e T. grandifolia 

Osservata al microscopio la juta appare composta di 
fascii compatti a superficie molto irregolare; tale irre
golarità è caratteri stica della juta e si manif'esta anche 
nei singoli filamenti e nelle tibre el ementari , talchè il 
loro diametro non si conserva costante nemmeno per un 
breve tratto, oltre di che si trovano frammischiate fi bre 
piuttosto grosse, e fibre sottilissim e e :tinamente appun
t ite. La sezione cii ogni filamento è poligonale e mostra 
nel mezzo una cavità rotonda od ovale. 

Questo aspetto irregolar e è talmente caratteristico 
per la juta, che basta da solo a farla distinguere dalle 
altre fibre tessili: ma oltre ad esso vi ha, fra le altre, 
una reazione chimica elle le è speciale, ed è la colora
zione gialla che essa prende allorquando venga trattata 
col liquido jodico. 

Per rispetto alla umidità la juta presenta una ben 
piccola resistenza, ed è anzi questo uno dei suoi princi
pali difetti. L'aria umida e più ancora i bagni, special
mente se caldi e alcalini, deteriorano la filaccia e ne 
fanno diminuire la bellezza, la tenacità, ecc. Per questo 
motivo la juta ha un bel colore bianco-perla e brillante 
appena esce dal maceratojo, ma poi restando esposta 
all'aria il suo bel colore diviene più scuro, passa per le 
diverse gradazioni del fulvo e spesso arriva al bruno; 
questo effetto è dovuto alla umidità dell'atmosfera che 
agisce sulla juta in senso contrario che sul lino e sulla 
canapa, le quali due fibre, come si è visto, si espongono 
all'aria per imbiancarle. La juta assorbendo umidità 
non solo perde il suo bel colore, ma anche le sue buone 
qualità; cosl da analisi fatte sopra tre qualità di juta, 
la l a bianca e migliore, la 2" fulva e media, la sa bruna 
e inferiore, si è trovato che tra acqua ed estratti acquosi 
la prima ne conteneva 10,96; la seconda 11,27; la terza 
16,52, 

cherà st upore la quantità veramente enorme di juta 
greggia che si esporta dall'India ». 

Le proprietà de lla fibra si possono riassumere nel 
modo seguente. L a filaccia, che si ottiene direttamente 
dalla macerazione, li a una lunghezza variabile da 2 a 
3 m., ma, come per la canapa e pel lino, è composta di 
tanti fasci di fibre saldate assieme, le quali poi alla loro 
volta sono formate dalla riunione eli tante cellule elemen
tari. La lunghezza delle fibre greggie pÙò raggiungere 
anche i 3 metri, per contro quella delle cellule varia 
da 8 a 40 mm. e la loro grossezza da mm. 0,010 a· 0,020. 

Ecco secondo J. \Viesner la lunghezza delle fibre 
greggie, e le dimensioni delle cellule che le compon
gono, ri guardanti le principali piante tessili che ora ci 
interessano : 

GROSSEZZA MASSIMA 
LUNGHEZZA LUNGHEZZA delle cellule 

delle fibre delle cellule 
greggie Valori limiti V11lore 

più frequente 

millimetri m illimetri millimetri millimetri 

200-1400 20-40 o, o 12-0, 025 0,016 
1000-3000 - 0,015-0,028 0,018 
1500-3000 8-41 o, o 10-0, 021 0,016 

1500-3000 8-41 0,016-0,032 0,020 

100-400 5-19 0,009-0,015 -

800-1100 25-56 0, 008-0,019 o, 013 

400-500 13-37 0,015-0,024 --

- 11-26 0,015 l 
-

Sottoposte varie fibre a prove di resi stenza contro 
l'umidità, la juta si è most rata la più debole. Ecco i ri
sult ati di due esperienze fa t te da Forbes \ ìVatson (1 875), 
l'una consist ente nella esposizione della fibra durante 
due ore all'azione del solo vapore; la seconda alla espo
sizione per quattro ore all'azione del vapore a due atmo
sfer e, segulta da un trattamento di tre ore coll'acqua 
bollent e. Le perdi te per cento subite dalle varie sostanze 
sono registrate nella seguente tabella. Dalla quale ap
pare come la juta subisca una perdita almeno da tre a 
quattro volte maggiore di quella che si verifichi per le 
altre sostanze. 

Perdite per cento 
subìte nella 

Prima Seconda 
esperienza esperienza 

Ramia della Cina o, 89 0,89 

>> dell'India o, 81 1,51 

Lino. 2,47 3,50 

Canapa di Manilla . 3,38 6,05 

Lino della N uova Irlanda 2,70 6,14 

Canapa d'Italia. 3,38 6,18 

» di Russia 2,47 

l 

8,44 

Juta. 19,20 21,39 

Da tutto ciò appare come la juta non pos_sa ~sse~e 
impiegata in tutte le numerosissime applic~ZJO~I ~e t e 
quali si utilizza il lino e la canapa, rna ne sta hm I a so 
l'impiego alla fabbricaz;ione delle stoffe piuttosto gro • 
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solane, par le quali non sia di grave danno la deteriora
zione che vi produce la umidità, e che non debbano 
essere poste in bucato. 

Lavorazione della juta. - Quanto alla numerazione 
dei filati di juta rimando il lettore a pagina 1668 di 
questo stesso articolo, dove si parla dei varii sistemi di 
numerar.ione dei fili di lino, canapa, juta, ecc. 

La filatura della juta si può eseguire in due modi, 
facendo uso delle pettinatrici, ovvero delle sole carde. 
Il primo sistema è più costoso ma dà un prodotto molto 
migliore e serve per la fabbricazione dei fili più fini, di 
un numero superiore al 16 (sistema inglese); perciò si 
assoggetta a questo trattamento la juta di qualità mi
gliore e soltanto la parte mediana delle piante, riservando 
le estremità al secondo procedimento. La pettinatura 
dellajutanon si trova applicata guarì che in Inghilterra. 
Il secondo metodo consiste nello strappare la fllaccia 
in tanti pezzi corti, e sottopor la poi all'azione di un 
sistema di carde, come si fa per le fibre di, lunghezza 
media, quali sono per esempio le stoppe. E questo il 
trattamento più usato da noi, in Germania, in Austria, 
in Francia, e si producono fili piuttosto grossi, inferiori 
al no 16 inglese. 

Preparata nell'uno o nell'altro modo, la juta ci si pre
senta sotto forma di un nastro continuo sia all'uscita 
della carda, sia all'uscita della riunitrice (étaleuse); in 
seguito questo nastro segue le stesse vicende che quelli 
di lino e di canapa, cioè passa per gli addoppiatoi e 
stiratoi, poi sopra un banco a fusi e in fine sopra un 
filatojo, che è sempre un filatojo a secco. 

lnoliatw·a. -Prima però di sottoporre la juta al
l'azione delle macchine, è necessario toglierle quella 
asprezza che le è naturale, ammorbidirla alquanto, per
ché altrimenti riescirebbe penosissimo il lavorarla ed 
il filo ri sulterebbe rozzo, peloso e inetto al suo scopo. 
Si ottiene questo risultato, giusta quanto ha consigliato 
W. Taylor, filatore a Ruthven, per mezzo di due ope. 
razioni a ffatto distinte; la prima consiste nello spruzzare 
con olio le fibre, la seconda nell'acciaccarle mediante 
apparecchi meccanici. Secondo il sistema più antico, 
fra l'una e l'altra di queste due operazioni si lascia de
correl'e uno spazio di tempo di 24 a 48 ore; per contro 
secondo un metodo più moderno le due operazioni si se
guono l'una l'altra senza lasciare alcun riposo alla fibra. 

Nel primo caso, ecco come si procede per fare l' ino
liatura. La juta si piega in due e si colloca a strati dello 
spessore di 8 a l O centimetri entro un recipiente o cas
sone eli legno, largo da l m,20 ad l m,50, lungo 3m a 3m,6o 
e profondo 2111 a 2m,50; quindi si asperge ogni strato col 
liquido lubrificante, usando a tal uopo un inaffiatojo da 
giardino. Si formano cosi tanti strati fino a che la cassa 
non sia piena; poi si lascia il tutto in riposo, tìnchè sia 
cominciato un principio di fermentazione. 

La durata della operazione dipende, oltrechè dalla 
qualità della juta, anche dalla natura del liquido impie
gato e dalla temperatura; in generale, la durata è di 
24 ore se fa caldo, ed al più di 48 ore se fa più fresco. 

La quantit à di liquido lubrificante impiegato varia. 
~la! 25 al 30 per l 00 del peso del1a juta, ma è maggiore 
m estate che in inverno, ed è composto di miscele di 
olio di pesce, olio minerale, acqua ed altre sostanze 
analoghe. La composizione, scrive il Renouard, non è 
s~mpre la stessa. Qualche filatore impiega l'olio di foca, 
rh balena o di vitello marino, e vi aggiungono acqua di 
sapone, e t alora anche potassa riscaldata a 50°; altre 
volte fanno uso di una mistura eli un olio pesante, 

avente in dissoluzione della resina o della gomma, con 
una emulsione alcalina a base di soda, di potassa o di 
ammoniaca. 

Ecco alcune miscele riconosciute come buone: 
l o Miscela di l parte rli olio d'aringa o di foca, con 

5 parti di olio di balena e una certa quantità d'acqua di 
sapone; questa è la miscela maggiormente usata in In
ghilterra, e la quantità varia da 5 1/ 2 a 7 gallons (litri 
24,75 a 31,5) per ogni 7 balle e mezza. 

2° Dissoluzione di una parte di resina o di gomma 
in 8 parti di olio pesante, alla quale si aggiungono da 4 
a 12 parti di liquido alcalino (ovvero 5 a 20 per% di 
soda). Si usa nelle stesse proporzioni. 

3o Miscela di Kg. 4,530 di olio pesante (preparato 
come ora si è detto) con Kg. 0,463 di carbonato di soda, 
con 45litri d'acqua (la stessa quantità). 

L'Uhland dà i seguenti dati: per ogni 100 Kg. di juta 
greggia, si usano: 

Per juta migliore, destinata a fili di catena: 3 Kg. 
di olio di pesce, 16 + 18 Kg. d'acqua; ovvero Kg. 2,25 
di olio di pesce, l Kg. di olio minerale e 16 + 18 Kg. di · 
acqua. 

Per juta di qualità media destinata a fili di trama: 
2,5 Kg. di olio di pesce, 18 + 20 Kg. d'acqua; ovvero 
2 Kg. d'olio di pesce, l Kg. di olio minerale, 18 + 20 Kg. 
d'acqua. 

Per juta ordinaria: 2 Kg. d'olio di pesce con 21 + 24 
Kg. d'acqua; ovvero l Kg. di olio di pesce, 1,3 Kg·. di 
olio minerale, 21 + 24 Kg. d'acqua. 

L'acciaccamento è l'azione meccanica, che segue la 
inoliatura, diretta essa pure a rendere più morbide le 
fibre. Si hanno parecchi tipi di macchine destinate a 
tale scopo, ma tutte basate sull'impiego di coppie di 
cilindri acciaccatori. 

La macchina di U rq uhart, Lindsey et Co. di Dundee 
è composta di 22 paja di cilindri metallici disposti gli 
uni di fianco agli altri, talvolta questo numero si eleva 
fino a 40. Ogni cilindro ha il diametro di 136 millimetri 

. e la lunghezza di 786 millimetri; ed inoltre è provvisto 
di 14 scanalature disposte secondo eliche allungate. I 
cilindri superiori sono premuti sugli inferiori pu mezzo 
di molle. I fascii di filaccia, già inoliati, si presentano 
per le estremità alla prima coppia di cilindri che li at
tirano e forzano a passare in mezzo a tutte le altre 
coppie di cilindri. In questo modo le fibre vengono a 
piegarsi e ripiegarsi in tutti i sensi per adattarsi allo 
andamento sinuoso delle scanalature, e acquistano mag
giore morbidezza. 

L'albero principale della macchina fa .162 giri al mi
nuto primo; i cilindri ne fanno 70. In dieci ore di lavoro 
essa .produce circa 17 600 metri e in peso P = 9750 Kg. 
di filaccia acciaccata. L'area occupata in pianta è di 
6m x 2m,6. Il lavoro motore assorbito 4 a 6 cav.-vapore 
(Uhland). Una macchina del sistema Lawson produce 
P = 8000 Kg. Una del sistema Com be produce P=lO 000 
Kg. e richiede N= 4 cav.-vap. (Grothe). 

Secondo il procedimento più moderno si fa ancora 
uso di una macchina analoga a questa di Urquhart, ma 
sovra essa si colloca, dalla parte dell'entrata della ma
teria, un apparecchio ingrassatore automatico che inolia 
la juta man mano che questa passa sotto di esso per 
entrare nella macchina. 

Macchina per lavorare le estremità. - Se la juta è 
destinata alla produzione di un filo grossolano, ovvero 
se non presenta estremità radicolari dure, può venire 
direttamente sottoposta all'azione delle carde; ma se le 
estremità sono molto più dure del resto, ovvero se si 
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vuole ottenere un filo fino, bisogna sottoporre i fascii 
di fibre ad una macchina speciale che ha per iscopo di 
districare e pettinare soltanto le estremità. 

Una simile macchina costrutta dal Lawson e Sons di 
Leeds è rappresentata nella fig. 1918. Essa è composta 
di due tamburi lavoratori T ed S armati sopra tutta la 
loro superficie di forti punte e dotati di velocità peri-

o z 

feriche eguali. Il tamburo T, ~he riceve il moto per 
mezzo della cinghia m e della puleggia M, lo trasmette 
al superiore S per mezzo della cinghia incrociata che si 
avvolge sulle due puleggie N, M. L'apparecchio ali
mentatore è specialmente degno di nota; esso consta di 
una tela continna L e di rlue coppie di robusti cilindri 
scanalati A ed A'. 

Fig. 1918. - Macchiua. per lavo::are Ie; radici della juta. 

Sull'albero del cilindro inferiore A si trova la pu
leggia B che dà il moto a tutti gli organi alimentatori, i 
quali sono collegati fra loro per mezzo di ruotine den
tate segnate (alcune soltanto) in figura, talchè le due 
coppie di cilindri A ed A' e la tela continua L dovranno 
muoversi tutte di conserva, ubbedendo alla puleggia B. 

Al disotto dell'apparecchio alimentatore si trovano 
tre alberi orizzontaii e paralleli, collocati alla stessa al
tezza dell'albero t del grande tamburo T. Ognuno di essi 
porta una puleggia C, D, E ed una ruota dentata l, 2, 3. 
Le tre puleggie sono collegate per mezzo di cinghie con 
tre altre puleggie, la C colla B sopradetta; le D ed E 
colle G ed H portate dall'albero t del grande tamburo; 
ed essendo la cinghia delle DG incrociata, le puleggie 
D ed E roteranno necessariamente in senso contrario. 
Delle tre ruote dentate l, 2, 3 due soltanto imboccano 
fra loro, poichè la distanza che separa la 2 dalla 3 è 
alquanto maggiore del diametro della l; questa ruota l 
si trova all'estremità del lungo alberello che porta la 
puleggia C, estremità che è sostenuta mercè un braccio 
oscillante attorno al punto Z, e può essa stessa, obbe
dendo ad un apposito meccanismo, spostarsi a dritta 
ed a sinistra. Questo ~uo movimento è sufficiente per 
portare la ruota dentata l ad imboccare colla ruota 2 
come sulla figura, ovvero colla 3. Nel primo caso, il 
sistema dei cilindri A e della tela L si muoveranno in 
senso diretto, cioè faranno avanzare la materia, spin
gendola sempre più fra i due tamburi T, S; nel secondo 
caso, il sistema alimentatore sì muoverà in senso retro
grado e trascinerà pure indietro la filaccia J. 

Questo movimento di va e vieni si ripete tante volte 
quante è necessario e così si sottopone all'azione dei 
due tamburi T, S soltanto la estremità della filaccia, 
per una lunghezza di 30 o 40 centimetri, lavorando sol
tanto le estremità dure Re portandole allo stesso grado 
di morbidezza della parte mediana J. Le stoppe che si 

producono vengono lanciate fuori della macchina e si 
raccolgono in una cassa. 

Il tamburo T fa 220 giri al minuto primo ed ba un 
diametro di m. 1,295; il tamburo superiore ha un dia
metro di m. 0,800 ed ha la stessa velocità periferica 
di T. Il prodotto orario è di circa 650 chilogrammi. 

Una macchina più antica, destinata allo stesso scopo, 
è quella di Finlayson; produce all'ora circa 750 Kg. di 
juta, dei quali 600 Kg. di juta e 150 Kg. di stoppa, cioè 
il 20 p. 100. 

Juta cardata. - Con ciò è terminata la preparazione 
della juta alla filatura e la filaccia può essere sotto
posta direttamente alle macchine lavoratrici. Ma se si 
vuol fare la lavorazione per mezzo delle carde, bisogna 
sottoporre le fibre ad una prima macchina, la quale 
prepari le fibre convenientemente. Tale preparazione 
consiste nello strappare la filaccia e ridurla in pezzetti 
lunghi 20 a 30 centimetri, essendo questa la massima 
lunghezza che possa venire lavorata bene dalle carde; 
bisogna procurare che questa operazione si faccia rego
larmente, cioè che non si producano alcune fibre molto 
lunghe ed altre molto corte, ma che tutte abbiano pres
sochè la stessa lunghezza. 

Questa operazione si compie sopra macchine di va~io 
tipo, dette Teaser, conosciute da noi col nome generico 
di lupi. Una di esse è rappresentata nella tìg. 1919 e 
può servire tanto per strappare la filaccia lunga dell~ · 
juta ed aprirla, quanto per districare le stoppe ed 1 

cascami prodotti dalla lavorazione principale. L~ ~ac
china è semplicissima e consta di un tamburo 1 gire
vole attorno al suo asse t ed armato di forti punte 
sopra tutta la sua superficie; l'apparecchio alimenta· 
tore è formato da un piano A e da un cilindro B arm~to 
di punte, il quale gira, nel senso della freccia, quasih: 
contatto col o-rande tamburo e con una conca fissa C c . o 
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ne copre la parte superiore. Il grande tamburo è cir
condato, per la massima parte della sua superficie, da 
armature fisse G, le quali impediscono alla materia di 
venire lanciata fuori della macchina ed anche tratten
gono la polvere; la cassa, che contiene tutto l'appa
recchio, è divisa da una parete in due scompartimenti, 
'M ed N. 

La filaccia J si dispone per lungo sul piano A e si 
presenta all'alimentatore B, il quale la trascina innanzi, 
facendola strisciare e serrandola contro le pareti della 
conca C. Il grande tamburo T, che è dotato di una ve
locità periferica che è 150 volte superiore a quella di B, 
strappa le fibre man mano che gli si presentano dallo 

spigolo della conca C, le trasporta innanzi cosl suddivise 
e le lancia lontano da sè per forza centrifuga. Le fibre 
ben divise si raccolgono nel primo scompartimento M 
della cassa, laddove quelle non bene aperte, i nodi e 
simili, perchè più pesanti, vengono lanciate più lontano 
e si raccolgono nel secondo scompartimento N; dal quale 
poi si levano e si riportano .sotto la stessa macchina, o 
meglio si uniscono alle stoppe per la ulteriore lavo
razione. 

Ecco le principali dimensioni di questa macchina. 
Diametro del grande tamburo m. 1,219, sua larghezza 
m. 0,610 a 0,914. Giri fatti al minuto primo n= 100. 
Diametro del cilindro alimentatore d= om,216. 

Fig. 1919. - Lupo per strappare e aprire la juta. 

L._· 

La parte di fibre ben aperta può sottoporsi diretta
mente alla carda in grosso, ma, nella lavorazione, si 
producono cascami, stoppa, e parti non bene suddivise, 
simili a quelle che si raccolgono in N. Tutta questa 
materia non è ancora pronta per venir assoggettata 
alle carde e richiede una ulteriore lavorazione, la quale 
consiste in un nuovo passaggio attraverso ad una mac
china, come quella ora descritta, e così si ottiene la 
suddivisione della materia; poi si sottopone ad un bat
titore collo scopo di aprirla maggiormente e di to
glierne la polvere. Tali battitori sono molto simili a 
quelli impiegati nella filatura del cotone, senonchè 
tutte le parti sono più forti. In un battitore semplice 
l'albero principale fa n = 260 + 280 giri al minuto, e la 
macchina occupa un'area, in pianta, di 201 X 001,95; la 
durata dell'operazione è di 5 a lO minuti primi. I bat
titori conici non sono molto adatti, perchè la materia 
sta troppo poco sotto l'azione degli organi lavoratori. 
In essi l'albero del tamburo fa 200 + 300 giri al minuto 
ed il ventilatore n= 800 + 900. L'area occupata è di 
pu,6 X 2m, 7, 

Dopo questa operazione, le stoppe ed i cascami si 
fanno passare sotto una carda apritrice da cascami, la 
quale è composta di un grande tamburo di 0111,90 -;-lm,22 
di diametro, coperto di una robusta guarnizione da carda; 
al disopra di esso si trovano tre coppie di cilindri lavo
ratori e di ripresa, disposti nel modo solito, come per le 
carde da lana o da cotone. L'apparecchio alimentatore 
è composto di una tela continua e di due rulli; l'appa
recchio di scarico consta di un cilindro spogliatore e di 
due rulli di richiamo, i quali depositano la stoppa aperta 
e parzialmente pulita, sopra una tela continua, che la 
allontana dalla macchina. Il tamburo principale fa da 
100 a 120 giri al minuto primo. La velocità dei carda
tori varia secondo il bisogno. Il rapporto fra la velocità 
dei cilindri alimentatori e quelli d'uscita è, al massimo, 
di l : 15. 

Terminate queste operazioni, sia la juta strappata, 
sia le stoppe, sono pronte per essere lavorate sulle carde, 
che completano la serie delle operazioni preliminari di 
pulitura. Alle carde si fanno in generale due passaggi: 
un primo colla carda in grosso ; poi uno colla carda 
in fino. 

Carda in g1·osso. - Il lavoro di cardatura, oltre al 
richiedere tutte le operazioni preparatorie dette sopra, 
dev'essere fatto per gradi, poichè l'apertura delle fibre, 
il completo loro isolamento e la loro pulitura n')n pos
sono aver luogo in un solo passaggio, ma ne richiedono 
almeno due. Il primo si fa sulla carda in grosso, l'altro 
sulla carda in fino. 

La carda in grosso usata per la juta ha una disposi
zione analoga a quella rappresentata nella fig. l 920. In 
essa si ha, girevole attorno all'asse t, il grande tamburo T 
col quale sono in contatto due coppie di lavoratori Re D. 
Contrariamente alla disposizione solita per le carde da 
cotone, da lana e da stoppe, i lavoratori ora detti si 
trovano al di sotto del grande tamburo, talchè esso, 
passando davanti agli alimentatori, si muove dall'alto 
al basso, come indica la freccia. Le due coppie inferiori 
sono composte di un cardatore D e di uno spogliatore 
o cilindro di ripresa R, i quali si muovono nel senso 
iudicato dalle rispettive freccie, talchè il lavoro si fa, 
come di solito ed all'esterno, come indicano le linee a 
tratti segnate lungo le punte degli aghi. Per impedire 
alla materia di cadere si sono collocate le guarniture G, 
che circondano in parte il gran tamburo e i due cilindri 
di ripresa, e allo stesso scopo serve il cilindretto L di 
latta, che gira a contatto con R. 

L'apparecchio alimentatore è costituito da una tela 
continua A, sulla quale si dispone la juta J; da un 
riccio B e da una conca C che lo abbraccia nella parte 
inferiore. La juta, stretta fra il riccio B e la conca C, 
viene presentata al grande tamburo, che. la afferra e 
trascina con sè; in seguito essa viene lavorata dalle 
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Fig. 1920. -- Carda in grosso da juta. 

due coppie di cilindri D ed R, poi asportata dalla 
carda. 

L'apparecchio spogliatore consta del riccio S, di due 
rulli di richiamo H ed H', lunghi quanto è lar·ga la 
carda, fra i quali passa il vello e ne resta compresso ed 
addensato; di una lastea inclinata E levigatissima, che 
serve di guida e di sostegno al vello prodotto, la quale, 
restringendosi verso il basso, forma del laego vello un 
nastro grosso e stretto, e lo conduce sotto i cilindei di 
uscita U ed U', perfettamente lisci, che consolidano il 
nastro prodotto e lo lasciano cadere nel vaso di latta V. 
Contro le snperficie dei cilindri H', U ed U' premono tre 

cuscinetti p con guarniture di panno destinati a te· 
nere ben pulite le superficie stesse. 

Le dimensioni principali sono le seguenti. Il gran~e 
tamburo ha un diametro di m. 1,22; una larghezza di 
m. 1,83 e fa al minuto primo n = 156 giri. I cilindri di 
uscita U sono larghi 230 mill. e dànno un nastro largo 
127 mill., composto di fibre, la cui lunghezza media è di 
460 7 560 m m. Area occupata 2,90 x 3,70 m2• 

Una simile carda costrutta da Lawson e Sons di Leeds, 
la quale lavora circa 150Kg. di materiale greggio all'ora, 
e che richiede un lavoro motore di circa 3 cavalli-vapore 
e 2 o 3 persone pel suo servizio, presenta le seguenti 

Dimensioni principali di una carda in grosso pe'r juta. 

ORGANO 

amburo 'l'. 

limentatore B 

ardatore D 

T 
A 

c 
c 
s 
c 

ilindro di ripresa R 

pogliatore S • 

ilindro inf. di richiamo H 

» » di uscita U 

v aso di latta L 

DIAMETRO 

Senza armature Colle armature 

rom. 
Pollici J Pollici' 
inglesi 

1::0 l :~'"' 1219 48 

197 7 s;.! 248 9 s;4 
194 7 5/s 229 9 

305 12 343 131/2 

416 16 s;s 457 18 

- - 102 4 

- -

l 
114 4 1/2 

- l - 228 9 

Carda in fino.- Dopo la lavorazione della carda in 
grosso, la materia viene sottoposta all'azione di una 
carda in fino, che completa la epurazione della materia 
stessa e suddivide ulteriormente le :fibre, dando loro in 
pari tempo un maggior grado di parallelismo. Fin da 
questo punto si comincia a provvedere alla omogeneità 
del nastro che si vuole ottenere mercè gli accoppiamenti, 
e di vero la carda viene alimentata per mezzo dei nastri 
prodotti colla carda in grosso, i quali avendo una piccola 
larghezza, si dispongono gli uni a fianco degli altri in 

l 

VELOOl'.rÀ PERIFERICA 
CIRCONFERENZA per minuto 

m m. l Pollici m . 

l 
Piedi inglesi 

inglesi 

3988 157,000 622 2041 

778 30,631 l, 71-4,63 5,94-15,2 

718 28,274 7,5-9, 7 24, 59-31' 45 

1177 42,412 56 183, 77 

1436 56,550 17,4-?2,3 57, 19-73, 15 

319 12,566 29, 7-38 97,56-124,78 

339 13,352 31,6-40,4 103, 63-132, 55 

718 28,274 7,02-8,98 23,04-29,48 

grande numero, tanto da formare uno strato largo quanto 
è la macchina da alimentare. 

Questa operazione del riunire i nastri di una carda 
per farne un rotolo, o un'ovatta, da porre dietro un'.altr.a 
carda, si pratica sopra macchine speciali dette nu.nz
trici; ma, per non assegnare loro dimensioni eccessive, 
si forma sovra esse un rotolo lungo la metà o un terzo 
della larghezza della carda, quindi se ne dispo.ngono 
due, o tre, uno di fianco all'altro, sulla macchma da 
alimentare. 
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Fig. 192 l. - Carda in fino p er la juta. 

La r iunitrice di Combe per juta è composta di un 
subbio sul quale si avvolgono i nastri della carda in 
grosso gli uni a fianco degli a ltri, in guisa da formarne 
un rotolo limitato lateralmente da due dischi portati dal 
subbio stesso. Il moto di rotazione viene trasmesso al 
subbio non per frizione, come generalmente si fa nelle 
filature da cotone, bensl direttamente per mezzo di una 
fu nicella. Ma per conservare costante la velocità peri
ferica, cioè la velocità di avvolgimento dei nastri, è ne
cessario far variare la velocità angolare del subbio in 
modo continuo man mano che aumenta il diametro del 
rotolo ; questo ottiene il Com be, facendo uso di una 
delle sue puleggie, formate da due coni compenetrantisi, 
delle quali si è parlato a pag. 1709 descrivendo i banchi 
differenziali, tale puleggia è abbracciata dalla fune e 
trasmette il moto al subbio; un apposito eccentrico 
spin ge in modo continuo l'un cono dentro all'altro e fa 
cosl aumentare progressivamente il diametro della pu
leggia in armonia con quello del rotolo. 

La carda in fino, quale la costruisce il Combe e Bar
bour di Belfast, è r appresentata nella figura 1921, e non 
è molto diversa dalle carde per stoppa, esaminate sopra 
(fig.l917). Essa consta di un grande tamburo T girevole 
sul suo asse t, circondato da una serie di quattro coppie 
di cilindri cardatori D e cilindri di ripresa R, disposti 
nel solito modo, talchè il lavoro si fa all'esterno e la 
materia segue il cammino indicato per la prima coppia. 
~nche qui, come per la carda in grosso, si hanno le guar
n.Jture di legno G che circondano in parte i cilindri di 
rtpresa R e il grande tamburo, e si hanno i cilindri di 
latta L che girano a contatto con R per impedire alla 
filaccia di cadere. Anche in questa carda come in quelle 
Ila stoppa il lavoro si compie sopra tutta la periferia 
del grande tamburo, e non sopra una sola parte di 
esso, come avviene ~ g-eneralmente; tal cb è l'apparecchio 

alimentatore e quello di scarico si trovano dalla stessa 
parte. 

L'apparecchio alimentatore è formato da un riccio A, 
che gira quasi a contatto della conca C, che ne abbraccia 
la parte inferiore. La juta viene portata a questa carda 
sotto forma di rotoli J, formati dalla riunione di tanti 
nastri della carda in grosso, operata per mezzo della 
macchina descritta precedentemente; la materi.1 svol
gendosi da J e strisciando sopr'a la lastra di sostegno N 
si presenta sotto forma di ovatta all'alimentatore A che 
la porge al grande tamburo T. II movimento del grande 
tamburo si fa nel senso della freccia talchè la materia 
viene trascinata verso il basso, poi risale e viene aspor
tata dall'apparecchio scaricatore, che si trova al di 
sopra degli organi di alimentazione. 

Lo scarico dellajuta cardata si fa per mezzo di due tam
buri spogliatori S' ed S" disposti analogamente a quanto 
si è detto parlando delle carde da stoppa (fig. 1917). 
Sullo spogliatore S la materia, come è noto, si addensa 
e forma un velo di un certo spessore e tanto consi
stente, che si può staccare direttamente facendolo pas
sare fra i due cilindri di richiamo H, H'. Il superiore di 
essi è tenuto pulito dai cuscinetti p, mentre alla nettezza 
dello spogliatore S provvede la spazzola cilindrica B. 

Usciti dai cilindri H i velli, sostenuti e guidati dalle 
lastre levigate E, si dirigono, restringendosi e formando 
un grosso nastro, ai cilindri compressori F, F', sotto i 
quali passando si addensano e si consolidano. In seguito 
scorrendo sulla piastra accoppiatrice M, la quale, in 
cambio delle feritoje oblique a 45°, è provvista di ca
viglie inclinate K, i nastri prendono una direzione nor
male a quella che avevano, cioè normale al piano della 
figura, e sovrapponendosi vanno a passare sotto i due 
cilindri di uscita U, U', i quali lasciano cadere il nastro1 
~ià completamente cardato, nel vaso di lç~.tta V. 
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Dimensioni p 'rincipali clella carcla in fino pe1· juta. 

l 

l 

DIAME'l'RO 

colle armature 
OR GA N O 

l 
Pollici m m. inglesi 

Grande tamburo T 1264 49 3h 

Alimentatore A 10~ 4 

Cardatori D 203 8 

Cilindro di ripresa R 279 Il 

Spogliatori S 381 15 

Cilindri di richiamo H 102 4 

Primo cilindro d'uscita F 108 4 lf:J 
Secondo cilindro d'uscita U. 114 4 lfz 

Tamburo di latta L 228 I:J 

L'albero principale, che porta il grande tamburo, fa 
156 giri al minuto; la larghezza del grande tamburo è 
di m. 1,83; il prodotto orario varia fra 75 e 130 Kg. 
- La macchina occupa uno spazio ili m. 3 per m. 2,90; 
richierle un lavoro motore di circa 3 cavalli-vapore e 
due persone per la sorveglianza. 

r, Secondo graclo eli lav01·azione clelle fibre. - Colla 
cardatura sono terminate le operazioni di primo grado, 
ed è terminata la pulitura delle fibre stesse; resta però 
da dare al nastro, che con esse si è formato, un grado 
maggiore di omogeneità, e alle fibre un maggior paral
lelismo. Ciò si ottiene sottoponendo il nastro di juta alla 
stessa serie di trattamenti indicati pel lino e per la ca
napa, cioè ad alcuni passaggi sopra macchine da addop
piare e da stirare, poi sopra un banco a fusi e per ultimo 
sul filatojo. 

Le macchine usate in questo periodo per lavorare la 
juta sono in tutto analoghe a quelle usate pella canapa, 
senonchè sono più forti ed ogni singola parte è più ro
busta, ed oltre a ciò i cilindri stiratori si fanno di ghisa 
e si ricoprono di cuojo. 

Gli addoppiatoi e stiratoi constano di un gruppo di tre 
cilindri alimentatori, disposti come quelli della fig. 1892, 
di due cilindri stiratori, ai quali fa seguito una piastra 
riunitrice dei nastri, e per ultimo una coppia di cilindri 
d'uscita. Fra gli alimentatori e gli stiratori, si trova la 
serie delle sbarrette coi pettini, che servono di guida e 
di sostegno ai nastri, durante il loro allungamento; tali 
sbarrette sono mosse o colle viti, ovvero per mezzo di 
catene (sistema Lawson). 

I banchi a fusi hanno pure disposizione identica a 
quella per il lino (fig. 1893), ma sono costruiti con mag
gior robustezza; così i fusi oltre ad essere tenuti al basso 
e in un punto intermedio della loro lunghezza, sono sor
retti anche alla loro sommità, per mezzo eli bracci spor
genti, in un foro dei quali entra la testa della aletta 
girante. 

Riporto nella pagina seguente la tabella compilata 
da Pfuhl sulle principali dimensioni degli stiratoi e dei 
banchi a fusi, impiegati per la produzione dei fili di di
versi numeri. Dall'esame di essa si potrà più facilmente, 
e senza spendere molte parole, vedere quale differenza 
corra fra queste macchine e quelle da lino. 

Alcuni altri clati. -L'albero principale degli stiratoi 
f'+ 230 giri a~ minqto. ~onq necess~rie 2 ~ersone -per o~ni 

-
VELOCl'.rÀ PEB.IFERICA 

CIRCONFERENZA 
p er minuto 

mm . Pollici 
inglesi m. Piedi inglesi 

3969 156,29 619,3 2031,77 

319 12,566 l, 3-3, 16 4, 32-10,38 

638 25, 133 5,2-8 17, 17-26,38 

878 34,558 114, l 374,37 

1197 47, 124 18,85-22,6 6 1,85-74,22 

319 12,566 34,6-41,5 113, 4-136, 08 

339 13,352 36,7-44,1 120,53-144,64 

359 14, 137 38,9-46,7 127,62-153,14 

718 28,274 51,9 170,167 

stiratojo, e ognuno d'essi occupa un'area, in pianta, di 
mq. 3,00 x l ,50, e richiede un lavoro motore di N=2 ca· 
valli-vap. (Hùtte). Secondo Grothe N = 1,5 cav.-vapore. 

L'albero principale del banco a fusi fa n = 220 giri al 
minuto: ogni banco richiede due operaje per condurlo; 
occupa uno spazio, in pianta, di l m,4 x 7m,2. Il lavoro 
motore necessario per un banco a fusi di Lawson è 
N = 3,5 cav.-vap. (Hùtte); per uno di Combe è N=5 
cav.-vapore (Grothe ). 

Filatura clella juta. - I filatoi per la juta sono in 
tutto simili a quelli per il lino (fig. 914, pag. 1724), 
salvo modificazioni nei particolari e nelle proporzioni 
delle parti. Si usano però esclusivamente i lìlatoi a 
secco. La juta ci è fornita dai banchi a fusi sotto forma 
di un lucignolo leggermente attorto e raccolto sopra 
rocchelle di legno. Queste rocchelle si dispongono in 
alto del filatojo, innestandole sopra appositi pinoli. llu· 
cignoli guidati convenientemente vanno a passare fra i 
due cilindri alimentatori che sono a piccolo diametro e 
vengono premuti l'uno contro l'altro per mezzo di un 
peso, che agisce all'estremo di una leva a squadra. Per 
evitare che il nastro passi sempre nello stesso sito e 
consumi quivi i cilindri, la guida che lo conduce è ani· 
mata da un movimento di va e vieni in senso laterale. 
Usciti da questa prima coppia di cilindri, i lucignoli s~ 
dirigono alla seconda coppia che è costituita dai cilindri 
stiratori; l'esterno di essi è di ghisa, e l'interno, che ha 
un diametro molto maggiore, è di legno, ed è forte· 
mente premUto contro l'altro per mezzo di un peso e 
di una leva a squadra. Essi hanno una larghezza picco: 
lissima di appena 20 mm. L'assieme di questi organ~ 
costituisce l'apparecchio stiratore, il quale, come nei 
filatoi da lino, non è disposto orizzontale ma, per eco· 
nomia di spazio e perchè riesca più favorevole alla 
resistenza dei lucignoli, è fortemente inclinato e disposto 
anzi quasi verticalmente. · . 

Al disotto dell'apparecchio stiratore si trova la seri~ 
dei fusi colle alette e le rispettive rocchelle, le qua~I 
sono investite liberamente sui fusi, e posano sop~a 11 

carrello o banco orizzontale. Ai fusi colle alette viene 
impresso un rapido moto rotatorio per mezzo ?i un 
tambur·o di latta che ricorre lungo tutta la macchma, e 
di tante fettuccia' che si avvolgono sul tamburo e sopra 
puleggine portate da ogni singolo fuso. Alle. rocchell~ 
il moto viene trasmesso direttamente dal !Ilo che lisi 
va form;:~.nqo e che costitu~sc~ un legame tr~ la rocc!!e .a 

-
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Numero del filo (sist. inglese) ·l 

MACCHINA 

N° delle teste per macchina ..• 

N o dei nastri per testa . . . . . . 

No dei nastri forniti per macchina 

Inte!'val~o _fra le coppie \ ~~m ........... 
StiratrJCl . . • . . . . l ull, 1ngl. .. 

Diametro dei cilindri 1 mm .......... 
stiratori . . . . . . . l Pull. iugl ... 

Diamet~o degli alimen-~ mm ........... 
tator1 . . . . . . . . . Poli. ID gl. .. 

Largh. delle sbarrette 1 mm .......... 
armate di pettini .• 1 Poli. iugl ... 

Filo degli aghi (numero ingl.) .• 

Lunghezza degli aghi l mm ........... l Poli. 1ngl ... 

Numero degli aghi per ) ~ ce~~im. q. 
po • q ... 

Stiramenti possibili ..•..... 

Torsione possibile per \1 cel~tim ... 
po ....... 

Altezza delle rocchelle ) mm ........... 
Poli. 111 gl. .. 

. . l 
Diam. delle rocchelle ) mm ... _ ... .... , 

Poll. 1ngl ... 

Numero di giri dei fusi per 
minuto .•...........• 

Numero dei fusi del filatojo in 
fino, per ogni fuso del banco a 
fusi ......•....• · .... 

Produzione effettiva dei banchi l 
a fusi, all'ora (quella degli sti-

1 ratoi è al q nanto maggiore) .. . 
Il 

Principali clirnensioni clegli sti1·atoi e dei banchi a {usi p er :juta. 

1/2-2 1 1/r2 1/4 3-5 5-7 

l l Stiratojo 
l Banco a fus i 

Stiratojo Stiratojo Stiratojo 
Banco a fusi Banco a fusi Banco a fusi 

n° l n° 2 n° l 11° 2 n° l no!! n° l no 2 

-- ----

l 2 2 
l 

4 2 2 5 3 3 7 3 3 7 

4 6 l O 4 6 8 4 6 8 4 6 8 

4 6 40 4 6 40 6-10 g 56 6-12 g 56 

305 279 254 305 279 254 356 305 279 356 305 279 
12 11 lO 12 l l lO 14 12 ll 14 12 11 

63 63 57 76 51 57 76 76 57 76 76 57 
21/2 21/2 21h 3 2 21/4 3 3 21/4 3 3 2 1f4 

44 44 44 51 51 44 51 51 44 51 51 44 
P/4 l s;4 J 3!.J, 2 2 !3/J 2 2 P h 2 2 P h 
127 102 38 152 127 57 178 127 57 178 127 57 
5 4 P /2 6 5 2 1f4 7 5 21h 7 5 21i.J_ 

14 15 19 l l 12 14 12 . 13 15 13 14 16 

35 32 25 38 35 29 35 32 29 35 32 25 
P/s l 1/4 l P/2 l s;s P/s l s/s P/4 P /s P/a P/4 l 

0,54 o, 7 l, 4 0,46 0,62 0,8 0,46 l 0,62 o, 8 0,62 0,8 l, 08 
3 1f2 4 1f2 9 3 4 5 3 l 4 5 4 5 7 

3-7 3-7 4-9 3-8 3-8 . 5-10 . 5, 24-9 5, 24-9 5-10 5,24-9 5,24-9 5-10 
- - o, 394-l' 366 - - 0,21-0,59 - - o, 21-0,59 - - 0,21-0,59 l 
- - l-3, 47 - - o, 54-1, 5 - - o, 54-1,5 - - o, 54-l, 5 

- - 165-203 - - 254 - - 254 - - 254 
- 6 1/2- 8 - - 10 - - lO - - lO 

- - 89-102 - - 127 - - 127 _ , - 127 
- - 3 lf2-4 -- - 5 - - 5 - - 5 

- - 700-1200 - - 440 - - 500 - - 550 

- - - - - 2,5-3,3 - - 4,5 - - 5,5-6 l 
50-60 Kg. l 0,5-1,75 l 80-l 00 Kg. per macchina ; matassine 87-l 05 Kg. per macchina; 75-96 Kg. per macchina; 

per ora di 30(1 yarcls 2 62 Kg. per fuso l, 43-l, 8 Kg. per fuso l, 34-l, 7 Kg. per fuso 
per fuso ' 

l Il 

6-12 

Stiratojo 
Banco a. fusi 

no l n° 2 

--

3 '3 7 

4 6 8 

6-12 g 56 

356 305 279 
14 12 11 

76 76 57 
3 3 2 1/J 

51 51 44 
2 2 P!.J, 

178 127 51 
7 5 2 
14 15 17 

32 29 25 
P/J P fs l 

0,62 0,8 l, 24 
4 5 8 

5,24-9 5,24-9 5-10 
- - 0, 21-0,59 
- - o, 54-l, 5 

- - 254 
- ·- lO 
- - 127 
- - 5 

- - 550 

- - 6,5-7 

75-96 Kg. per macchina; 
l, 34-1,7 Kg. per fuso 

~ -~ o 

--l 
"""" tn 
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e la aletta, anzi a produrre nel filo che si avvolge una 
tensione conveniente e costante, serve uno spago che 
preme contro la base <iella rocchella stessa, e che porta 
sospeso un piccolo contrappeso, come già si è detto par
lando dei filatoi da lino. 

Per ultimo il moto di salita e di discesa viene parte
cipato al carro, che porta tutte le rocchelle, per mezzo 

di un eccentrico a cuore, e di un sistema di leve, di alberi 
e di catenelle; però, per non far fat icare troppo questi 
organi, il peso proprio del carro è in parte eq uili brato 
da contrappesi. Questi filatoi sono in generale a doppia 
faccia, raramente a una faccia sola. 

Secondo Pfuhl le dimensioni principali dei fi latoi per 
juta sono le seguenti: 

Principali dimensioni dei filatoi in fino, pe1· juta. 

NUMERO DEL FILO (SISTEMA. INGLESE) J1h-2 1h 

Distanza dei fusi . . . ....• ~ ~~i":'""j'" 127 
o. mg ... 5 

Inte~':allo fra le coppie stira- ~ mm ............. 216 
tr1c1. . • • . • . . . . . . . . Poli. ingl... 8 1/2 

Diamet~o dei cilindri alimen- ~ mm ... : ......... 38 
tator1 . . • . . . . . . . • . . Poli. mgl... P/2 

Diametro dei cilindri stira tori ~ ~~j":"'"j"' 102 
o .mg ... 4 

Larghezza dei cilindri ali- ~ mm ............. 35 
menta tori · · • · • . . • . . Poli. ingl. .. P fs 

Largh. dei cilindri stiratori . ~ ;~i":·";j"' 22 
O • In 0 ... 7/s 

Altezza e innalzamento delle \ mm ............. 127-152 
rocchelle ..........• ( Poli. ingl. .. 5-6 

Diam. della rocchella piena . ~ ~~j":··":j"' 76-89 
o. mg ... 3-3 1/2 

Stiramenti possibili .............. 2-6 

Torsione possibile per ~ cent ............ 0,47-2,16 
· · · · Poll. ingl... l, 2-5,5 

Numero di giri dei fusi per minuto .... 1050-1700 

Numero dei fusi sopra ogni faccia. .... 56 

Prodotto di l fuso in l ora (in matassine 
di 300 yards) . . . . . . . . . . . . • . . . l, 75-2 

Numero di giri dell'albero principale (sull'asse 
del tamburo) n= 500; area occupata dalla macchina 
m. 7,90 X 1,90; occorrono pel suo servizio 2 persone. 
Lavoro motore necessario N = 4,5 7 5 cav.-vap. per 
ogni faccia (prontuario della HUtte); per un filatojo di 
Combe N= 5 cav.-vap. per 124 fusi (Grothe). 
Il ritorcitojo si usa, dopo completata la fabbricazione 

dei fili, per fare il ritorto. Anche questa macchina si 
fa quasi sempre a due faccie, e non presenta nulla di 
molto diverso dai ritorcitoi ordinarii, usati nelle altre 
filature. Un ritorcitojo di Lawson ha 62 fusi per parte, 
distanti l'uno dall'altro di mm. 114,3. 

L'albero principale, che sta sull'asse del tamburo, 
fa n = 340 giri al minuto; mentre i fusi ne fanno 
n= 1400 + 1900. Il diametro dei due cilindri fornitori 
è di 102 mm. La rocchella ha un diametro d = 76 mm. 
ed un'altezza libera di 114 mm. ll numero delle tòrte 
per pollice (25,4 mm.) è di 1,92 + 8,75. - Questa mac
china produce per ogni ora e per ogni fuso Kg. 0,23 
ùoppio n° 7. Sono necessarie 2 persone. Occupa un'area 
di m. 7,90 x 1,90, e richiede un lavoro motore di N= 3 
cav.-vapore circa (Hiitte). 

2 1/2-3 1/2 3-6 5-8 7-12 

ll4 102 95 89 
41/2 

l 
4 

229 241 

33h 3 lf2 

241 241 
9 91/2 91/2 9 1/2 

38 38 - 38 38 
P/2 P/2 P /2 P /2 

102 102 102 102 
4 4 4 4 

35 32 32 32 
P fs P/4 I1h P/t 
22 21 21 21 
7/s 13/16 1 3/16 l s; lG 

114 102 89-95 89 
4 l fz 4 31/2-3 3/4 3 1/2 

63-76 60 57 57 
21/2-3 2 3/s 21/.1, 21h 

3-8 3-9 3-9 3-9 

0,6-2,75 0,7-3,15 0,8-3,8 0,8-3,8 
1,5-7 l, 77-8 l, 97-9,84 l, 97-9,84 

1800-2500 2000-270 o 2200-3000 2300-3100 

62 70 74 80 

2-2,25 2, 1-2,5 2,5-3,3 2, 5-3 

· Juta pettinata. - Allorquando si voglia pettinare l ~ 
juta, come si fa in Inghilterra per i numeri più alti, SI 

sceglie la juta di qualità migliore e la sola parte. me
diana delle piante, riservando la fi laccia, provem?nte 
dalle estremità che è più grossolana, alla lavorazwne 
colle carde. Il t;attamento che si fa subire alla juta, dopo 
averla inoliata e acciaccata, è analogo a quello per la 
canapa. . 

Anzitutto la filaccia si strappa e se ne fanno tanti 
manipoli lunghi m. 0,6 a 0,80, tali da poter essere so~to· 
posti all'azione delle pettinatrici; l? strapp~m~nto SI fa 
con una macchina analoga a una d1 quelle mdJCate ~er 
la canapa (pag. 1670) in guisa che le fibre si strappwo 
irregolarmente e non tutte nello stesso piano normale 
al fascio. . 

Le macch.ine per pettinare che vengono in segmto, 
' · ono sono eguali a quelle usate per la canapa, anz1 poss 

servire le stesse (pag. 1672 e seguenti). . . 
Usciti dalle pettinatrici i manipoli vengono d1stesl 

sopra una macchina da riunire (étaleuse) an~loga .a 
quella della fig. 1885.; la quale ~orma ~oi divers.I manJ~ 
poli un solo nast ro d1 lunghezza mdefimta, scaghonan 
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convenientemente le fibre, fondendo quelle di un ma
nipolo con quelle di un altro, e rendendole aderenti fra 
loro, in grazia della compressione. Il rhmitore per juta 
in gener·ale non ha che due tele continue; il suo movi
mento è più lento; il grado di stiramento è meno forte; 
e le pressioni sui cilindri sono più considerevoli, che non 
pel lino, tutto ciò in ragione della natura più grossolana 
deila fibra. 

Il nastro formato sulla riunitrice passa in seguito agli' 
addoppiatori e stiratori, poi a l banco a fusi e per ultimo 
al filatojo. Il tìlo che si ottiene con questo trattamento 
è più bello e presenta una resistenza maggiore che non 
il filo ottenuto colla semplice cardatura, il quale risulta 
più peloso, meno denso e quindi di minor valore. 

Allorquando si vuoi mescolare la juta con altre fibre, 
per esempio collino o colla canapa, si com pie l'operazione 
o alla macchina r iunitrice o agli stiratoi; però la riuni
trice dà risultati migliori; ma invece di fare la miscela 
sulla tavola alimentatrice, caricando lino e juta promi
scuamente, è assai meglio caricare sopra una delle tele 
soltanto juta e sull'altra soltanto lino o canapa, si ot
terrà molto maggiore regolarità nell'operazione e i due 
nastri -che escono si fondono assieme sotto i cilindri di 
richiamo e di uscita. 

Le stoppe che si producono nella pettinatura, rien
trano nel processo di cardatura, del quale si è parlato 
test è. 

Filatura in lungo. - Oltre a questi due metodi di 
filatura se ne ha un terzo, detto filatura in lungo, che è 
cosl descritto dal Renouard: 

«Dopo la inoliatura solita, soltanto i piedi degli steli 
sono assoggettati a lavorazione, sopra una lunghezza di 
circa 25 centimetri, per aprire bene i filamenti; in se
guito la juta viene distesa per tutta la sua lunghezza 
sopra una macchina riunitrice, coi piedi avanti, allo 
scopo di formare il primo nastro di preparazione; poscia 
si succedono i passaggi agli addoppiatori e stiratori, a 
banco a fusi e a l ii latojo, come per i pe ttinati ordinarii' 

«Per formare i nastri è evidente che si potrebbe fare 
uso di un banco riunitore ordinario, alla condizione di 
daee una pressione considerevole ai cilindri fornitori, in 
guisa da impedire lo scorrimento e la rottura delle fibre 
tra i fornitori e gli stiratori. Ma i filatori che applicano 
il sistema della fil atura in lun go, preferiscono servir-si di 
una tavola tutta speciale, costruita dalla casa Walker 
di Li Ile, nella quale i fornitori sono sostituiti da uno o 
piil paja di cilindri scanalati. Fra questi nuovi alimen
tatoei e le sbarrette si trova un cilindro guernito di 
aghi, girante in una conca, e destinato ad aumentare la 
divisione dei filamenti e ad impedire lo strisciamento 
e la rottura della juta ». 

Con questo processo si ottiene un filo più grossolano 
che coi precedenti, ma più tenace. Però le spese e lo 
scarto sono assai minori. 

LAVORAZIONE DELLA RAMIA. 

Fra la numerosa serie delle fibre che ;i utilizzano 
nelle fil ature, va assegnato uno dei primi posti a quella 
conosciuta sotto il nome di Ramia, la quale possiede 
q.ualità preziosissime che la r endono superiore, per molti 
l'lspetti, alle nostre fibre più classiche, lino, canapa, co
tone e la fan no avvicinare alla seta. Se, ciò non ostante, 
essa non è entrata che da pochi anni nella grande in
d.ustri a, e non occupa oggidl che un posto molto modesto, 
CIÒ non dipende da altro che dalla difficoltà di prepa
rat·la alla filatura, dalla mancanza di una macchina o di 

un processo che la scortecci, senza danneggiare la fibra, 
e ad un prezzo basso. Non si è ancora riusciti a risolvere 
questo problema, che è più difficile assai che non pellino 
e per la canapa, pei quali neppure si è riusciti piena
mente; però l'attenzione degli industriali e dei meccanici 
è ora rivolta ad esso, e se, come è da sperare, si gi un
gerà ad eseguire bene e a. basso prezzo la scorteccia
tura della ramia, questa fibra farà una forte concorrenza 
a tutte le fibre tessili usate oggi dì, non esclusa la seta, 
colla quale ha comune la morbidezza e la lucentezza. 

Cenni storici. -Nei paesi d'origine, cioè nella Cina, 
nell'India, a Giava, la ramia è dalla più remota antichità 
scortecciata, filata e tessuta dagli indigeni; i più antichi 
poeti parlano di tele e di vele fatte con filo d'ortica. Gli 
Olandesi nel secolo X VI portarono pei primi in Europa 
tele fatte con questa fibra, ed erano sl fine e delicate che 
si guadagnarono subito molta riputazione, talchè il nome 
netel-dock (tessuto di ortica) che fu loro dato, passò e 
si conservò poi fino ad oggi, per indicare le più fine tele 
di battista che si fabbricarono certamente dopo ad imi
tazione delle tele di ortica. 

I primi tentativi fatti in Europa per lavorare, e anche 
per coltivare questa pianta, rimontano al secolo scorso; 
ma furono prove fatte in piccola scala, esperienze più 
o meno fortunate e nulla più. Passò così la prima metà 
del nostro secolo, senza che la attenzione degli indu
striali si rivolgesse di proposito sopra questa preziosa 
fibra; fra i primi che abbiano filato la ramia vanno 
collocati due nomi illustri nei fasti delle industrie tessili, 
cioè Hargreaves di Dundee, e Marshal di Leeds; il quale 
ultimo già nel 1845 produceva filati di ramia del n. 250 
inglese. Alla Esposizione di Londra dell851 furono pre
sentati tessuti di ramia, fatti in Inghilterra, che avevano 
quasi l'aspetto della seta. E ciò valse a far conoscere 
meglio questa pianta. Più tardi venne colla guerra 
d'America la penuria di cotone; ed anche questo fatto 
fece pensare alla utilizzazione della ramia. Nel 1870 
se ne occupò fra gli altri il Governo francese, il quale 
nominò una Commissione coll'incarico di studiare la 
questione della utilizzazione della ramia. 

Da quel tempo incominciarono studii sopra pi·J. vasta 
scala, si fecero piantagioni ìn Francia, in Corsica, nel
l'Algeria, in Italia, nel Messico, a Cuba, nella Luni
giana, ecc.; e sebbene tali prove in grande non abbiano 
dato quei buoni frutti che ci si aspettava, forse per man
canza di metodo, hanno però giovato molto alla diffu
sione della conoscenza di questa pianta. Presentemente 
si contano in Francia, in Inghilterra e altrove stabili
menti e società costituitesi collo scopo di filare la ramia 
o di coltivarla, e fornirla scortecciata alla industria. La 
prima società francese « Compagnie industrielle de la 
Ramie »si costituì nel 1875; la« Société anonyme de 
culture et d'exploitation de la ramie » fu fondata a Pa
rigi nell'anno 1880, e la« Ramie frànçaise »data dall88J. 
Come si vede, l'industria della lavorazione della ramia 
è affatto bambina e conta pochissimi anni di vita, ma 
pare che un vasto campo le stia aperto dinanzi, e un 
prospero avvenire le tenda le braccia, poichè i prodotti 
che se ne ottengono sono verarp.ente bellissimi. 

Noz ioni sulla pianta della ramia e sulla sua colti
vazione. -La ramia oramai, detta in Francia ramie, 
ramié; in Inghilterra china-grass ,· in Cina yuén-ma, 
chan-md; nell'isola di Giava kapieriet, kipa"roy; nel 
Giappone kara-musi, è una pianta appartenente alla 
famiglia delle ortiche e al genere bcehmeria dei bota
nici. Fra le molte specie che vi hanno di bcehme1·ia, due 
specialmente forniscono fibre tessili, la bcehmeria utilis 
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o tenacissima, la quale dà le fibre le più resistenti e più 
morbide, ma non cresce che nelle regioni molto calde, 
e la bmhmeria nivma, originaria della Cina e che può 
crescere anche nelle regioni un poco più temperate, ma 
produce fibre meno pregievoli delle precedenti. 

La ramia cresce sotto forma di cespi formati da steli 
diritti e senza nodi, grossi alla base come un dito piccolo, 
e che possono raggiungere l'a ltezza di 2 a 4 metri. Le 
sue radici, come in generale quelle della maggior parte 
delle ortiche, non infracidiscono sotto terra, ma quaudo 
sia tagliata la pianta, esse ne producono una nuova e 
questa dura per parecchi anni di seguito. 

La forza vegetativa della ramia è grandissima, talchè 
nei nostri climi si possono fare, senza mancare, due tagli 
all'anno, e nei climi più caldi se ne fanno non meno di 
quattro o cinque a1l'anno. 

La ramia prospera anche in terreni molto poveri, 
talchè è stata seminata con buon successo in terreni 
esclusivamente cretacei, e preferisce terreni sabl.Jiosi, i 
quali però debbono essere profondamente lavorati e pre
parati a dovere acciocchè le radici, che debbono restare 
in vita parecchi anni e alimentare molte piante, si pos
sano sviluppare e nutrire convenientemente. Un ter
reno troppo forte farebbe sviluppare di preferenza la 
parte legnosa a detrimento della fibra, inoltre rende
rebbe difficile e costosa la operazione della decortica
zione. Il terreno fresco e piuttosto umido giova allo 
sviluppo della pianta, ma le radici non possono restare 
lungamente sotto acqua senza soffrire, perciò i terreni 
paludosi sono da evitare. 

Volendo fare piantagioni in grande, è cosa molto con
veniente il prepararsi un vivajo di piantine, quindi, se
condo consiglia Goucet de Mas, si tracciano sul terreno 
tante linee parallele, distanti fra loro un metro, e sopra 
esse si dispongono le piantine a distanza di un metro 
una dall'altra, alternandole con quelle della fila prece
dente. In tal modo ogni pianta avrà, per svilupparsi 
ed estendersi, un metro quadrato di superficie di ter
reno, che, alla fine del secondo anno, se la coltura è con
dotta bene, sarà occupato sia da germogli diretti, sia da 
rizomi. Nel primo anno è necessario sarchiare più volte 
il terreno, per togliere le erbe parassite, ma ben presto 
questo lavoro non si potrà più fare e non ve ne sarà 
più bisogno, perchè la ramia moltiplicandosi diverrà 
esclusiva padrona del terreno, e impedirà a qualsiasi 
altra erba di crescere. Nel terzo anno la piantagione 
arriva al suo stato normale, toccandosi le piante l'una 
l'altra per mezzo dei rispettivi germogli e rizomi. Spesso 
anzi è necessario di diradare alquanto le piante per 
permettere all'aria di circolare liberamente attorno 
agli steli. 

Per dare una idea della fecondità e della estrema 
facilità che ha la ramia a propagarsi, ricordo il fatto 
riportato da Moermann che in tre anni, con una sola 
pianta si possono ottenere tanti allievi quanti bastano 
per fare una piantagione di 24 ettari. 

La piantagione ha luogo nel ·mese di aprile, il taglio 
si fa prima della fioritura, quando i gambi cominciano 
ad acquistare una tinta bruna nella parte inferiore. Il 
taglio degli steli si fa per mezzo di uno strumento ben 
tagliente, poichè se si lacera lo stelo, la ferita si rimar· 
gina a stento. Il taglio si fa a 5 o 6 centimetri sopra 
i colletti delle radici. 

Il prodotto che si ottiene da un ettaro di terreno 
coltivato a ramia è molto variabile a seconda del clima, 
degli anni della piantagione e a seconda che trattasi 
della bmhmeria utilis, o della nivma. Il Journal d'ag?·i
cultw·e p1·atique in uno dei suoi ultimi numeri riporta 

a questo proposito i segue?ti dati ' conce~nenti ii pro
dotto medio annuale per cmschedun taglio e per ogni 
ettaro: 

l o anno . 1500 + 1800 Kg. 
2° anno . 3000 + 3500 » 
3° anno . 4500 + 5000 » 
4° anno e seguenti 6000 ~ 7000 » 
e talora . . . . 8000 )> 

Il sig. Goucet de Mas, che ha colti v ate in Italia presso 
Padova le due specie di ramia, ha avuto dalla bcehmeria 
utilis un prodotto medio per ettaro di 1800 Kg. di 
filaccia, per ciascuno dei due tag li annua li. Dalla colti· 
vazione della bmhmeria nivma ha ottenuto soltanto un 
prodotto di 1000 Kg. di filaccia per taglio e per ettaro. 
I 1800 Kg. di filaccia si sono ricavati da 9000 Kg. di steli 
secchi, e questi da 45 000 Kg. d i steli verd i e colle foglie. 

Prop1·ietà della fibra eli ramia. - La fibra che si 
ricava dalla lavorazione degli steli di ramia possiede, 
come si è detto, le migliori qualità che si r ichiedono per 
una fibra tessile. Carlo Dupin nella sua re lazione sulla 
Esposizione di Londra del 1851, dava sulla ramia questo 
giudizio che esperienze dirette hanno pienamente con
fermato. 

« La fibra della ramia è più lunga, più uniforme di 
tutte le altre, eccezione fatta della seta, è più resistente 
alla trazione ed alla torsione, più elastica che la canapa, 
il lino ed il cotone. Ha una bianchezza bri llante e uno 
splendore madreperlaceo; offre una grande faci li tà di 
coltivazione e si riproduce rapidamente. Questo pro
dotto è migliore della canapa e del lino per la fabbri
cazione delle tovaglierie operate, delle tele fine e della 
biancheria ». 

Esperienze istituite dal dott. Ozanam e Forbes Watson 
hanno dato i seguenti risultati comparativi: 

Ramia ... 

Lino .... ... 

Canapa .. 

Cotone ... 

Seta ..... .. 

Grossezza. Carico 
di rottura 

Allungamento Resistenza 
p n ma. alla torsione 

della. rottura 

----1---- -----

l, 00 l, 00 l, 00 l, 00 

0,50 0,25 0,66 o, 80 

o, 66 0,33 o, 75 l, 00 

0,33 o, 17 l, 00 4, 00 

0,25 o, 17 4,00 6,00 

I numeri di questa tabella non sono asso luti ma sol
tanto re lati vi, cioè ci dànno il rapporto fra la grossezza, 
la resistenza, ecc. delle diverse fibre e quelle della ramia; 
si veàe che la ramia è più resistente di tutte le altr~ 
fibre; il che è risultato anche da altre esperienze. RI
cordo quelle doYute al dott. BucN.anan (1811) sopra due 
corde di eguale grossezza e forma, fatte una di canapa 
e l'altra di ramia; la prima si è rotta sotto uno sforzo 
di 82 Kg., laddove quel la di ramia sopportò senza rom
persi uno sforzo di 252 Kg. 

Parlando della j n ta si sono recati i risu ltati di al cun ~ 
esperienze fatte da Forbes Watson, sulla resis:enza di 
diverse fibre alla umidità, e si è visto che la JUta è la 
sostanza che· perde maggiormente di peso, fino al 2~ 
per cento, laddove la ramia è quella che perde meno di 
tutte le a ltre, non arrivando la perdita all' l Ofo.. . 

Osservata al microscopio la fibra della ramia.si ma
nifesta lunghissima, potendosi seguire per Z5 e ~IÙ cen
timetri di lunghezza sotto la lente, senza che SI scorga 
interruzione nella cellula, ed è forse questa una delle 
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ragioni della sua grande resistenza. Le fibre però non 
sono molto regolari, nè di forma, nè di dimensioni, e 
terminano con punte allargate e talora divise. 

Lavorazione della. ramia. - Prima di esaminare i 
di versi processi proposti per la v ora re la rami a, è neces
sario farsi una idea precisa del modo col quale si trova 
disposta la fibra sulla pianta, poichè la prima operazione 
consiste precisamente nello staccare la filaccia, cioè la 
parte tessile dalla parte legnosa; ed è in questa opera
~i one che si sono trovati ostacoli grandissimi, non ancora 
superati. Il sig. Moreau in una sua recente memoria 
cosl descrive la ramia: 

« La fibra <lella ramia, come la maggior parte delle 
fibre vegetal i, si compone di un certo numero di strati 
differenti. Il nucleo centrale è molle; segue uno strato 
legnoso, circondato di succo vegetale, che deposita ogni 
anno uno strato interno di alburno, sullo strato legnoso ; 
vi tiene dietro lo strato legnoso esterno, nella regione 
vicina alla corteccia, che si chiama, come è noto, il libro. 
Il libro è composto di fascii circolari di fibre legnose. 
Al disopra del libro trovasi ancora uno strato cellulare, 
ricoperto da una pellicola bianca, che è l'ep\dermide. 

« La parte utilizzabile, q ne lla che bisogna separare 
rlalre:lto, in tutte le piante tessili (lino,juta,canapa,ecc.) 
è quell a parte della corteccia che si chiama appunto il 
libro. Ora, indipendentemente dalla materia gommosa in
terna, esiste ancora un a sostanza agg lutinante esterna 
che aderi sce alli br o; o l tre di che bisogna eliminare anche 
la pellicola bl'una che ricopre il tutto. Vi hanno nel libro 
della ramia due zone distinte; una, le cui fi bre sono più 
fine e che è vicina a lla parte legnosa, e l'a ltra esterna 
più grossolana ». 

Per potere utilizzare questa fibra ecco le operazioni 
che si debbono compiere: l o separarla dalla parte le
gnosa; 2° spogliarla dalle pellicole scure che la rico
prono; 3° Ji berarla dalle molte sostanze gommo-resinose 
che la ci rcondano. Queste operazioni riescono più diffi
cili assai che non pellino o per la canapa, perchè questi 
vengono tagliati sempre in uno stato di maturanza uni
forme, ed oltre a ciò contengono molto minore sostanza 
agglu tinante. 

Da noi si è tentato di trattare la ramia come la ca
napa, cioè co lla macerazione, gramolatura e scotolatura, 
ma si è vi sto tosto che tale processo non le è affatto ap
plicabile perchè la fibra moriva nell'acqua senza che se 
ne facili tasse il distacco dal legno; si è dunque dovuto 
pensare a qualche altro procedimento; allo scortec
ciamento. 

Lo scortecciamento a mano si pratica nella maggior 
parte dei paesi caldi, nell'India, nella Cina, ecc. Gli in
digeni separano con tutta facilità la corteccia dalla parte 
legnosa, fendendola presso il calcio per mezzo del pollice, 
e staccandola sotto forma di striscia di tutta lunghezza. 
Essi compiono questa operaz ione sugli steli verdi, appena 
tagliati, in seguito raschiano le striscia cosl ottenute, 
col mezzo di coltelli di bambù e tolgono l'epider
mide sottoponendo le striscia a una specie di gramola
tura; fat to ciò ne riuniscono un certo numero per un 
estremo e le tuffano nell'acqua bollente per un certo 
tempo; per ultimo le distendono sul prato ad i m bi an care. 

In alcun e r egioni della Cina le fibre si sottopongono 
~un t rattamento un poco più complesso. Si lavano nel
l acqua bollente, poi si risciacquano nell'acqua fredda; 
f~tto ciò le striscie si pongono a macerare in una solu· 
ztone di cenere di gelso, poi per ventiquattro ore si 
lasciano immerse nell'acqua di calce. Si lavano poscia 

con molta acqua e si macerano una seconda volta in 
acqua contenente cenere di gelso, e finalmente si lavano 
con acqua bollente e si essicano. 

Questi trattamenti si praticano per le fibre che ven
gono utilizzate in paese; quelle destinate alla esporta
zione subiscono una preparazione molto più semplice, 
perchè, giunte negli stabiliq:~enti europei, vengono poi 
sottoposte ad ulteriori trattamenti chimici e meccanici; 
cosicchè nell'India si collocano le striscia di ramia nel
l'acqua per ammorbidirle, si raschiano dalle due parti, 
poi si essicano e si spediscono imballate in Europa. 

Scortecciamento a macchina.- Nei paesi d'origine 
si possono seguire questi processi, poichè la mano 
d'opera costa pochissimo, ma in Europa non sarebbe pos
sibile dare vita a una grande industria di lavorazione 
della ramia scortecciandola a mano; col prezzo che ha 
da noi la mano d'opera e colla generalizzazione che si è 
fatta del lavoro meccanico in tutti gli altri rami della 
filatura, non potrà mai la rarnia competere colle altre 
fibre tessili che allorquando si potrà lavorare comple
tamente a macchina. Attualmente il prezzo della ramia 
è troppo elevato, vendendosi i fasci di fibre sul mercato 
di Londra a franchi 1,10 ad 1,25 per chilogrammo. 

. Lo scortecciamento della ramia si può fat·e in due stati, 
o sulla pianta verde appena tagliata, ovvero sulla pianta 
secca. Vediamo quale di questi due metodi sia preferibile. 

L'essiccazione dell'abbondante prodotto di ramia pre
senta notevoli difficoltà, poichè non si può fare sul ter
reno stesso sul quale è cresciuta la pianta, come per la 
cariapa, perocchè la ramia rigermoglia prestissimo, poi 
perchè, essendo essa molto igrometrica, se riceve una 
rugiada abbondante, anche dopo diversi giorni d'essic
cazione, ritorna tosto verde e fresca. E, per la grande 
spesa cui si andrebbe incontro, non è certo possibile 
trasportare tutta la ingente mole del raccolto verde, ad 
essiccare in un locale appartato costrutto espressamente. 

A queste r agioni si aggiunga che l'aderenza mutua 
tra le fìbre, e fra queste e l'epidermide diviene grandis
sima dopo che la pianta è seccata, talchè molte fibre 
si rompono sotto la macchina. La ramia secca ha ;noltJ'e 
molta facilità a prendere la muffa. Per ultimo, è da 
notare che dalla ramia fresca si ricava un peso di filaccia 
pettinata molto maggiore che non dalla ramia secca. 
Secondo il Journal d' Agricultw·e pratique: 

100 Kg. di striscia di ramia fresca dànno 75 Kg. di 
filaccia pettinata; 

100 Kg. di striscia di ramia secca dànno 25 Kg. di 
filaccia pettinata. 

Per tutte queste ragioni si ritiene ora generalmente 
che lo scortecciamento della ramia si debba fare allo 
stato verde. 

Moltissime sono le macchine da scortecciare che sono 
state in ventate in questi anni, ma finora nessuna ha 
risolto completamente il problema, talchè la decortica
zione economica della ramia non si è ancora ottenuta; 
ed è questo l'unico ostacolo che si frappone alla propa
gazione di questa fibra. Molti concorsi si sono banditi a 
tale scopo in Inghilterra, nel 1872, nel 1880 e nel 1884; 
ma sebbene si sia manifestato un continuo progresso 
nelle macchine presentate, pure nessuna ha risolto la 
questione; ultimamente è stato tenuto un concorso di 
scortecciatrici da ramia a Paeigi, dal 25 al 30 settembre 
1888, ma esso pure non ha fatto che far progredire 
alquanto il problema, senza però raggiungere la meta. 

Fra le molte macchine state ideate ne ricorderò qual
cuna delle principali, alcune delle quali sono destinate a 
lavorare la ramia allo stato secco, altre allo stato verde. 
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Fra quelle che lavo1·ano allo stato secco va men
zionata la macchina dell 'ingegnere Rolland, nella quale 
una serie di 5 paja di cilindri d i ghisa schiacciano lo 
stelo, ed un apparecchio piuttosto complesso, ma bene 
studiato, scuote e rasch ia le fibre; la macchina assorbiva 
5 o 6 cav.-vap_ di forza, producendo 3000 Kg. di steli in 
24 ore; questa macchina ebbe molta voga. La mac
china di Favier, che è composta di due parti, la prima 
destinata a togliere la scorza sotto forma di nastri, e la 
seconda a lavorare le striscie co:sì ottenute, è pure stata 
molto impiegata. La maggior parte di queste macchine, 
come sono quelle americane di Threltall, di Lefranc, 
eli Bouchard, eli Colrnann, sono basate su ll 'impiego di 
cilindri per schiacciare e eli un apparecchio raschiatore, 
più o meno complesso. 

Fra le macchine che lavorano la ramia allo stato 
venle va ricordata per prima quella di Greig, che fu 
giudicata la migliore presentata al primo concorso in
glese del 1872 e si meritò un premio di L. 37 500. La 
macchina eli Laberie e Berthet, utilizzata dalla « So
ciété industrielle de la Ramie »,merita pure di essere 
menzionata; essa r ichiede una forza di circa 2 cav.-va
pore e produce 150 Kg. di 1ilaccia secca al giorno_ Ma 
tutte queste macchine, non avendo risposto pienamente 
al loro scopo, sebbene contino pochi anni di vita, sono 
già vecchie e debbono cedere il campo ad altre più 
recenti, e così si procederà ftnchè non si arrivi a tro
varne una pienamente soddisfacente. 

La macchina di P. Billion di Marsiglia è stata bre
vettata il 23 luglio 1888 e, secondo dice la descrizione 
di essa cl1e accompagna l'attestato di privativa « deve 
servire a scortecciare gli steli verdi o secchi, d'ortica 
comune, d'ortica della Cina o ramia, di canapa e di 
altri vegetali. La disposizione d'assieme ci è data dalla 
fig. 1922. L'apparecchio è caratterizzato dalla disposi
zione eli due serie di cilindri, destinati a schiacciare ed 
appiattire gli steli filamentosi, condotti ad essi da una 
tela senza fine ad alimentazione automatica, combinate 
con un coltello atto a dividere in due parti gli steli, 
le quali sono quindi prese per le loro estremità e tra
scinate da carri scorrevoli su guide o da tamburi rotanti 
durante la loro marcia ascendente e discendente ». 

L'apparecchio funziona nel modo seguente : gli steli, 
allineati colla loro estremità di diametro maggiore, 
sono posti sulla tela continua A, la quale li conduce 
sotto i primi cilindri B e ve li trattiene fin quando la 
tavola mobile p, posta in movimento da un sistema di 
leve articolate, introJucendosi fea gli steli e la tela con
tinua, li afferra alla loro estremità 'per mezzo di un te
lajetto a lame elastiche, e li spinge tutti insieme contro 
il regolo trasversale 1·, che allora è abbassato, e così si 
allineano tutti perfettamente. Il tamburo superiore F', 
girando nel senso della freccia, va ad urtare col risalto t 
il braccio di leva Q e mentre solleva l'arresto r fa avan
zare la tavola mobile p cogli steli S, fra la prima coppia 
di cilindri C C' e quindi fra le successive. 

Gli steli così schiacciati ed appiattiti, sotto l'azione 
di detti cilindri, sono spinti contro il coltello D che li 
eli vide per lungo in due parti eguali e li dirige, col
l'ajuto deg li ultimi due cilindri, nelle aperture E ed E' 
dei tamburi F ed F'. 

Quivi i due mezzi steli sono afferrati dall e pinze E, E' 
che si chiudono violentemente. La parte legnosa degli 
steli viene schiacciata e rotta dalle pinze, le quali non 
trattengono che la scorza della pianta; i tamburi F, F ', 
continuando a girare, ttascinano la scorza che staccan
dosi dalla parte legnosa si avvolge sulla loro superficie. 
Lo stelo resta così completamente decorticata. 

Due sbarre g, parallele ai tamburi, staccano, allor
quando le pinze si aprono, la parte filamentosa e la fanno 
cadere fnori dalla macchina, in sito donde v iene rac
colta da un operajo. La pinza E viene . chiusa da un 
sistema di leve comandato da una molla (~ . T utti questi 
organi sono posti automaticamente in az ione da una 
puleggia M ca lettata sull'albero del tamburo inferiore. 

-

Fig. 1922. - Scortcccifttricc da ramia, di P. Billion. 

Questa macchina, come le seguenti, è troppo recente 
perchè se ne possa dare un giudizio basato sulla espe· 
rienza; è però ingegnosa e deve contenere certamente 
qualche buon principio d'azione. 

Sc01·tecciat1·ice di Green Josuah Joseph di Nuova 
York, destinata alla lavorazione meccanica della ramia, 
de ll a canapa e di altre piante tessili. La macchina è 
rappresentata schematicamente nella fig. 1923, ricavata 
rla que lla che accompagna il brevetto, che è stato preso 
il 6 agosto 1888. 

La macchina è doppia e la v ora da un lato la metà 
lonaitudinale di destra dello ste lo di canapa o di ramia, 
e d~ll'altro la metà sinistra di esso. Gl i organi della 
macchina ricevono il loro movimento dall'albero prin
cipale M per mezzo di opportuni rotismi, e la di rezio~e 
delle rotazioni è indicata per ogni organo da frecc1e. 
I cilindri alimentatori sono AB; e C è lo stelo aff~rrato 
da essi; D è un coltello spaccatore che presenta Jl su~ 
taglio proprio nel mezzo dei ci lindri A B. I due mezzi 
steli da esso prodotti scorrono sulle faccie oblique del 
coltello stesso : l'uno verso destra, l'altro verso sinistra, 
e vanno a passare sotto alle estremità inferiori delle 
guide E, E', che servono a romperli. 

I cilindri F ed F', che hanno per iscopo di stendere.e 
raschiare il mezzo stelo, sono guerniti di lame lo~gJ
tudinali di acciajo; questi ci li ndri F agiscono in umoue 

A 

-
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ad una tela senza fine S, la quale si avvolge attorno ai 
rulli T e U. I cilindri r asclli atori F e la tela S si muo
vono con una velocità t re volte maggiore di quell a, colla 
quale è a limentato lo stelo C. 

Di fron t e a lla est remità infe r iore e delle guide E, si 
trovano i cilindri batt itori G e G', girevoli sui loro assi g . 
11 batt itore di destra G' è cost ituito da due specie di 
aspi G' etl H inserit i l'uno nell'altro. Quello esterno G' 
è costi tuito, come meglio si vede nella fi g. l 924 ingran-

dita, da due dischi riuni ti fra loro da quattro sbarre 
parallele h'; quello interno H da altri due di schi di 
diametro minore collegati da quattro simili sbarre pa
rallele h ; t ra questi due battitori, investiti sullo stesso 
albero g, esiste adunque uno spazio anulare libero. Il 
battitore esterno G' r iceve un moto di rotazione rapi
dissimo nel senso nel quale. si muove lo stelo, quando 
passa fra le g uide; . il battitore interno H è calettato 
sull'albero g e riceve un moto contrario a quello del 

Fig. 1924. - Particolare 
della scortecciatri ce di Grecn. 

Fig. 19'23. - Scorteccin.trice da r amia, di J. Green. 

battitore G', ma con velocità eguale. Essi hanno, uno 
per rispetto a ll'altro, tale posizione relativa che le loro 
sbarre vengono ad incontrarsi, e passano l'una davanti 
all'altra, nel punto in cui la parte legnosa o nucleo dello 
stelo, separandosi dal resto, viene a projettarsi fra le 
due sbarre longitudinali dei battitori G' ed H, come si 
vede indicato in p (fig. 1923). 

Il battitore di sinistra G è eguale a quello descritto ora, 
e funziona nello stesso modo; però al controbhatt itore 
in terno è qui sostituita una lama longitudinale K immo
bile, di tale al tezza che quando le sbarre G del battitore 
passano su di essa ne risulti un intervallo di 3 centi
metri. 

Lo stelo, spaccato in due dal coltello D, passa t ra le 
guide E e penet ra nei cilindri battitor i, i quali stritolano 
la!parte legnosa e gettano la parte fibrosa verso i cilindri 
a lame F, talchè essa r esta presa fra i rletti cilindri F e 
la tela continua S. E siccome questi organi si muovono 
molto più celeri degli alimentatori A B, così la tìlaccia 
verrà fortemente tesa contro lo spigolo e delle guide E, 
e si staccherà dalla parte legnosa, la quale, proseguendo 
il suo cammino, anelerà a fran gersi sotto l'azione dei 
battitori G e G'. 

Anche questa macchina è troppo recente perchè si 
possano avere r isultati pratici e dati positivi. 

Conco1·so di P arigi.- Chiudo questa sommaria ras
segna delle macchine da scortecciare, riportando qual
che notizia sull'esito dell'ult imo concorso tenutosi in 
Parigi il 25 o 30 settembre 1888. Furono presentate 
sette macchine, ed un processo di sgommatura; ma delle 
sette macchine soltanto 3 si sottoposero alle prove. Ed 
il Giurì, r iconoscendole tutte insufficienti, accordò alla 
prima di Landtsheer una ricompensa eli 600 lire; alla 
seconda di Armand e alla terza della Società americana 
delle fibre una r icompensa di 4.00 lire. 

Scottecciatrice di Landtsheer (del Belgio), costrutta 
da Barraclough a Manchester. - Il giornale Il Tex tile 
l~anufacturer (1 889, pag. 395) ne dà questa descri
ZIOne : 

La macchina è montata su due telai eli ghisa, riuniti 
da tir anti di ferro. Tra l'uno e l'altro di codesti telai 
sono situati gli organi operat ori, che consistono in un 
cilindro centrale schiacciatore d'acciajo, attorno a cui 
sono disposti tre altri rulli pure d'acciajo, uno dei quali 
fa l'ufficio di alimentatore. 

Questi cilindri sono scanalati sopra un quarto della 
loro circonferenza, il r esto della loro superficie è liscio, 
in guisa che gli steli della ramia vengono acciaccati 
dalle scanalature di un cilindro contro la parte liscia del
l'altro; coslla fibra viene tormentata il meno possibile. 
Se si tratta di decorticare degli steli previament~ essic
cati, si inserisce nella macchina un rullo alimentatore 
speciale, il quale è munito alla periferia di un passo di 
vite, allo scopo di stirare e distendere gli steli asciutti, 
man mano che si introducono nella macchina. 

Al disotto del cilindro sono posti due tamburi scor
tecciatori, ognuno dei quali è munito di lame d'acciajo. 
La costruzione e la posizione relativa di codesti tam
buri è tale, che le lame dell'uno, nel girare, intersecano 
la trajettoria delle lame dell'altro, effettuando per tal 
modo la battitura e scortecciatura delle fibre. I sopporti 
ùi codesti t amburi sono regolabili per guisa da poter 
avvicinare od allontanare i tamburi stessi tra loro, in 
modo da aumentare o da diminuire la penetrazione 
delle trajet torie anzidet te. La macchina lavora conti
nuamente, per quanto concerne l'azione dei tamburi 
scortecciatori, ma i movimenti del cilindro principale, 
del rullo alimentatore e degli altri rulli, sono invertibili, 
per mezzo d'una disposizione molto semplice, che per
mette di produrre il voluto numero di inversioni al mi
nuto, mediante un leggero movimento del ginocchio 
della persona che fa funzionare la macchina. 

Le fibre non sono deteriorate nè accorciate per effetto 
dell'invertimento, il quale non produce cascame di sorta. 
Se si trattano gli steli verdi, si dirige un getto d'acqua 
fra i tamburi scortecciatori, per modo che le lame di 
acciajo non solo scorteccino gli steli, ma lavino le fibre. 
Questo impiego simultaneo dell'azione meccanica delle 
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lame e del getto d'acqua sembra essere molto efficace, 
impedendo che le fibre si sciupino, mantenendone il co
lore e riducendo l'intensità della lavatura che si applica 
successi v amen te. 

Una tavola d'alimentazione di ghisa riceve gli steli 
prima del trattamento, nonchè le fibre decorticate, 
prima che il processo sia completo. I rulli alimentatori 
ed i rulli schiacciatori hanno i loro perni fissati entro 
slitte soggette alì' azione di molle, o di viti di pressione; 
per tal modo, la pressione esercitata sul materiale da 
trattare è variabile a volontà. I tamburi scortecciatori 
sono lunghi 50 cm. 

Due operazioni distinte sono effettuate contempora
neamente da codeste macchine. La prima consiste nello 
schiacciare gli steli e nel separare il midollo legnoso 
interno, senza deteriorare la corteccia fibrosa. Essa è 
ottenuta per mezzo del cilindro scanalato e dei rulli 
pure scanalati, interamente o parzialmente, a seconda 
della natura degli steli. La seconda operazione consiste 
nello staccare le fibre dalla parte interna legnosa, e dal
l'epidermide resinosa che le involge. Quest'ultima ope
razione, cioè la scortecciatura degli steli, previamente 
appiattiti, è effettuata per mezzo dei tamburi battitori, 
che si muovono con grande velocità. Onde ottenere una 
scortecciatura il più possibile completa, si obbligano 
gli steli, che sono già passati frammezzo ai tamburi 
battitori, a ritornare indietro, per effet,to dell'inverti
mento del moto del cilindro e dei rulli. E appunto nellà 
fase di ritorno, quando si estraggono gli steli dalla 
macchina, che si verifica l'effetto principale di scortec
ciatura. 

Gli steli, prima di essere introdotti nella macchina, de b. 
bono essere classificat i geossolanamente a seconda della 
loro lunghezza ; generalmente se ne fanno tre categorie, 
composte ciascuna di steli di lunghezza press' a poco 
uguale, evitando di introdurre simultaneamente nella 
macchina degli steli di lunghezza variabile. Da 15 a 25 
steli vengono introdotti contemporaneamente colle ra
dici tutte allineate tra loro. A questo scopo un ragazzo 
è occupato a preparare i fasci di steli per consegnarli al
l'operajo, che alimenta la macchina. L'operajo afferra gli 
steli colla mano di destra, a un terzo circa della loro lun
ghezza, a partire dalle radici, e guida entro la macchina 
le estremità superiori degli steli colla mano sinistra, 
avendo cura che abbiano a mantenersi sempre paralleli 
tra di loro. Quando gli steli sono stati introdotti nella 
macchina e le radici stanno per isparire sotto ai rulli 
alimentatori, l'operajo inverte il movjmento, premendo 
leggermente colla gamba contro la leva di comando; 
gli steli allora ritornano all'indietro verso l'operajo colle 
loro fibre scortecciate. 

L'operajo allora toglie il fascio di steli dalla tavola 
alimentatrice, e li presenta ad un altro operajo, che Ii 
colloca su di una tavola, avendo cura di mantenere 
sempre allineate tra loro le radici. La produzione otte
nibile corrisponde a circa 100 ~ 150 Kg. al giorno di 
fibre secche, e 150 :- 200 Kg. di fibre verdi. 

È forse questa la scortecciatrice migliore che si abbia 
oggidì. 

La scortecciat1·ice del sig. Armancl costrutta dal 
Barbier (Francia) è basata sullo stesso principio; sol
tanto i cilindri sono completamente scanalati. Anche 
in essa si ha il doppio senso, cioè diretto e retrogrado; 
l'inversione del movimento si ottiene mediante un doppio 
cono a frizione. 

La scortecciatrice della Società americana delle 
fibri è basata sopra un altro principio, diverso assai dai 
precedenti. Tolgo dal Journal cl' Agric1J,lture pratiq'lte 

la seguente descrizione ed i risultati ottenuti nelle espe
rienze fatte: 

Gli steli della ramia fre8ca (in numero di una tren
tina) sono posti anticipatamente in un telajo, gli uni 
vicini agli altri. Il telajo è appeso al di sopra della 
macchina e togliendone il fondo, che è a cerniera, gli 
steli cadono tutti assieme verticalmente nella macchina. 
Essi passano fra due cilindri laminatori, in mezzo ai 
quali si muove una lama d'acciajo senza fine, formante 
sega, che taglia ogni stelo in due; alcuni pezzi fissi 
mandano i mezzi steli a destra ed a sinistra dell'asse 
della macchina, quindi si trovano i seguenti organi: due 
battitori concentrici giranti in senso inverso, che por
tano via l'uno le striscie, l'altro il legno, che viene rotto 
a pezzi e cade al fondo della macchina; le striscie sono 
sottoposte all'azione di un secondo battitore, le cui alette 
strofinano le striscie stesse, sopra una tela senza fine. 

Si ricevono le striscie dai due lati della macchina ed 
un operajo le passa poi ad un battitore separato, che 
si trova in vicinanza, per completare la lisciatura. In 
questa macchina il legno è rotto dopo che la corteccia è 
tolta via, non producendosi cosl nessun danno alia fibra; 
i frammenti del legno sono abbastanza regolari, ciò che 
dimostra, fino ad un certo punto, il buon sistema della 
macchina. Occorrono 3 ragazzi per preparare gli steli 
della ramia nei telai, un uomo per sospenderli e Ievarli, 
un uomo ed un ragazzo all'uscita delle striscie. In tutto 
sei persone. 

Ecco alcune cifre ottenute nelle prove fatte dal 
giurl: 

Ramia fresca (di Gennevilliers). 

Quantità della ra mia 
data .... . Kg. 

Detriti .... . >> 

» Striscie ottenute 

Tempo impiegat o .. 

Macohlna Macchina di 
Landtsbeer Barbier 

50 50 

34 34 

9,4 14,2 

29' l o 8' 

Ramia secca (di Vancluse). 
-

Macehina 
di 

Landtsheer 

Quantità della ramia data, Kg. 19 

Detriti . . . .. >> Il 

Striscie ottenute . )) 4 

Tempo impiegato .. . . l o 

' 
Macchina 

Società 
Americana 

50 
31 

12,8 

38' 

Macchina 
Darbier 

16,5 

9,5 
3,2 

l o 

Si rileva in tutti gli sperimenti fatti una grandissima 
perdita sul peso, prodotta dalle polveri; ciò .fa.sì che s~ 
si addizionano il peso dei detriti e delle strJscie, non SI 

trova mai il peso iniziale fornito alla macchina. Questa 

Perdita che è fortissima per la ramia secca, è dovuta 
' 1 lgono sopratutto alle materie gommo-resinose, c 1e avvo, . 

le fibre. Il sig. Vassilière, ispettore generale della~~~
coltura ed organizzatore del Concorso, fece in proposi 0 

un esp~rimento sopra steli di ramia secca, e ne ottenne 
i risultati seguenti. 
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' CJ/ ~1~~·~~-----------------------------------------

Peso inizial e degli steli di ramia se - · :100 
Perdita dopo la spazzatura deg li steli » O, 4 
Perd ita dopo una leggera raschiatuea » O,~ 
Peso lordo della l'ilaccia, ricavata scor-

tecc iando accuratamente a mano _ » 24, 9 
Pe~o della rilaccia battuta legge rrneute 

a mano . . . . . • . . . . » 24, 6 
Peso del legno separato dalla l1bra . » 67 

D'onde risulta: 
Peso iniziale . • E:g. 100 
Peso del leg uo . » 67 
Peso della filaccia . » 24,6 
Peedite per polverizzazione della pelli-

cola e di parte della materia gomm o-
res inosa . • . . . . . . . . » 8, 4 

Il signor· Cern ut fece, dal canto suo, analoghi esperi
menti, e quantunque procedesse in diversa mani era, 
giunse a l medesimo ri su ltato, per rispetto alla perdita. 
La quale varia da ll'Sal 9 Dfo nei detti esperimenti; ma 
pnò salire a l doppio nella lavorazione meccanica. 

Ttttto sommato le macchine non hanno dato i risul
tati peatici e ll e s i speravano; il loro rendimento è 
tl'oppo delJo le in confronto del loro costo, del personale 
che r icltiedono e del lavoro moto re elle assorbono. Però 
è d'uopo far osservare come. si s ia verifi cato un uote
vole progtesso, dalle prime ruacc ltine a quelle di oggidì. 

Scm·teccintw·a della ramia senza macchine. -
Molli ll a nn o pensato di rendere più facile l'operazione 
dell a sco rt.ecc iatura, t l'attanèlo la l'arnia con qualche 
reagcn te specia le. 

Qualche anno fh si parlò rnolto del procediruento 
proposto dall'ingegner-e Fa vier, consistente nel sotto· 
porr·e g li steli a ll'az ione del vapore. Per ottenere que
sto, si dispongono, sul luogo stesso della piantagi one, dei 
gl'andi casso ni di legno, fatt i anche in modo grossolano, 
quindi si l'i empiono di steli, e per mezzo di un tubo 
vi si int roduce il vapore prodotto da una calàaja qual
sia ::; i; quando si vede uscire il vapore dalle fessure della 
ca~sa, l'operazione e terminata. La filaccia, in tal modo, 
non si è distaccata dal legno, ma non g li aderisce quasi 
più; talchè si può staccare a mano con tutta facilità. 
Come si veùe, q uesto procedimento è semplicissimo, si 
può appli ca re su l posto, cioè non esige che si traspor
tino a distanza le enormi quantità di steli verd i, non 
danneggia pe r' nulla le fibre, è comodo e perfettamente . 
in armonia co l genere dei lavori campestri. Ciò non 
ostante, sebbene sia conosciuto da 5 o 6 anni, non è 
stato ru olto adottato in pratica, come si sarebbe potuto 
pt'evetl ere. 

Un altro p 1·ocedimento ideato collo stesso scopo, dal 
signor Crozat, è pure basato sull'impiego del calore e 
de l vapore; ma e tenu Lo segreto dal suo autore, il quale 
afferma di ave r·e pienamente risolto il problema dello 
scortecciamento della I'amia. 

Sgommntura della 1·amia. - Oltre allo staccare le 
stt'i .-cie dall a parte legnosa, bisogna prepararle alla ul
ier·iore la v oraz ione, col Jiberarle dalla molta materia 
gomrno-resinosa che le invol ge e collo spogliat' le della 
pelli cola bruna che le ricopre. Gli indigeni della Cina 
ottengono quest i risultati st ropicciando le striscie di 
ramia fra le dita e raschiandole con un coltello. Da noi 
si preferisce, in generale, sottoporle acl un trattamento 
chimico atto a disciogli ere la sostanza gommo-resinosa. 
N~ lle nostre officine però rli tali trattamenti si fa un 
mtstero, e si nascondono sotto scrupoloso silenzio. 

Il merito el i avere studiata a fondo e risolta la que-
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stione della sgommatura della ramia, per mezzo di rea
genti chimici, spetta al Frémy. 

U no dei proced imenti assai usato in Ing hilterra, do
vuto a J un g· ham Culpan di Bradfort, è il seguente. La 
lilaccia di ramia è posta in un bagno conte nente il lO 0/ 0 

di soda, e qualche poco di olio. L'operazione si compie 
entro grandi caldaje chius~ ermeticamente, nelle quali 
il vapore ad 8 o più atmosfere fa di continuo circolare 
la lisci va. Dopo 5 o 6 ore, si tolgono le fibre e si fanno 
essiccare. Poscia si mettono ne ll'acqua pura, bollente, 
per parecchi e ore di seguito; e questa operazione si 
rinnova t ante volte quante si crede necessario. L'im
bianchimento delle lì b1'e è poi terminato da un ultimo 
bagno di ipoclorito di calce. 

Wright e Co di Dundee ha immaginato quest'altro 
processo. La filaccia di ramia si ti ene per 24 ore nel
l'acqua bollente, poi si pone in una dissoluzione alca
lina bollente, composta, per ogni 1000 Kg. di filaccia, 
di 70 Kg. di alcali e 200 litri d'acqua. Quindi, dopo 
averla lavata coll'acqua pura, la si sottopone all'azione 
di una forte corrente di vapore; e si termina coll'im
biancare la filaccia, per mezzo del cloro. 

N ell'ultimo concorso, tenuto a Parigi, oltl'e alle mac
chine scortecciatrici, figurava pure un pt'ocesso di sgom
matura dovuto al signor Royer; secondo il quale si sot
topone la filaccia ad una serie di bagni di varia natura, 
alcuni a vapore, alcuni contenenti reagenti speciali, sui 
quali l'inventore ha conservato il segreto. La durata 
dell'operazione è di 48 ore. I saggi istituiti durante il 
concorso sono pienamente riusciti, ed hanno fornito fila
menti veramente bellissimi. Secondo il signor Royer, 
la filaccia sgommata col suo sistema verrebbe a costare, 

' compreso il pr-ezzo della materia prima, lire l al Kg. 
Questi trattamenti chimici sono necessari special

mente per la ramia scor tecciata allo stato verde, la 
quale si presenta sotto forma di striscie; quella scorti
cata allo stato secco dà in generale una fibra più sud
divisa, una vera filaccia, alla quale il più delle volte si 
fa pure subire un trattamen to chimico, sebbene non lo 
richieda assolutamente. 

Filatura e tessitura clella 1·amia. - Le maggiori 
di ffi coltà che s'incontrano nella lavorazione della ramia, 
come si è detto più volte, stanno nell'attenerne lo scor
tecciamento e la sgommatura a buon mercato; una 
volta avuta la filaccia, non è cosa difficile tr'asformarla 
in ftlo. Perciò se si tratta di filarla subito dopo scor
tecciata, le macchine migliori da usare sono quelle pel 
lino; se in vece si vuole filare la ramia dopo che è stata 
sottoposta ad agenti chimici, e la filaccia è ridotta alla 
lunghezza di 100 a 200 millimetri, allora sono più con
venienti le macchine pet la lana lunga, od ancora quelle 
pei cascami da seta, come si usano in Inghilterra, spe
cialmente poi se la ram ia si mescola coi cascami stessi di 
seta. Materialmente le macchine tipiche hanno subito 
vat'ie modificazioni nei particolari, ed altre ne subiranno 
in seguito, ma non sono cose di troppo grande impor
tanza. 

Colla ramia si possono fare tessuti bellissimi e quanto 
mai vari, poichè la ramia si presta molto bene alle mi
scele con altre fibre; così si mescola perfettamente colla 
lana, e si sono fatti tappeti e panni contenenti il25 per 
cento di rarnia, non molto inferiori, come qualità, e più 
resistenti, di quelli fatti con sola lana. Col cotone e colla 
seta, mescolati alla ramia, si ottengono stoffe di fantasia 
di qualunque genere; il lino pure si può unire alla ramia 
e se ne fanno tele finissime. La ramia, oltre a ciò, è atta 
a ricevere le tinte con facilità, e si può anche stampare 
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ben issimo. Colla ramia si fanno di preferenza tessuti 
leggieri con tinte chiare. 

Nell'occasion e dell'ultimo concorso di Parigi, la So
cietà generale per l'utilizzazione della ramia, aveva 
fatta una bellissima esposizione di tessuti di ramia, di 
diversi colori: grembiali, tappeti da tavola, tovaglie, 
salviette, servizi da tavola damascati, stoffe per mobilio, 
merletti, stoffe di fantasia, ecc. ecc. Vi erano sopra
tutto bell issimi campioni di tele da vela. Oggi la marina 
rich iede che le dette tele possano resistere, sopra una 
larghezza di 5 cm., ad una trazione di 400 Kg. Ora non 
si può ottenere un simile risultato che usando la ramia, 
la quale presenta una resistenza del 30 Ofo superiore 
a quella della migliore canapa di Russia e del lino. 

Di più, quando la ramia non è stata completamente 
sgommata, quel poco di materia gommo-resinosa che 
avvolge ciascuna fibra, la protegge e la rende impu
trescibile; e ciò le dà una notevole superiorità sulle a ltre 
fibre, per tutti gli impieghi della marineria, come per 
la fabbricazione delle reti per la pesca. 

Dr ALCUNE ALTRE FIBRE TESSILI, A LUNGO TIGLIO. 

Le fibre che abb iamo studiate finora, lino, canapa, 
juta e ramia, sono le quattro fibre vegetal i a lun go t iglio, 
che hanno maggiore importanza nell'industria; esse si 
ricavano tutte dall'involucro fibroso che ricopre lo stelo, 
e servono alla fabbri cazione di tessuti anche finissimi; 
ma vi sono molte altre fibre vegetali, che si possono uti
lizzare, la maggior parte delle quali si ricava dall e fogl ie 
di certe piante; ma l'importanza di tali fibre è immen
samente minore che non que lla delle quattro sopradette, 
poichè esse non servono quasi esclusivamente ad Rltro 
che alla fabbricazione di funi o di stuoje o di canestri o 
simi li e non dànno luogo che a piccoli scambi commer
ciali; anzi molte di esse non si lavorano che nel loro 
paese d'origine. 

Per queste ragioni ora non faccio parola che delle 
principali fra di esse, !imitandomi a un solo cenno. 

Alfa è della famiglia delle graminacee, conosciuta dai 
botanici col nome di Stipa tenacissima o Machrochloa 
tenacissima. Cresce sotto forma di un ceppo di foglie 
acuminate, li scie, strette, di un colore verde chiaro, e 
lunghe da m. l a 1,60. La pianta consta di tre parti: 
la radice, le foglie e, a suo tempo, il fiore, che cresce alla 
sommità. L'alfa cresce senza bisogno di alcuna coltura, 
e preferisce i luoghi caldi ed aridi; i semi vengono tras
portati dal vento, e cosl le piantagioni- si allargano di 
per sè rapidamente. Se ne ha molta in Spagna e in Al
geria, dove essa copre cosl vaste estensioni di terreno, 
che precedono il deserto, che g li indigeni dànno loro il 
nome caratteristico di mare d'alfa; si calcola che la 
superficie coperta di alfa sorpassi i 5 mi lioni di ettari. 
Se ne trova pure in Grecia e in Barberia. 

La parte ut ile, cioè la fibra tessile, risiede nelle foglie, 
le quali sono composte di tre parti distinte: 1° uno 
strato liscio e coriaceo, che inviluppa la foglia da tutte 
le parti; 2° fasci di fibre che occupano t utta la sua lun
ghez;za; 3° un tessuto di parenchima, o resinoide, più o 
meno molle, che fa da riempimento, e dà a lla foglia in
tiera una rigidezza e una tenacità, che non può perdere 
che dopo essere stata macerata nell'acqua per un certo 
tempo. La raccolta si fa strappando le foglie una ad 
una, a mano, avendo cura però che esse si tronchino 
presso il colletto, senza che la radice esca da terra, 
poichè in tal caso si distruggerebbe la piantagione. 
Questo lavoro è dei più penosi, perchè bisogna faticare 

tutto il giorno, sotto un sole cocentissimo e in regioni 
prive di acqua. 

Per strappare l'alfa gli operai s i muniscono di guanti 
di cuojo morbido, e tirano, con moderazio11e, le fog lie una 
ad una dal basso a ll'alto, in guisa ùa :::;taccare netta. 
mente la fog lia ; altri in vece si vale di un piccolo bac
chetto, su l quale arrotola l'estremità della foglia. Nel 
primo caso un operajo raccoglie tla 18 a 20 Kg. di foglie 
all'ora; nel secondo caso pu ò raccoglierne da 30 a 35 Kg. 
II raccolto si fa dal lu glio a l novembre. Alla metà di 
luglio le foglie hanno una lun ghezza di m. 0,60 a 0,70. 

Gli usi principali ai quali è destinata l'alfa sono: nella 
fab l>ricazione di tessuti molto grossolani, di intrecci var· i, 
di reti, ecc., pei quali si scelgono le foglie migliori: per 
farne corde, le quali resistono molto bene all'azione 
dell'acqua: e per la fabbricazione della carta; anzi la 
maggior parte dell'alfa, che si esporta, è destinata alle 
cartiere. 

I paesi che con sumano le maggiori quantità di questa 
ti bra sono: l'Inghilterra, che la ritira dalla Spagna e dal
l'Algeria, e la usa specialmente nella fabbricazione della 
carta: la Spagna, che possiede l'alfa più fina di tutti. 

Per farne corde, si pongono le foglie a macerare nel 
mare o nelle lagune, poi si maciullano, sia per mezzo di 
piccoli maglietti a mano, sia per mezzo di una mac
china con che si toglie buona parte della materia gom
mosa e si mette a nudo la lì bra; per ultimo si pettinano 
sopra pettinatrici disposte come quelle da canapa, e si 
assoggettano allo stesso trat tamento della filaccia di 
canapa, che è destinata alla corderia. Per fare carta 
basta sminuzzarla, poi trattar la, per 6 od 8 ore, con una 
dissoluzione di soda caustica. L a parte legnosa che resta, 
è lavata ed imbianchita per mezzo dei decoloranti ordi
nari; in seguito, mescolata a una piccola quantità di 
pasta di stracci, fornisce una carta eccellente. 

Lo sparto è una graminacea che molti confondono 
coll'alfa, colla quale ha molta analogia; ma si impiega 
quasi esclusivamente per la fabbricazione della carta. 
È conosciuto dai botanici col nome di Ligceum spartum. 
Le sue fibre sono fine e li scie, la loro lunghezza varia 
da mm. 1,3 -;- 4,5; il loro diametro da mm. 0,012-7-0,020. 

Canapa di Manilla o Abaca. - Questa fibra si ri
cava da una pianta della famiglia delle musacee, vol
garmente banano. Fra le molte specie, la migliore fibra 
ci è fornita dalla Musa textilis, originaria delle isole 
Filippine e precisamente della città di Manilla, donde 
il suo nome. La specie però che ci dà i frutti comme
stibili, è la M usa paradisiaca; laddove la M usa textilis, 
dalla quale si traggono le fibre, dà frutti non com
mestibili. 

La fibra si ricava dalle foglie che, accartocciate stre~· 
tamente le une sulle altre, come altrettante guaine, c~st1: 
tuiscono il tronco. Alle Filippine si tagliano i tronchi. d~ 
Musa textilis alla fine del terzo anno, prima che sws1 
sviluppato il fiore, il quale sarebbe causa di una _dimi~ 
nuzione della parte filamentosa; si staccano le guame ~ ~ 
foglie e si dividono in fettuccie larghe 8 a ~O centimetri; 
poscia si pettinano a mano, per mezzo d1 unà lama a 
denti, fissata sopra un pezzo di legno. Messi c_osì a nudo 
i fasci delle fibre, si fanno seccare al sole e si vendon?· 
Nell'India dice il dott. Hunter, si stendono le foghe 
sopra una tavola e si raschiano, da una parte e dall'alt~a, 
con un pezzo di ferro, fino a mettere a n~do la fllac~Ia, 
poscia si lavano con molta acqua,. ovve~o s1 fanno ?olhre 
nell'acqua di sapone, e per ultimo s1 fanno essiCcare, 
senza però esporle ai raggi del sole. 
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Un tronco può fornire da Kg. 0,5 a Kg. l di fibra, con
tenendo più del 90 % d'acqua; dopo l'abbattimento, 
sulla radice rigermoglia una nuova pianta. La vita di 
una pianta varia così da IO a 12 anni. 

Le fi bre elementari d'abaca sono giallastre, o bianche, 
con splendore seri co; sono cilindriche, dotate di una 
larga cavità centrale, a pareti uniformi, e coniche alle 
estremità; il loro diametro varia da m m. 0,016 a 0,027, 
la loro lun ghezza varia da mm. 3 a Il. 

L'abaca si impiega nei paesi d'origine, per fare vest iti 
grossolani ; da noi si usa per fare corde in genere, spe
cialmente destinate alla trasmissione del lavoro mec
canico. La resi stenza di tali funi è maggiore di quella 
dell a nostr-a canapa, ed il loro peso è notevolmente mi
nore. Secondo espeeienze fatte cta Forbes Royle nelle 
Indie, sopra tre funi dello stesso diametr·o: la p r ima, di 
M usa textilis, ha r esisti to a 680 Kg.; la seconda, di 
Musa paradisiaca, a 560 Kg.; la terza, di canapa, a 
540 Kg.; ed il peso di tre porzioni eguali di tali funi era 
!'ispettivame nte cti Kg. 9,5 per la prima, di Kg. 7,5 per 
la seconda, e di Kg. 1::3 per la terza. 

Phonnium tenax o lino della Nuova Zelancla. -
È una fibra che si ricava da nna pianta della fami glia 
rlell e liliacee originaria della N uova Zelanda, che però 
si è acclimatata ancl1e in Francia, in Irlanda, in Algeria 
ed al t rove; ma in Europa non si è coltivata che in pic
cola sca la. 

La fibra è destinata quasi esclusivamente alla fabbri
cazione delle corde, poichè è grossolana e mal si adatte
reblJe alla formazione di tessuti; spesso si confonrle colla 
ju ta, ma con essa ha di comune solo la proprietà di 
non resistere che pochissimo all'azione dell'umidità e 
sopratutto dell'acqua di mare. 

Le fìbre eleme ntari del Phor·mium difficilmente sor
passano la lunghezza di mm. 12, ed il loro diametro sta 
fra m m. 0,0 18 e mm. 0,017. Il Phormium è molto tenace. 

Secondo esperienze di Labillardière, essendo la resi
stenza med ia della canapa rappresentata da 16,3, quella 
delle fì bre cti Phor·mium fu trovata di 25,5; quella del 
lino 11 ,75 e quella della seta 34; il Phormium sarebbe 
adunque sorpassato in t enacità soltanto dalla seta. Come 
estensihili tà egli ha trovato: pel lino 0,5; per la ca
napa l ; pel Phormium 1,5; e per la seta 5. 

La fibra si l'i cava dalle foglie, che sono lunghe da m. l 
a m. 2 e larg he da 6 ad 8 centimetri. I fa sci fibrosi sono 
peraltro dissem inati e di sposti nella massa della foglia 
con molta irregolarità; e questa è una delle maggiori 
difficoltà che si incontrino ari applicare le macchine alla 
lavorazione del Phormium. Gli indi geni, per ottenere 
le fibre, scelgono le foglie con cura, e le raschiano da 
ambe le parti per tog liere, per quanto è possibile, il 
tessuto di parenchima e l'epirlermide ; da ogni foglia si 
ricavano da l O a 20 fibre. 

Preparatane cosl una certa quantità, la lavano con 
cUl'a in un corso d'acqua. Volendo avere una filaccia 
pih fina, ess i pongono la fibra greggia nell'acqua tie
pida pee quattro giorni, poi la battono con pietre o con 
martelli , in seguito la rimettono nell'acqua e cosl pro
seguono per 4 o 5 settimane. 

A que~ti mezzi, primitivi e grossolani, si è tentato in 
Inghilterra di sostituire l'azione di macchine, e si è riu
sciti ad ottenere da una data quantità di foglie, una 
q.uantità di fi laccia assai maggiore, ma di qualità infe
rtore. 

. Agave americana, aloe, pita. -Questa fibra è for
mta da una pianta d'America, che cresce specialmente 

nelle Antille, la cosilietta agave americana, e le fibre 
che se ne ricavano sono dette da noi aloe, in Francia 
pite, in I spagna carata, pita, ecc. Molte sono le specie 
rlel genere agave, che dànno fibre tessili, cosl l'agave 
fmtida, la mexicana, la viridis, la sisalana, ecc., ma la 
mi gliore è la americana. Questa pianta, oltre che alle 
Antille, cresce bene anche nell'Algeria e nell'Europa 
in Sicilia, .nel Portogallo, nella Spagna, dove fu portata 
all'epoca della scoperta dell'America. Però per la sua 
utilizzazione industriale, non si coltiva quasi esclusiva
mente che alle Antille e in !spagna. 

L'agave è una grande pianta vivace a radici fibrose, 
portanti foglie di un colore verde-glauco, carnose, strette 
e lunghe, spinose sui bordi. La loro lunghezza, all'epoca 
della raccolta, varia da m. 0,50 a m. 1,20, e se si aspet
tasse lo sviluppo del fiore; toccherebbe i m. 2 a m. 2,5. 
· La fibra si ricava dalle foglie, le quali, a tale scopo, 
vanno tagliate prima dell'apparizione del fiore; che 
suole svilupparsi più spesso dopo otto anni e talora 
dopo 20 o 30 anni. Più è lontana l'epoca della fioritura, 
più forte e fina riesce la filaccia, ma essa ba lunghezza · 
minore. 

Alle Antille, per ricavare la filaccia, si staccano le 
foglie, tagliandole con un coltello presso il colletto, poi si 
lasciano riposare per 24 ore; quindi, dopo averle divise 
in fettuccie larghe 8 o lO centimetri, si raschiano sulle 
rlue faccie togliendone l'inviluppo, che ricopre le fibre 
e il parenchima, poi si fa seccare il tutto al sole e se ne 
ottengono filamenti di un bel bianco. In altri siti d'Ame
rica si procede diversamente; dapprima si schiacciano le 
fo g lie, poi si fanno macerare nell'acqua, quindi, dopo 
averle battute, si pettinano. In !spagna con un ma
gHetto, o una pietra, si battono e schiacciano le foglie, 
se ne fa un pacchetto di lO o 12, quindi, dopo averle 
distese sopra un'assicella, si fa passare sovra esse una 
sbarra di ferro an golosa, per guisa da separare la parte 
fibrosa dalla parte molle. ln seguito si pongono i pac
chetti in un corso d'acqua e vi si lasciano finchè sia 
stato esportato tutto il succo caustico che essi contene
vano; allora si fanno essiccare al sole. 

In certi paesi la preparazione della foglia si fa per 
mezzo cii una macchina, formata da una ruota a pale 
che, girando entro una · specie di doccia, vi spreme e 
lavora la foglia. Questa macchina è stata perfezionata 
da Berthet. 

Le fibre d'agave sono bianche, brillanti, grosse, rigide, 
corte, a pareti sottili, spesso irregolari ed appuntate alle 

· estremità, con largo canale centrale. Il loro diametro 
medio è di mm. 0,017 ed oscilla fra mm. 0,0067 e 0,024. 

Nelle Antille si sogliono di stinguere tre strati, nella 
massa fibrosa della foglia; l'esterno, composto di fibre 
più grossolane e forti, è destinato alla fabbricazione 
delle corde; l'intermedio serve alla fabbricazione di 
tele grossolane; il centrale, che dà fibre ancora più fine, 
serve a fare tessuti leggieri per mobili od altro, e si 
mescola col cotone. Per adoperare però la fibra d'agave 
a tale scopo, bisogna batterla lungamente con un ma
glietto, a fine di renderla più pieghevole e più morbida. 

In Europa si usa specialmente l'agave nella fabbrica
zione delle funi, delle stuoje e simili. La grande resi
stenza e la leggerezza di questa fibra, consigliano questo 
suo uso. Da esperienze fatte da Forbes Royle sopra 
funi di due metri di lunghezza e di m. 0,08 di circonfe
renza, si sono avuti questi risultati; la fune di agave si 
è rotta a Kg. 1250; quella di juta a Kg. 1230; una fune 
di sunn a l!35 Kg.; una di cocco a Kg. 1088. Secondo 
lo stesso autore la resistenza della canapa di Russia 
starebbe a quella dell'agave come 80 a 135. 
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La leggerezza di una fune d'agave le permette di 
galleggiare sull'acqua, ed è anche meno igrometrica 
dell a canapa; talchè una fune d'agave lunga 300 metri 
si è raccorciata solo di 16 metr i, laddove una simile fune 
di canapa si è raccorciata di 21 met ri. 

Molte altre piante dànno fibre lunghe resistenti e 
flessibi li , atte all a fabbr icazione di corde, o d i stuoj e, o 
di tessuti grossolan i, ma la loro importanza è ancora 
minore di quella, già li mitata, che presentano le fibre 
esaminate poco sopra. Fra esse ricorderò le seguei_J.ti. 

Ginestra.- Fra le varie specie non si utili zza, come 
pianta tessi le, che quella detta di Spagna ( Spartium 
junceum) che cresce nella Spagna, nel l' Italia, ecc. In 
a lcuni paesi poveri, se ne fanno tele grossolalle, per 
biancheria, come altrove si usa la canapa o il li no, il più 
delle volte se ne fanno tele da imball aggio ed aìtri tes
suti grosso lani. 

Si semina di inverno in terren i poveri e di poco va
lore; si lasciano passare 3 anni senza alcuna coltura. 
Allora si fa il taglio de lle piante più tenere, e verso la 
fine di settembre si pongono in un corso d'acqua per 
mezza giornata; poi si distendono sul suolo ricoprendole 
con paglia, e si inumidiscono tutte le sere per 8 giorn i 
di seguito. Poscia si lavano nell'acqua e battendole mo
deratamente, la parte fibrosa si stacca con facilità da l 
legno centrale. La massa delle fibre si fa qu indi essiccare 
a l sole e si ripone; nell'inverno questi fasci si petLinano 
e si :filano. 

Sunn (Libicus cannabinus ) è una pianta originaria 
dell'India, dove se ne colti vano parecchie varietà. Da 
essa si ricava una fi laccia generalmente abbastanza 
fina, di un colore giallo pallido e brillante, ma è poco 
pulita; la sua tenacità è, in generale, minore di quella 
della canapa d'Europa. S i utilizza nei paesi di prorluzione 
per farne fi lati; da noi Fie ne importa pochissimo. 

Crine vegetate. - Si dà questo nome a certe fibre 
lunghe, brune, elastiche, rlotate el i certa rigidezza, le 
quali somigliano molto a l crine di cavallo, e sonf) d'ori
gine vegetale. Esse ci Yengono fornite da una grande 
quantità eli piante del l'Asia, dell'Africa, dell 'America, 
specialmente della famiglia delle palme. 

Cocco ( Coccus nucifera). - Si ricava una filaccia 
grossolana e molto resistente da ll ' inviluppo grosso, 
duro, coriaceo e relativamente leggiero, che circo11da 
la noce del cocco. Nell'India le scorze si lasciano nel
l'acqua dolce, o salata, per un anno, poi !Jattendole forte
mente, si liberano le fibre dalle sostanze estranee; dopo 
ciò le donne le utilizzano, facendone' specialmente delle 
corde che sono molto stimate, perché uniscono ad una 
grande resistenza, molta elasticità e poco peso. L'acqua 
di mare non ha sovra esse alcuna influenza. Inoltre se 
ne fabbricano stuoje e se ne fa una specie di crine ve
getale, che serve a riempire economicamente cuscini, 
materassi e simil i. 

Ananas. - Dalle foglie di molte varietà di questa 
pianta si può ricavare una fibra finiss ima, bianca, bri l
lante, molto resistente e lunga, e colla quale gli indigeni 
delle Fil ippine fabbr icano tele e tessuti di una finezza e 
di un pregio grandissimi. « La loro fabbricazione, Jice 
Gironière, è un la v oro di pazienza che esige gran~ e 
tempo; la foglia di ananas non è lunga più di m. 0,60, e 
l'operajo che ne ricava i filamenti, li scegli e ad uno atl 
uno ed incolla assieme capo a capo tutti que ll i della 
stessa grossezza; poi li monta sopra un telaj o, r iparato 
dall' aria per mezzo di una tenda, per timore che un 
soffio d'aria non rompa questi filamen t i cosl fin i ». Le 
battiste cl' ananas, che si ottengono in tal modo, su-

perano di gran lunga per finezza t utte le nostre tele 
d'Europa. Questo de licato lavoro non si pratica che.alle 
F ilippine, e da noi si vendono tali tes .. m ti a prezzo ele
vatissimo; si mescola spesso l' ananas con seta. 

Inoltre si r it ira una Jì laccia, utilizzabilè, da lle seguenti 
pia nte : Pinus si lvestris, che forni sce una specie di lana 
vegetale, impiegata nella fabb ricaz ione d i maglie, calze 
corpeUi e simili , ai quali si attribuisce un valore ig 1 e~ 
nico, specia lmente per i mali reumatici; Lib1·o del 
tiglio (Tilia europcea) , dal qua le si r icavano tante fet
tuccie fibrose che intrecciate servono a fare stuoje, 
treccie, tessuti per imballaggio, ecc.; Bambu, le cui 
fibre sono più che a ltro usate nel fa t·e la eal'ta; 01·tica, 
di cui si ha molte specie Ll iverse, e le sue fi bre sono usate 
nell a fabbricazione dell e corde e talora dei tessuti, come 
pure ne lle cartiere; Hibiscus, il cui nome si dà a molte 
p iante, dalle quali si r itrae una Jìlaccia piuttosto gros
solana, dest.inata a lla fabbricaz ione de lle corde e delle 
tele da imuallaggio. Olceis guineensis, che cresce in 
tutta la parte tropicale de ll 'Africa, dà coll e sue foglie 
una fi laccia di colore gia llo-c hi aro, suscettibile di una 
grande finezza e pr·esentante una grande resistenza. Le 
fibre hanno un'apparenza serica e sono lun ghe da m. 0,70 
a m. 0,90. Se ne potrebbero fare te le mol to fin e. 

E cosl potrei citare molte a ltre piante, dalle quali è 
possibi le estrarre fibre tess il i, atte o a ll a fabbri cazione 
de lle corde, o dei tessuti, o anche solta nto della ca1'ta, 
ma u ~cirei troppo dai limiti prefissi, molto più che l'uti
lizzazione di tali fibre è afl'atto locale, e la loro inJ!IOl'
tanza industriale è ben poca cosa. 

ALCUNI DA'l'I CONCERNENTI GLI IMPIANTI 

DI FILA 'l'URE. 

Filatura di lino o di canapa (Colombo). - Quanto 
a lla dimensione delle sin gole macchi ne, a lla loro produ
zione, all'area occupata, ecc., rimando ii lettore ai singoli 
capitoli di qnesto articolo. 

Assortimento di filatw·a del lungo tiglio, titolo in
glese 4 --;- 12 (assortimenti del Lawson e Sons). P rodu
zione di tutto l'assortimento in 12 ore (in titolo medio 
inglese 8) P = 440 Kg. (39 bundles ). Calo medio di fila
tura: lino 15 °/0 ; canapa 12,5 °/0• 

. Le macchine componenti l'assortime nto sono: 
l ) Un riunitore(sp1·eader) aquattro nastri;N =0,3 

cav.-vapore; 
2) 1° stiratojo, 2 teste da 4 nast ri per testa ; N ::: 0,6; 
3) 2° stirat0jo, 2 teste da 4 nastri ; N= 0,6; 
4) 3° stiratojo, 3 teste da 6 nastri ; N =-..: 0,9; 
5) l bancoafusi,6t.estedal0 fusipertes. N=2,10; 
6) 3 fi latoi ad alette (thros tle) da 128 fu si ciascuno; 

N = 4,5 ciascuno. 
Assortimento di fi latura del lungo tiglio, per titoli 

12 :- 40. - Produzione dell'assortimento in 12 ore (in 
t itolo medio n° 16) P = 260 Kg.(45 bundles). Tutto 
come sopra, salvo il numero: 

6) 3 filatoi ad alette di 188 fusi ciascuno; N = 6,6 
ciascuno. 

A ssortimento di fi latura de l lungo tiglio per nu
me1·i 20 --;- 40. - Produzione d_i tut to l'assortimento 
in l ~ ore (tito lo medio n° 30) P= 160 Kg. (54 bu~dles). 
T utto il resto come nel p l'imo caso sal vo i numeri: 

3) 2° stiratojo, 2 teste da 6 nas tri per testa; N :: 0,6 ; 
5) l banco a fusi, 7 test e da l O fusi 'ciascuna; N == 2,50 i 
6) 4fi lato i ad a lette da 206fusi ciascuno;N -=- 7 

cav.-vap. ciascuno. . . 
Assortimento di filatura de lla stoppa per t.1tolt 

6 -; 10. - Prod uzione dell'assortimento in 12 ore (t itolo 
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medio 8) P = 400 Kg. (36 bundles). Calo medio di fila- , 
tura : stoppa di lino 20 °/0 ; di canapa 18 °/0• 

Le macchine componenti l'assortimento sono: 
1} l carda rompitr ice ( briseuse) a 3 nastri; N -= 2,5 

cav.-vapore; 
2) l carda finitrice (finisseuse) a 3 nastri; 
3) 1 o stiratojo, 3 t este da 6 nastri per testa; N = 0.9; 
4) 2° stiratoj o, 3 teste da 6 nastr i per testa ; N -=- 0,9; 
5) l banco a fusi, 6 t este da l O fusi per testa; N = 2, l; 
6) 3 fi latoi continui da 160 fusi ciascuno; N = 5,6. 

Ass01·timento eli fi latw·a della stoppa, p er titoli 
10718. - P roduzione di tut to l'assortimento in 12ore 
(pel titolo medio 14) P = 300 K g_ (45 bunclles). Tutto 
come sopra, salvo ai numeri: 

5) 3° stirat ojo, come il 2°; 
6) l banco a fusi, come sopr a ; 
7) 3 fi latoi continui ùa 172 fusi cadauno; N -=--= 6 ca

valli-vapore. 
Macchine occorrenti per una filatura di lino e stoppa 

di 2000 fusi (Uhland): 2 pettinatrici; 3 r iunitr ici a due 
nastri ; 3 stirato i ùi pr imo passaggio a due nastri ; 3 sti
ratoi di secondo passaggio a 4 nastri ; l banco a fu si da 
:J6 fusi; 2 carde rompitrici e 3 carde fi nitrici per la 
stoppa; 2 st.iratoi di pr imo passaggio e 2 di secondo 
passaggi o per la stoppa, t utti a 4 nast ri; l banco a fusi 
per stoppa da 24 fosi ; 17 fil atoi cont inui per lino e stoppa, 
dei quali 15 da 120 fusi e 2 da 100 fusi. 

Calo comp lessivo eli fi la tura : 19 -;-- 22 % del peso della 
materia greggia (Colombo).- 25 : 30 °/0 (Uhland). 

Fo1·za complessiva di un linific io-canapificio. -
In media N = 50 cav.-vapore per ogni 1000 fu si (Co-

18 
lombo). - N = v'T per ogni 100 fusi, dove T rappre-

senta il t itolo inglese del ftlato . Di t ale lavoro il 20 % è 
assorbito dalle trasmissioni ; il 3% dalle pet tinatrici; il 
5% da lle macchine di preparazione del lino; il lO 0/ 0 da 
quelle pe r la stoppa; il 40 °/0 dalla fi latura del lino ; il 
22 Ofo dalla fi la t ura dell a st oppa ( Uhland). 

Per pror1urre 80 Kg. di fi lati di lino del no 30, e 
70 Kg. di fi lat i di stoppe del no 15, per ogni ora, occor
rono (Hartig): 

Per le macchine di preparazione 
Per la fi latura del lungo tiglio 

» della stoppa 

cav.-vap. 31, 35 
. . . » 88,98 
. . . » 49, 67 

In totale cav.-vap. 170,00 

P1'oduzione meclia eli un op ificio. - Si può calcolare, 
fi lando il numero medio 12, di ot tenere per ogni fuso e 
per giorno un prodotto di Kg. 0,75 di t rama, e Kg. 0,65 
ùi catena (Colo m bo). 

Locali. - Area media dei locali destinati alle mac
chine per ogni 1000 fusi : carderia e pr~parazione 
300-: 340 mq.; fi latura 150 -;-- 180 mq.; aspatura 50 mq. 
Oltre a quest'area si r ichiedono : locali per l'asciuga
tojo; magazzini, delle mat erie pet t inate (in sotterranei 
asciutti, per una produzione di 3 mesi); magazzini delle 
materie greggie (locali freschi e leggiermente umidi 
pel' una produzione di 9 mesi); magazzini dei filati (fre
~chi e leggiermente umidi); locale d'assortimento ed 
Impaccatura (almeno 1 mq. ogni 100 fusi) (Colombo). 

FilatUJ·a della j u ta. - Ecco due assortimenti di 
Com be e Barbour : · · 

a) l macchina da rammorbidire; l carda rompi
trice; 2 carde finitrici; 2 stira toi a vite (lo passaggio) 
con 3 teste, da 4 nastri per t esta; 2 stirato i a vite 
(2o passaggio) con 3 t este, da 4 nastri per testa; 2 ban-

chi a fusi, con 7 teste, da 8 fusi per testa; 7 filatoi con
tinui, da 124 fusi ciascuno; 

b) l macchina da rammorbidi re; l carda rompi
trice ; l carda finitrice; l stiratojo a catena con 2 teste 
da 4 nastri per testa; l stiratojo a vite, con 8 teste, da 
4 nastri per t esta; l ban~o a fusi, con 7 teste, da 8 fusi 
per testa ; 3 filatoi continui da 124 fusi ciascuno, ed un 
mezzo banco di filatura con 62 fusi, oppure 4 filatoi 
continui da 108 fusi l'uno. 

BIBLIOGRAFIA: - Heuzè Gusta ve, Les plantes inclu
strielles, 1860. - J. A. Barrai, Rappor·t sur le teillage 
mécanique du chanvre, 1864. - Zanelli A., Sulla col
tiva zione del lino in Lombardia, 1874. -G. Cantonit 
Esposiz ione Unive'rsale clel 1867 - Relaz ione sulla 

. industria clel lino. - Enciclopedia agraria italiana, 
Torino, O n ione Ti p.-Editrice- Cantoni, Lino; Marconi, 
Canapa. - Coquelin, Nouveau traité complet de la 
filature mécanique du lin et du chanVt·e, Paris 1846. 
- Deswarte G., Nouveau traité complet, théorique et 
pratique, sur les lins, chanvres et j u tes et leurs étou
pes, Dunkerque 1870. - Hovell G., Essay on the elise 
ancl clìjfe1·ential motions, ecc., Londra 1875. - Renouarcl 
Alfred, Histoire de l'inclustr·ie liniè1·e - Études su1· la 
culture, le rouissage et le teillage du lin - Étucles sw· 
le commerce clu lin - Étucles sur le p eignage du lin, 
et les m étiers de prép aration - Études sur les bancs
à-broches à mouvement clifférentiel, et les métie1·s à 
filer - Étucles sur le carclage et le peignage cles étoupes 
- i!-'tucle sw· les succéclanés clu lin (Lille). 

Oltre a queste, ed a molte altre opere di minore im· 
portanza, si hanno parecchi periodici in francese, in 
tedesco ed in inglese, che si oceupano esclusivamente 
della industria del lino. 

Ing. ALFREDO GALASSINI. 

LI QUORI E VERMOUTH. - L'industria della 
fabbricaz ione dei liquor i comprende differenti produ
zioni che bene spesso sono contemporaneamente esercite 
in una medesima fabbrica; questo avviene specialmente 
nelle fabbriche minori. Soltanto l'industria del ver
moutb, per la considerevole e sempre crescente consu
mazione in paese e pel favore incontrato all'estero, 
comincia ad esercitarsi in stabilimenti esclusivamente 
destinati a questa produzione. 

Se si bada all'importanza della produzione, queste 
sottodivisioni potranno essere cosi di sposte: 

l. Industria della fabbricazione dei liquori pro
priamente detti; 

II. - del veemoutb; 
III. - delle bibite alcooliche o vinose all'acqua; 
IV. - dei vini spiritosi; 
V. - degli eteri profumati; 

VI. - dei sciroppi profumati; 
VII. - delle conserve di frutta allo spirito. 

Nella trattazione del nostro argomento noi svolge
remo solamente i capitoli I, II, III, V. 

Infatti l'industria dei sciroppi non ha grande impor
tanza, e più che alli q uor'ista ci pare che debbasi attribuire 
al confettiere. 

L'industria dei vini spiritosi, dei cosidetti vins de li
queU?·, confezionati con vino comune addizionato l'alcool 
e corretto colle droghe o colle essenze sintetiche, cosl 
da assumere un grado alcoolico ed un profumo analogo 
a certi vini di qualità superiore, se è praticata su pic
cola scala da qualche minuscolo industriale, non sarà 
mai un'industria onesta a cui si possa augurare un 
grande sviluppo. 
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In quanto alle conserve nello spirito, sebbene si abbiano 
dei casi eccezionali di grandi richieste, specialmente per 
l'America, e sebbene qualche Casa italiana ne faccia 
delle spedizioni a barili, non è logicamente lecito di 
sperare che possa acquistare grande importanza (l). 

Il piano segulto nella distribuzione degli argomenti 
sarà il seguente : 

I. Dei liquo1·i propriamente detti. 
A) Definizione e composizione qualitativa. 
B) Classificazione dei liquori. 
C) Influenza dei liquori sull'organismo. 

a) Spiriti nocivi e modo di riconoscerli - b) Pro
fumi naturali ed artificiali. 

D) I sapori dei liquori e norme per la deg ustazione. 
E) Le più comuni applicazioni della fisica a questa 

industria. 
a) Mer.zi di divisione - b) Soluzione, tinture, ecc. 

- c) Filtratura - d) Espressione dei sughi-
e) Peso specifico. Pesa-sciroppo. Alcoometro-
f) Distillazione. 

F) Materie prime adoperate. 
a) Saggio degli alcools - b) Sostanze attive o 

droghe e loro falsificazioni: et.) Eccitanti -
~) Astringenti - l) Amari, ecc. - c) Essenze: 
et.) Essenze naturali : l o Distillazione delle es
senze; 2° N orme generali per riconoscere le fal
sificazioni; 0° Le più comuni essenze adoperate -
~) Essenze artificiali. Modi di fabbricarle 
d) Delle sostanze coloranti. 

G) Distribuzione dei locali d'una fabbrica. 
H ) Apparecchi e macchine. 
I ) Personale e regolamento interno. 

L) Argomenti accessori. 
a) Bottiglie e tappi. Conservazione- b) E tichette, 

cera, capsule metalliche- c) Imballaggio. 
M) Preparazione di alcuni liquori. 
N) Considerazioni su quest'industt'ia. 

II. Della fabbri cazione del vermouth. 
III. Delle bibite all'acqua. 
lV. Degli eteri p1·o(umati. 
V. Sidro. 

Si comprenderà facilmente che l'argomento della com
posizione dei differenti liquori non poteva essere svolto 
che entro certi limit i. 

In una industria in cui si conserva per necessità il se
greto, come si usava in qualche corporazione del medio 
evo, non era possibile dare altro che la composizione dei 
li quori più noti secondo le più comuni formole (2). 

In altra voce di questa Enciclopedia (VINo) tratte
remo della fabbricazione dei vini col sugo dei frutti, 
industria che in alcuni Manuali è impropriamente colle
gata con quella dei liquori. 

( l ) Alcuni anni fa una Casa italiana ebbe ordine dall'America di 
u na spedizione di 100 ettolitri di ciliegie in guazzo. Cosi. almeno 
diceva l'industriale, il quale, se non n e spedì propriamente 100 etto· 
li tri ne fece certamente una eccezionale spedizione. 

(2) Al cuni Manuali di specialisti, più o m eno autentici, dànno una 
grande abbondanza di formole con delle modificazioni insignificanti 
delle formole antiche. Questo solamente per var iare. 

Queste piccole variazioni noi crediamo che potranno facilmente 
essere fatte da chi voglia confezionare del liquore anche per la minuta 
vendita. Questo si fa secondo i diversi gusti, senza darvi u'na grande 
importanza. Noi abbiamo dato poca importanza a questa parte dei 
seg1·eti d ell'arte, giaccbè sono segreti facili da svelare. 

I. - LIQUORI PROPRIAMENTE DETTI. 

A) Definizione e composizione qualitativa. 

Int~n:liamo parlare. esclusivamente di liquori in
dustr1al1, che banni) Importanza economica igienica 
commerciale, che sono oggetto di grande c;nsumo dl 
commercio d'importazione e d'esportazione, e la 'cui 
consumazione ha gravi influenze sulla salute pubblica 
ed è _argomento d'igiene sociale e di polizia sanitaria. 
Perciò non faremo parola di alcuni liquori esclusiva
mente medicinali, destinati coi:ne mezzo di cura delle 
mala~tie nettamente definite ovvero a dei casi speciali 
che SI presentano nello sviluppo di parecchie malattie. 

Di questi liquori si deve occupare la farmacia. 
Alcuni sono delle specialità più o meno efficaci te, 

nute segrete, nei limiti di segretezza che può concedere 
oggidl l'analisi chimica; altri sono delle misture alcoo
liche ben note, in cui entrano delle sostanze medicinali. 

Tali sono ad esempio il liquore anisato d'ammonio 
il liquore di Biett, di Baudin, di Fowler, di Pem·san' 
che sono a base d'arsenico, il liquore cordiale di J;Varner' 
a base di rabarbaro e di senna, il liquore di Po1'ter' 
all'oppio, il liquore di V an Swieten e quello di Mialhe' 
in cui il pl'incipio medicamentoso è il pentacloruro dl 
mercurio. 

Veramente alcuni liquori che sono oggidl di uso cor
rente cominciarono ad essere consigliati come rimedi 
dai vecchi medici; ma non contengono principii di quella 
energia dei liquori sopra notati. 

Del resto è tuttora uso di alcuni inventori di liquori 
di raccomandare colla réclame al pubblico i loro pro
dotti come essenzialmente igienici, come efficaci modifi· 
catori delle funzioni della nutrizione. 

Non si potrà negare ai liquori un'influenza benefica, 
specialmente in certe circostanze: ma è pur necessario 
affermare che il liquore che la pretende ad assumere il 
valore di un rimedio, che non si limita a voler essere 
un semplice modificatore leggiero delle funzioni del 
corpo, che insomma invade la medicina, non può preten
dere di essere considerato come cosa seria. I prospectus 
esagerati, magari anche i certificati con tanto di firma 
di medici e di professori, ottenuti non si immagina bene 
in qual modo, non gioveranno mai seriamente alla fama 
di un nuovo liquore perchè il ;liquore, come non è un 
prodotto chimico, non può essere onestamente spacciato 
come un rimedio. 

È una quistione di moralità commerciale, non meno 
importante di quella della falsificazione degli alimenti, 
questa dei pretesi liquori medicinali, raccomandati al 
pubblico per isvariate malattie ed è da augurarsi che il 
pubblico non vi creda. Il falsificatore degli alimenti può 
essere dannoso in due modi : introducendo negli alimenti 
delle sostanze noci ve o larvando degli elementi nocivi, 
oppure, negativamente, introducendo negli alimenti 
delle sostanze inerti, dei materiali non nutrichevoli, che 
costituiscono una sottrazione all'alimentazione; un li
quore preteso medicinale, potrà non essere direttamente 
nocivo, ma lo sarà necessariamente indirettamente. 

Il vero significato del nome liquorè igienico deve es
sere inteso come quello di un liquore che non contenga 
materiali nocivi nei suoi ingredienti. Ecco il nostro 
modo di vedere. 

Avremo occasione di vedere come pur troppo sia fa· 
cile che un liquore contenga delle sostanze sicuramente 
nocive, specialmente quando si tratta di liquori prove
nienti dall'estero. . . 11 La concorrenza ha indotto nell'industria dei liquori pn_ 
comuni un ribasso straordinario di prezzi, per cui alcuni 
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industriali d i poca coscienza ricor rono alle più scien
tifiche cont raffazioni nello scopo di diminuire il prezzo 
delle loro materie prime. 

Vedremo come l'alcool etilico sia relativamente in
nocuo ; ma per economia si sosti tuirono talora gli alcools 
più infetti, commisti a sostanze coloranti nocive, alle 
essenze artificiali. 

L'industria dei liquori, soggetta oggidl a censure esage
rate per parte dei puritani dell'igiene, dovrebbe in tutti i 
modi cercare di adoperare delle materie prime genuine, 
schiette, cosl da vendere dei prodotti veramente igienici. 

Un liquore è un miscuglio: è una mistura di alcool e 
di acqua che contiene disciolte diverse sostanze. La quan
tità dell'alcool misura la fo rza del liquore. I liquori cosl 
detti forti, sono generalmente liquori molto semplici, in 
cui predomina lo spirito e poca parte spetta ai profumi 
ed alle altre sostanze. 

Sono, come il rhum, i l cognac, dei prodotti di distil
lazione diretta di sostanze fermentate, oppure conten
gono appena un'idea di profumo. Ma nel più comune 
signifi cato della parola il nome di liquore spetta a dei 
miscugli più complessi. 

La composizione qualitativa di un liquore - cioè 
l'enumerazione degli ingredienti della mis tura, non te
nendo conto delle proporzioni, che variano assai - la 
(onnola generale del liquore più complesso che si trovi 
in commercio, si può esprimere nel modo seguente: 

I. Alcool: che è il principio essenziale di ogni liquore, 
in una certa proporzione, superiore a quella delle cosl 
dette bevande alcooliche ; 

IL Acqua: che è il moderatore dell'azione dell'alcool, 
eperciò sovrabbonda nei liquori dolci; 

III. Zucchero: che si trova in tutti i liquori comuni 
e predomina nei ratafià e nei rosoli i; 

IV. Profumi: cioè olii essenziali che influiscono diret
tamente sul l'olfatto, e che quindi indirettamente dànno 
un' impressione spuria di sapore; 

V. Sostanze sapide: che agiscono direttamente sul
l'organo del gusto ; 

VI. Sostanze attive: cioè eccitanti, digestivi, ecc. 
Queste sostanze impressionano in modo efficace le fun
zioni dell'organismo; 

VII. Correttivi: cioè sostanze che giovano a moderare 
od a rinforzare un sapore od un profumo; 

VIII. Coloranti: sostanze che servono solamente a 
daee un colore bello al liquore, cosicchè brilli per traspa
renza della più bell 'acqua del rubino, dello smerafdo e 
del topazio. 

Questa è la composizione tipica di tutti i liquori che 
si trovano nel commercio e ci rappresenta le materie 
pl'ime di cui si serve l'industria dei liquori. 

Nella vecchia industria tutte queste materie prime 
erano religiosamente ottenute dal regno vegetale. 

Appena la cocciniglia ed il chermes; sostanze colo
ranti in rosso, altrettanto belle quanto innocue, si rica
vavano dal regno an imale. Dirò tuttavia di passata, a 
mo' di semplice curiosità, come nella Svezia, al dire del 
Consett (Travels in Sweden) si facesse un liquore d'in
fima qualità colle formiche, che cedevano all'alcool il 
sapore di acido formico. 
Il Chevrolats (Rev. entom., del Silberman, I) narra 

pure di un liquore che sarebbe stato preparato al Messico 
colle cicindele, che sono insetti coleotteri comunissimi. 

L'ambra grigia, che è fatta di concrezioni intestinali, 
~ppt~re, co.me vogliono alcuni, di calcoli epatici del capo
doglio, ed 1l muschio, che è il prodotto di una ghiandola 
. ~Ila pelle di un piccolo ruminante, solamente per ecce
Zlone_sono adoperati nella preparazione dei liquori. 

B) Classificazione dei liquori. 

Dopo aver acquistato una nozione di tutta la nomen
clatura dei liquori, ci troviamo incapaci di darne una 
netta e scientifica classificazione. 

Anche in questo ramo dell'attività umana si creò una 
sinonimia inopportuna. 

Nel grande bisogno di fare dei nomi nuovi si diedero 
nuovi nomi a cose vecchie: si mise a profitto la bota
nica colla sua nomenclatura scientifica, la geografia, la 
storia (!),la mitologia, la letteratura e perfino la poli
tica, ma spesso un liquore nuovo è semplicemente di
stinto dai vecchi da un colore differente. Si invocò la 
fantasia dei poeti, il gusto dei differenti popoli... .. per 
fare dei liquori di nome nuovo. 

In breve, noi non possiamo che porre queste divisioni: 
I. Liquori prodotti dalla distillazione di una sola 

materia prima fermentat a. 
Esempi: Rhum,Cog nac,Acquavite di genziana, Acqua

vite di riso, Acqua vite di barbabietola. 
II. Liquori prodotti dalla distillazione di alcool con. 

una sostanza predominante. 
Esempi: Gin, Assenzio. 

III. Liquori forti, generalmente detti Liquori da 
tavola ed Elix ir. 

IV. Liquori dolci, che sono detti Creme, Rosolii, 
Ratafià. 

Riconosciamo che la classificazione è molto imper
fetta; ma chi conosce il tenore in alcool dei liquori che 
si trovano in commercio con questi differenti nomi, 
non potrà a meno di ammettere con noi, che una clas
sificazione è quasi impossibile, perchè il nome viene 
dato senz'altro criterio che quello della fabbrica. 

Il nome di ratafià era dapprima in modo speciale 
riservato ai liquori al sugo di frutti. Questi ratafià 
erano di moda specialmente nei tempi passati. Ricor
diamo i versi di Pope (Trad. Essais moraux) in cui 
parla dell'abuso di questi liquori presso le signore del 
suo tempo: 

Qu'elle présente une douce alternative 
De gaieté et d'opium, de ratafia et de larmes, 
Le calmant du matin et le boisson du soir 
Lui chassent les ennemis de la beauté, le temps et l'ennui. 

Il nome di rosolio è di origine tutta italiana: oggidl 
è comunemente riservato al liquore dolce alla rosa. 

Nella Francia i rosolii cominciarono ad essere cono
sciuti per opera di liquoristi italiani venuti al tempo di 
Catterina De Medici. Presto vennero diffusi. 

Il nome di elixir è di preferenza attribuito ai liquori 
fortemente amari ed alcoolici. 

Il Bouchardat afferma che i liquori possono contenere 
dal 15 al 100 per 100 di alcool. Egli divide i liquori in: 

l o Liquori forti con qualche poco di materie stra
niere, senza zucchero ; 

2° Id. contenenti un acido organico e dello zucchero; 
3° Id. zuccherini con essenze. 

I liquori forti sono essenzialmente fatti di alcool. La 
loro azione è tutta da attribuire a questa sostanza. 

Fra questi liquori è di gran lunga da preferire l'acqua
vite di vino. 

L'acquavite di Cognac e distinta da un profumo par
ticolare. La migliore è ricavata dalla distillazione di un 
vino meno che mediocre, ottenuto da una varietà di vite 
detta folle blanche. 

Tutti i mezzi posti in opera per falsificare questa 
acquavite preziosa non riescono appieno come vorreb
bero i falsificatori ed un palato un po' delicato riesce a 
sentire facilmente la contraffazione, 
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Viene dopo l'acquavite di Montpellier, quelle di Lin
guadoca e di Provenza. 

In Italia è apprezzata la graspa del Veneto, dell'Asti
giano, dell'Alto Monferrato. 

Le acquavite di Montpellier, ecc., sono prodotte colla 
distillazione dei vini ottenuti dalle varietà terret-bo~tn·et 
ed aramon. L'apprezzata acquavite di Armagnac pro
viene dalle viti picpouilles. 

L'acquavite contiene una piccola quantità d'alcool 
amilico ed un'essenza speciale. 

Le g1·aspe ottenute dai grappoli contengono dell'alcool 
butilico ed amilico ed hanno un odore meno aggradevole. 

Sono da notare ancora: 
Il1·hu m proveniente dalla distillazione della canna da 

zucchero fermentata; 
Il tafià che si ottiene dalla distillazione della melassa 

allungata con acqua e fermentata; 
L'acquavite di ba1·babiet9_le; 
L'acquavite di grano . - E detta Skiclam nell'Olanda, 

Gold wasser a Danzica, TViscky nella Scozia ed èigli 
Stati-Uniti. La fabbricazione fu di 86 680 et.tol. nel 1873 
nella sola Francia. II primo liquido distillato [1a un sapore 
disgustevole e prende il nome di flegma. E necessario 
rettifìcarlo, depurandolo con successive distillazioni. 

L'arack od acquavite di riso, in uso nel Turkestan, ecc. 
È da notare che il vero wisky proviene dalla distilla

zione dell'avena. 
L'acquavite di patata. 
II Kirsch, ottenuto per fermentazione del sugo di 

ciliegie. Questo contiene delle quantità affatto insig ni
ficanti di acido prussico. 

Fra i liquori zuccherini con degli acidi si trova il 
punch (rhum, limone, the e zucchero), il cassis, che non 
è apprezzato da noi, ed in generale tutti i liquol'i fat t i 
con sugo di frutti, detti ratafià, di cui oggi ha realmente 
solo qualche importanza il ratafià d'Andorno. 

Fra i liquori zuccherati con essenza - ampio gruppo 
-si trovano tutti i comuni liquori. 

Secondo l'Arnould i liquori si possono dividere in: 
l o Liquori ordinari, fatti con alcool trois-six. 
2° » fini, fatti coll'alcool del commercio. 

La composizione generale sarebbe: 
l parte d'alcool; 
l-2 parti d'acqua. 

Lo zucchero si troverebbe in proporzione variabile 
da 125 a 375 grammi per litro, e per l'essenza non v'ha 
norma fissa. 

Per le acquavite e gli alcool del commercio è oppor
tuno ricordare la seguente progre ssione del Girardin. 

Gradi Gradi 

Cartie r Gay- Densità 
Lussac 

--- --- - --

Acquavite debole ..... 16 37,9 0,957 
Ginepro ....•..•... 18,5 47,3 0,941 
Wiskey d'Irlanda ....• 19 49,5 0,958 
Rhum di Giamajca .•. . . 19 49,5 0,958 
Acquavite d'Olanda .... .. 19,25 51 0,936 
Doppio Cognac .. ... 22, lO 59,2 0,918 
Spirito trois-cinq . .. . . 29 78 0, 869 

» trois-six . . . 133 85, l o, 851 
» trois-sept . .. 35 ' 88,5 0,840 

Alcool rettificato ... . . 36 90,2 0,835 
Spirito trois-huit .. .. 37,5 92,5 0,826 
Alcool a 40° ••. ... . . . 40 95,9 o, 814 
Alcool assoluto ...•. .... 44, lO lOO 0,794 

In quanto al modo di fabbricazione si dovranno distin. 
guere: 

1° I liquori peeparati colle infusioni delle dro()'he 
2° Id. id. cogli alcoolaturi e cogli estratti. ' 

5 
· 

;)o Id. id. col miscuglio diretto delle essenze coll'al-
cool, ecc. 

I liquori preparati colle droghe possono poi essere 
o distillati o semplicemente filtrati. 

Moltissimi liquori moderni sono fabbricati colle es
senze. 

4° I liquori peeparati cogli est1·atti, in cui si trovano 
principii amari, astringenti, ecc. 

In questo caso però non si deve dare al nome estratto 
altro signiJìcato che quello del risultato della lunga ma
cerazione nell'al cool. 

Una vecchia pratica divide i liquori in: 
l o Comuni ocl o1·clinari, la cui composizione è la 

seguente: 
Aleool a 85°, parti 25 l . . 
Zucchero. . . » 12 1;" al p~sa-smropp1 
Acqua . . . . » 62 1;~ a 66 1 corrisponde a 5Q 

cosl da ottenere 100 litri. 
Se si addizionano queste differenti quantità non si 

ottiene 100 che pel valore minimo della percentuale in 
acqua; ma la contraddizione è solamente apparente. 

Converrà infatti ricordare a questo riguaL·do che nella 
dissoluzione rlell'alcool nell'acqua vi ha contrazione, per 
cui il volume del miscuglio è inferiore alla somma dei 
volumi dei due ingredienti. 

Nei corsi elementari <li fisica si dimostra in modo 
brillante questo fenomeno di cont1·azione versando in 
un lungo tubo dapprima dell'ac rrua e quindi dell'alcool 
colorito, con tutte le cure opportune affinchè l'alcool 
galleggi sull'acqua, in virtù del minore suo peso speci
fico. Chiuso il tubo col dito pollice, agitando il liquido, 
il volume diminuisce. 

Allorchè il sciroppo è adoperato già preparato, sarà 
facile col mezzo del pesa-sciroppi (V. Le più comuni 
applicazioni della fisica, ecc.) determinare quanto di 
sciroppo si debba introdurre. 

2° Liquori semifini, composti di 
Alcool • . . . . . . . . parti 28-30 
Zucchéro . . . . . • . . » 25 
Acqua quanto è necessaria per formare 100 parti. 

Questi liquori dànno al pesa-sciroppi l 0°. 
3° Liquori fini. 

Alcool. . • . . • . . . parti 32 
Zucchero . . . . . . . . » 43-44 

al pesa-sciroppi dànno da 15° a 17°. 
4° Liquori sopr·affini. 

Alcool. . . . . . . . . parti 36-38 
Zucchero. . . . . . . . » 5-56 

pesano da 20° a 22° al comune pesa-sciroppi. 
5o Liquori cloppi. 

Alcool. • . . . . . • parti 50 
Zucchero. . . • . » 25 

Questi liquori doppi vengono sempre allungati nel-
l'acqua prima di essere spacciati. . . 

Un catalogo completo dei liquori oggidi prodotti. dalle 
numerose fabbriche, comprendente tutte le cosid,ette 
specialità, sarebbe impossibile in questo lavoro. 

C) Influenza dei liquori sull'organismo . 

Vi sono oggidl due correnti cl' i~~e .n~ll'apprez~a~~ 
l'influenza dei liquori sulla salute dell mdiVIduo, e qum 
indirettamente della società. , 

1 Innanzi al continuo aggravarsi della piaga dell. \coo· 
lismo gli uni condannano del tutto le bevande spll'l ose, 
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rooveJHlo una vera crociata all'industria di cui ci occu
piamo e ponendola sotto una luce poco favorevole; altri 
invece si stmliano, parmi più logicamente, di discernere 
gli effett i dell'uso da quelli dell'abuso, e sopratutto le 
influenze de ll e materie prime di seconda qualità adope
!'ate da a lcuni industriali da quelle delle materie schiette 
e di prima qualità. 

Se infatti la piaga delle falsificazioni esiste in tutte le 
industrie alimentari, non è a dire che non si trovi anche 
nell'imlustria dei liquori. Invece dell'alcool di vino si 
adoperano g li alcool ottenuti da altre fermenta2ioni; 
alle essenze naturali, elaborate nei tessuti viventi delle 
piante, si sostituiscono facilmente le essenze artificiali, 
ottenute sintet icamente e talora non si andò pel sottile 
nella scelta <.li una sostanza colorante, purchè fosse lim
pida e graz iosa ·nei suoi effetti ottici. 

Finalmente è pure opportuno notare che fra i liquori 
schietti ve ne sono alcuni che, come l'assenzio, conten
gono sostanze essenzialmente nocive e che sarà oppor
tuno il separar·e la causa eli questi liquori da quella dei 
liquori innocui. 

Trattandosi eli prodotti molto complessi, notiamo bre
vemente le in Guenze che possono esercitare sull'orga
nismo i differenti ingred ienti. 

a) Alcool. 
Si sa che in commercio si trovano differenti qualità 

di alcool. 
In generale l'azione degli alcooli sarà differente secondo 

cl1e sono introdotti nell'organismo eccezionalmente ed in 
piccole quantità, oppure in grandi quantità ed abitual
mente. 

Varia ancora l'influenza secondo la natura chimica 
dell'alcool. 

In altra voce di quest'Enciclopedia il lettore troverà i 
dettagli della fabbricazione dei differenti alcool i, giacchè 
l'industria dei liquori trae generalmente gli spiriti dal 
commercio: a quella voce r imandiamo il lettore per 
questi dettagli. Qui vogliamo esclusivamente notarne le 
influenze igieniche, argomento che ci pare importantis
si mo per le industrie alimentari che aspirano ad essere 
riconosciute come serie ed oneste e non come avvele
natrici delle popolazioni. 

Dapprima l'alcool etilico. 
Sotto l'azione dell'ossigeno gli alcooli dànno delle al

deidi, e nell'alcool etilico si può trovare l'aldeide etilica. 
Più energicamente ossidato, l'alcool si converte in acido 
acetico, e questa trasformazione parzialmente si produce 
nel ventricolo. 

In contatto degli acidi gli alcooli si cambiano in eteri, 
e l'etere acetico secondo il Dujardin-Beaumetz si trova 
in una certa quantità nell'alcool del commercio ed in 
certi vini. 

Avidissimo d'acqua, l'alcool coagula l'albumina e può 
scemare la secrezione di alcune glandule, per esempio di 
quelle dello stomaco, sottraendo loro l'acqua, secondo il 
modo el i vedere di Claudio Bernard. 

L'assorbimento dello spirito si fa per la super11cie del 
ventricolo ; specialmente per mezzo delle vene viene 
condotto nella corrente della circolazione del sangue, e 
cosl di ffuso per tutto il corpo. 

L'Hermann ( Grundriss der Physiologie des JJ1en-
8?hen, Berlino) nota come l'alcool, anche diluito assai, 
Sia nocivo come irritante, se lo stomaco è vuoto; se in
vece il ventricolo contiene degli alimenti, allora agisce 
sopra le ghiandole gastriche, sul fegato e sul pancreas, 
d~terminando una più abbondante produzione dei sughi 
digestivi che queste ghiandole producono. Inoltre l'al-
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cool discioglie i corpi grassi e favorisce la loro emulsione, 
che è condizione del loro assorbimento ed aumenta i 
movimenti gastrici ed intestinali. 

Come si vede, secondo l'autorità del fi siologo prus
siano, l'alcool, in opportune condizioni e dosi, è un vero 
fattore benefico della digestione. 

L'alcool introdotto cosl nel sangue, fino ad una certa 
dose detta dagli inglesi fisiologica, viene distrutto per 
effetto dell'ossigeno dell'ar ia: oltre questa dose l'alcool 
rimane nel sangue e determina delle conseguenze che 
variano secondo la quantità e la durata. 

La tossicità dell'alcool allungato dei liquori è però 
raggiunta da volumi assai abbondanti. Nel 1859 si os
servò nel Grey's Hospital la morte di un individuo che 
aveva bevuto circa 4litri di acquavite in una volta sola: 
l'Hasselquist narra di un caso di morte sopravvenuta 
dopo d'aver bevuto un litro di rhum. 

L'influenza dell'alcool sull'organismo si definisce come 
eccitante esaltante. 

Per i tessuti l'alcool venne considerato da molti fisio
logi come un mezzo di risparmio, che diminuisce il con- · 
sumo dell'organismo e permette la produzione di una 
maggiore quantità di lavoro. 

Liebig aveva detto l'alcool un« alimento nervoso»: 
è realmente un potente ajuto di resistenza cosl al lavoro 
muscolare come a quello della mente. 

A noi non spetta di soffermarci sulle conseguenze del
l'abuso dell'alcool; di parlare cioè dell'avvelenamento 
acuto e dell'avvelenamento cronico, od alcoolismo cro
nico, che pur troppo è il cancro di qualche popolazione 
ed è rovina della salute e della morale e si trasmette ai 
discendenti con disgraziate forme di eredità. 

L'alcool metilico è prodotto dalla distillazione del 
legno. Quest'alcool viene considerato da molti come 
assai meno dannoso degli altri alcooli. 

In certe industrie che adoperano dell'alcool alterato 
(snaturato) dalla mescolanza di alcool di legno si osser
vano tuttavia negli operai dei gravi disturbi profes
sionali. 

Il sapore di quest'alcool allungato coll'acqua erl edul
corato è abbastanza gradevole. 

L'alcool propilico, studiato particolarmente nei suoi 
effetti da Dujardin Beaumetz ed Audigié, sarebbe vele
noso allorchè si raggiunge la dose di 4 a 4,5 grammi per 
ogni chilogramma del corpo. 

L'alcool butilico procura un tremore diffuso a tutto 
il sistema muscolare, ciò che non avviene per l'alcool 
metilico ed etilico. 

L'alcool amilico è il più velenoso di tutta la serie 
degli alcooli, uccidendo alla dose eli gr. 1,8-2,3 per ogni 
chilogramma del peso del soggetto. 

Quest'alcool dannosissimo deve essere escluso dalla 
fabbricazione dei liquori prima di ogni altro. Ha una 
azione locale irritante pericolosissima. 

Una sola goccia di quest'alcool, deposta sulla lingua, 
determina delle nausee ed un'abbondante salivazione. 

Nell'uomo bastano 10 o l5 grammi di quest'alcool per 
produrre un forte dolore di capo alla fronte. Se la 
quantità ingerita è di 4 grammi si produce un generale 
abbattimento, con difficoltà di tenere aperte l~ palpebre. 
Con 8-16 grammi si osservano disturbi della respira
zione, vomiti ed una prostrazione che dura a lungo. 

Il Richardson crede che questa influenza pii.1 dannosa 
si debba attribuire alla mag·giore densità ed alla mi
nore solubilità di quest'alcool. 

Per queste ragioni questa sostanza permane più a 
lungo nell'organismo e quindi ha tempo di influire in 
modo più dannoso. • 
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Qualunque ne sia la ragione, certo è che questa so
stanza è eminentemente pericolosa. 

Sarà perciò utile indicare suhito i mezzi più oppor
tuni e facili per la 

Determinazione dell'alcool amilico negli alcooli 
del commercio. 

Pelouze e Fremy osservano come lo spirito di patate, 
che contiene una eccedenza di alcool amilico, diventi 
lattescente quando è mescolato coll'acqua. 

Il Cros indica i due seguenti metodi: 
I. Se si riscalda dell'alcool amilico con dell'acido 

ossalico si produce alla fine della distillazione un odore 
speciale di cimice o di cumino. Quest'odore è dovuto 
alla produzione di etere ossalaminico, menti·e invece 
l'etere acetamilico ha un profumo aggradevole di pera. 

Questo metodo semplicissimo potrebbe,secondoquesto 
autore, dimostrare la presenza di 3 centigrammi di 
alcool amilico in 100 grammi d'alcool a 50°. 

II. Distillando un miscuglio d'alcool amilico, d'acido 
acetico e di acido solforico, miscuglio preparato da un 
po' di tempo, si produce dell'etere acetamilico, la cui 
presenza è indicata dall'odore che si produce già se si 
trovi gr. 0,00027 d'alcool amilico per 50 d'acqua. 

Il Richardson consiglia il seguente metodo. 
Si accenda del cotone imbibito dell'alcool da saggiare 

e si tenga sopra la fiamma un piatto bianco. 
L'alcool metilico ed amilico non producono alcuna 

macchia; l'alcool butilico dà una macchia tenuissima; 
l'alcool amilico lascia una macchia nera di fumo. 

È questo, come si scorge, un metodo che ha la qua
lità che sarehbe necessaria in tutte le prove della na
tura delle sostanze alimentari, la semplicità; ma non 
permette che si confidi troppo sulla sua esattezza. Si 
tratta di metodi in cui i risultati positivi sono preziosi, 
come quelli negativi non sono sufficienti. 

b) Profumi naturali ed artificiali. 

Gli olii essenziali estratti dalle piante col mezzo della 
distillazione banno sull'organismo un'influenza eccitante. 
Superato un certo limite possono diventare velenosi; 
ma questo limite non è mai superato nella composizione 
dei liquori. 

In questi ultimi tempi l'industria dei liquori, speeial
mente la piccola industria, cioè per la fabbricazione in pic
cola quantità secondo i bisogni del consumo, cominciò ad 
ad<_>perare su vasta scala le essenze artificiali o sintetiche. 

E bene affermare subito, per evit'are equivoci, che 
queste essenze sintetiche non corrispondono chimica
mente al loro nome. 

Infatti, intendendo nel significato vero la parola sinte
tiche, essa dovrebbe indicare che queste essenze hanno 
esattamente la composizione chimica delle essenze na
turali: solamente, invece di essere ottenute per distil
lazione dalle piante, sarebbero state ottenute per sintesi, 
cioè artificialmente, dal chimico, col mezzo di operazioni 
chimiche. 

Cosl sarebbe una vera sintesi quella che si è riuscito 
ad ottenere in questi ultimi anni del profumo della va
niglia, perchè la vanillina cosl prodotta non è differente 
in nulla da quella che si produce sui frutti della pianta, 
sotto l'influenza dell'essiccazione. 

Invece le essenze cosidette sintetiche sono prodotti 
che solamente hanno comune colle essenze naturali il 
profumo, e talora un po' della loro azione sull'organismo. 

Queste essenze sono molto profumate e costano poco: 
talora hanno i profumi più rari, come quello dell'arra-

nasse, che nei tempi passati era una vera rarità, o quello 
della fragola, cosl difficile da conservare. 

Sì comprende come l'industria dei liquori e quella 
dei confetti abbiano subito accettato questi profumi e 
ne abbiano fatto grande uso nella confezione di molte 
delle più recenti specialità. 

In verità alcune di queste essenze, nella quantità in 
cui, vengono introdotte, sono innocue. 

E dovere, per chi si occupa di quest'industl'ia, di cono· 
scere le ricerche dei professori Poincaré e Vallois su 
questo riguardo, ricerche che appunto dimostrarono, 
con esperienze sugli animali quest'innocuità. 

Queste esperienze erano vivamente attese dai fab
bricanti di liquori di coscienza, ed è bene che siano 
conosciute dal pubblico, onde tranquillarlo su quest'ar· 
gomento. 

Il pubblico sa oggidl che nel profumo d'ananas il frutto 
sapidissimo non ha la minima parte, e come è giusto 
che il pubblico sia avvertito, senza esagerazioni, delle 
falsificazioni degli alimenti e delle sostanze nocive che 
si trovano in commercio, deve pure venire rassicurato 
su quelle di cui può dubitare. 

Le sostanze più comunemente adoperate nella confe
zione di queste essenze, e variamente fra di loro com
miste, sono : 

l o Il valerato di ossido d'amile; 
zo Il valerianato amilico; 
3° Il butirrato amilico ; 
4° ll butirrato di etile; 
5° L'etere propilico; 
6° L'alcool caprilico ; 

. 7° L'acetato d'amile. 
L'essenza d'ananas è fatta di butirrato d'etere (pine

applr!-oil) degli inglesi; l'essenza di mele, largamente 
adoperata, è specialmente fatta di valerato di ossido di 
amile (applé-oil); l'essenza di pere è dell'acetato d'a
mile; quella di fragole è fatta dell'alcool caprilico. 

Naturalmente varia un poco la composizione di 
queste misture, secondo le differenti Case che si occu
pano di questa produzione. 

Se queste sono le essenze sintetiche pià comunemente 
adoperate, vedremo come si faccia talora uso di altre 
sostanze che sono meno innocue, nell'intento di sosti
tuire delle sostanze naturali nella confezione del bitter, 
del vermouth, dell'assenzio, ecc. 

Intanto per quelle sopra notate la quistione è tutta 
ùi moralità commerciale e non sarebbe più igienica, 
ma di polizia comune. 

Certo è tuttavia che il giudizio dato da molti su queste 
sostituzioni, per cui alcuni non si peritano di giudicare 
queste come delle frodi commerciali, è esager~ta e v.uol~ 
essere attenuata alquanto colle seguenti cons1derazwm. 

Certamente la sostituzione di una sostanza equipol
lente ad una sostanza genuina è fatto meno gravemente 
censura bile dell'introduzione: 

1° di una sostanza nociva; 
zo di un correttivo di una merce avariata, diretto 

a risollevarne il prezzo ; 
3° di una sostanza inerte, il cui ufficio è solamente 

quello di aumentare il volume od il peso della ~erce: 
Vogliasi inoltre pensare che oggidl, col :rolgarizzarsi 

delle nozioni scientifiche, specialmente di quell~ c~e 
hanno delle applicazioni alla vita pratica, il pubbhco 111 

. d'ffi 'I te 
generale sa benissimo che un fabbricante I CI men 

· · un impiegherà l'essenza d'ananas, per esempiO, m 
liquore. · za 

La sostituzione è insomma accettata dalla cosCieD 
del pubblico. 
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Ma non tut te, s iccome si disse, le sostanze sintetiche 
che possono essere introdotte nei liquori sono relativa
mente innocue. 

Ve ne sono a lcuue, e si t rovano in commercio dei pre
parati segreti per vini e liquori che sono da evi tare 
dall'onest o fabbricante. 

Nel 1887 la Società di Medicina pubblica di Parigi 
incaricò i dottor i Laborde e Magnan di studiare le in
fluenze delle bevan de a lcooliche che si trovano in com
mercio. 

I prodotti esperi men tati vennero consegnati a questa 
Commissione dal Girard e dal Bapst e comprendevano: 

1.0 Bouquets od olii di vino. - Di questi ibridi pro
dotti non è ben nota la composizione chimica. Essi espe
ri mentarono su due esemplari e t rovarono che produ
cevano dei disturbi gra vi della respirazione e del cuore; 

2° Acquavite. - Esperimentando sopra diversi cani 
con alcool el i vino, di barbabietole e eli meliga, t rova
rono che i sintomi de ll 'ebbrezza, mini mi coll'a lcool di 
vino, raggiungono il massimo grado coll'alcool di barba
bietola. I resid ui della distillazione dell'a lcool di vino 
furono più tollerati de i residui degli alt ri alcooli. 

Gli alcooli del commercio non contengono solamente 
dell'alcool et ilico, but ilico, propilico ed amilico, ma 
molti alt ri prodott i, fra cui pr imeggiano lapiridina ed 
il furfw·olo. Questa sostanza è un energico produttore 
di fenomen i epilettici e di disturbi della respirazione, e 
sembra che abb ia una predilezione sul nucleo bulbare 
di origine delle fib re motrici cardiache, cioè sull' inner 
vazione del cuore. 

Nelle esper ienze fatte col fu r fnrolo si verificò che per 
una vera inibizione, si arresta la respirazione mentre il 
cuo re continua a pulsare per 5, 6, 10 minuti, ed in una 
esperienza per un buon quarto d'ora. 

3° Assenz io. - L'assenzio risult ò, come già si sapeva 
da precedenti esperienze, per buon convulsivante. 

Spesso nelle confezioni dei liquori d'assenzio i fabbri
canti adoperano gli alcool\ più carichi di sostanze pe
santi, la coda delle di stillazioni, perchè questi alcooli, 
allungati nell' acqua, si intorbidano come l'assenzio. 

4° Vm·mou th e bitter. -Invece dell'essenza di reine 
clesprés, alcuni fa bbricanti adoperano l'aldeide salicilica, 
che è una sostanza epilettogena meno potente dell'as
senzio, ma di una certa efficacia. Cosi trova sua ragione 
il fatto sinora inesplicato di bevitor i di vermouth e di 
assenzio che presentarono dei fenomeni d'epilessia. 

Invece dell 'essenza di Gaulthe1·ia procumbens (Winter 
Green) alcuni adoperano il salicilato di metile, il quale 
desta delle convulsioni differenti da quella dell'epilessia. 

5° Essenza di m andor le amare.- Quest 'essenza, 
di cui si trovano 5 grammi per litro in molti liquori, vien 
fatta colla benzonitrile e coll'aldeide benzoica. 

Ora a tutti è not o, per molteplici casi di avvelena
mento accidentale verificatisi colla benzonitrile, come 
questa sostanza sia velenosa. 

Le essenze appar tengono generalmente agli eccitanti. 
Diamo qui la list a delle essenze più comunemente ado

perate nella confezione dei liquori, col loro prezzo. 
li prezzo indicato si intende per ogni chilogrammo. 

Naturalmente questi, come tutti i prezzi del mercato, 
~anno soggetti a delle oscillazioni dipendenti da varie 
In fl uenze, che possono modificare la produzione o la 
richiesta. 

Essen ze. 
Radice di angelica . . . . . . L. 
Anici di Russia ret tificati. . . » 
Anici stellati . » 
Arancio amaro . . . . . » 

75-
35-
27, 50 
35-

Arancio dolce di Portogallo . . • L. 22 -
Assenzio di F rancia . . . » 70 -
Bergamotto » 27, 50 
Calamo aromatico . • » 25 -
Camomilla tedesca » 500 -

» romana . » 150 -
Cannella di Ceylan superiore » 185 -
Cannella di Ceylan comune . » 145 -
Cannella di Goa (Cassia di China). » 17, 50 
Cardamomo di Ceylan • . . . » 250 -
Carvi (Kùmmel) doppia . • » 26 -

» semplice » 23 -
Cedro . . • » 41 --
Citronella » 21,50 
Coriandro » 75 -
Estragone . » 150 -
Eucalyptus globulus » 20 -
Finocchio dolce rettificato » 24 -

» rettificato . » 21 -
» amaro rettificato . • » 18 -

Fior d'arancio (nero li Figarrade) . » 550 -
» (neroli Portugal) . » 350 -

Garofano superiore . . » 36 -
» fino . . . » 21 -

Geranio di Francia . . » 120 -
>.> Turchia • » 38 -
» delle Indie (Palmarosa) . » 27 -

Ginepro (bacche) superiore . » 24 -
» (bacche) comune . >> 22 -

Gaultheria procumbens • » 65 -
lssopo . . . . . . » 95 -
Lauro . • . . . . » 45 -
Lavanda l" qualità . . » 25 --

» comune » l 9, 50 
» forte » 14, 50 

Limonaria . » 25 -
Limone . . . » 22 -
Macis • • . • » 40 -
Maggiorana extra . » 75 -

» comune • » 25 -
Mandorle amare . » 52 -

» » » 42 -
Melissa sopraffina • . • » 70 -
Menta piperita di Mitcham. . >.> 140 -

» » (Hotchkiss) . . • >> 80 -
» nostrana • » 50 --
» crispa . » 80 -

Mirra • • . . » 200 -
N o ce moscata . . . • » 40 -
Origano . . . >> 50 -
Rosa d'Oriente superiore. » 1250 -
Rosa d'Oriente » 1000 -
Rosmarino di Francia . » 15 -

» d'Italia » 13 -
Salvia-. . . » 48 -
Serpillo I . >> 22 -
Serpillo li . » 12 -
Tanaceto . . » 85 -
'l'imo rosso . . » 20 -
Timo bianco » 23 -
Zenzero . . • » 72 -

Sostanze attive. -Nella breve rivista che facciamo 
in appresso delle principali sostanze attive abbiamo 
adottato il sistema di collegarle per ordine sistema
tico, riunendo insieme quelle che hanno analoga in
fluenza sull'organismo; invece di seguire l'uso comune 
di trattare di queste materie prime alfabeticamente. 
Perciò basterà solamente notare come queste sostanze 
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appartengano principalmente ai cosidetti eccitanti ed 
agli amari. 

Correttivi. -Di queste sostanze, il cui uso è la parte 
tecnica forse più difficile della fabbricazione dei liquori , 
diremo poche parole parlando dei sapori. 

Essenze composte per liquori. - La fabbricazione 
delle essenze composte per i liquori potrà col tempo fare 
una forte concorrenza alle grandi fabbriche. 

Queste essenze composte, che rappresentano il pro
fumo sintetico di certi liquori di 'uso comune, permet
tono a chiunque, epperciò anche al più minuscolo riven
ditore, di preparare comodamente una certa quantità òi 
liquore, aggiungendov i dell'alcool, del siroppo e del
l'acqua nelle proporzioni vo lute. 

Il pubblico ha da temere solamente che l'alcool intro
dotto in questa fabbricazione sia di qualità scadente. 

Alcuni proctuttori di minore onestà, che fm'ono i primi 
a far conoscere questo processo di fabbricazione estem
poranea dei liquor~ misero in commercio dei prodotti di 
qualità pessima, che disgustarono i compratori. 

Perciò nel far conoscere le essenze che r iescono meglio 
a questo uso, cioè che possono dare un liquore passabile, 
ci atterremo ai prezzi della casa Farina e Mirko di 
Milano. 

Questa fabbrica venne aperta nel 1885 e dispone di 
discreti locali, di apparecchi perfezionati per la distil
lazione, di caldaja a vapore per motore e per riscalda
mento, di torchi pel'fezionati, ecc. 

In generale per ogni chilogrammo di queste essenze 
si possono ottenere 4 ettol itri di liquore. Uniamo il 
prezzo per ogni chil ogrammo di essenza: 

Acqua bianca di Torino L. 30 -
» d'argento » 33 -
» d'oro • . » 30 -
» di V e nere » 29 -
» di ciriegia » 28 -

Acqua vita di grappa (Branntwein) » 15 -
Alchermes di Firenze » 28 -
Amaro di Berlino . . » 30 -
Amaro di Spagna . . » 30 -
Anisette di Bordeaux » 29,50 
Anisette d'Olanda • » 25, 50 
Anesone . » 15 -
Arac » 32 -
Assenzio • » 32 -
Bénédictine di Fécamp . » 32 -
Brandy » 29 -
Calamo . . . . . . » 30 -
Chartreuse . . . . » 30 -
Cognac (600 grammi per l ettol itro) » 12,50 
Crema d i limone . » 30 -

» ananasso . >> 20 -
» arancio . . » 20 -
» cannella . » 19, 50 
>> » di Ceylan » 38 -
» fiori d'arancio » 38 -
» garofani » 20 -
» ginepro » 21 -
» menta glacia le » 30 -
» persico . » 35 
» rosa. . » 30 
» vaniglia » 55 
» viola » 19 

Curacao d'Amsterdam » 29 
Elixir Garus . . . . • . » 30 
Kirschwasser di Basilea » 28 
Kummel Allasch . » 30 

» di Berlino . . . » 29 -

Kummel di Breslavia 
>> di Danzica . 
» di Russia 

Latte di vecchia • 
Maraschino di Zara 
Mogarlor .. 
Niobe ..... 
Perfetto amore . . 
Polskawocta o Wotka 

Essenza di 1·hum: 

• L. 28-
. » 27-

)) 27-
» 30-
)) 32-
» 30,50 
)) 30-
)) 30-
» 24 -

Bianca finissima ~ . l 
Bruna finissima 700 gram.mi 
Giamaica extra per 1 etto litro 

» G, 50 
» 6,50 
» 8-

>'> Kinston (50 gr. per ett.). 
Ratafià 
Rostopchin . 
Slibowitz . ·. . 
Punch inglese 

)) 

>> 

» 
» 
» 

10,50 
30-
24 -
22-
20-

D) I sapori dei liquori e la degustazione. 

I sapori che si trovano nei liquori appartengono ai 
seguenti gruppi : dolce, forte, profumato, amaro, caldo, 
freddo, astringente. 

Sarà utile di ricoròare a questo riguardo le nozioni 
più elementari che si riferiscono alla sensibilità gusta
tiva. I Manuali tecnici diede:t'o posto quasi sempre ad 
alcune nozioni di fisiologia più o meno scientifica in
gemmata di aforismi tolti dal Bri llat-Savarin e dal 
Le Camus. 

Si può affermare che il miglior reattivo ché può ser
vire ad un liquorista nella preparazione òei differenti 
prodotti è una squisità sensibilità del gusto, e si può 
affermare ancora che certe risultanti di sensazioni di
verse che si riassumono in una sensazione unica non 
vennero ancora sufficientemente studiate dai fisiologi. 

Si noti dapprima che non tutti i sapori sono da rife
rire al gusto. Il senso del tatto, che pur si trova nella 
lingua e nella cavità boccale, e l'olfatto sono la causa 
di alcune sensaziOni che comunemente sono ascritte ai 
sapori. 

Cominciamo dalla sensazione di profumo: sensazione 
gradevole che ci è data da molte sostanze volatili, dagli 
olii essenziali ricavati dalle erbe e dai fiori. II sapore 
dei profumi è appunto percepito dal naso. 

Di questo noi possiamo persuaderei facilmente ove 
si mettano in bocca delle sostanze profumate, avendo 
cura che non possano impressionare l'organo dell'ol
fatto. In queste circostanze si osserverà che la sensa
zione di profumo cessa del tutto. Se, ad es., si esperi
menta con un liquore di menta o di garofani, a forte 
profumo, avendo il naso chiuso, si sentiranno i sapori d~ 
dolce, di spiritoso, di freddo, ma in nessun modo SI 

sentirà il sapore caratteristico, profumato, della menta 
o del garofano. . 

Così noi osserviamo che nei casi d' infiammazwne 
della membrana nasale, in cui è abolita la sensibilità 
olfattiva, i sapori dei cibi ne scapitano in modo straor
dinario. 

Vengono dopo le sensazioni che si devono attribuire 
esclusivamente al tatto della lingua. A queste spett~no 
le sensazioni di forte, di caldo, di freddo, di astrm-
gente. . . 

Le sensazioni di forte e di caldo spettano agi~ ecCI· 
tanti, alcool, cannella, ecc.; quelle di freddo corrispon
dono a certi liquori fortemente profumati, che ~rod~~ 
cono realmente un raffreddamento locale sulla hngu · 
le sensazioni di acre, di astringente, di lazzo spettano 
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alle sostanze che contengono dell'acido tannico, che de
termina un'azione speci ale corrugante sopra tutti i 
tessuti. 

Queste sensazioni , che spettano in modo innegabile a l 
tatto, si compiono sulla lingua meglio che sulle altre 
parti del corpo perchè nella lingua il t atto è assai svi
luppato, ma si ma ni festano in var io grado anche sulle 
alt1·e paeti del corpo, specialmente se queste siano denu
date della epidermide. 

Non sono d'accordo i fisiologi nel classificare le sen
sazioni di acido e di salato, ma queste sensazioni sono 
quasi escluse dai liquori. 

Sono veri sapori il dolce e l'amaro. Queste sensazioni 
persistono anche quando, per malatti a, è scomparsa la 
sensibilità tatti le nella lingua e l'olfat to. 

La sensazione di dolce cor risponde a cor pi di com
posizione chimica disparatissima : zuccheri, a lcoli , sali 
ui piombo, ecc. 

Nell'industr ia la sola sostanza edulcorante tollerabile 
è lo zucchero, ma non mancano le illegittime sostitu
zioni di glucosio art ificiale, di · mal tosi o, di glicerina, di 
saccarina. 

Il sapore amaro è pure comune a molte sostanze 
disparatissime per la composizione chimica. 

I sapori dolci sono di visi m g1·adevoli e nauseabondi, 
come quello del glucosio sintetico, fabbricato arti ficial
mente: i sapori amari sono divisi in buoni e cattivi. 
Devonsi notare tuttavia che si trovano delle grandi dif
ferenze indiv iduali nella classificazione dei sapori, es
sendo per molti disaggradevoli tutti i sapor i amari, per 
alcuni aggradevoli quelli che per altri sono disgustosi. 

La sensibilità gust ati va non esiste solamente sulla 
lingua ; la troviamo ancora sulla super ficie anteriore del 
velo pendolo , che pe nde dal palato sul fond o della 
bocca, e sui cosidetti pilastri, che si trovano lateral
mente alla lingua. 

Invece è un errore abituale il confondere il senso del 
gusto colla sensibili tà del palato, siccome abitualmente 
si adopera, giacchè il palato è assolutamente sfornito 
del senso del gusto. 

La sensibilità della lingua è maggiore sui suoi mar
gini ed alla sua base. 

La sensazione di amaro è sent ita dal fondo della lin
gua ; quella di dolce è localizzata sui mar gini e sulla 
parte anteriore. La par te mediana della lingua è pro
babilmen te sfornita di gusto. 

Perciò, nel degust are un liquore amaro, noi possiamo 
successivament e sentire le due impressioni di dolce e 
di amaro, e quest' ultimo per mane in bocca dopo la 
deglutizione. Si ha modo di notare, per chi osservi at
tentamente, che il senso di vellutato, speciale dei liquori 
ben fatt i e specialmente di quelli conservati, corrisponde 
al passaggio del liquido sulla superficie della lingua e 
contro il palato. 

Vi è una correlazione fra il gust o e la pi.·oduzione 
della saliva. Le sensazioni di gusto determinano un 
eftlusso di saliva nella bocca, pr oveniente dalla glandola 
sottomascellare. 

Questo fatto può avere due cause : 
a) Evidentemente ha per iscopo di disciogliere le 

particelle sapide. Si sa, infa~ti, che i corpi non hanno 
sapore se non sono solubili. E indispensabile che le so
stanze sapide siano disciolte perchè penetrino nell'inte
gumento della lingua e venga no ad influire sulle termi
nazioni dei nervi. 

b) Talora tende ad attenuare una dissoluzione, 
che agisce in modo troppo energico sull'organo del 
gusto. 

L'uso dei correttivi ha per iscopo di coprire il sapore 
e l'odore di alcuni profumi e di renderne alcuni più grati 
o pi.ù intensi. P er questa ragione si usa di associare la 
badiana con un po' d'anice verde o di finocchio, che ha 
per effetto di velare l'ideina di lezzo di cimice propr1a 
di quella sostanza. 

Il pero cotogno non ha profumo gradito se è solo, ma 
se vi si aggiunge un po' di garofani, questo profumo è 
corretto: l'ambra acquis ta un maggior profumo se vi 
si aggiunge una Gerta quantità di muschio. La cannella, 
e specialmente la cannella comune, ha un m·r iè're-gout 
meno piacevole che è opportunamente corretto dal ga
rofano; la vaniglia pestata collo zucchero diventa mi
gliore, l'assenzio perde il suo sapore amaro quando viene 
mescolato colla buccia di cedro. 

In quanto alle armonie del gusto, alle sintesi ùei 
sapor i, a t itolo di curiosità noi tradurremo quello che 
seri ve il Le Camus nella sua Chi mie du gout et de 

· l'odorat. 
« La gradevolezza dei liquori dipende dal miscuglio 

dei sapori in una proporzione armonica. I sapori con
sistono in vibrazioni più o meno forti dei sali, che agi
scono sul senso del gusto; come i suoni consistono in 
vibrazioni più o meno forti dell'aria che agiscono sull'or
gano dell'udito. Vi può adunque esistere per la lin gua 
una ru usi ca come ve ne ha una per le orecchie. È molto 
probabile che i sapor i, per eccitare differenti sensazioni 
nell'anima, abbiano come i corpi sonori, i loro tuoni ge
neratori, dominanti, maggiori, minori, gravi, acuti, le 
loro consonanze e le loro di ssonanze. 

«Questi sapori sono: 1° l'acido, ut; 2° l'insipido, re; 
3° il Jolce, mi; 4° l'amaro, fa; 5° l'agro dolce, sol; 6° il 
sapore austero, la ; 7° il piccante si. 

«Nella musica sonora le terze, le quinte e le ottave 
formano le più belle consonauze; nella musica dei sapori 
si ot t engono precisamen te gli stessi effetti». 

In quanto alle dissonanze quell'autore nota l'acido 
coll'amaeo ..• l'aceto coll'assenzio per citare un esempio. 

Ricordiamo di passata come il sapore dello zucchero 
sia modificato leggermente dalla pestatura e dalla ma
cinazione. 

Avviene in questa operazione un'alterazione mole
colare? 

È noto a tutti che Napoleone I domandava un giorno 
a Laplace perchè lo zucchero in pezzi fosse meglio 
edulcorante dello zucchero in polvere. Il sapiente astro· 
nomo cercava appunto di trovare una ragione di questo 
fat to in modi ficazioni chimiche che sarebbero avvenute 
nello zucchero. 

Nell'atto di degustare un liquore ha importanza il 
contatto della lingua contro il palato e quello dei margini 
della lingua contro la superficie interna delle guancie. 
Lo Schifi dimostrò come se si impedisce questo contatto 
si possono avere delle impressioni affatto erronee. 

E) Le più comuni applicazioni della fisica 
a quest' industria. 

Molto impropriamente l'industria dei liquori venne 
collegata alle industrie chimiche in molte classificazioni 
e nella distribuzione generale delle industrie nelle Espo
sizioni. Non v'ha altra ragione per classificarle a questo 
modo fuorchè quella che la fabbricazione dei liquori trae 
l'alcool e qualche materia prima dall'industria chimica. 

Del resto, nulla havvi di veramente chimico in questa 
industria. 

Ricordisi che la chimica è la scienza delle conversioni 
della materia: che nel fatto chimico vi ha sempre un 
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cambiamento di proprietà, per cm SI ottengono nuove 
sostanze dotate di proprietà differenti da quelle a<io
perate. 

Nel composto chimico i differenti elementi, che inter
vennero nella reazione, hanno completamente e defini
tivamente perduto le loro propl'ietà fi siche e chimiche, 
nonchè le cosi dette proprietà fisiologiche, vale a dire i l 
modo loro speciale di agire sopra l'organismo. Le due 
sostanze A e B si combinano insieme per formare un 
composto chimico nuovo che diremo C. 

Questo composto ha perduto le proprietà di A e di B, 
e queste non ricompariranno a meno che non si faccia 
intervenire un nuovo fenomeno chimico, per cui il 
corpo C venga decomposto, rimettendo in libertà i due 
corpi A e B. 

Se applichiamo queste idee moderne all'industria dei 
liquori noi saremo convinti facilmente che tutte !0 ope
razioni, clte comprende, si riferiscono alla fi sica. Nel 
liquore meglio amalgamato, siccome dicesi in linguag
gio tecnico, tutti gli ingredienti hanno conservato le 
loro proprietà . La sensazione, che produce sull'organo 
del gusto e dell'olfatto, potrà riassumersi in una ri sul
tante più o meno riuscita, come due note formano un 
accordo nell'organo dell'udito; ma se il senso talora non 
riesce a separare le differenti impressioni, i metodi 
fisici più semplici potranno separare i differenti ingre
dienti, corrispondenti alla formola generale da noi data 
in principio. 

ln conclusione, i liquori tutti sono miscugli e non 
corpi com posti; nella loro forma zione si potrà parlare 
solamente di ingredienti e mai di componenti. 

La chimica ha una parte meno importante nell'indu
stria di cui ci oecupiamo, sia che si occupi della produ
zione di qualche materia prima, sia che, ricorrendo ai 
saggi chimici, voglia assicurarsi dell'autenticità delle 
materie com p rate contro le falsificazioni oggidì cosl 
comuni in ogni ramo di commercio. 

a) Mezzi di divisione. 

La divisione in parti, concassamento, triturazione, 
polverizzazione, è specialmente applicata alle sostanze 
vegetali, legni, radici, resine, da cui si voglia estrarre 
un principio sapido o medicinale. Nelle piccole fab
briche si ricorre ad un mortajo di ghisa: ma, ove si 
abbisogni di fare quest'operazione in grande, si ricorre 
ai soliti broyeurs a palle, fatti di un recipiente cilin
drico di legno messo in movimento di rotazione attorno 
al proprio asse orizzontale, in cui si p:tette la sostanza 
da polverizzare insieme ad una provvigione di palle di 
ghisa. Si adoperano pure dei macinini, simili a quelli del 
caffè, per macinare certe materie prime. 

b) Soluzioni, Tinture, Alcoolati. 
Formale relative. 

I liquori devono essere delle limpide soluzioni dei dif
ferenti ingredienti che li compongono. L'acqua e l'alcool 
sono i solventi, ed in un liquore perfetto, che si deve 
conservare trasparentissimo per anni ed anni, miglio
rando nel suo sapore, è necessario che sia esclusa ogni 
particella solida, per quanto tenue, che verrebbe depo
sitandosi lentamente sulle pareti e sul fondo della bot
tiglia. 

Ricordisi riguardo alla soluzione che generalmente 
l'acqua discioglie una quantità maggiore di sostanza se 
venga aumentata la temperatura, ma che col raffred
damento l'eccesso di materia disciolta si precipita, vale 
a dire, ritorna allo stato solido e si raccoglie sul fondo. 
Per la dimenticanza di questo principio fisico talora si 

trovano in. commercio delle bottiglie di liquori più 0 
meno nuovi che hanno sul fondo uno strato eli stupendi 
cristalli di zucchero. 

Questo si verifica perchè questi liquori vennero pre
parati a caldo, con un soveJ'chio di zucchero; il liquore 
ra!-rre?dandosi, depo~itò l'ecce~so eli zucchero che supe~ 
ra va Il suo grado di saturaziOne. Alcuni anni fa una 
grande ditta francese scoprl così una grossolana falsifi
cazione praticata su vasta scala di un suo prelibato 
liquore. 

La soluzione, essendo la diffusione delle particelle 0 
molecole di una sostanza solida nella massa di un liquido, 
sotto l'influenza della reciproca attrazione, oppure di 
due liquidi, oppure di un liquido e di un gas, la diffu
sione della sostanza solubile nel solvente, cioè la facilità 
con cui si compie la soluzione, la sua velocità, è propor
zionale alla su perticie. Quindi la necessità del tritura
mento, della divisione, della poi verizzazione, cosl da 
ottenere una più vasta superficie di contatto fea i corpi 
soli d i ed i liquidi. 

L'alcool gode di un potere sol v ente, che in generale 
è più largo e più intenso dell'acqua; perciò nell' indu
st ria dei liquori il sol v ente adoperato per estran·e i 
principii solubili è lo spirito. L'operazione dicesi mace
razione; i prodotti si dicono tinture, infusioni, al
coolati. 

Queste dissoluzioni alcooliche hanno il vantaggio di 
conservarsi indefinitamente e di essere sempre pronte, 
in tutte le stagioni. 

Questo secondo vantaggio si riferisce specialmente a 
quelle sostanze, i cui principii utili si alterano coll'es
siccazione, cosicchè è necessario di operare sulle erbe 
fresche. Un altro vantaggio delle dissoluzioni alcooliche 
sta nel minore ingombro. 

Le erbe, le radici e simili sostanze, che si trovano in 
commercio non compresse, occupano un enorme spazio. 
La loro conservazione in sacchi dà luogo ad una disper
sione continua dei loro prodotti; l'umidità atmosferica 
facilmente le altera; la polvere si insinua nell'interno 
dei sacchi. Si comprende che il fabbricante trovi il suo 
tornaconto a preparare al più presto le infusioni alcoo
liche, ed a conservarle ermeticamente chiuse per i 
bisogni. 

Le tinture, finalmente, si fanno migliori, conser
vandole. 

Avviene una specie di combinazione molecolare fra le 
particelle disciolte e l'alcool? Il fatto non è impossibile, 
specialmente se noi ci riferiamo a quanto avviene nella 
preparazione per distillazione delle acque profumate. 

Le tinture devono essere tenute in luoghi nè troppo 
caldi, nè troppo freddi. Un eccesso d' illuminazio~e è 
loro piuttosto noci v o, determinando la loro parzmle 
decomposizione. . 

Il peso specifico delle infusioni è sempre di qualche 
poco superiore a quello dell'alcool adoperato. Allorchè 
l'infusione venne fatta con sostanze fresche, una parte 
dell'acqua si è necessariamente diffusa nello spirit? per 
endosmosi, e p perciò è diminuito il titolo dello spmt~; 
ma anche nel caso di sostanze secche converrà notar e 
che la sostanza disciolta nell' alcool necessariamente 
deve modificarne la densità. _ 

I profumi disciolti nell'alcool si conservano indefini-

tamente. d' t'l 
Certe sostanze non dànno il loro principio colla JS 1 -

!azione, ed allora la macerazione è indispensabile .. A.g
giungasi che nelle distillazioni non è sempre. poss~bile 
di evitare la produzione di sapori disgustevoh detti sa
pori di fuoco e d'olio empireumatico. 
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Ben di rado si ricorre nell'industria all'apparecchio 
a spostamento adoperato dai ~himici. Quest'apparecchio 
è fatto di due recipienti: l'uno sovrapposto all'altro e 
comunicanti fra di loro per un tubo munito di chiavetta. 
Nel recipiente superiore si colloca la sostanza e vi si 
versa l'alcool: dopo un certo tempo, quello che la pra
tica dimostri necessario, si apre la chiavetta ed il liquido 
passa nel recipiente infer iore. 

Le infusioni a caldo si praticano quando il principio, 
che si vuole separare dalla materia prima, è poco vola
tile. In questo caso, si versa il liquido caldo, l'acqua 
bollente nei pochi casi in cui invece dello spirito si 
adopera l'acqua, sopra la sostanza, e quindi si ricopre 
il vaso. Quando si tratti di sostanze secche sarà bene 
di umettarle prima con un po' d'acqua calda, cosicchè 
queste possano rigonfiarsi. La durata dell' infusione 
varia secondo le sostanze. 

In generale è sempre favorevole una temperatura 
da 30° a SS° C. Questo benefico influsso di una tempe
ratura un po' alta si deve meno attribui re al maggior 
potere solvente che acquista il liquido che al più facile 
rigonfiamento dei tessuti vegetali. Si ricordi che questi 
tessuti sono formati da elementi anatomici microsco
pici, cellule, fibre e vasi, muniti di una membrana re
lativamente assai spessa. Il ca lore umido permette la 
più facile compenetrazione, il passaggio dello spirito 
nell'interno di questi . elementi per rlisrioglierne le so
stanze solubi li che vi sono contenute. Le sostanze rlure 
specialmente abbisognano di calore. 

Il nome di macerazione spetta principalmente alla 
infusione a freddo. La permanenza dura talora qualche 
settimana. 

Riguardo a tutte le dissoluzioni alcooliche sarà ne
cessario di ricordare che l'alcool è sempre un miscuglio 
di alcool puro e d'acqua. Perciò si discioglieranno nel
l'alcool le sostanze solubili nell'alcool e quelle solubili 
nell'acqua. 

Le sostanze vegetali, giacchè conviene riconoscere 
che il regno an imale dà poco all'industria dei liquori, 
sono formate, in generale, di: sostanza legnosa + resine 
+ olii essenziali + sali + sostanze coloranti. 

Di queste sostanze alcune, come le resine e gli olii 
essenziali, sono solamente solubili nell'alcool, perciò se 
si vuole estrarre queste sostanze sarà meglio adoperare 
un alcool contenente meno acqua, che darà una disso
luzione più profumata. 

Insomma è meglio far presto che ricorrere a delle 
prolungate macerazioni, le quali, per effetto dell'azione 
dissolve n te dell'acqua, dànno delle soluzioni con sapori 
acri, che impressionano male il palato. Questa regola 
sta specialmente per i principii profumati. 

Le sostanze dovranno essere cariche il più che si potrà 
di essenze e degli altri principii, di cui si abbisogna: 
sarebbe desiderabile anzi che fossero sature, vale a dire 
che ne contenessero tutto quello che ne possono con
tenere. Perciò si fa ripassare parecchie volte lo spirito 
sopra la materia, cosl da esaurirne il più che si può la 
ricchezza in principii utili. 

La macerazione piglia specialmente il nome di dige
stione, quando è prolungata ad una temperatura media. 
Si adopera la digestione specialmente per le sostanze 
molto dure. Si ottiene la temperatura opportuna, espo
nendo il vaso al sole, oppure ricoprendolo di cenere calda. 

Le in fusioni a caldo devono essere fatte in vasi che 
non permettano la di spersione delle sostanze volatili, e 
per questo scopo si adopera con vantaggio la cucurbita 
del lambicco; nelle altre .operazioni si adoperano dei 
grossi recipienti dal collo largo, di vetro o di terra. 

Queste operazioni si compiono meglio in recipienti 
che non siano completamente pieni. 

Quando si adopera l'alcool a caldo sarà necessario di 
ricoprire i vasi con della pergamena bagnata e buche
rellata col mezzo di una spilla per essere al sicuro dalle 
rletonazion i. 

Se si vuole avere una t-intura composta di varie 
piante, sarà necessario eli mettere prima nell'infusione 
le sostanze più dure, che sono più restle alla compene· 
trazione del liquido, affìnchè l'azione solvente cominci 
il più che si potrà contemporaneamente. 

Un inconveniente delle tinture è la colorazione; ma 
questa colorazione è spesso insignificante, e viene poi 
mascherata dalla color·azione artificiale che si dà al 
liquore. 

Per evitare questo colore, in alcune fabbriche si ri
cOrre ad un alcool a 75°-80° C.; in altre si distilla la 
tintura, raccoglienrlo l'estratto che rimane sul fondo del 
lambicco. In riassunto nella preparazione delle tinture 
si dovranno avere le seguenti avvertenze: 

l o Impiegare delle sostanze perfettamente secche; 
2° Cercare che siano divise il più che si potrà; 
so Ricorrere alla temperatura di 30°-SSo C.; 
4° Operare in vasi chiusi, per evitare la disper

sione. 
In quanto alla nomenclatura più generalmente accet

tata delle soluzioni adoperate nell'industria del liquo
rista stabiliremo: 

l o Infusione: soluzione a caldo nell'acqua o nel
l'alcool; 

2° Mace1·azione: soluzione a freddo nell'alcool; 
so Digestione: soluzione a temperatura media nel

l'alcool; 
4° Tintw·a: prodotto della dissoluzione per mace

razione o digestione; 
5° Alcoolato od alcoolaturo: prodotto della distil· 

!azione di una tintura. 
Ecco il modo di preparare alcune tinture p i h comuni: 
Tintura d'assenzio. - Si facciano macerare 500 gr. 

d'assenzio in 2 Kg. di spirito a 75°-80°. Si sprema e si 
filtri. 

Il residuo si può adoperare una seconda volta; si ot
tiene cosl una tintura più amara e meno profumata. 
La macerazione tanto nella prima che nella seconda 
tintura dovrà durare 48 ore. 

Tintura d'assenzio composta: 
Grande assenzio secco gr. 62 
Assenzio pontico » 62 
Garofani » 8 
Zucchero . » 31 
Alcool a 60° • » 1000 

Tintura d'ambra: 
I } Ambra grigia in polvere gr. 25 
· ( Alcool a 85° . . . . • . • Kg. l 

Si fa la macerazione al bagnomaria durante alcune 
ore e si filtra. 

II } A m bra grigia. . . . . • . ~r.. 30 
· ( Alcool a 85° . • . . . . • 1Itr1 2 

III. Si fa digerire gr. 31 d'ambra grigia in S06 gr. 
di spirito di rose durante 15 giorni, ad una tempera
tura media: quindi si filtra e si aggiunge 245 gr. di 
spirito di rose. 

Tintura d'angelica. - Questa soluzione si prepara 
colla radice e col fusto d'angelica recente. Si prendano 
500 gr. di questa sostanza, tagliata in fette sottili e si 
faccia digerire per quattro giorni in gr. 1500 d'alcool 
a afs. Si filtri il liquido e si faccia passare sul residuo 
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un chilogrammo d'alcool a 75°-80° durante 4 giorni. 
Questa seconda tintura sarà filtrata separatamente. 

Tintura d'anici. - Anici verdi gr. 500 + alcool a 
3ft,, gr. 1500, macerazione 4 giorni. 

Si ottiene una seconda tintura più forte, ma meno ag
gradevol e, facendo una seconda macerazione del residuo 
in 2 Kg. di alcool a 3/G per 5o 6 giorni a dolce calore. 

Tintura di benzoino. - Benzoino in lacrime od in 
polvere gr. 62; alcool a 85° gr. 500: lì l tra t e dopo cin
que giorni. 

Tintw·a di m allo di noce. - Noci verdi in prin
cipio di maturazione K g. lO; al cool ad 85°. Le noci 
saranno prima pestate e fatte annerire all'aria. La 
macerazione durerà il più che si potrà. 

Tintura di cachou. - Estratto di cachou gr. 500; 
alcool a 65° Kg. 4, sei giorni. 

Tintura di cannella, di noce moscata, di casca
riZZa, ecc. ecc.- La formola più comune per le tinture 
delle sostanze aromatiche è la seguente: 

Sostanza aromatica. . parti · l 
Alcool a 3/ 6 • • • • • • • • » 4-5 

durata 5 o 6 giorni. 
Tintura di co1·teccie d'arancio: 

Scorza d'arancio . . . . . . K g. 1 
Alcool -a 85° . . . . . litri 2 

La scorza pestata dovrà rimanere nell'infusione non 
meno rli 15 giorni; s i ripete l'operazione con altrettanta 
quantità di alcool sul r esiduo, e dopo il residuo v iene 
distillato. 

Tintura di lamponi: 
Lamponi maturi 
Alcool a 85° . • . 

durata 20 giorni. 
Tintura di garofani: 

Garofani . . 
Alcool a 80° • • . 

6 giorni. 

.Kg. 
» 

lO 
12 

gr. 500 
» 3000 

Si adopera come per la tintura di scorze d'arancio, 
facendo poi macerare il residuo in gr. 1500 di alcool. 

Tintura d'iride: 
Radice d'iride in polvel'e . . . . gr. 250 
Alcool a 85° . • . . . ~ 2000 

g iorni 15 alla temperatura di 37o C. 
Questa tintura ha un profumo che si avvicina a quello 

della viola. 
Tintura di melissa: 

Punte di melissa secche 
Alcool a 75° . • . . . 

giorni 4 o 5. 

gr. 
» 

500 
1500 

Sul residuo si versino gr. 1500 di spirito più debole 
e dopo 4 o 5 giorni si filtri. Cosl si adopera per la menta, 
pel timo, ecc. Se le erbe sono adoperate fresche, con
verrà adoperarne il doppio e servirsi dell'alcool più 
forte. 

Tintura di muschio: 
Muschio del Tonchino 
Vaniglia. . . . • 
Ambra grigia . . . . 
Alcool rettificato 

15 g iorni agitando ogni giorno. 
Tintura di sto1·ace: 

Storace in polvere • 
Alcool a 85° . . . . 

Tintw·a di vaniglia : 
Vaniglia in pezzetti 
Alcool a 85° • . . 

dopo 15 giorni. 

gr. 31 
» 15 
» 8 
» 367 

g r. 25 
» 200 

gr. 15 
» 1000 

Si llSa di çqnserva.re la vaniglia nell'alcool. 

La solubilità è il carattere necessario di tutte le 80• 

stanze coloranti. 
La proporzione dello zucchero nei siroppi ottenuti 

per soluzione a fl'eddo è di un chilogrammo per 350 gr. 
di liquori; superando questa proporzione, facilmente lo 
zucch ero cristallizza nelle bottiglie. 

c) Filt1·atura. 

La fil t ratura lla per iscopo di separare da una solu
zione tutte le particelle solide che possono trovarvisi 
meccanicamente sospese. 

Sarebbe invero desiderabile che nella fabbricazione 
di tutti i liquor i si adoperassero delle acque chimica
mente pure, vale a dire distilla te. 

Un'acqua pura è indispensabile per la produzione di 
buoni liquori. Non è raro che i liquori meno alcoolici 
subi scano colla conservazione delle alterazioni dovute 
a speciali fermentazioni, il cui germe deve trovarsi ne
cessariament e nell'acqua. 

Così, trattandosi di microrganismi patogeni, non pos
sediamo ancora delle osservazioni, che dimostrino che i 
germi òi questi microbi perdano la loro vitalità per 
l'addizione di alcool nella proporzione in cui si trova 
nei liquori. 

Non dico che i fabbricanti di liquori usino inditfe
rentementA le acque più sospette, fondandosi sull'azione 
pretesa sterilizzante delle acque; ma è certo che si 
av rebbero vantaggi sin golari anche nel campo tecnico 
dall'uso di acque sterilizzate col mezzo dei filtri più 
sic:Jri, come quelli a lamina di caolino. 

I liquori vengono filtrati sulla carta semplice, oppure 
entro sacchi di lana, detti chausses. Questi sacchi conici 
vengono tesi entro dei cerchi di ferro. Per la filtratura 
dei liquori non basteranno i filtri di {elt1·o che sono 
adoperati comunemente pel vino: questi filtri dovranno 
essere fatti di una stoffa di lana incrociata, conosciuta 
col nome di mollettone di lana. 

Dopo aver introdotto in questi sacchi una cer.ta 
quantità di liquore, si introdurrà la pasta, ottenuta 
nel mortaj o, di tre o quattro fogli di carta da filtrare. 
Si raccoglie il liquido filtrato, che viene di nuovo ver
sato nel filtro, sinchè non scoli un liquido sufficiente
mente limpido. 

Nelle grandi fabbriche il liquore si versa continua
mente nel filtro: una chiavetta serve a regolare l'efflusso 
in maniera che non arrivi maggior quantità di liquido 
di quella che cola. . . 

Naturalmente la filtratura dovrà essere tanto piÙ tli
ligente quanto più il liquore è di recente fabbri~azione. 

Si ricordi che la filtrazione ha lo stesso ufficiO della 
decantazione· solamente la ottiene in modo più per
fetto. Colla decantazione il liquido viene lasciato in 
quiete, così che una gran parte delle m.aterie soli~e, che 
vi si trovano sospese, di un peso spee1fico superi?re ~ 
quell o del liquido, abbiano avuto tempo ?i ?ep_ositarsi 
sul fondo; quindi si versa delicatamente~~ liquido (l), 
cosl da lasciare nel vaso la posatura o feccia. 

Perciò, trattandosi di un liquore preparato di fr_esco! 
si dovrà mettere nel filtro qualche foglio di piÙ di 

carta. t' filt · 
È necessario che si posseggano diversi di ques I r~ 

di lana: gli uni per i liquori bianchi, gli altri per qu~lh 
colorati e per quelli che hanno un profumo troppo In

tenso che rimane nel filtro. . . . 
Nelle lavature dei filtri converrà evitare di batterli 

e di stirarli. La loro azione sta tutta nella compattezza 

çt ) Meglio l!ollOora se Ili trf!ovaser~ col mezzo di un slfope, 
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del pelo; ogni operazione, che abbia per eiTetto d i to 
gliere una cert a quantità del pelo, r enderà il filtro meno 
atto al suo ufficio. 

La carta da fi ltro si t rova in commercio in due m ar
che: In cart a bia nca e la carta grig ia. Dev 'essere ugual
mente spessa, sufficien t emente r esistente per non r om
per::~ i sot to l'azione del peso del liquido, completament e 
permea bile. 

Si usa eli provar la bagnandola coll a lingua; una buona 
car·ta da fi ltro è subito attraversata dalla saliva, cosic
clrè si vede la macchia sull'a ltra super ficie. 

Sarà bene di osserva r la per trasparenza per vedere 
se non vi sia no dei trat t i più so ttili. 

Per filtr·are su carta sola, si piega il foglio di carta in 
quattro e poi in sed ici par t i, o settori, cosl da ridurl o in un 
cono che si adat ti a lla paret e interna di un imbuto, in 
modo che r iman ga libera una piccola supertìcie di car ta. 

Si usa di soffregare la carta fra le mani, così da ren
de!'la più permeabile. 

La pressione sul fonò o, essendo proporzionale a ll a 
sua superficie, si adopera in modo che il fondo sostenu to 
sia rappresentato solamente dall'a pi ce del filtro , per 
evitare la rottura dell a carta. · 

La pri ma quantità del liqui do tìl t rato non è raccol ta; 
viene rimessa nel fil t ro. 

Si dovrà parlare ancora dei fi ltri, occupandoci della 
decolorazione. 

d) . E sp ressione. 

Per l'esp ressione dei sug hi contenut i in certi vege
tali, si adopera il t orchio, oppure si applicano i nuovi 
apparecchi a forza centr ifuga. 

Si trovano oggidl nel commercio dei piccoli torchi 
id raul ici, in cui la pr essione idra ulica interviene quando 
non agisce più efficacemente la forza delle braccia. 

Negli a pparecchi a forza centri fuga le sostanze fre
sche vengono introdotte in un recipiente cilindrico, di 
meta llo, t utto bucherato, a cui si imprime un rapi
dissimo movimento di r otazione attorno a ll'asse. Sot to 
l' infl uenza della forza centrifuga la parte liquida si 
distacca e viene proj et t a t a contro le pareti di un 
recipiente, che si t rova ester namente. 

I sughi, che così si ottengono, si dividono in muci
lagginosi, acidi, zuccherati, lattescenti, gommosi, aro
matici, ecc. ecc. 

Più importanti sono i sughi dei frutti. 
Questi sughi, dopo l'estrazione, si lasciano per un 

certo tem po in contatto dell'acq ua, cosicchè su biscano 
una specie di ferment azione. Questo processo, che deve 
esseee regolato con cura affinchè il sugo non fi nisca per 
perdere tutto il suo profumo, ba per e ffetto di distrug
gere le parti alb uminoidi e mucilagginose e di cambiare 
in alcool lo zucchero che naturalmente si trovava nel 
frutto in alcool. 

Questo a lcool g iova alla conservazione del profumo. 
Si forma, in una parola, una specie di vino del frutto, 

di cui il fabbricante di liquori potrà servirsi quando ne 
avrà bisogno. 

La fe rmentazione dura 12, 24 o 48 ore. 

e) P eso sp ecifico. 
Due strumenti di importanza essenziale nella indu

stria del li q uorista sono il pesa-siroppi ed il pesa-
alcool. · 

Questi strumentini preziosi sono fondati sui principii 
di fisica dei corpi galleggianti. Si sa che «un corpo che 
galleggia sopra u n liquido sposta un volume di liquido 
del peso precisamente uguale al suo ». 

À.RT~ E l~PUST~lE - Vol. lV - ~2~. 

Perciò un corpo galleggian te, un t ubo zavorr ato in 
m aniera che abbia equilibrio stabile nella posizione ver
tica le si affonderà t anto più quanto minore sarà la den
sità del liquido in cui v iene introdotto. 

Un siroppo avendo un peso specifico maggiore quanto 
p iù è ricco di zucchero, la diversa densit à dovrà cor ri
spondere ad un differente affondamento dello strumento. 

Quanto più il siroppo è ricco, t anto meno lo stru-
mento si affonda. · 

La precisione assolu t a non è mai richiesta nelle appli
cazi oni commerciali della fi sica; il commercio si appaga 
di una certa approssimazione, ed il pesa-siroppi è di 
g ran lunga su ffi cient e a tutti i bisogni della pratica. 

Questo strumento è fo r mato di un tubo di vetro mu
nito inferior mente di due o t re bolle di cui l'inferiore è 
zavorrata con mercurio o con piombo da caccia. Una 
scala segna i gradi del siroppo. So Qo corrisponde al
l'acqua distillata. I gradi sono 50; ma per maggior 
comodità il liquori sta do vrà a vere due pesa-siroppi, 
l'uno che misu r i la densità sino a 20°, l'altro da 20° a 50°. 

Il calore avendo influenza sulla densità dei corpi, 
perchè ne aument a il volume per una legge generale, 
lo strumento viene costrutto per essere adoper ato 
a 15° C. 

N aturalment e la sensibili t à del pesa-siroppi è tanto 
maggiore quanto maggiore è la parte inferiore dilatata 
e minore il tubo di vetro. 

Nell'uso del pesa-siroppi converrà avere qualche 
avvertenza. 

È necessario che il tubo sia pulito; perciò lo stru
mento non dovrà essere maneggiato colle mani imbrat
tate di siroppo, nè dovrà essere int rodotto troppo 
rapidamente nel siroppo. Avviene cosl facilmente che 
lo strumento discende t roppo in basso, e la parte emer
gen.te rimane imbrattata di siroppo che rimane ade
rente ·per adesione e che aumentando il peso dello stru
mento ne rende le indicazioni tneno preci se. 

Come regola generale adunque, lo strumento dovrà 
essere ben lavato ed introdotto adagino. 

Converrà poi stare in guardia contro gli strumenti 
da dozzina, fatti solamente con una lontana approssi
mazione alla esattezza. 

Si dovrà necessariamente diffidare degli strumenti che 
hanno la scala di carta stampata- fatta per tutti eguale 
- di quelli che hanno la scala non ben fermata, ecc. 

Nelle tabelle della pagina seguente si trovano le quan
tità di zucchero greggio corrispondenti ad un Kg. di 
siroppo, e le quant ità di zucchero raffinato. 

Col me:Z.zo rli dette tabelle sarà facile di determinare 
la quanti t à di zucchero contenuta in una certa quantità 
di siroppo di cui si conosca il grado. 

Si abbiano 36 litri di siroppo di zucchero non raffi
nato a 33,50. 

Sulla tabella troviamo che ogni chilogrammo corri
sponde a grammi 915,89. 

Si otterrà il peso dello zucchero moltiplicando i due 
valori 

915,89 X 36 = Kg. 32,972. 

In generale insomma si moltiplicherà il numero dei 
litri di siroppo per il grado ottenuto dal pesa-siroppi. 

L'alcoometro centesimale è fondato sugli stessi prin-
cipii ed a noi non spetta di trattarne. · 

Nella pratica corrente dell' industria del liquorista 
potrà riuscire utile di conoscere la quantità percentuale 
corrispondente ai diversi gradi dell'alcoometro ed alle 
diverse temperature. 
~imandiamo il lettore alla voce At.cooL. 
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TABELLA ind1'cante la quantità di zucchero greggio 

contenuta in un litro di siroppo freddo (a 15° C.). 

Gradi 

---

Peso l Gradi Peso Gradi Peso 

0,5 13,67 14, o 382,76 27,5 751, 85 

l, o 27,34 14,5 396,43 28,0 765,52 
l 

1,5 41,01 15,0 410, 10 28,5 77Y, 19 

2,0 54,68 15,5 423, 77 29,0 792,86 

2,5 68,35 16, o 437,44 29,5 806,53 

3, o 82,02 16,5 451, 11 30,0 820,20 
3,5 95,69 17, o 464, 78 30, 5 833,87 

4,0 109,36 17,5 478,45 31, o 847, 54 
4,5 123,03 18, o 492, 12 31,5 861, 21 

5,0 136,70 18, 5 505,79 32,0 874,28 

5,5 150,37 19,0 519,46 32,5 888, 55 
6,0 164,04 19, 5 533, 13 3::>,0 902, 22 

6,5 177, 71 20,0 546, 80 33, 5 915, 89 
7,0 l 91, 38 20,5 560, 47 34,0 929,56 

7,5 205,05 21, o 574, 14 34, 5 943,23 

8,0 218,72 21,5 587, 41 35,0 9G6,90 

8,5 232, 39 22,0 601 , 48 35,5 970,57 
9, o 246,06 22,5 615, 15 36, o 984, 24 
9,5 259,73 23,0 628, 82 36,5 997,91 

10,0 273, 40 23,5 642,49 37,0 1011,58 
10,5 287,07 24,0 656, 16 37,5 1025,25 
11 , o 300, 74 24, 5 669,83 38,0 1038,92 
11,5 314, 41 25,0 683,50 38,5 1052,59 
12, o 328,08 25,5 697, l7 39,0 1066,26 
12,5 341,75 26, 0 710,84 39,5 1079,93 
13, o 355,42 26,5 724,51 40,0 1093,60 
13,5 369,09 27,0 738, 18 - -

Emulsione. - Dicesi emulsione lo stato di grandis
sima divisione di un liquido nella massa di un altro 
liquido in cu i non è solubile. 

Cosl per citare degli esem pi, l'olio che non si scioglie 
nell'acqua vi si emulsiona colla prolungata sbatti tura eù 
il cosidetto latte d'amandorle altro non sarebbe che una 
emulsione. d'olio di mandorle nell'acq ua. 

Alcuni liquori ricchi di essenze e certi spiriti si emul
sionano quando vengono commisti coll'acqua. , 

Le emulsioni hanno aspetto latteo od opalescente. 
Essiccazione. - In pochi casi si potrà far uso di vege

t ali freschi. Spesso i vegetali freschi vengono essiccati 
nella stessa fabbrica. 

L'essiccazione si fa: 
l o Al sole, sorvegliando cosl che proceda regolar

mente e che gli in setti ne siano tenuti lontani ; 
2° Col mezzo di speciali essiccatoi. 

f) Distillazione. 
La distillazione ha per iscopo di separare delle so

stanze liquide, dotate di un punto d'ebollizione inferiore, 
le quali passano allo stato di vapore sotto l'influenza •d i 
una certa temperatura e sono quindi liquefatte col mezzo 
di un liquido refrigerante, 

TABELLA indican te la quantità di zucche1·o ?'affinato 
contenuta in un lit?·o di simppo (a J5o C.). 

Gradi Zuccher o Gradi Zucchero Gradi Zucchero 

0, 5 12,50 14, o 350,00 27,5 687,50 
l , o 25,00 14,5 362,50 28,0 700,00 
1,5 37, 50 15,0 375,00 28, 5 71 2,50 
2,0 50,00 15,5 387,50 29,0 725,00 
2,5 62,50 16,0 400,00 29,5 737, 50 
3,0 75,00 16,5 412,50 30,0 750,00 
::>, 5 87,50 17,0 425, 00 30,5 762,50 
4, 0 100,00 l?, 5 437,50 31, o 775,00 
4, 5 112,50 18, o 450,00 ;) 1, 5 787, 50 
5,0 125,00 18,5 462,50 32,0 800,00 
5, 5 137, 50 19, o 475, 00 :32,5 812,50 
6, o 150, 00 l9, p 487, 50 33,0 825,00 
6.5 162,50 l 20, o 500, 00 33, 5 837,50 
7,0 175,00 i 20,5 512,50 34, o 850, 00 
7, 5 187,50 21, o 525,00 34, 5 862,50 
8,0 200,00 l 21,5 537,50 35,0 875,00 
8,5 212,50 22,0 550,00 35,5 887,50 
9,0 225, 00 22,5 562,50 36,0 900,00 
9,5 237,50 23,0 575, 00 36,5 912,50 

lO, o 250,00 23,5 587, 50 37,0 925, 00 

10,5 262, 50 24,0 600, 00 37, 5 937, 50 
Il , O 275, 00 24,5 612,50 ::>8, 0 950,00 

11,5 287,50 25, 0 625,00 38,5 962, 50 

12, o 300,00 25,5 637,50 39, 0 975, 00 

12, 5 312, 50 26,0 650,00 39, 5 987, 50 

13, o 325, 00 26, 5 662,50 40,0 1000,00 

13,5 337,50 27,0 675,00 - -

La dist illazione si pratica a fuoco nudo, al bagno 
maria od al bagno di sabbia . 

N ell'industria del li quorista si adoperano per la distil
lazione gli apparecchi semplici Jet ti la m biechi, appar
tenenti ad una delle forme seguenti : 

Lambicco a co llo di cigno; 
» a testa di moro ; 
» a colonna; 
» di vetro (st orta). . . 

Il lambicco a collo di cigno è composto dJ cmque 
parti: 

1° La cucurbita, r ecipiente di rame stagnato, mu
nito di una dilatazion e .che permette di introdurla sopra 
uno speci ale forn ello. Così i 3/ 4 dell'a ltezza della cuc.ur
bita penetrano nell'i nterno del forn ello. Sul ma_rgm~ 
della parte emergente si trova un'apertura mu~I~a di 
un t appo, per la quale si può introdurre nel ~eCipJente 
della nuova mate ria senza decomporre tutto l appa_re~
chio. Nell' interno della cucurbi ta si trova una gr1gha 
mobile, or izzontale, che si può comodamente levare col 
mezzo di un anello, distante circa 8-10 cm. dal fondo. 

2° Il bagnomaria. 
3° Il capitello, coperchio fatto a mo' d' imb.uto, che 

si ada,tt a cosi alla cucurbita come al ba~nomaria~ 
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4° Il collo di cigno si adatta al capitello. È un 
lun go t ubo c he me tte in comunica zione il capit ello col 
se t•ptmtino. Questo tu bo è ripiega t o a semicircolo. 

5" Il refrigerante o serpentino è un tubo di stagno o 
di rame stagnato r icu r va to a sp ira le a d asse verticale nel
l'interno d' nn recipiente in cui si t rova dell'acqua fredda. 

Nel serpentino viene applicata la nozione degli e tfetti 
del calore sui li quid i. 

Si sa come i liquidi s iano cattivi condutt ori de l ca
lore. L'acqua r iscal data a l contatto del serpentino, dopo 
aver assorbito il calorico di vaporizzazione della sostanza 
che viene distillat a, s i dilat a e si innalza a llivello supe-. 
riore. Perciò il ri nnovamento dell'a cqua è ottenuto per 
mezzo di un t ubo e ll e di scende sino a l fo ndo del r eci
piente mentre l'acqua calda è co ndotta via da uno sca
rictltore che si t rova superiormente, in corrispondenza 
del li mite di li vello del li quido refl'igerante. 

Inferiormente a l serpentino si ada t ta un t ubo che lo 
me tte in comun icazione co l r ecipi ente destinato a rice
vere il liqu ido dis till ato (bee à corbin). 

Il lam bicco a testa di moro ha il capitello fo ggiato a 
sfera e se ne distacca un lungo tu bo obli quament e di.
t'etto verso il basso (bras) che va a mettere capo al 
serpenti no. 

Questo apparecchi o è preferito per la dist illazione 
dell e acque aromatiche od idro la ti . 
Spess~ si a doper·a per quest 'uso il bagnomar ia tra

forato. E questo un secondo recipiente in cui si introdu
cono le erbe da distilla re , le qua li non si p ossono così 
trovare in contatto delle pareti ed esserne al terate. 
Queste sostanze si trovano immerse su un'atm osfera di 
vapore senza veni r e mai in con tatto coll'acqua bo llen te. 

ll lam bieco a colonna è fat t o de lle parti descritte neg li 
al tri lambicchi: solamente fra la cucurbita ed il capitello 
si in terpone una co lon na vertica le di visa in varie parti 
da t.l iafeammi bucherella ti su cui si pongono le erbe da 
disti Ilare. 

Finalmente la storta di vett•o è ben di r ado adoperata 
nel l'ind ustria . Si com pone della storta, in cui si int r o
duce la sostanza da d is tillare, el i un 'allunga p ure di yetro, 
mun ita di due aperture, di cui l'una s i adatta alla st orta 
e l'altm ad un pa llone re fr igerante, in cui si condensa 
il prodo tt o della distilla zione. 

I lambicchi r' isca ldati a vapore riceveranno il vapore 
in un do ppio fondo. Nella distillazione semplice, come 
osBerva il Dupla is, non si dovr à mai ottenere il ri
scaldamento col mezzo di un serpentino che porti il 
vapore nell'in terno della cucurb ita. Questo ser pentino 
sa l'ebbe in fatt i di gr ande im paccio ne lla pratica corrente 
della distil laz;i one, attaccandovisi le erbe ed essendo dif
licile Lli ottene me la perfetta net tatura . 

Si dice retti jìcazione una seconda distillazione che si 
1:1 subire all a sostanza. 

Quest'ope ra zione si fa genera lmente coll'aggiunta di 
una certa quantità d'acq ua . 

Regole per la disti llazione. - La distill azione colla 
storta di vet ro deve serp. pre essere fa tta a l bagnomaria 
od al bagno di sabbia. E _necessar io di avere una certa 
pra tica nella sce lta delle stor te poichè spesso si veri fica 
l' inconveni ente dell a r ottura del recipiente sotto l'in
fluenza del ca lor e. S i scelgano le storte che sono molto 
sottil i e cile non offt·ono di!Ier enza di spessore o dei 
fètlli prodott i nell'operazione della soffiatura. 

La rottura de ll e ~tor te a v viene infatti per effet to di 
una disuguale dila taz ione sotto l'in fluenza del calore • 
. In tu tte le operazi on i di dis till azione è necessario 
rtscaldat'e a poco a poco, evi tando le soverchie tempe
rature, i cosicletti colpi. di fuo co. La distillazione deve 

effettuarsi regolarmente, come si verifica dalla costanz a 
della vena liquida che si ottiene dal lambicco. 

L a distillazione a fuoco dirett o è possibile solamente 
qua ndo si ha un liquido a bbondante e povero di sostanze 
volatili. 

Come si vede, la distillazion~ è un'pperazione che dov rà 
essere costantemente sorvegliata. E questa l'operazione 
più delicata. fra t utte quelle della nostra industria . 

P er la distillazione delle essenze vedasi il capitolo in 
cui se ne parla in modo speciale~ 

Spiriti profumati od alcoolaturi. 

Le sostanze profumate sono tenute in infusione nel
l' alcool per 24-36 ore; poscia si a ggiunge una cérta 
quanti tà d'acqua, destinata a trattenere le sostanze re
sinose, saline, estrattive, e quindi si distilla. Questi pro
dotti acquistano valore colla conservazione e col r a f
fre.lùamento in uno dei soliti miscugli refrigeranti, fa tti 
con ghiaccio soppesto e sale. 

Gli spiri t i sono sempre rettificati con una seconda 
distillazione. 

Nella seguente tabella abbiamo riassunto il metodo 
di preparazione di alcuni spiriti od alcoolaturi. 

Alcoolaturo di Sostanze che si mettono 
in infusione 

gr. litri 

l Assenzio •..• 

l Amandorl e 

Fiori d'assenzio . l 000 4 

! a mare ..•. 
A ngelica .. . 

Amandorle contuse l 000 
R adice d'angelica 1000 

4 

8 

Anisette 

\ Anice verde . ... 

i Badiana .....• 
., Finocchi .•.•.• 

Coriandoli • . . .. 

l Badiana . • ... 

Anici ver di ... 

Coriandoli · ••.• 
Anisette di Bor

deaux ..•. Finocchio .••. 

Sassafras ..•.. 

Ambretta • • ..• 

The ...••.. . 

1000 16 

1000 -
360-
300-
800 16 
200-
200-

200 -
200 -
50 -
50 -

Benzoino .. 

Bergamotto 

. . Benzoino . . . . . 1000 17 

• . Scorza di berga-

Ca fl è • .. 

Ca nnella 
Garofani 

Macis •..... 

motti • • . . . . . 4000 8 
Caffè torrefatto e 

macinato .• 

Cannella .... 

Noce moscata . . ...•. 

1000 6 

1000 32 
2000 32 
2000 32 . 
2000 32 
2000 32 
1500 4 

Sassafras . . • . . .... . •.. 

Carvi . . . . . . Semi di carvi . 

Anice .•...• 

Cumino •.... 
Coriandri .•• . 

1500 
.. 1500 

1500 

4 
4 
4 

litri 

=l 

Finocchio . . • • . • • . . . 1500 4 = I J 

Badiana . . • • •... - . . . . 1500 4 
Curaçao ...•. Scorza d'arancio 1000 24 --

1 
Fior1 d'arancio Fiori d'arancio • . 1000 4 
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Alcoolaturo di Sostanze che si mettono Aloool Acqua in infusione a S5o 

- ----
gr. litri litri 

Lampone .. .. Lamponi maturi . 1000 3 -
Lavanda .. .. Fiori di lavanda 

freschi .... 1000 2 2 

Melissa .•. . . . . . .. . . .. • o 1000 2 2 

Menta . . . . . . . . .. 1000 2 2 

Rosmarino. . . . . . . .. . . 1000 2 ! 
2 

Issopo . .. . . . . . . . . . . .. 1000 2 2 

Menta . . . . .. Menta piperita . 1000 8 -
Caffè rose .. Petali di rose . •. 1000 2, 5 -
Zafferano .... Zafferano .....• 30 l -

Sandalo . • • o . Legno di sandalo 1000 16 -
~ The imperiale ... 375 8,5 -

The ...•.. . 'P pekao ..•.. 185 - -
)) hyswin. ... 185 - -

Questi alcoolaturi erano molto adoperati nei tempi 
passati per la fabbricazione dei liquori. 

Oggidl la grande facilità di fare i liquori colle essenze 
li ha fatti mettere alquanto in disparte. 

Spettano agli alcoolaturi i cosidetti spiriti composti 
venduti per la fabbricazione estemporanea dei liquori. 

F) Materie prime adoperate. 

a) Saggio dell'alcool. 

Determinazione della ricchezza in alcool di un 
liquore. - Nell'Inghilterra per la riscossione della 
tassa sulle bevande alcooliche si adopera ancora il vec
chio idrometro di Clarke o di Sike. 

È questo un piccolo strumento di metallo, con una 
asticella super iore che è graduata così che il suo zero 
corrisponde al punto d'affioramento dello strumento 
nell'alcool alla densità di 0,825 ed alla temperatura 
di 60° Fahr. 

Si trovano uniti allo strumento dei pesi addizionali 
coi quali si può farlo abbassare. Entro liquidi più densi 
si sommano le cifre inscritte sui pesi e quelle che si leg
gono sull'asticella allivello del liquido e si cerca sopra 
una tavola, al numero trovato, la corrispondente r ic-
chezza in alcool del liquido. , 

Brossard-Vidal e Conaty notano il punto di ebollizione 
del miscuglio alcoolico. 

Si sa che l'acqua bolle a 100° e l'alcool a 78,4: il punto 
d'ebollizione varierà adunque col variare della ricchezza 
in alcool. 

La seguente tavola del Gronning, ritoccata dall'Otto, 
potrà essere consultata in questo caso : 

Proporzione Proporzione 
di alcool Punto di alcool Punto 

nel liquido di nel liquido di 
in ebollizione in ebollizione 

ebollizione ebollizione 

90 .. 78°,85 15 . 90°, 00 
80 •...•. 79°,375 12 • . . 91 o, 00 
70 ..•.•• 80°,00 lO •.• 92°,50 
60 •.••. 81 o, 25 7 •••• .. 93°,75 
50 .•••.• 82°1 50 5 .. . . 95°, 00 
40 .••.•. 83°,75 3 ..•••. 96°,25 
30 ..•.. 85°,00 2 •.• 97°, 50 
20 ••.•.. 87°,25 l ... 98°,75 
18 •...•• 88°,00 o ... 100°,00 

Naturalmente non si dovranno dimenticare in questa 
determinazione i principi i p iù elementari della fisica ri
guardanti l'ebo lli zione dei liquidi. 

Si-dovrà adoperare un eccellente termometro di pre
cisione, a mercurio, la cui bolla dovrà trovarsi a fiore 
del liquido. 

Giova per queste determinazion i un piccolo appa
recchio di latta, con un tubo, nell'interno del quale si 
appende il termometro, cosicchè tutto sia circondato 
dei vapori che si sviluppano. 

I l Tabarié misura dapprima la densità del liquore; 
. quindi col mezzo dell'ebolli zione elimina tutto l'alcool, 
e fatto questo vi aggiung·e dell 'acqua sino-ad ottenere 
il volume primitivo del liquore e ne determina la den· 
sità. Dal paragone delle due densità si può dedurre la 
quantità dell'alcool. 

Per i liquori zuccherini è raccomandato l'apparecchio 
di Silbermann. Quest'apparecchio è composto di due 
termometri, di cui uno, a mercurio, serve ad indicare le 
temperature di 25° e di 50°, l'altro è una specie di pi· 
petta che può essere chiusa in basso e che si riempie, 
sino ad un'altezza determinata da un segno, del liquore 
alla temperatura di 25°. 

Si introduce quest'apparecch io nell'acqua a 50° e si 
nota la divisione a cui si arresta la colonna del liquore. 
La graduazione dà subito la r icchezza dell'alcool. 

b) Principali sostanze attive dei liquori 
e lo1·o falsificazioni. 

Cl..) E ccitanti. 

Sotto il nome di eccitanti si comprendono tutte quelle 
sostànze che hanno un'azione speciale sul sistema ner
voso aumentandone l'attività, ed indi ret tamente perciò 
possono agire su tutto l'organismo e specialmente sul 
cuore. Questi eccitanti agiscono solamente per un tempo 
relativa mente breve, e determinano dei susseguenti fe
nomeni antagonisti di depressione. 

L'uso degli eccitanti nell'industria dei liquori è in 
part~ da attribuirsi a quest 'azione speciale ed in parte 
pel loro sapore, pel senso di calore che determ1~ano 
nella bocca e ne llo stomaco, per l'aumento di secrezwne 
che determinano nelle ghiandole digesti ve. . . 

Aggiungasi che queste sostanze producono de1 movi~ 
menti peristalt ici nell' intestino e nel ventrico~o, movi
menti che hanno per effetto di far t rascorrere più pre~t~ 
la lunghezza del canale digerente alle materie che VI Sl 

trovano. 
L'azione degli eccitanti su l canale digerente è ap~rez· 

zata presto dal soggetto, che si sente una sensazwne 
speciale di benessere. 

Gli eccitanti vengono divisi in : 
l o Esaltanti; che in dosi ordinarie producono sola-

mente un esaltamento. 
2° Irritanti· che banno un'azione irritante locale. 
3° Anestati ~ zanti · che somministrati per bocca ec· 

citano e per inalazion'e sospendono la sensibilità. 
Agli eccitanti esaltanti appartengono: 

l) gli alcoolici ; 
2) gli oli i eterei ; 
3) gli aromi di dietetici; 
4) gli oli i eterei nervini; . ·ano· 
5) gli oli i eterei ad azione speCiale sopra un org ' 
6) i balsamici o resinosi. t li 

Nell ' ind ustria dei liquori si adoperano solamen e g 
eccitanti esalt anti. 

Ecco come li distr ibuiremo. 



LIQUORI E VERMOUTH 1773 

INFLUENZA. SULL'ORGANISMO MATERIE PRIME 

l Alcoolici . . • . . . • • . • . . . . • . . . . . . . Alcool. 

C~~f~ ~~~~~~1on.o l:ol~o ~te~e~ e~ u_na. so_st~nz~ s.pe: ~ Caffè_ The _ Cacao. 

C d . t' Macis-Zenzero-Antofilli- Vaniglia l 
Cannella'- Noce moscata- Garofani -

on ~men ~ . . . . . . p d G - epe i iamaica - Anici stellato 
-Cardamomo. 

Aromi di cteli tii (agiscono 
specialmente sull'ap
parato digerente) 

Cm·~i_nat~vi (fav?riscono la \ 
eliminaziOne dei gas inte- · 
stinali) . . . . . . ·l 

Lauro- Rosmarino- Finocchio- 'l'imo 
- Serpillo- Anice- Maggiorana- Fi. 
nocchio romano- Lavanda- Menta 
- Ruta- Asperella - Melissa -Meli
loto - Fava tonca. 

H 

f-i 

z 
·~ 
f-i 

Olii eterei . A st1·ingenti (conteng·ono del- ( 
l'acido tannico epperciò Salvia- Millefoglio- Rosa- Issopo. 
agiscono come astringenti) 

H 

o 
o 
~ 

\ Amari (contengono una SO · ~· Scorza d'arancio - Scorza di limone -
stanza amara favorevole Calamo aromatico- Angostura vera · 
alla digestione) • • . . - Cascarilla- Erlera terrestre. 

Neni ni (agiscono sul si-~ Ad azione sul cervello. Tereb~ntina- Canfora- Cajeput. 
stema nervoso) · . . A 1· p Ad azione sui nervi • . l nge Ica - acciulì - Radice moscata 

! - Piretro - Matricaria. 

1 

Elettivi (hanno un'azio
ne speciale su certi 
organi) • . . . • 

Azione speciale sui bronchi l Pimpinella - Serpentaria - Iride fio· 
! rentina. 

» 

» » 

Aromi animali • . . . • . . . 

Balsami • 

sulla pelle Tiglfo -Sambuco - Ebolo - Primuia. 

diuretica l Prezzemolo - Ginepro - Gemme di 
· l pino - Olio di sandalo. 

Muschio- Ambra grigia. 

Balsamo del Perù. 

Balsamico-resinosi 
Resine aromatiche 

Gomme resine • . • 

Resine semplici. 

Benzoino - Resina di Tolù - Elemi. 

Gal bano - Mirra. 

Caffè. - È il seme della Coffea arabica L. della fa
miglia delle Rubiacee. Si distinguono in commercio i 
caffè giallastri o verdi giallognoli di provenienza dal
l' India (Moka, Isola di Borbone, Giava, Ceylan) ed i 
caffè verdi, di origine americana (Martinica, Guadalupa, 
Haiti , Brasile). 

Al microscopio si osser va che la pellicola del seme 
del caffè è fatta da cellule allungate segnate da tratti 
obliqui aderenti ad una seconda membrana. 

Le falsificazioni del catlè non hanno alcuna importanza 
per l'industria del liquorista; nei pochi usi in cui si ado
pera quest~ sostanza, egli la preparerà in laboratorio. 

The. - E formato dalla foglia disseccata della Thea 
chinensis ( 1'. bohea, T. viridis e T. st1'icta). Si trova 
in commercio sotto due nomi: l o il the nero, di color 
bruno; 2° il the vet·de, di un profumo più spiccato. Le 
diverse qualità di the nero si possono ridurre alle se
guenti : secco, the di carovana, Sonchong, Congo, Boe, 
Campo e, Linckin-sam; quelle cl el the verde: Bingo the 
imperiale, Chio (the perlato), Soulong, Gun-poweder, 
Haysan e Singlo. 

Le foglie del the variano molto, secondo l'epoca, nella 
forma e nelle dimensioni: quando sono molto giovani 
sono ristrette, arrotolate e lanugginose; quando sono 
più avanzate in età sono leggermente dent.ellate con 
nervature poco appariscenti; più tardi le nervature 
sono bene appariscenti e le dentellature sono più grandi. 

Le falsificazioni del the sono numerosissime. Vi sono 
dapprima le falsificazioni che si fanno nella Cina, usando 
i Cinesi mescolarvi le foglie di Camellia sasangua, 
P1·unus cloranthus, inconspicuus, insieme alle foglie · 
più comuni di salice. 

Spesso il the viene profumato sul luogo stesso di 
esportazione, mescolandovi per qualche tempo i fiorì 
del Chlorantus inconspicuus, dell' Olea fragrans, della 
Gardenia fiorida, del Jasminum sambuc. Il falso the 
dei Cinesi ( Sie tea) è com posto specialmente di avanzi 
di the commist i ad altre foglie secche. 

In quanto alla colorazione artificiale pare che i Cinesi 
l'abbiano estesa in modo straordinario, poichè il War
rington scrisse che Ol'mai si deve escludere il the verde 
perchè tutto arriva in Europa colorito a Canton o nel
l'Ho-nan. In quanto alle falsificazioni europee del the si 
possono radunare in tre gruppi: 

A) Sostituzione di una certa quantità ùi foglie ùi 
pruno, (li pioppo, di salice, di platano, d'olmo e di bian
cospino; 

B) Colorazione col cromato di piombo, solfato di 
ferro, arseniato di rame, indaco, azzurro di Prussia, ecc.; 

C) Aumento di peso col talco, colla magnesia, colla 
sabbia, grafite, ecc.; 

D) Rinnovamento del the già usato coll'aggiunta 
di sostanze astringenti, col solfato di terra, col cachou, 
colla gomma. 
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Per verificare le colorazioni del the si imbibiranno 
cinque o sei foglie nell'acqua in un vetro da orologi e 
quindi si esaminerà la t inta che ass ume l'acqua ed il 
suo sedimento. 

Le foglie di the già usate si adoperano una seconda 
volta per farne del the nero o del the verde. 

Questo the nero si riconoscerà faci lmente perchè le 
fog lie sono più irregolarmente arroto late, le superfici 
nè sono agg lutinate, lucenti per la gomma che v i si è 
aggiunta. All'analisi si trova che contengono meno 
tannino: invece di 0,30- 0,40 ne contengono solamente 
0,007-0,0072. La sostanza legnosa invece di 0,468-0,448 
sarà di 0,728- 0,928, la gomma invece di 0,059-0,063 sarà 
di 0,116 0,205. 

Il Sie tea, gettato nell'acqua, invece di svilupparsi si 
raccoglie sul fondo . 

L'Alten sostiene che nella determ inaz ione della genui
nità del the hanno principale importanza il tannino, la 
gomma e la sostanza legnosa. 

Si prendano 20 grani (g r. 1,2) di the e questo venga 
fatto bollire per mezz'ora in 304 oncie d'acqua disti llata. 
Si separino le fogl ie e le si assoggettino ad una seconda 
eboll izione con un po' d'acqua calda. S i estrae 1/ 10 della 
soluzione e vi si versa poco a po0o una soluzione tito
lata di gelatina ottenuta disciogliendo 40 grani di gela
tina in 16 oncie d'acqua distillata con 15 grani d'allume. 
Questa soluzione si conserva solamente alcuni giol'lli. 

Si dovrà agitare a misura che si versa questa solu
zione, finchè ci avviciniamo al termine della precipita
zione. Quando l'operazione è finlta si nota la quantità 
di soluzione di gelatina adoperata e si ripete per prova 
l'operazione sulla metà della soluzione di the. 

Il the nero contiene 0,125 di tannino ed il the verde 
ne contiene O, l 9. 

Il tessuto legnoso si ottiene pesando il residuo dopo 
unaebollizione prolungata tìnchè il liquido non r imanga 
più colorato. 

The nero 0,587-0,608. The verde 0,505-512. 
La gomma viene precipitata dalla soluzione di the 

ridotta coll'ebollizione alla consistenza terrosa col mezzo 
dell'alcool. 

Eccovi i risultati dell'analisi di un'eccellente qualità 
di the nero: 

Umidità . . . . 
Sostanza legnosa . . 
Gomma .... 
Tannino ..•. 

'l'l! e puro Tlw acl ,, perato 

9,62 
58, 7 
10, 2 
15,2 ' 

Il, l 
87,5 

::3,8 
o, o 

Maté. - Proviene dalle foglie e dai rami dell'llex 
paraguayensis. Da poco tempo a lcuni falJbricanti eli 
liquori introdussero questa sostanza nei loro prodotti. 

Cacao.- È dato dai semi della Theobroma Cacao, 
albero dell'America Centrale e Meridionale. Si trovano 
in commercio col nome di Cacao al sole,· cioè d i cacao 
semplicemente disseccato; e eli Cacao (ennentato, che 
subì un principio di fermentazione entr·o delle grosse 
botti, che vengono seppellite per alcuni giorni. 

Le specie più frequenti di questo cacao fermentato, 
che viene prescelto perchè meno astringente e p iù aro-
matico e più grosso, sono: · 

l o Il cacao Caracas, con semi grossi e con ottimo 
profumo; 

"2° Il cacao Soconuzo del Messico, con semi p iuttosto 
piccoli ; 

:3° Il l~acao Esmeralda, de l Mess ico; 
4° li cacao di Guatemala, con semi grossi roton

deggianti o poligonali; 

5° Il cacao di Guayaquil, proveniente dall'Equatore 
r iconosciuto come eccellente; ' 

.6° _Il cacao dell a Gujana, spesso imbrattato d'argilla 
roSSJCCia . 

I se m i di cacao contengono una sostanza amara 
detta teobrom ina, simi le a lla caffeina, del grasso dett~ 
burro di cacao (45 °/0\, a lbumin a e legumina (16,70 o;) 
amido l 0,9 l %), zucchero, gomma, pigmenta, cellulo~a' 
acido, tann ino. ' 

Nella torrefazione che si fa subir e a questi semi una 
parte dei grassi, deg li a lbuminoidi e dell'amido è distrutta 
convertendosi in olio empireumati co. 

I l seme di cacao contiene de i granelli di fecola affatto 
sferici e del diametro di 1/ 20 d i quelli dell'amido delle 
patate. Colla t intura di jodio si coloriscono nettamente 
in azzurro. 

«Il cacao di buona qua lità deve a vere la buccia bruna 
e molto liscia, e il suo seme deve riempire t utta la cavità 
interna, dev'ess(~re liscia, g ia llo- bruna al di fuori, ros
siccia nell'interno, inodora, amara , astrin gente senza 
avere però sapore disaggradevole. Si dov rà veritìcare 
che non sia guasta dag~i insetti (Girard in e Bidard) ». 

Cannella forte . - E la corteccia int er na dei giovani 
rami del Cinnamomum cey lanicum , della fami glia 
delle Laurinee. Staccata la corteccia dell'a lberello col 
mezzo di tag li paralleli a ll 'asse de l fusto , gli si leva 
l'epidermide esterna e lo strato p iù interno, ed i fo
glietti cosi ottenuti sono avvolt i a mo' di cartoccio e 
lasc iati seccare. 

La corteccia el i cannella forte contiene l'olio etereo 
cinnamomico od olio di cannella poco so lubile nell'acqua, 
tlell'acido tannico in picco la qua nti tà, sostanza colorante 
e resine, muc ilagine, amido, ecc. Viene detta in com
mercio cannella di Ceylan. È formata da una corteccia . 
molto sotti le, eli sapore caldo, piccante, zuccherino, di un 
odore gradito, di co lor rosso chiaro. 

Le fa lsificazioni de lla cannella si r iferiscono tutte alla 
sostituzione di corteccia d i poco o di nessun valore: in 
quanto alla polvere el i cannella non v' ha sostanza pol
verosa elle non vi sia stata commista nell'intento di 
aumentarne il peso. Spesse si rimett on o in commercio, 
dopo essiccazione, le cannel le che han no già subìto la 
distillazione. L'esame microscopico permetterà facil
mente el i verificare questa frode, giacchè i grani di fe
cola in contatto dell'acqua bollente, si ingrossano e si 
deformano. 

Cannella comune. - La cannella comune è detta in 
commercio Cannella di Cina, ed è ottenuta dalla cor· 
teccia ùel Cinnamomun Cassia. Questa cannella è for
mata da cortecc ie p iù spesse, in tubi iso lat i di odore e 
di sapore fo r ti, ma mettO aggr adevo li di quelli dell.a 
cannell a d i Ceyla11 . La decoz ione di quest a cannella di
venta azzurra sotto l'influenza dell a tintura di jodo. 
l cannu li d i questa cann ella sono talora lunghi 50 cen
t imetri . 

Noce moscata. - È il seme della Myristica f ra
rp·ans, M . moschata, a lbero origina t'io delle Molucche, 
co lt ivato a G1ava, Sumatra, ecc. Questi semi sono toz~
de a aianti ovali sparsi di polvere bianca, colla superficie 

t'lO ' ' • 
esterna corrugata, di sapore ed odore aromat1co .. · 

Questo seme· cont iene olio etereo, olio grasso bian~o, 
olio grasso rossig no, resina cellulosa, a lbumina, actdo 
tann ico, am ido (?). . . 

Garofani. - l chi od i di garofano o carwfilh ~ono le 
aemrne fio ra li dell'Eugenia caryophyllata o Caryo
;hyllus aromaticus della famiglia cl ~ lle Mirt~cee, p~·o
veniente dalle Indie orient a li e col t ivato nell Ame~zca 
centrale e ne l Brasile. I migliori provengono daAmboma. 
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Contengono olio etereo, cariofillina, eugenina, aciùo 
tannico, gomma, sostanza estrattiva, resine, cellulosa. 
L'olio essenziale lasciato al contatto dell'aria deposita 
la cariotillina che è uno stearopteno. 

Sono da distinguere: 
1° i garofani delle Molucche, ùi colore beuno chial'o, 

quasi cenerino, con 4 angoli bene accennati; 
2° i garofani di Borbone, più piecoli, oscuri e meno 

aromatici; 
3° i garofani di Cajenna, secchi, nerastri, sottili, di 

qualità affatto inferiore. 
Le ft·odi che si praticano nel commercio consistono: 

l o nel vendere dei gat·ofani da cui venne estratto 
l'olio essenziale; 

zo nel fare assorbire loro una cer·ta quantità d'acqua. 
Zenzero. - Proviene dal r-izoma o radici del Zingibe1· 

ojficinalis. S i distingue lo zenzero nero, co lla corteccia, 
e lo zenzero bianco che ne venne spogl iato. 

Le qualità commerciali sono: l o americano: (a) bianco 
di Giamajca, (b) nero di Barbador; 2° asiatico: (a) di . 
Bengala, (b) di ~alabar, entrambi bianch i o neri. 

Vaniglie. - E il frutto tli alcune specie del genere 
Vanilla (aromatica, sativa, plani(olia, sylvestris), 
della fami glia delle Orchidee (parassite). Questa pianta 
vive sugli alberi del Brasil e, de l Perù e tlel Messico. La 
vaniglia si p1·esenta sotto forma di frutti silign osi, pieni 
di semi, involti in una polpa bruna. 

Le differenti specie commercia li sono: 
l o vanig li a lec, di colore rosso bruno cupo (dalla 

V. sativa); 
2° id. sim01·ona, piccola, secca, e senza cri stallini 

all'esterno (dalla V. sylvest1·is ); 
3° id. pompona, quasi nel'a, molle, meno aromatica, 

detta anche vaniglione (dalla V. Pompona). 
;Le alterazioni fraudolenti della vaniglia consistGno 

~pecialmente nelle operazioni per cu i si r iesce a far ac
cettare delle vaniglie scadent i dai frntti spaccat i, riu
nendo le parti, rendendole molli col glucosio, profurnan
dole col balsamo di Tolu o con quello òel Perili. 

11 glucosio si riconoscerà facilmente a l sapore, g iaccbè 
la vaniglia non è dolce. In quanto a quella speci e di 
brina elle riveste la superficie esterna delle mi gliori 
qualit à di vaniglia la si falsifica co ll'acido benzoico, ma 
(Ohevallier) i cristalli che r imangono così aderenti alla 
supertiìcie esterna non sono perpendicolar i alla superficie 
come avviene per i cr:istalli naturali. 

Anice stellato.- E il frutto dell'lllicium anisatum, 
della fwmiglia delle Magnoliacee. È fatto da 7·8 capsule 
contenenti un .seme piatto, ova le, disposto a mo' di stella. 

Macis. - E l'arillode della noce moscata e si trova 
in commercio sotto forma di lamine steette, carnose, 
irregolalfi, di color giallo aranciato, di odore forte e 
disaggradevole, di sapore caldo ed aromatico. 

Anto:filli. - Sono i ft•utti del Caryophyllus aroma
ticus, meno aromatici dei veri chiodi di garofani. 

Pepe di Giamajca od Amomo. - Frutti della Pi
numta otfìcinalis della famiglia delle Mirtacee, simili a i 
grani di pepe, colle quattro impronte del calcio, scabri, 
~rigi, con due loggie contenenti uno o due semi. 

Semi di Cardamomo minore. - Dall' Amomum re-
1JMts od AZpinia carda?nomum della fami glia delle 
Scitaminee. Si usano anche le capsule di questa pianta: 
le quali hanno però un sapore ed un'influenza eccitante 
minori. 

Cardamomo maggiore. -- Semi dell' Amomum max. 
?ardamomo lungo. - Dall'Eletta1·ia media, delle 

Smtaminee. 
Cardamomo rotond,o . -Dall'Amo m. caràam9mum, 

Grana di paradiso o pepe di Melagnula, semi del
l'Amomun grana paradisi che hanno il sapore del pepe. 

Galanga. - Radice dell'Alpinia galanga delle Sci-
. taminee. · 

Zedoaria lunga. - Radice della Curcuma zedoa1·ia 
(Sci tamee ). . 

Zedoaria rotonda. - Rad ici più grosse della stessa 
pianta. 

Passando agli arom i carminat ivi ricorderemo le se
guenti sostanze. 

Semi di :finocchio. - Provengono dal Foeniculum 
vulgare, pianta comunemente conosciuta, appartenente 
alla famiglia delle Ombrellifere. 

Anici.- Sono i semi della Pimpinella anisurn, della 
famiglia delle Ombrellifere. Questi semi hanno grande 
importanza nell'industria dei liquoti, servendo alla fab
bricazione di liquori comuni e fini. An isette di Bordeaux, 
JVIistrà, Anesone, ecc. Sono oblunghi, con cinque spigo li, 
con peli finissimi, di sapore caldo aromatico. 

Il Chevallier ebbe occasione tli far conoscere la peri
co losa mescolanza di questi sem i con quelli della cicuta, 
che sono più globu losi e con cinque spigoli molto spor
genti. Vengono pure mescolati coi semi di finocchio e 
di nigella. 

La più comune frode sta nell'aggiunta di sabbia e d'ar
gi ll a, che facilmente si separano dal seme raccogliendosi 
sul fondo quando venga introdotto nell'acqua. 

Comino. - Con questo nome si trovano usati i semi 
del Carum ca1·vi della fami glia delle Ombrellifere (Co
mino tedesco) e, quelli del Cominum cyminum (Comino 
romauo). 

Menta. - Del genere Mentha, appartenente alla fa
miglia delle Labiate, ricchissima di essenza, si adoperano 
le foglie delle specie M. pipe1·ita, sylvestre, viridis, 
c1·ispa. Tutte le specie eli questo genere contengono del 
resto un'essenza ana loga, più o meno delicata, e le specie 
volgal'i, come il mentastro (M. rotundi{olia), l'erba di 
pulegio (M. pulegium ), la menta equina ( 1\f. arvensis), 
la menta di prato, ecc. ecc., sono spesso commiste alle 
specie più ricercate. 

Nella fabbricazione dei liquori si adoperano di fre-
quente le seguenti specie di menta. · 

l11enta ve1·de (Mentha viridis) dai fiori rosei o vio
lacei. È una delle specie che banno un odore più pene
trante e si avvicina molto alla menta p i perita. 

Menta piperita, che cre.sce forse spontaneamente 
nell'Europa settentrionale. E coltivata dappertutto nei 
giardini, da cui spesso si dissemina fuori accidentalmente. 

Viene coltivata in qualche località delle Alpi, come 
per esempio a Fenestrelle, per la fabbricazione della 
crema alla menta, oggiùl comunemente conosciuta in 
commercio col nome di menta verde. 

A.nche in qualche località dell'Inghilterra viene colti
vata su vasta scala. · 

1Ylenta acquatica. - Si distingue dalla precedente 
per la tlisposizione dei fiori superiori, raccolti in un capo
lino, mentre i lì ori inferiori sono ovali, e muniti alla 
base òi due foglie più lunghe dei fiori. 

Ha un odore aggradevole, che rammenta alla lontana 
il profumo del limone. 

Menta sativa. - Varietà coltivata della menta dei 
campi (111. arvensis), come la menta gentile, dalle foglie 
che circondano i fiori sprovviste di peduncolo e dai glo
meruli mimosi. 

Si trovano dagli erboristi, commiste alle foglie della 
menta che ne ha il profumo, quelle della Preslia cer
vina. Il calice dei fiori ha 4 lobi. 

Vi è una ~ia~ta ap.parten,en,te ad altre famiglie~ l~ 
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Balsamita suaveolens delle Sinantere, che ha un ottimo 
profumo di menta. È detta comunemente menta dei galli. 

Converrà notare che vi ha una differenza di azione 
fra la menta e l'o1io essenziale puro. 

La menta intiera contiene un principio amaro e del 
tannino, che dànno a questa pianta delle pr·oprietà 
toniche, mentre l'essenza è solamente un principio 
eccitante. 

L'essenza di menta in contatto dell'aria invecchiando 
ingiallisce e si fa più densa. 

La migliore qualità proviene dall'Inghilterra, dalla 
menta coltivata a Mitcilam, nella contea di Surf'ey. 
L'essenza americana è meno soave e quella di Francia 
ancor meno, forse perchè si distilla anche insieme a 
menta crispa. 

Lo spil'ito di menta inglese è ottenuto sciogliendo in 
proporzioni variabili l'essenza nell'alcool. 

Il limite massimo è di 1 / 7 di essenza. 
Melissa. - Questa droga è fatta dalle foglie della 

cedroncella comune (JJ!elissa otficinalis); foglie ruvide, 
dall'odore del cedro. E una pianta abbastanza comune 
in Italia nei luoghi incolti. 

La melissa oflìcinale o cedroncella cresce spontanea 
in Italia. È una pianta alta da :3 aù 8 decimetri, i cui 
fusti eretti portano dei rami e delle foglie peduncolate. 
I fiori si sviluppano all'ascella della foglia. 

Si adoperano le sommità non ancor·a tìorite. 
Spesso si trova commista colla melittide (Melittis 

rnelissophyllum), detta anche melissa bastarda. 
Acqua di melissa. - Nel 1611 i Carmelitani scalzi 

della via Vaugirard misero in vendita la loro composi· 
zione detta Eau de Mélisse cles Carmes cleschaussés, 
che incontrò subito un grandissimo favore e che ancora 
oggidl, falsificata in mille maniere, è di abbondante uso. 

La ricetta vera della fabbricazione era ritenuta come 
perduta. Il Codex indicava la seguente sostituzione: 

Melissa fresca in fiore. . • . gr. 900 
Buccie fresche di limone . » 150 
Cannella di Ceylan . -· • » 80 
Garofani. . . » 80 
Noce moscata » 80 
Coriandoli . • • • » 40 
Radice d'angelica » 40 
Alcool a 80° • » 5000 

Tagliuzzata la melissa e la scorza d'arancio, pestate 
le altre sostanze, fate macerare il tutto nell'alcool per 
4 giorni e distillate al bagnomaria, così da ottenere tutta 
la parte spiritosa. 

L'acqua di melissa gialla è questa stessa preparazione 
addizionata di 5 grammi per 1000 di zafferano. 

Recentemente tuttavia venne fatto di scoprire l'antica 
ricetta dei CarmelHani (V. Répertoire cle pharmacie, 
1888). 

Trattandosi di un preparato largamente diffuso ed 
adoperato con convinzione, potrà essere utile ritornare 
all'antica ricetta, che produce un'acqua di una soavità 
speciale di profumo. 

Il Baudot diede per la vera la seguente formola: 

Foglia di melissa fresche • . . . pugni 3 
Scorza di limone fresca~ 
Noce moscata . . . . ridotti (\ 
Semi di coriandoli . . in parti aa gr. 30 

Garofani. . • . • . 
Vino bianco generoso . 1 1\ 
Spirito rettificato • . l » aa » 1000 

Questo viene introdotto in un lambicco di vetro, la
sciato in macerazione per 24 ore, e quindi distillato al 
bagno di sabbia per ottenere 1000 gramm,i di prodotto. 

Evidentemente il Bauùot non aveva alcun fondamento 
serio per indicare questa come la vera ricetta. 

Ecco dunque la vera conservata dal Collegio dei far. 
rnacisti di Parigi. 

Il Cllevallier dice: 
Questo processo consiste nel preparare successiva

mente gli alcoolati di cannella, di garofani, di noce mo
scata, di semi d'anici, di coriandoli, di scorza secca d~ 
arancio, adoperando nel modo seguente : 

Prendete: Cannella di Ceylan polverizzata grosso
lanamente, 96 parti (3 oncie): mettete la polvere in 
contatto con dell'alcool ben puro a 22° B., 1000 parti 
(2libbre); lasciate in macerazione per due giorni; quindi 
distillate al bagnomaria sinchè l'alcool non passi pih 
che a gocciola a gocciola; allora arrestate l'operazione. 

Quando tutti gli alcoolati sono stati ottenuti, conser
vateli convenientemente; preparate quindi, quando le 
piante avranno le foglie bene sviluppate, i seguenti 
alcoolati. 

Alcoolato d'angelica, colla pianta già adulta e colla 
radice, se volete; alcoolato di rosmarino, di maggiorana, 
d'issopo, di timo, di salvia. 

Tutti questi prodotti devono essere preparati colle 
foglie e coi fiori staccati dalla pianta alla proporzione di 
96 parti (3 oncie) della sostanza su 100 parti (2 libbre) 
d'alcoolato 22° B., lasciando macerare per due giorni e 
distillando quindi tutti questi alcoolati. 

Fate quindi un alcoolato di melissa con foglie di me
lissa prese dalla metà del fusto sino alla sommità, rac· 
cogliendole nel mese di maggio prima della fioritura, 
oppure nel mese di settembre. 

Pigliate le seguenti proporzioni: foglie di melissa 96 gr. 
ed alcool a 22.0 1000 grammi. 

Ottenuti tutti gli alcoolati metteteli in 3 vasi nelle 
seguenti proporzioni: 

Primo vaso. - Alcoolati preparati cogli aromi secchi. 
Alcoolato di cannella 2,5; di garofani 3,0; di noce mo
scata 3,0; di semi d'anici 2,0; di coriandoli 3,5; di 
limone 9,25. 

Secondo vaso. - Alcoolato d'angelica l 0,0; di rosma
rino 6,0; di maggiorana 7,0; di issopo 8,0; di timo 7,0; 
di salvia 15,0. 

Terzo vaso.- Solo alcoolato di melissa. 
Pigliate: dal primo vaso 5 parti. 

» secondo » 5 » 
» terzo » 5, 5 » 

Si mescolano insieme questi alcoolati; si aggiunge 1/10 
di acqua di fonte e 1/ 2.t di zucchero in polvere e si ?is~illa 
al bagnomaria, sinchè siansi ottenuti i 4

/ 5 del hqmdo. 
La pratica non ha certamente il pregio di esser breve; 

ma i prodotti sono realmente superiori a tutte le acq~e 
dei Carmelitani che più comunemente si trovano ID 

commercio. 
Rosmarino. - Dal Rosmarinus officinalis, Labiate. 
Timo od erba florida. - Dal Thymus vulgaris, id. 
Serpillo. - Dal Thymus se1·pillus, id. . 
Maggiorana. - Dalla o~·iganum majo~·ana, Id. 
Lavanda.- Dalla Lavandula spica, id. 'd 
Lavanda arabica. -Dalla Lavandula staechas, 1 • 

Basilico. - Dal Ocymum basilicum, id. 
Satureja. ~ Dalla Satureja hortensis, id. 
Scordia. - Dal Teucrium scordium, id. 
Foglie di ruta.- Provengono dalla Ruta graveol~ns 

della famiglia delle Rutacee, che contengono un .prm
ci pio amaro, consistente in un olio etereo speciale e 
l'acido rutico. . 

Semi di Nigella.- Appartengono alla Nigella satwa 
della fawiglia della :R,anuncolacee, 
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Madreselva. - È l'Asperula odm·ata, della famiglia 
delle Rubiacee. Ha un profumo gratissimo e contiene 
una grande quantità. di cumarina ( Cwnarina). 

Erba florida. - E il Melilotus otficinalis, della fa· 
miglia delle Legu n:i i~ose. . 

Fava Tonca. - E il seme della Dipterix odorata, 
della famiglia delle legnminose. Ha un odore fortemente 
aromatico. Contiene della cumarina. 

Fra g li amari astringenti, che non hanno per effetto 
di aumentare le secrezioni Jello stomaco, cioè di deter
minare una maggi or produzione di sughi gastrici, note
remo i seguenti: 

Foglie di salvia. - Salvia of!ìcinalis, fam. Labiate. 
Quest'erba è poco adoperata. 

Millefoglie.- Achillea rnillefoliwn, fam. Sinantere. 
Fiori di rosa.- Si acloperano principalmente i petali, 

cioè le foglie colorite dei fiori delle rose appartenenti 
alle specie Rosa centifolia, gallica e darnascena. 

Issopo.- Proviene dall'flyssoppus o(ficinalis, della 
fami glia delle Labiate. 

G1·ande importanza spetta agli aromi amari nella pre
parazione dei liquori; moltissimi dei cosidetti liquori 
digesti vi sono principalmente fatti di queste sostanze. 

Buccie d'arancio.- Si preferiscono i frutti immaturi 
a quelli maturi, giacei! è questi contengono meno principii 
amari e maggior proporzione di essenza. L'olio essenziale 
adoperato in troppa quantità riesce nocivo. L' Imbert 
Courbey re sostiene che può agire come vero veleno. 
Nelle fabbriche in cui gli operai attendono a pelare gli 
aranci si sviluppano infiammazioni alla pelle delle mani e 
delle braccia e sintomi nervosi, specialmente nelle donne. 

Buccie di limone. - Hanno proprietà analoghe 
amare. 

Calamo aromatico. - Il calamo aromatico frequen
temente adoperato è la parte sotterranea o rizoma 
dell' Acorus calamus. Questa pianta, appartenente alle 
Monocotil edoni, è abbastanza comune nelle acque s·ta
gnanti. Dicesi rizoma, come si sa, il canale sotterraneo 
quando decorre quasi orizzontalmente sotto il suolo. 
Questo ri zoma è nodoso, grosso due a quattro centimetri, 
di sapore amaro piacevole, di un profumo speciale. Con
tiene olio volatile, un principio amaro e dell'inulina. 

Angostura vera.- Si adopera la corteccia di questa 
pianta, la Galipea otficinalis, della famiglia delle Ru
tacee,albero proprio della Gujana e dell'Orenoco. Questa 
corteccia si trova in commercio sotto forma di laminette 
piatte od a rrotolate. La superficie esterna corrispon
dente all'epidermide della pianta, è di colore giallo-grigio 
o biancastro ; la superficie interna corrispondente a 
quella parte che dai botanici è chiamata libro, è fibrosa, 
giallogn ola- bruna. 

Ha un profumo forte ed un sapore amaro aromatico 
spiccato. La sostanza che contiene è detta cusparino od 
angostnrino. Non contiene acido tannico, epperciò non 
e pnnto astringente. 

Le lamine di questa radice sono sempre tagliate sui 
margini a· piano inclinato, dirette tutte verso il centro. 
Col microscopio è facile di riconoscere lo strato sughe
roso, uno st rato parenchimatoso ed il libro. Pur troppo 
oggidì l'angostura vera è stata estesamente sostituita 
dalla fal sa angostura, che proviene dalla corteccia della 
noce vo mica, St1·ycnos nux vornica. 

Quest a corteccia si trova in pezzi pesanti, un po' ar
rotolati, duri, compatti, che non hanno profumo. L'esame 
microscopico addimostra una struttura del tutto diffe
rente da quella dell'angostura vera. 

L'angostura falsa trattata coll'acido nitrico assume 
colorazione rossa per la presenza della brucina: aggiun-
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gendo del protocloruro di stagno, si produce una colo
razione violacea intensa. 

L'infusione dell'angostura vera fa scomparire il co
lore azzurro delia tintura di tornasole, e col percloruro 
di ferro dà un precipitato bruno, mentre quella di falsa 
angostura arrossa leggermente la tintura di tornasole, 
e col percloruro di ferro rimane limpida. 

Cascarilla. - Proviene dal Croton eluteria o Cro
ton cascarilla, della famiglia delle Euforbiacee. Questa 
corteccia è pure conosciuta coi nomi di falsa china e di 
china aromatica. 

Terebentina. - Si adoperano nella preparazione di 
alcuni liquori recenti, le gemme di pino, di larice, di 
abete che contengono della terebentina, a cui si attribui
scono proprietà straordinarie, igieniche e medicinali. 

Canfora. - Il liquore od elix.ir di Raspail contiene 
questa sostanza in una certa quantità. Si ricava dal 
legno e dalla radice del Laurus camphorea o Cam
phora o(ficinalis, della famiglia delle Laurinee. Si ot
tiene questa sostanza, sminuzzando il legno, che ne è 
impregnato, e facendolo bollire nell'acqua in un reci
piente di metallo ricoperto da un recipiente di terra, 
pieno di paglia. La canfora si condensa e solidifica sui 
fuscellini di paglia. Una canfora analoga si ottiene da 
certe piante Labiate e dalla Matricaria parthenium. 
La canfora eli Borneo è differente da questa, ed è ottè
nuta dal Dryobalanops carnphora. La cosidetta can
fora artificiale è ottenuta dall'azione dell'acido cloridrico 
sull'olio di trementina. 

Caieput. - Proviene dalla distillazione delle foglie 
della Melaleuca Leucodendron, albero eh~ vegeta nel
l' A m boina ed a Celebes. 

Angelica. -Si adopera il fusto e la radice dell'An
gelica archangelica, pianta appartenente alla famiglia 
delle Ombrellifere. La radice è grigia e molto corrugata 
esternamente, fatta internamente di un tessuto molle e 
spugnoso. Ha un odore gradevole, sapore caldo, aroma
tico; spesso è intaccata dagli insetti, che ne distruggono 
solamente l'amido ed il tessuto legnoso, rispettandone 
il profumo. 

Le falsificazioni di questa droga consistono gt.:Jneral
mente nella sostituzione della radice dell'Angelica 
sylvest1·is, che è meno profumata, o del Levisticurn 
officina le che ha un tessuto giallastro, o dell'erba i m
peratoria, lmperato1·ia ostruthium, che ha un odore 
piccante affatto differente ed nn tessuto giallo-verde. 

Radice moscata.- Non è ben conosciuta la pianta, 
da cui proviene questa radice. In Persia questo legno 
è adoperato per profumi. Si trova in commercio in 
forma di rotelle, oppure intera. 

Matricaria o Camomilla. - Proviene dalla Ma
tricaria ·chamomilla delle Composite, piante comunis
sime. La camomilla romana proviene dall'Anthemis 
nobilis. 

Aggiungeremo le seguenti piante, meno importanti: 
Radice imperatoria, dal Pencedanum ostruthium -

Ombrellifere; · 
» di Contrajerva, dalla Dorstenia brasiliensis. 

Erba di Chenopodio, dal Chenopodium arnbrasioides 
- Chenopodiacee; 

» Iii Teucrio, dal Teucriurn maro delle La biate; 
)) di Pacciulì, dal Pogostemom patschouli, della fa

miglia delle Labiate, pianta dell'India orien
tale; 

» di Sede palustre, dal Sedurn palustre, della fami
glia delle Ericacee. 

Iride fiorentina. - Si adoperano di queste piante 
(lris jìo1·entina) le radici rizomatose, tumefatte per la 
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grande quantità di materia alimentare che vi si accu
mula, destinata all'alimentazione della nuove piante che 
emette dopo l'inverno. 

Questa radice ha un profumo aggradevole, che ram
menta un po' dalla lontana, l'odore delle viole. Seccate, 
queste radici sono durissime, e si possono ridurre in 
polvere tenue. 

Si trovano in commercio mondate dell'epidermide. 
Spesso si vendono per radici d'iride fiorentina quelle 
dell'lris germanica, che ha meno profumo. 

Questa radice fa parte di alcune formale di ver
mouth. 

Inula. - Faceva parte di molti liquori antichi. Ha · 
uno speciale odore, prodotto dall'elenina, che è una 
sostanza solida, simile a canfora, ed un sapore amaro, 
aromatico. 

E la radice dell'lnula Helenium, della famiglia delle 
Sinantere. 

Fiori di tiglio. - Si devono adoperare i fiori freschi, 
che sono ricchi di olio etereo. Coll'essiccazione perdono 
quasi del tutto la loro fragranza. 

Si sa come questi fiori siano muniti di un'espansione 
membranosa o brattea, che ba l'apparenza di foglie. 
Questa brattea è ricca di una resina speciale di odore 
aromatico, che invece si conserva a lungo anche dopo 
l'essiccazione. Tuttavia, in quei liquori in cui si abbi
sogna di questa sostanza aromatica sarà sempre buona 
regola di non adoperare dei fiori conservati da più di 
un anno, giacchè, dopo questo tempo, la resina si altera. 

Fiori di sambuco. - I fiori del Sambucus nigra 
contengono un olio etereo, butirraceo, di sapore abba
stanza intenso. 

Spesso questi fiori sono sostituiti dagli erboristi da 
quelli del Sambucus ebulus. 

Bacche di ginepro. - Sono i frutti del Juniperus 
communis, ed il nome di bacca è molto inopportuna
mente dato a questi frutti, poichè in realtà sono dei coni, 
simili a quelli delle altre conifere (pini, cipressi, ecc.), in 
cui i semi sono conservati in un tessuto molle. 

Molti liquori (vedesi oltre Gin) si possono dire veri 
liquori al ginepro. 

Questi frutti contengono un olio essenziale speciale, 
che si può ricavare colla distillazione, resina, mucilag
gine, cera, zucchero, acido ,malico, ecc. 

Legno di sassafras.- E un legno leggiero, di colore 
rosso, di sapore dolcigno, proveniente dal Sassafras 
otficinalis, della famigl!a delle Laurinee. 

Erba di aneto. - E fatta dalle fQglie dell' Anetum 
g1·aveolens, dalla famiglia delle Laurinee. 

Semi di pastinaca. - Sono i semi della Pastinaca 
sativa, della famiglia delle Ombrellifere. 

Semi di sedano.- Semi dell' Apium graveolens, della 
famiglia delle Ombrellifere. · 

Prezzemolo montano. - Foglie del Peucedanum 
oreoselinum, che contengono un olio essenziale analogo 
a quello di trementina. 

Gemme di pino. -Provengono dal Pinus sylvestris 
e dall' Abies exelsa. Abbondano di resina. 

Foglie di matico. -Il matico od erba clel soldato è 
la foglia del Piper angustifolium, che si trova in com
mercio in piccole masse. Si conosce un matico giallo, 
probabilmente proveniente dalle foglie delle piante 
vecchie ed uno verde proveniente da piante giovani. 

Olio di sandalo. -Lodato da alcuni come digestivo, 
è ottenuto col mezzo della distillazione dal legno giallo 
del Sixium myrtifolium. 

Muschio. - È una delle poche sostanze animali ado
perate. 

È ottenuto dal Moschus moschi(e1·us, piccolo rumi
nante della statura di un capriolo, dalle membra sottili 
che vive nei luoghi più alti dell'Asia centrale ed è dotat~ 
di un'agilità non inferiore a quella del camoscio. 

Solamente i maschi posseggono la borsa del muschio 
che si trova sotto il ventre fra l'ombelico ed il pene. ' 

Un animale dà in media 60 grammi di muschio, 
II muschio, allorchè è fresco, è molle come miele ed 

ha colore rosso scuro; quando è secco è solido, nero 
e granelloso. II profumo di questa sostanza scompare 
quando sia mescolata coll'essenza di mandorle amare. 
Sebbene il muschio sia assai poco adoperato nell'in
dustria dei liquori, è da notare questa specie di antago
nismo fra questi due profumi. 

Anche la canfora, la segale cornuta, gli olii grassi, il 
solfo dorato d'antimonio hanno questa proprietà. 

In commercio si trovano due qualità di muschio, il 
muschio in vescica, che si trova tuttora contenuto nella 
cavità glandulare dell'animale, ed il muschio fuori ve
scica, che ne venne estratto. 

È da preferire sempre la prima qualità. 
Questa si trova con diversi nomi e con diversi prezzi: 

I. Muschio della Cina, proveniente da Nankin, dal· 
l'odore fortissimo; 

II. Muschio del Tonchino, meno profumato, prove
niente da Canton per via di terra; 

III. Muschio di Siberia, che è il meno profumato. 
Essendo questa una droga dal prezzo assai elevato, 

spesso è falsificata. 
La più comune falsificazione consiste nella mistura di 

sangue di bue coagulato. Si riconoscerà colla combu
stione, perchè il muschio schietto abbruciato produce 
odore urinoso, mentre quello commisto di sangue ba 
odore di sostanza cornea abbruciata. 

Inoltre il sangue lascia 8,5 per 100 di cenere, mentre 
il muschio dà solo il 5 per 100. 

Ambra grigia. - Proviene dal capodoglio Phiseter 
macrocephalus. Non si conosce ancora bene la natura 
di questo corpo. Alcuni lo considerano come feccie in
durite, altri come calcoli biliari. 

Si trova in commercio in masse rotonde, il cui peso 
varia da 50 grammi a 50 chilogrammi. Ha colore oscuro 
e consistenza di cera. Si trova galleggiante in mare e 
sulle spiagge del Madagascar, del Giappone, del Brasile 
e delle Antille. 

Balsamo copaive. - È un liquido del peso specifico 
di 0,95-0,98, simile all'apparenza all'olio d'olivo; viene 
ottenuto per mezzo di incisioni da certe piante del ge· 
nere Copay'fera appartenenti alla famiglia delle Legumi· 
nose, e principalmente della C. otflcinalis. Ci proviene da 
Macaraibo, Cartagena, Rio Janeiro, Para e Maraphan. 
Ha sapore aromatico poco aggradevole ed un odore 
molto forte. 

Contiene: 
I o olio etereo che si ricava per distillazione e si ado-

pera largamente nella falsificazione di molte essenze; 
2° una sostanza resinosa. 

Balsamo del Perù. - Proviene dal JJ{yroxylum 
peruiferum e da altre piante del medesimo ?enere, 
Ieguminose che vivono nel Perù, nella Colombia e nel 
Messico. · 

È un liquido amaro aromatico, che ha un profumo 
vanigliato. · . 

Balsamo di stirace. - Proviene dalla Sty1·ax o(fic~
nalis dell'Europa meridionale. Sapore acre, amaro: 
odor~ di vaniglia. È un liquido vischioso. ,. t 

Benzoe. - È una resi_na aromatica solida provemen e 
dalla Styrax benzoin. E solubile nell'alcool. . 
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Elemi. -Sapore acr e ar omatico, colore di finocchio. 
La migliore proviene da l Yucatan. 

Galbano. - P ro viene dal Ga lbanum officina le e dalla 
Ferula erubescens, della famiglia delle Leguminose. :Si 
adopera il galbano in lamine. 

Mirra. - Dal Balsamoclendron myrra , alberetto 
dell'Arabia felice. Si preferisce la mirra turca. 

~ ) Astringenti. 

I corp i ast ringenti, che hanno per effe tto di determi
nal'e una cont razione dei tessuti su cui vengono ad agire, 
esercitano una vera az ione tonica sul ventricolo. Nella 
confez ione di cer ti liquori sono adoperati talora i se
guenti: 

Corteccia d' Inga . - Detta al Brasile corteccia della 
gioventù (perchè adoperata, Dio sa con quali ri sultati, 
per impedire le rughe ), proviene da differenti pia nte, e 
specialmente da lla S trycnodendron Barbatimao. Con
ti ene 28 per 100 d'acido tanl'\ico. 

Corteccia di rat ania. - E una g l'ossa radice rami
fi cata proveni~nte dalla K1·ameria triandra. 

Cacciù. - E un estra tto ottenuto da parecchie piante 
ùell'Indostan e dell'Arcipelago indiano (cate = albero, 
ichu = sugo ). Si vende in masse avvol te ent ro foglie 
secche. 

Sangue di drago. - È un sugo essiccato di varie 
specie di piante che si vende sotto aspetto d'una massa 
nera. Si trova in vendita : 

1° il sangue di Drago in bacchet te proveniente dal 
Pteroca1pus santa linus ; 

2° il sangue di Drago in cannelli, pro veniente da 
una palma dell'Indostan, Calamus draco ; 

3° il sangue di drago in placenta, che secondo alcuni 
pl'o viene dal Pterocarpus draco e secondo altri invece 
dalla Dracoena draco. 

Corteccia di monesia. - P roveniente dal Brasile, 
detta anche Casca dolce. 

Bacche di mirtillo. 
Radice di bistor t a . - È il rizoma del Polygonum 

bist01·ta della fa miglia delle P oligonee. È appiattita, 
ripiegata in forma di S, di colore rosso-bruno; cont iene 
amido, acido tannico e ùei sali, fra cui va notato l'ossa
lato di potassa. 

Capelvenere. - È la comunissima felce A dianum 
capillus Veneris, dalle foglioline eleganti attaccate ad 
un fila mento nero lucente, che vegeta dappertutto, sui 
vecchi mur i, ne i boschi, ecc. 

Il sci roppo di capelvenere, adoperato nella composi
zione di qualche liquore antico, si prepara nel modo 
seguente: 

Capelvenere . . . . . parti 40 
Acqua bollente . . . . . . » 600 

Si lascia in infusione per 24 ore quindi si aggiunge: 
Zucchero . . . . . . . . . parti 800 

e si fa bolli re sino alla consistenza voluta di siroppo, a 
cui si aggiungono parti lO d'acqua di fior d'arancio. 

Il Codex francese dà la seguente formo la : 

Capelvenere . . parti 150 
Acqua bollente . . . . . . . » 1500 
Zucchero bianco . . . . . . . >> 2000 

Erba d.i potentilla. - Dalla Potentilla anserina. 
Id. d'eupatorio. - Dall'Agrimonia eupatorium; 
Sigillo di Salomone. - Dal Polygonatum vulgare 

di cui è la radice. . 
Erba di sedo.- Dal Sedum nig1·um. 

"() Amari. 

Le sostanze amare contenute in molte sostanze vege· 
tali ed in certe parti di alcune ·piante non tutte sono 
ancora state definite dai chimici. 

Da molte piante, invece di una vera sostanza amara, 
si ottiene solamente il cosidetto estratto amaro, che è 
un miscuglio di parecchie sostanze. 

Quale è l'azione degli amari sull'organismo? 
Dapprima si aumenta la produzione della saliva, che, 

siccome è noto, è un sugo digestivo destinato a conver
ti re l'amido che si t rova negli alimenti, e che non po
tr·ebbe esser assorbito, in zucchero che, essendo solubile, 
è assor bito. 

Arrivati nel ventricolo gli amari prqmuovono una 
. maggiore produzione di sugo gastr ico e intestinale. 

La sensazione che producono sul ventricolo .è molto 
analoga a lla senzazione di fame, e questa è la chiave 
della voga che acquistarono molti liquori amari digestivi. 

Alcuni esperimentatori avrebbero .osservato che gli 
amari rallentano la digestione: ma questo avviene se si 
introducono in grandi quantità. 

Gli amari sono specialmente utili a stomaco digiuno, 
per la sensazione di appetito che producono. Giovano 
pure ad impedire le fermentazioni anormali nel ven
tricolo. 

Secondo la loro influenza predominante gli amari si 
possono dividere nel modo seguente: 

Esempio 

l 
amari puri • . . Genziana. 

Amari digestivi amari astringenti . Mallo di noce. 
amari antimalarici China-china. 

Molte sostanze purganti vengono . usate in piccole 
quantità nei liquori. 

In queste quantità non manifestano influenza di pur
ganti ma solamente q nella di amari digestivi. Se tuttavia 
questi liquori vengono consumati in quantità che rag
giungano il limite di azione efficace purgativa, allora 
possono realmente funzionare come purganti. 

Cosi è di molti liquori cosidetti igienici, che n0n ven
nero neppure presi in considerazione in alcune delle 
ultime Esposizioni e che dalla sezione Liquori vennero 
rimandati a quella dei Rimedi, per essere rifiutati anche 
da questa, e finalmente, accettati come liquori, non eb
bero alcuna ricompensa. 

Genziana. - .Ebbero valore presso gli antichi la pic
cola centaurea (Erythrea centaurium ), che sarebbe 
stata indicata come erba medicinale dal centauro Chi
rane, e la genziana da Gentiore, degli Illiri, che benché 
buon botanico uccise il fratello per impadronirsi del 
trono, quindi si alleò a Perseo, di Macedonia, e vinto 
venne a morire a Roma. 

Nell'industria dei liquori si adoperano: l 0 le radici ed 
i fiori della genziana maggiore ( Gentiana lutea ). I fiori 
sono gialli, raggruppati in fasci all'ascella delle foglie 
superiori: il calice è fesso e dentellato, la corolla è ro· 
tata, con cinque o sei divisioni; 2° la genzialella (G. acau
lis ), erba perenne che cresce nei monti. Tutte le parti 
di ,quella pianta sono ricche di principio amaro. 

E una pianta che non s' innalza ed in cui il flore è 
spesso più lungo delle foglie. Queste hanno tre nervature. 

L'acquavite di genziana od Entzianswasser è molto 
in uso nella Svizzera. · 

Le genziane del resto possono tutte dal più al meno 
essere adoperate. 

La genziana è un prezioso principio amaro; solamente 
alcune persone ne hanno disgusto, e la riconoscono nei 
liquori, fra gli altri amari, anche in minima quantità. 
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Fiori di china. - Adoperati spesso nella confezione 
del vermouth, non appartengono punto a lla China, ma 
ad una pianta della F lorida, da una genzianacea, la 
Sabbatia Elliotii. 

Genepì. -Sotto il nome di genepì o genipì si trovano 
in commercio diverse quantità eli erbe. Il genepì p iù 
apprezzato proviene dalle montagne della Svizzera, del 
Tirolo e del la Savoj a, dove vegeta verso il limite delle 
nevi persistenti, ed è l'Arthemisia glacialis, dalle foglie 
pelose e d'aspetto argentino. 

Il genepì bianco è l'Arthemisia mu tellina. Si trova 
sulle Alpi italiane ed è freq uente su l monte Cen isio. 
ll liquorista potrà procurarselo facilmente dai monta
nari delle Alpi Cozie. 

Il genepì nero (A. spicata) è più alto ed ha colore 
g rigiasto. 

Il ge?J,epì muschiato è l'Achillea m oschata e il genep-ì 
bastardo è l'A. nana. 

Come si sa, il genepì fa parte di molte specialità di 
liquori a lpini. , 

Assenzio. - E I'Arthemisia absynthum, di cui si 
adoperano le fogl ie e le sommità fiorite . Questa pianta 
si trova abbastanza comune sulle Alp i. 

Ha il fusto ramoso, cotonoso, alto un metro circa e le 
foglie molto frastagliate. 

Questa pianta contiene un oli o essenziale particolare, 
dotato di proprietà convulsivanti, una sostanza resinosa 
eò una sostanza amam. Si tro va pure in commercio 
l'asseuzio pont ico o romano, di odore più forte ma di 
sapore meno aggradevole, e l'assenzio marino che ha un 
profumo lontano di canfora. 

Legno e corteccia di quassia. - Sono due sostanze 
adoperate indifferentemente. 

Il loro sapore è di un amaro in tenso, ed il loro uso 
prolungato può produrre delle conseguenze su l cervello. 
Questo, tutta via, solamente secondo a lcuni autor i. 

Proviene dalla Quassia amara del Surinam e dalla 
Quassia excelsa della Giamajca. 

Quest'ultima ha meno valore. La quassia dal Surinam 
ci viene in pezzi di dimensione variabile e si vende in 
ischeggie di colore giallo pall ido o bianchiccio. La cor 
tecc ia ne è grigia e coperta di licheni neri. Qu ella cl eliA. 
Giamajca invece ha una corteccia relativamente spessa. 

La corteccia abbonda più di principii amari che non 
il legno. 

Questa sostanza messa nell'acqua presto discioglie la 
sua sostanza amara, che è detta quassina e cri stallizza 
in piccoli aghi. , 

La tintura di quassia si prepara nel modo seguente : 
Legno di quassia . parti 5 
Alcool . . . ·. . . . . » 24 

Si t rovano nel commercio dei bicch ierini lavorati al 
tornio fatti di questo legno, che comunicano in brev is-

simo tempo al vino ed a ll 'acqua il sapore amaro della 
quassina. , 

Simw·uba. - E la corteccia de lla Quassia simaruba 
albero che vegeta a lla Giam<~j ca , a Caj ennna e nell a Gu: 
jana. S i vende in pezzi lunghi, pieni od accartocciati, gialli 
e fibrosi a ll'intorno, r uvidi con strisci e t r asversali all'e· 
sterno. In mezzo a questi due strati ne esiste uno oscuro. 

Ha un sapore oltremodo amaro. Contiene : l 0 quassina; 
2° una resina speciale; 3° olio essenzia le ; 4° acido gallico ; 
5° acido mali co; 6~ acido ulmico; 7° lignina. 

Rabarbaro. - E la r ad ice di parecchie specie di piante 
appartenenti a l genere Rheurn, proveniente da ll'Asia e 
coltivata in varie parti. Sarà bene notare tuttavia che 
queste p iante coltivate in E uropa perdono g ran parte 
delle loro proprietà. 

Il rabarbaro è amaro e purgan te. 
S i distinguono in commercio il rabarbaro asiatico e 

que llo europeo. Il rabarbaro asiatico è comunemente 
detto rabarbaro chinese. 

Si distinguono le seguenti varietà: 
l o russo, proveniente da K iachta, in pezzi sub

qvali , gia llognoli a ll 'esterno, a ll' interno marmoreggiati. 
E questa la var ietà p iù apprezzata. Questo rabar baro 
ha un odore aroll)atico specia le. S i preferiscono i pezzi 
p iù piccoli , che ridotti in JìOlvere assumono colore giallo 
chiaro; 

2° bianco, che è fatto dai pezzi p iù scelti del rabar· 
baro t·usso; 

3° di Canton, il qua le dà una polvere più oscura ed 
è più pesante; 

4° persiano o levantino, somigliante a quello di 
Canton; 

5° d' I malaja, molto amaro e senza odore. 
I buchi che si trovano nei pezzi di alcune qualità più 

apprezzate di rabarbaro sono fatt i per vederne i carat 
ter i interni. 

Spesso si adoperano, perchè di valore molto inferiore, 
le differt:mti varietà di rabarbaro europeo. 

Aloe. - Le principali specie di aloe, ùa cui si ricava 
l'aloe del commercio, sono : l o l'A loe vulga._1·is coltivata 
nella reo-ione med iterranea de ll'Europa. E una specie 
originaria delle Ind ie orientali e dell 'Africa settentrio· 
nale ed orientale ma venne introdotta e si di ffuse nel
l'America e sopr~tutto a lle Antille; 2° l' A loe socot1·ina, 
pianta indi gena delle spiaggie meridionali del Mar 
Rosso; 3° A lo e spicata, del Ca p o di Buona Speranza. . 

L'aloe è estratto dalle fogli e d i questa pianta con vari 
procedimenti. Il più pregiato è l'aloe di Socotra o soco
trino, cosl detto dall' isola di Socotra posta all'imbocca
tura del go lfo d'Aden. 

Viene dal Capo di Buona Speranza e da Bomb~y. 
Ecco, secondo il Guiburt, i carat teri distintivi delle 

differenti qualità d i aloe: 

~============~~========================~========== 

l 
CAR. ATTERI 

Colore della massa 

Trasparenza 

Colore delle scheggie 
Frattura. 
Colore dell a polvere. 

Odore . 

ALOE SOCOTRINO 

'.rraslucido 

Rosso-giacinto. 

Imperfetta 

Rosso-giacinto. 
Lucente 
Giallo d'oro • 
Dolce e piacevole 

Epatico 

Color di fegato, d i por 
pora, rossastro o gial
lastro 

Nulla 

Come la massa . 
L ucente o cerea 
Giallo d'oro . 
Dolce e p iacevole . 

A T, O E D E L O A P O 

Bruno-nerastro. Il 
Nulla in ·massa ma perfetta 

in lamine sott ili. 
Rosso-oscuro. 
Br illante e vitrea. 
Gia llo-verdognolo. 
Forte e poco piacevole. 
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Centaurea minore. È un'erba della Germania, 
appartenente alle ~enzia~acee (!fJryt~rc~a centau~·ium ), 

Ha piccole foghe ovali e fiort ross1. 'l utta la pianta è 
amarissima. . 

Chironia del Chile. - E la foglia della Chironia 
chilensis, che vive nel C,hile e nel Perù. 

Legno di bittera. - E una so:stanza amarissima che 
fa parte di molti liquori amari di composizione più o 
meno segreta. A questo legno si attribuirono, a torto 
od a ragione, delle proprietà fel.Jbrifuglle e se ne volle 
!are un concorrente della corteccia ùi china-china. 

La pianta, Byttera febbrifuga, appartiene alla fa
mi~lia delle Rutacee. 

È un legno bianco, con venature giallognole, vestito 
di una corteccia rugosa, sottile, amara come il legno. 

Non si possono fare grandi differenze fra il legno 
quassio e la bittera, specialmente dopo che il GérarJins 
dimostrò che il cosl detto bitte1·ino (principio amaro 
separato da qualche chimico in questo legno) altro non 
è che la quassina. Solamente la bittera è molto più ricca 
di qu esto principio. 

Radice di falso colombo. - Proviene dal Cosci
nium fenestratu m. . 

Agarico bianco. - E un fungo (Polyporus officinalis) 
che si sv iluppa sul larice. E amaro e purgante. 

Il sapore amaro si rivela tuttavia dopo qualche tempo; 
la pt'ima impressione è dolcigna. Contiene una sostanza 
resinosa che si discioglie nell'alcool. 

Spesso si usa il fungo del salice (Boletus salicis) che 
ha azione a naloga. 

Si trova nel commercio in falde giallognole o bianche, 
spugnose, leggierissime. 

c) Essenze. 

r;.) Essenze natura li. 

1° Distillazione delle essenze naturali. 

La maggior parte delle essenze si trovano già for
mate negli organi o parti dei vegetali; tuttavia alcune 
si formano solamente nella distillazione. Tale è, per 
esempio, l'essenza di mandorle amare che si forma per 
l'azione dell'emulsina sull'amigdalina in presenza del
l'acqua; tali sono l'essenza di senape e quella di cen
tau1•ea mi nore, che è un'erba inodora. 

Non è possibile di classificare opportunamente le es
senze, giacchè sono dei miscugli, come ci rivela l'in
costanza del loro punto di ebollizione, che varia fra 160° 
e 240°. Sono in generale formate di un composto di 
carbonio e d' idrogeno e d'un composto ossigenato. 

Spesso il principio ossigenato è solido, detto una volta 
canfora o stearopteno, disciolto nella parte idrocarbu
rata detta elaopteno. 

L'odore de lle essenze è spesso prodotto dalle altera
zioni che subiscono in contatto dell'aria: così se si di
stilla nel vuoto od in una corrente d'acido carbonico 
sulla calce viva non sarà possibile di riconoscere col 
fiuto l'essenza di limone da quella di terebentina o di 
ginepro; ma se vengono esposte all'aria queste essenze 
riprendono il loro odore caratteristico. 

Esposte lungamente all'aria le essenze diventano 
viscose, ac ide, e si trasformano in resina. 

L'essenza d'anici assorbe in due anni 150 volumi 
eguali al suo d'ossigeno. 

Spesso sono discretamente solubili neìl'acqua, come si 
verilìca nelle acque disti l! ate. 

E degno di nota che il carburo d'idrogeno ha quasi 
sempre la stessa composizione chimica quantitativa, 
rappresentata dalla formo la n C10 H16• 

Le essenze sono ottenute: 1° per incisioni alle piante, 
come l'essenza di lauro di Gujana e quello di Dryaba
lanops camphora; 2° per espressione, come per tutte 
le essenze degli agrumi; 3° per distillazione. 

Quando l'essenza è più pesante dell'acqua la si raccoglie 
in un recipiente con un tubo ad una certa altezza. Questo 
recipiente è pieno d'arqua, ·e l'essenza che si deposita 
sul fondo caccia via l'acqua superiore: se invece l'essenza 
è più leggiera dell'acqua si raccoglie col noto recipiente 
fiorentino, in cui l'acqua viene eliminata col mezzo di un 
tubo di vetro a misura che vi liquefa l'essenza. 

Nelle moderne fabbriche si adopera un recipiente ci
lindrico, con un tubo inferiore a sifone per l'uscita del
l'acqua, ed uno superiore per condurre via l'essenza. 

La rettificazione della essenza si fa mediant(3 una 
seconda distillazione con dell'acqua che tiene del sal 
marino. 

Si usa oggiùl estesamente per questa rettificazione il 
lambicco di Dress, Heywood e Barron che permette di 
distillare senza interruzioni con una medesima quantità 
d'acqua. La cucurbita è doppia, e nelle intercapedini 
delle due pareti arriva del vapore. La parte che so
vrasta al capitello si prolunga in un tu bo ripiegato a 
sifone che conduce il vapore al serpentino, posto supe
riormente all'alambicco. Da questo si raccoglie e si li
quefa nel solito apparecchio a densità, l'acqua in basso 
od in alto secondo il peso specifico dell'essenza. Basta 
adunque mettere in comunicazione la parte inferiore 
colla superiore del recipiente di condensazione perchè 
l'acqua possa, col mezzo di un tubo a sifone, ritornare 
all'alam bieco. 

Le rendite in essenza delle principali piante sarebbe, 
secondo il Piesse, per 50 Kg. di piante: 

Buccia d'arancio • . . gr. 3120 
Maggiorana seccata. » 467 

» fresca . » 93 
Menta piperita fresca » 93-123 

» » seccata » 370-498 
Origano seccato . )> 259-374 
Timo seccato . . . » 154-230 
Anice . . . . . . » 1120-1485 
Carvi della Germania » l 995 
Garofani . » 7800 
Cannella . . . » 340 
Cassia . . . . » 370 
Legno di cedro » 445 
Macis . . . . >> 4650 
Noce moscata . » 4650-7150 
Melissa fresca . » 51-75 
Amandorle amare » 220 
Radici d'iride . • » 446 
Foglie di geranio » 56 
Fiori di lavanda » 836-892 
Foglie di mirto . » 139 · 
Pacciuli . . . . » 780 
Rose di Provenza » · 2,60-3,45 
Legno di Rodi >> 83-111 
Legno eli Sandalo >> 386 

Invece Chardin e Massignon avrebbero trovato 
seguenti risultati per 50 Kg. di materie prime: 

Corteccia d'arancio . gr. 400 
Pacciulì . . . . . » 950 
Salvia verde » 175 
Estragone verde . » 150 
Senape nera » l 90 
Assenzio piccolo verde » 50 
Maggiorana . . . . . » 67 
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Menta piperita verde 
Luppolo secco . . . 
Angelica verde 
Assenzio grande verde . 
Aglio secco . . . 
Calamo aromatico 
Legno di cedro 
Zenzero 
Legno di rosa . 
Artemisia annua 
Issopo verde 
Amandorle amare 
Fiori d'arancio . . 
Iride . . . . . 
Bacche di ginepro 
Pepe alepy 
Tanaisee . 
Ribes nigra 

. gr. 85 
» 150 
» 56 
)) 90 
') 32 
» 600 
)) 650 
» 550 
)> 075 
» 990 
)) 450 
» 450 
)) 50 
)) 50 
)) 410 
)) 1025 
)) 450 
)) 17 

In qualche caso, come per l'essenza di fiori d'arancio 
e per i fiori di cassia (Acacia farnesiana), si adopera 
l'olio caldo per infu~ione a bagno-maria. 

Si lasciano in infusione queste sostanze nell'olio caldo 
per un quarto d'ora, quindi si esprime l'olio, il quale 
viene riunito al bagno tinchè non sia saturo d'essenza. 

Per quest'operazione si richiedono generalmente da 
. 2 a 6 Kg. di vegetale per l Kg. d'olio. 

In alcuni casi si saturano delle materie grasse di es
senza e poi si distillano queste materie. 

Nella Francia meridionale si imbibiscono delle tele di 
cotone di olio grasso e si lasciano in contatto dei fiori 
per 24 ore; dopo si cambiano i fiori. . 

L'olio grasso, allorchè è saturo di essen-za, è raccolto 
colla torchiatura e quindi si distilla. 

Nelle Indie si dispongono degli strati di fiori e degli 
strati di semi di sesamo, e si ripete l'operazione collo 
stesso sesamo finchè i grani non siano saturi. 

Il Pi v el', noto industriale, ideò un appareccllio spe
ciale per la rapida saturazione dei grassi a freddo. 

Sono due specie di cassoni comunicanti fra di loro, 
muniti di due mantici ad azione contraria. In questi 
cassoni i fiori vengono disposti entro a dei canestrini 
di filo metallico e lastre di vetro o di rame argentato 
che sostengono il grasso, filato in filamenti tenuissimi. 
Movendo col mezzo di una leva i due mantici, la stessa 
aria continuamente passa;ndo attorno ai fiori satura 
rapidamente il grasso. 

Le sostanze grasse sature di essenze sono messe con 
dell'alcool entro a dei recipienti cilìndrici clliusi, ani
mati da un movimento di rotazione per 24 ore. Così 
l'alcool toglie al grasso tutto il principio odoroso. 

Chardin e Massignon adoperano invece del grasso la 
paraffina. Le laminetJte di paraffina si possono conser
vare quasi indefinitamente senza che perdano del loro 
profumo. 

Sin dall857 il Millon propose l'estrazione delle essenze 
col mezzo del solfuro di carbonio. 

Questo processo è specialmente adoperato per estrarre 
i profumi della radice d'iride, dell'eliotrope e delle tu
berose. 

Nel 1835 Robiquet aveva proposto l'uso dell'etere, e 
si potranno del resto adoperare la benzina ed il,petrolio. 

2° Falsificazioni più comuni delle essenze. 

Pel loro prezzo elevato spesso le essenze sono falsifi
cate. La più eomune sofisticazione delle essenze consiste 
nell'addizione di spirito di vino. Questa falsirficazione si 
potrà riconoscere : 

l o Introducendo in un tubetto graduato parti eguali 
di essenza e di alcool ed agitando il miscuglio. Se si trova 
dell'alcool avviene una diminuzione nel volume dell'es
senza e questa diminuzione indica ad un dipresso la 
quantità d'alcool che era stata commista; 

2° Si versa una certa quantità d'essenza in un tu
betto e si aggiunge del cloruro di calcio secco o dell'ace. 
tato di potassio. Riscaldando per qualche minuto, se si 
trova dell'alcool nell'essenza il sale .si raccoglierà in 
una soluzione che rimane alla parte inferiore del tubo; 

3° Introducendo un pezzo di potassio o di sodio 
metallici nell'essenza di cui si sospetta, se l'essenza è 
pura non v'ha sviluppo <l'iurogeno; se contiene del
l'alcool l'idrogeno si sviluppa in bolle. Notisi tuttavia 
che l'essenza può contenere un poco di umidità e questa 
può reagire col metallo, ossidandolo, per l'ossigeno che 
contiene l'acqua e sviluppando dell'idrogeno; 

4° La fucsina si scioglie solamente in alcune poche 
essenze pure (geranio, cannella); se perciò la fusione 
si discioglie nelle altre essenze è prova che esiste del
l'alcool; 

5° Agitando l'essenza con dell'olio di oliva l'alcool 
si separa dall'essenza; 

6° Il procedimento più semplice sarà ( vVurtz) il Se· 
guente. Si distilli l'essenza con dell'acqua. Le prime 
parti che passeranno eonterranno tutto l'alcool, che si 
riconoscerà al suo odore ed al suo sapore e che potrà 
essere rivelato dalle sue proprietà chimiche. Cosi ri· 
scaldando queste prime parti con dell'acetato di potassa 
o dell'acido solforico si potrà sentire l'odore di acid0 
acetico. 

Quando le essenze contengono una grande quantità 
d'alcool, assumono l'aspetto lattiginoso quando vengono 
allungate con dell'acqua. 

La falsificazione cogli ol ii fini sarà dimostrata dal se· 
guente metodo, che fa parte della pratica· corrente del 
commercio. Si versa una goccia di essenza sulla carta 
senza colla: l'essenza evapora e rimane la macchia del
l'olio. Meglio si ricorrerà alla distillazione, per cui si 
ottiene l'olio fisso nel lambicco, mentre passa la sola 
essenza. Si può pure agitare l'essenza sospetta con del
l'alcool. Questo discioglie l'essenza, non discioglie l'olio. 

Frequentissima è pure la falsificazione coll'essenza di 
terebentina. Questa, se si trova in grande quantità, si 
riconosce dal suo odore. 

Si potrà del resto ricorrere alle seguenti prove: 
l 0 L'olio di terebentina è meno solubile nell'alcool 

che le altre essenze. Agitando adunque l'essenza in un 
tubetto con un volume eguale al suo di alcool, si verifi· 
cherà facilmente se si trova quest'essenza di terebentina 
(od anche di anici o di finocchi); 

2° Agitando l'essenza con un volume uguale d'es· 
senza di fior di garofani, se v'ha dell'essenza di tereben
tina il liquido rimane trasparente, altrimenti div~nt~rà 
lattiginoso; questa prova non vale per l'essenza di vwo 
e di rosmarino; 

3° L'essenza di terebentina si riscalda e deteriora 
collo scolo. 

3° Le più comuni essenze adoperate. 

Essenza di rose.- Quest'essenza è ottenuta da dif· 
ferenti specie di rose. . 

Col raffreddamento quest'essenza si riduce ~~ una 
massa butirracea, composta di lamine trasparenti. 

Le essenze dell'Inghilterra meridionale e del N or~ 
della Francia fondono fra 29° e 32° e contengono da ~ 
a 68 °/

0 
di principio solido; quelle del Sud della Francia 
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fondono fra 21 o e 23° e contengono da 35 a 42% di questi 
principi i. 

Quelle di 'l'urchia fondono fra 16° e 18o. 
L'essenza di rose di Turchia è venduta specialmente 

sul mercato di Kézanlek. 
Variano, secondo i diversi autori, le quantità d'essenza 

che si possono ricavare dalle diverse piante, come dalle 
seguenti tavole: 

Tavola di Ray Taud. 

Per ogni 50 Kg. di droga : 
Assenzio maggiore . gr. 60 

)) minore )) 19 
Radice di angelica » 140 
Anice » 590 
Fiori d'arancio di Parigi » 27 

>> Provenza . >> 150 
Badi n i a >> 560 
Camomilla secca » 42 
Cannella di Ceylan )) 375 

» China » 375 
Cerfoglio . » 14 
Coclearia . )) 15 
Coriandolo » 68 
Cubebe » 605 
Ar temisia dracunculus » 195 
Foglie di lauro ceraso fresche » 160 
Lauro ceraso » 14 
Ma cis » 30 
Matricaria » 30 
Menta . » 56 
Noce moscata >> 515 
Mandorle amare (pane Ili) . » 70 
Pimento di Giamaica » 387 
Pepe nero » 560 

» bianco. )) 530 
» di Guinea » 2 

Petali di rose » 2 
Rose di Provenza » 8 
Ruta >> 20 
Sabina. » 480 
Sassafras » 32 
'l'an asia » 150 

Ta1;ola di Piesse. 

~ 

PIANTE ~~ ESSENZA Q)·~ 

p.,~ 
;a 

----------- - -- -
Kg. grammi 

Scorze d'arancio. 5 312 

Maggiorana fresca . lO 93,50 

» secca 50 93,50 

Origano secco. lO 50,30-74,90 

Timo secco lO 30,80-46,30 

Calamo aromatico IO 74,90-99,60 
Anice lO 224,90-299,50 

Carvi di Germania. 10 339,60 

Garofani IO 156, 73 
Cannella l 74,90 
Cassia lO 74,90 

Legno di cedro lO 89,00 

1 
Macis lO 93,81 

Segue Tavola di Fiesse. 

~ 
o"' 

PIANTE oo:=: ESSENZA 
~~ 

;a 

Kg. grammi 

Noce moscata l 93,81-123,62 

Melissa fresca 25,50-38,50 

Panello di mandorle amare . 25 22,05 

Radice d'iride 5 446 

Foglie di geranio 50 56 

Fiori di lavanda 50 892 

Foglie di mirto 50 139,50 

Pacciull. 50 780,50 

Rose di Provenza 50 2,90-3,45 

Legno di Rodi 50 83,50-lll 

Legno di Sandolo 50 836,80 

Vetiver . 50 418,75 

Menta piperita fresca . 10 93,50-123,50 

» » secca . 50 74,90-99,60 

Differenti ancora sono i risultati ottenuti da Chardin 
e lVIassignon. Notiamo solamente i seguenti, che corri
spondono a 50 Kg. di piante: 

Assenzio maggiore . gr. 90 
» minore . » 50 

Angelica fresca 1> 65 
Calamo aromatico » 600 
Ginepro . » 410 
Isopo . . . » 450 
Iride » 50 
Menta fresca » 85 
Zenzero . . . . » 550 

In quanto ai prodotti di essenza dei frutti ecco alcuni 
risultati: 

PARTE GIALLA DELLA SCORZA 

Bergamotto 

Cedro 

Limone .. 
Limone dolce ( Citrus limetta) 

Arancio ....... . 

Curaçao secco del commercio 

ESSENZA 

~ 
!::l o 

~ ·~ 
per pressione ., ~ 

p.~ 
;a 

grammi gr. 

3550 - 80 

3550 - 50 72 

3550 - 60 44 

3550 - 30 34 

2600 - 80 88 

1000 198 

Si spiegano le grandi differenze della rendita delle 
sostanze vegetali delle essenze, dapprima col variare 
della ricchezza delle piante stesse, e quindi col variare 
delle esigenze dell'operatore. · 

Si sa come il complesso delle condizioni di una data . 
regione influisca sopra la natura chimica delle piante. 
I legnami, coll'uscire di paese, banno delle variazioni 
che si conoscono anche dal sapore. 

Cosi avviene, se non per la composizione chimica, al
meno per la quantità dell'essenza che contengono le 
piante dei diversi paesi. 
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A questo riguardo e non solo per le essenze che si 
possono estrarre, ma anche per le droghe adoperate 
nelle infusioni, notiamo quanto deve essere lo scrupolo 
nell'acquisto delle droghe, scegliendo quelle di prove
nienza sicura da quelle regioni in cui si ottengono mi
gliori. Vi è una differenza fra la menta coltivata sulle 
Al p i e quella della pianura. 

Il Borsarelli per determinare l'esistenza dell'alcool in 
una essenza, consiglia di agitare l'essenza con del clo· 
ruro di calcio. Se vi si trova dell'alcool il sale si di
scioglie in una massa pastosa sul fondo del recipiente. 

Per causa del prezzo elevato l'essenza di rosa è spesso 
sostituita da quella di palmarosa, che ha un profumo 
simile. 

Trovasi pure in commercio, sebbene sia un po' rara, 
l'essenza di legno di rosa che arriva dalla Gujana. 
Questa essenza è il prodotto della distillazione del legno 
di Licari Kanali (Licm·i gujanensis), distillazione fatta 
in presenza dell'acqua. Secondo il Morin invece questa 
sarebbe l'essenza dell'Acrodidiun. La produzione eli 
questa essenza non fu veramente prospera, a Cajenna, 
che per la durata di quattro o cinque anni, sino all884. 

In questi anni le difficoltà di trovare la materia prima 
e i l conseguente suo aumento di prezzo, raggiunser~ 
tale grado che la fabbricazione fu quasi completamente 
abbandonata~ 

Confusa dapprima coll'essenza di Linaloe, che si pre
para al Messico, e proviene dal legno di cedro, l'essenza 
di Licari fu più tardi perfettamente studiata dal chi· 
mico Morin. 

Limpida, poco colorita, meno densa che l'acqua, essa 
abbrucia con fiamma fuliginosa e non si solidifica che 
a 20°. La sua composizione chimica è analoga a quella 
della canfora. 

L'odore aromatico dell'essenza eli legno eli rosa è a()'. 
gradevole: vi si trova oltre al profumo della rosa che 
è predominante, un'idea dei profumi del reseda e del 
fiore di arancio. 

Il suo profumo aumenta coll'addizione di 1 / 3 di alcool 
assoluto od anche di alcool idrato. 

Per distinguere le diverse qualità d'essenza di rose 
commerciale gioverà consultare la seguente tabella, in 
cui il Guibonrt riassunse dei saggi assai semplici delle 
differenti qualità. 

Saggio eli Guibourt. 

UEATTIVO ROSE GERANIO LEGNO DI ROSA 

--- --------11 

Acido solforico . l Non altera nè l'odore 
nè il colore . 

Sviluppa un odore forte e di
saggradevole éd un colore 

Sviluppa un odore forte e di-~ 
saggradevole ed un colore 
bruno. bruno ........ . 

Vapori d'jodo. • Nessuna colorazione 

Vapori nitrosi Colore giallo carico . 

Colore bruno intenso .. 

Colore verde-pomo . .. 
Colore bruno. Il 
Colore giallo carico. 

Essenza di fiori d'arancio. - È più soave l'essenza 
di fiori d'arancio amaro. Per riconoscere questa qualità 
superiore si versano tre goccie di quest'essenza in 40-50 
goccie d'alcool, a cui si aggiunge circa 1/ 3 d'acido solfo
rico della densità di 1,830. Se l'essenza è del la migliore 
qualità si ba una colorazione rosso-bruna; con essenze 
inferiori si hanno colorazioni giallo o rossigne. 

Essenza di badiana od JUiclium anisatum. - Si so
lidifica a + 10°: coll'acido solforico si riduce a una massa 
solida di colore rosso oscuro; collo jodo si resinifìca. 

Essenza di baldo. - Ha un odort3· commisto di garo
fano e di essenza di trementina. 

Essenza eli cannella. - Deve essere conservata al 
chiuso, giaccbè all'aria si colorisce in rosso. Si congela 
a- 5°. L'addizione di essenza di seconda qualità otte
nuta dalla distillazione del legno e delle foglie della 
pianta si riconosce al sapore ed alla colorazione oscura. 

Essenza d'eucalipto.- La fama che acquistò questa 
pianta nel risanamento dei luoghi infetti da malaria 
fece dare in questi ultimi anni un valore speciale a queste 
foglie ricche d'essenza nella confezione di liquori mo
derni, fra cui va notato come il primo quello preparato 
dai frati Certosini delle Tre Fontane presso Roma. In
vero il sapore di quest'essenza non è molto gradevole e 
non sappiamo se la voga di questi liquori sarà duratura 
e se la loro efficacia sia grande come è vantata. 

Recenti studi farebbero attribuire a quest'essenza un 
valore affatto speciale come disinfettante, esercitando 

(l) È bene notare che le vlantagioni d'eucalipto, per cui si era me-
1).ato tanto scalpore, sono riuscite affatto inutili contro la malaria. 

un'influenz11 pronunciatissima sulla distruzione dei mi
crobi e dei loro germi ( l). 

L'essenza di eucalipto è solubile nell'alcool e nell'etere, 
ha odore aromatico, sapore dapprima acre ed amaro, 
poi meno disaggradevole. Sotto l'influenza dell'acido 
solforico anidro si sviluppa in eucaliptolo ed eucaliptene. 

Viene falsiiì.cata con alcool, olio fisso, essenza di tere· 
bentina e di copaive. 

Essenza eli geranio. - Bolle a 232°-233°. Proveniva 
in grande quantità dall'India; oggi si fabbrica pure in 
Algeria. La sua più frequente adulterazione è fatta con 
essenza di copaive. Agitando l'essenza sospetta con al
cool (6 goccie per cinque centilitri d'essenza) ed agi
tando, se l'essenza è pura si conserva limpida, altrimenti 
si fa torbida ed emulsionata. 

Essenza di mandorle amare. - La più frequente 
falsificazione è fatta coll'essenza di mirbana. 

Il metodo proposto dal Fluckiger è assai semplic~. 
Basta versare dell'acido solforico sopra zinco in granuli. 
Aggiungasi l'essenza, si agiti e si filtri. Se il liquido 
filtrato, aggiungendovi una piccola quantità di .clor.ato 
di potassio, si colora in violetto è prova che v1 esiste 
della nitrobenzina ed essenza di mirbana. 

Il bisolfito sodico dà coll'essenza dì mandorle amare 
un precipitato insolubile. . . 

Essenza di menta. - La falsificazione col copaive SI 

riconosce riscaldandola sino all'ebollizione con acido 
nitrico. 

--------------------------------------------
Questo perchè non si confonda l'azione possibile del liquore _all'enea· 
lipto colle troppo vantate proprietà. antifebbrili della pianta Vlvente. 
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P, ) lVI odo di fabbricare le essenze artificiali. 

Il K len tziski d iede la seguente tavola elle indica con 
quali p ropOI' zioni si possano ottenere le essenze sinte
tich e che si trova no in commercio. 

Si intende sotto il nome di solu:done satura a freddo 
una so luzione dell'acido indicato, fatta alla temperatura 
o r·dinaria nell'alcool, in maniera che questo aùbia di
t; c 'i ~ lto tutto que llo che può di sciog liere. 

E poi da notare che tutte queste materie prime do
vranno essere impiega te pt~rissime. 

SOL UZIONI 
al coo li ch e 

satura t e a f rcfl do 
NUM E HO DE l CENTILITRI DA AGGIUNGERSI AD UN Ll'l'R O D'ALCOOL 

Ananassi . 

Meloni. 

Fragole 

Lampon i . 5 

Ri bes . 5 

Uva . 

Me le . 

Aranci . 

Pere . 

Cedro 

Gl'i ot te . 

Cil iegie 

Pru gne 

Albi cocche 

Pesche . 

5 

lO 

l 

l 

3 

2 

l 

2 

l 
- r 

2 2 

2 

2 2 

l l 2 

5 

2 

5 

5 

5 

l 

5 

5 

IO 
lO 
5 

5 

5 

2 

5 

5 

4 5 

5 

2 

lO 5 
5 5 

5 

5 

IO 

2 

l 

4 

l 

5 

10 
3 

- l 

lO 
IO 

2 

2 

C~ ueste form o le v enn er o modifi ca te dal I-\ letzinski nel modo seguente: 

Essenza d'albicocc he. Essema di cili egie. 

Etere bu tirr ico p. IO 
Id. va ler ianico >> 5 

Gliceri na . . » 4 
Alcool amilico • . >' 2 
Etere am i l butirroso, cloroformio , etere 

e n an t i co ed acido t ar tari co, di ciascuno» 

Essen za d'ananasso . 

Etere arnil butirrico 
Etere but irrico 
Glicerina • . 
Aldeide e cloroformio, di ciascuno 

Essenza d 'ar anci. 

p. 10 
)) 5 
» 3 

Olio essenzia le d'aranci e g licer ina , di 
ciascuno . . . . . . . p . lO 

Aldeide e cloroformio, di ciascuno » lO 
Etere acet ico . . . . . . . . . » 5 
Etere ben zoico, etere formico, eter e bu-

ti rrico, etere a milacetico, etere amil sa
licilico, acido tartarico, di ciascuno » 

Essenza di banano. 

E t er·e benzoico 
Eter e ace tico 
Glicerina . 
E tere enanti co . 
Acido benzoico 

Essenza di cedro. 

Olio essenziale di cedro 
Etere acetico 
Acido tartarico 
Glicerina . 
Aldeide 
Cloroformio . 
Etere nitroso 
Acido succinico 

Essenza di fragole. 

Etere butilTico 
E tere acetico 
Etere amilacetico 
Etere amilbutirrico 
Glicerina . 

10 

2 

l 

10 

IO 

_ r 

p. 
)) 

ìi 

» 

~' 

p. 
)) 

» 
)) 

» 
» 
)) 

); 

p. 
» 
)) 

)) 

)) 

Etere butirrico ed e tere · amilacetico in par ti ug uali. Etere formico, etere nitroso ed etere me-

Il miscuglio sarà poi disciolto in 5 parti uguali d'alcool. tilsalicilico, di ciascuno » 

ARTI E l NousnuE - Vol. IV - 224. 

3 

3 

2 

4 

lù 

4 

10 IO 
lO 
5 

l 
3 - l 
8 

4 

5 

5 
5 
0 
l 
l 

lO 
lO 
10 
5 
2 

5 
5 
0 
2 
2 
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Essenza di lamponi. 

Etere acetico ed acido tartarico, di cia-
scuno . p. 

Glicerina • . . . . » 
Aldeide, etere formieo, etere benzoico, 

etere butirrico, etere amilbutirrico, etero 
acetico, etere enantico, etere metilsali
cilico, etere nitroso, etere sebacilico, 
acido succinico, di ciascuno . . . » 

Essenza di mele. 

Aldeide p. 
Cloroformio, etere acetico, etere nitroso, 

acido ossalico, di ciascuno » 
Glicerina . » 
Etere amilvalerianico » 

Essenza di meloni. 

Etere sebacilico p. 
Etere valerianico . » 
Glicerina • » 
Etere butirrico » 
Aldeide » 
Etere formico » 

Essenza di more. 

Tintura d'iride ottenuta con l parte d'i-
ride per 8 parti d'alcool gr. 

Etere acetico gocci e 
Etere butirrico )) 

Essenza di pere. 

Etere acetico p. 
Etere amilacetico » 
Glicerina . » 

Essenza di pesche. 

Etere formico, etere valerianico, etere 
butirrico, etere acetico, glicerina, olio 
di pesche-noci, di ciascuno . p. 

Aldeide )) 

Alcool amilico • » 
Etere sebacilico >> 

Essenza di pesche-noci. 

Estratto di vaniglia p. 
Essenza di cedro » 

Id. d'ananasso » 

Essenza di prugne. 

Glicerina . p. 
Etere acetico » 
Aldeide » 
Olio di ·pesche-noci » 
Etere butirrico >> 
Etere formico » 

Essenza di ribes. 

Etere acetico p. 
Acido tartarico >> 
Acido benzoico » 

Id. succinico >> 
Etere benzoico >ì 

Aldeide >ì 

Acido enantico >> 

5 
4 

2 

l 
4 

lO 

IO 
5 
3 
4 
2 
l 

450 
30 
60 

5 
2 
2 

5 
2 
2 
l 

2 
2 
l 

8 
5 
5 
4 
2 
l 

5 
5 
l 
l 
l 
l 
l 

Etere enantico 
Glicerina . . . 
Acido tartarico 

Essenza d'uva. 

p. 

» 

IO 
» · IO 

5 
3 Acido succinico » 

Aldeide, cloroformio ed etere formico, eli 
ciascuno . . . . . . » 2 

Etere metilsalicilico . . . . . . . » l 

Essenza di visciole. 

Etere benzoico p. 5 
Etere acetico . . . . » IO 
Essenza di pesche-noci » 2 
Acido benzoico » 2 
Acido ossalico . . . . . » 2 

NB. In tutte queste formole s'intende che si agginn· 
geranno 100 p. d'alcool e che gli acidi saranno usati in 
soluzione alcoolica. 

Essenza di mele cotogne. 

È un miscuglio di pelargonato e di rutato d'etere, 
sciolto nell'alcool. 

Naguer l'ottiene nel modo seguente: 
Si riscalda sino all'ebollizione l'essenza di ruta con 

due volte il suo peso d'acido nitrico; si formano così due 
strati, di cui si separa l'inferiore, lo si lava per eliminare 
'eccesso di acido nitrico, si filtra per separare gli acidi 
grassi solidi e si eterifica l'acido cosl ottenuto, facendolo 
diger·ire per molto tempo con dell'alcool alla tempera· 
tura ordinaria. L'etere ha l'aroma delle mele cotogne. 

Essenza di ·cognac. 

Vi sono due qualità d'essenza di cognac: l'una è un 
miscuglio di differenti eteri con etere pelargonico; l'altra 
è il risultato dell'eterificazione degli acidi grassi otte
nuti dalla saponificazione del burro di cocco. 

- d) Delle sostanze col01·anti adoperate 
per i liquori. 

Cocciniglia. - La cocciniglia è fatta dalle femmine 
di un insetto ( Coccus cacti) che vive sul fico d'India. 
Queste femmine sono sprovvedute di ali, e si trovano in 
commercio sotto forma d'una materia granulosa, dalla 
superficie corrugata, in cui si può vedere traccia degli 
anelli che componevano il corpo dell'animale. 

Questo animale è originario del Messico. Vive sul 
Cactus opuntia, su l Cactus cochenellifera, sul Cactus 
Bonplandia e sull'Opuntia Tana. 

La raccolta si fa un poco prima che depongano le 
uova. 

Si trova in commercio: la cocciniglia nera, grigia od 
argentata e rossa. Si distingue pure la cocciniglia fina 
(ollestegna) ottenuta coll'allevamento, e la cocciniglia 
selvatica. 

Contiene la sostanza colorante rossa detta carmino. 
Per ricavare questo colore è bene adoperarne la pol

vere e trattarla coll'acqua bollente o con una soluzione 
di un sale di potassa o di soda. . 

La cocciniglia messa nell'acqua deve rigonfiarsJ, met
tendo in evidenza gli anelli e non deve lasciare nessun 
precipitato sul fondo della provetta. . 

Spesso infatti la cocciniglia è falsificata coll'aggmnta 
di sostanze aderenti, talco, ecc. . . 

Il carmino preparato si trova nel commerciO m pol-
vere ed in tavolette avviluppate nel ta~co. . . . e 

Per determinare la purezza del carmrno si riCordi.ch 
l'ammoniaca lo discioglie completamente, senza lasciare 
residuo. 
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Chermes. - È un altro insetto che vive sopra una 
quercia ( Que1·cus cocci(era) su tutto il litorale del mare 
Mediterraneo. Questo insetto è il Kermes vermiglio. . 

Si adoperano le femmine sole, come per la coccini
glia, elle contengono una materia rossa estesamente im
piegata nel tempo antico, prima della scoperta della 
cocciniglia. 

'fro vasi in commercio in forma di granellini delle di
mensioni e della forma di un pbello. 

Il noto liquore Alkermes trasse il suo nome da questo 
insetto. 

Si credeva che questa materia fosse dotata di proprietà 
eccitanti. 

Oricello. - È un colore rosso, di odore disaggrade
vole. Trovasi anche un oricello azzurro, conosciuto sotto 
il nome di Tornasole. 

Questa tintura innocua è otlenuta da alcuni licheni. 
specialmente appartenenti al genere Roccella (R. tin
ctoria ), che vi v ono sopra le rupi che costeggiano il 
mare. 

Per preparar la si riduce in polvere il lichene e s'im
pasta con una soluzione di carbonato d'ammoniaca in 
luogo dell'urina, che era adoperata nei tempi passati. 
Dopo qualche tempo si aggiunge della calce, ~ così a 
poco a poco si forma la tinta rossa, che non preesisteva 
nelle piante. 

Zaffer ano. - Questa bella tinta gialla è data tlal fiore 
dal Crocus sativus, pianta che dalla Persia, dall'Asia 
Minore e dalla Grecia si estese alla Cina, venne por~ 
tata in Ispagna dagli Arabi e nella I'-,rancia e nell'Italia 
dai Crociati. 

Mol te sono le falsificazioni. da cui conviene tenersi in 
guardia. Allorchè vi sono commiste le gemme di Ca
lendula arvensis converrà esaminare con una lente il 
za!!'erano sospetto sparso sopra un foglio di carta. Gli 
stimmi del zafferano si trovano riuniti insieme tre per 
tre, e quando sono staccati, il che spesso avviene, hanno 
forma di tubo affilato da una parte, dilatato e sfran
giato dall'altra; mentre le linguette della calendula sono 
piatte ed hanno due nervature longitudinali sporgenti. 

Il za!-Ierano bastaedo o cartamo ( Chm·tamus tincto
rius) si r iconosce alla sua forma di tubi rossi dentellati, 
contenenti cinque stami saldati fra di loro ed attraver
sati da un lungo filamento o stilo. 

Si adoperano pure i fiori d'arnica e di saponaria, che 
si riconoscono alla lente. 

Talora vi sono commiste delle fibre di legno, tinte: 
ma basterà sottrarre il colore col mezzo dell'acqua bol
lente per mettere in vista il tessuto legnoso che ba ser
vito alla fa lsificazione. 

Lo zatferano bruciato dà solo da 4,41 a 5,90 % di 
cenere. 

Quando si adopera dello zafferano in poi vere, ciò che 
non è da consigliare, si potrà ricorre1·e alla seguente 
prova consigliata dal Martini. 

Si mettono in due provette separate due quantità 
uguali di zafferano sicuro e di zafferano sospetto. Si ag
giungono 250 grammi d'acqua distillata fredda e si os
serva, J opo otto giorni, se i liquidi filtrati abbiano 
identica colorazione. 

Il buon zafferano si trova in filamenti di colore rosso 
aranciato, di sapore amaro, di odore fragrante ed aro
matico, che colorano la saliva in giallo. 

Conviene conservarli in recipienti di vetro o di latta 
ben chiusi. 

Il zafferano non è un colorante inerte, non si può ne
gat·gli un' influenza indiretta sulla digestione, e, come si 
sa, è pu re un condimento gradito di molte popolazioni. 

Grana d'Avignone.- È il frutto del Rhamnuus in · 
fectorius. Colore giallo. 

Quercitrone. - È · la corteccia della Quercus tin
ctoria, specie di · quercia che vegeta nelle foreste della 
Carolina, della Virginia e della Pensilvania. Questa cor
teccia, oltre ad una certa quantità di tannino, contiene 
una sostanza colorante gial!.a. 

Curcuma. - Sono le radici di molte specie di cur
cuma (Zinziberacee) e specialmente della Curcuma 
tinctoria. La curcuma più stimata è quella della Cina, 
e quindi quella di Madras, in grossi pezzi rotondi od 
allungati, e la curcuma del Bengala, di colore più oscuro. 

La tintura di curcuma produce una bella colorazione 
gialla. 

È del resto una sostanza tonica, che stimola legger
mente il ventricolo. 

Pastello od Isatis tinctoria. - Appartiene alle 
crocifere e contiene un principio acre. Dà una colora
zione gialla. 

Indaco solubile o Carmino d'indaco.- Dà una co
lorazione azzurra. 

Legno campeggio. - È il legno dell'Hematoxilum 
campechiq,num originario della baja di Campeggio nel 
Messico. E leggiermente astringente e dà una materia 
colorante rossa. 

Viene adoperato talora nella colorazione del curaçao 
d'Olanda. Ha un odore che ricorda quello dell'iride e 
sapore dolcigno. 

Non parliamo dei colori d'anilina. Certamente alcuni 
di questi colori possono essere inoffensivi; ma molti sono 
veramente nocivi o per la loro composizione o per 
l'imperfezione dei metodi adoperati per la loro prepa
razione. 

Ferve la disputa tra gli igienisti per fare tollerare. 
alcuni di questi colori; ma intanto sarà prudentissima 
cosa astenersene, ricorrendo alle combinazioni dei colori 
sovra notati, che sono sicuramente innocui. 

Intanto ecco alcune combinazioni di colori innocui: 

Colore rosso alla cocciniglia. 

Cocciniglia nera in polvere 
Allume in polvere 
Cremor tartaro 

gr. ~6 

» 4 
>> 4 

Acqua ..... . 
L'acqua viene ver~ata 

solide. 

» 250 
bollente sopra le sostanze 

Colore rosso al legno di FemamLuco. 

Legno di Fernambuco in polvere • gr. 380 
Alcool a 85° . . . . . • . . . litri 2 

Dopo due giorni si filtri. · 

Colore pel Curaçao. 

Legno del Brasile . gr. 200 
Legno di Fernàm bue• • . » 200 
Cremor tartaro . » 6 
Alcool a 85° litri l 

Le sostanze solide sono disposte a strati altemati e si . 
versa l'alcool dal disopra a poco a poco, !asciandolo per 
8 giorni. 

Altro colore. 

Il Duplais dà la seguente formola: 
Legno di Fertlam buco 
Acqua . . . . . . 
Carbonato di potas::;a 
Allume 
Cremor tartaro 

. . Kg. 
litri 
gr. 

» 
)) 

2 
16 
6 

90 
6 
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Colore giallo. 

l. Zafferano g r. 31 
Alc:ool a 85° litri 2 

1 I. Zafferano gr. 65 
Acqua bollente . » 500 

Dopo espressione si aggiunge sul residuo: 
Acqua fredda . . . gr. 500 
Alcool a 85° » 500 

III. CLn'cuma in poi vere » 125 
Alcool a 85° » 2000 

l V. Si riducono a cottura di caramella due litri e 
mezzo di melassa con un litro d'acqua e cinque g rammi 
di cera vetgine. Dopo si allunga con acqua e si filtra. 

Colore azzurro. 

Indi-leo in poi vere gl'. 1(1 

Acido solforico a 66° . » 160 
Si aggiunge dopo: 

Acqua . . . . . . litri 5 
Carbonato di calce gr. 250 

Il carbonato di calce giova a neuLt'alizzare il residuo 
acido. Uopo si filtra e si aggiunge dell'alcool in quantità 
variabile da 12 a 15 centilitri. 

Colore verde. 

Sarà ottenuto con proporzioni . variabili d i colore az
zurro e giallo. 

Le tinte verdi provenienti dalla clorofilla delle foglie 
hanno l'inconveniente di non reggere a lungo all'in
fiuenza decolo!'ante della luce. 

l colori gialli generalmente col tempo si fanno più 
oscuri; i colori rossi dei tiori e dei frutti durano poco. 

G) Distribuzione dei locali d'una fabbrica. 

L'organizzazione d'una fabbrica di liquori dev'essere 
tale che il passaggio delle materie pt'ime attraverso a 
tutte le trasformazioni elle devono sulJire, si faccia 
comodamente, senza perdite di tempo e sciupio di forzè 
e senza pericoli nè per la fabbrica, nè per i vicini. 

È essenziale che i depositi di alcool e di liquori si 
trovino in locali separati, come i locali in cui si fa la 
distillazione, per cui è sempre da preferire una tettoja 
isolata. Del resto, i locali principali saranno i seguenti: 

l o Locale per l'amministrazione, con piccola bu
vette per la degustazione e gabinetto pel direttore; 

2° Magazzino per le droghe. Que~te devono essere 
conservate in locali asciutti, nell'intet·no di grandi casse, 
riparate dalla polvere, dagli insetti e dai topi. 

In alcune fabbriche si adoperano opportunamente per 
questo uso le soffitte, dove si conservano pure gli zuc
chel'i, ed il trasporto si fa celerementc col mezzo di un 
montacarichi; 

3° Magazzino dell'alcool; 
4° Gt·ande laboratorio, a cui è annesso il labora

torio del direttore. In questo laboratorio si fanno le 
pri nei pali operazioni; 

5° Distìlleria coi lambicchi; 
6° Dep0sito di bottiglie vuote; 
7° Deposito di cassette; ' 
8° Deposito di materiale rl'imballaggio; 
go Locale per riempire le bottiglie e prepararle 

per le vendite; 

(!) La qualità d t ll 'acqua influi sce special_mente sul valore dei pro· 
dotti quando si tratti di liquidi di s tillati do ,.o fermentazione. Dopo 
le esperienze di Pas teur è dimostralo come la qualità dell'acqua in-

- --------· ~-~ 
10. Cantina per l'invecchiamento dei liquori in 

barile; 
11. Bottiglieria; 
12. Scuderia; 
13. Deposito per la spedizione. 

Nell e grandi fabbriche è utile che si trovi pÙt'e un 
grosso peso per i carichi, pel controllo cosi in arrivo 
come in partenza; 

14. Officina del falegname e del bottajo; 
15. Deposito legnami. 

Se v'ha industria in cui l'illuminazione elettrica sia 
indicata è certamente quella di cui ci occupiamo, giacchè 
molti incendi avveratisi in fabbriche eli liquori ebbe1·o 
appunto per causa la negligenza degli operai e l'uso delle 
comuni lampade. 

È necessario, così per la natura stessa dell' industl'ia 
come per la sicurezza, che tutti i locali sieno provveduti 
di prese d'acqua in pressione. 

La qualità dell'acqua è tutt'altro che indifferente nel 
valor·e dei prorl otti (l). 

Non sappiamo ver·amente che valore abbia l'opinione 
gene1·almente di/Tusa negli operai e nei fabbricanti che 
le tr·epidazioni del suolo possano nuoceee alla for·ma
zione dei liquori, a quella che in linguaggio tecnico si 
dice amalgama e che si tr·aduce nel sapore vellutato 
del liquore vecchio. 

Può darsi che si tratti di un'opinione pregiudicata, 
ma dobbiamo notare come si prediligano per la con
servazione del liquori i luoghi lontani dallo strepito, 
dalle officine, dalle ferrovie. I vecchi tecnici affermano 
che il vocehio adagio rumo1·es fuge è affatto applicabile 
a questa industria. 

Inutile il ripetet'e, pet' le cantine destinate alla sta
gionatura dei liquori, quanto si trova in tutti i trattati 
d'enologia. La cantina dev'essere essenzialmente sana, 
e sana significa asciutta. 

Le cantine umide sono la rovina dei vasi in cui si 
conserva il liquore, come pel vino. 

Spesso si dovnmno sol{o1·are le cantine: abbruciare 
cioè una certa quantità di zolfo, dopo di aYer chiuso 
tutte le aperture. 

L'anidride solforosa, che si produce nella combustione 
dello zolfo, è il più potente nemico della fermentazione 
acetica. Questa fermentazione, che cambia lo spirito in 
acido acetico, non si potrà sviluppare nell'interno dei 
vasi, ma potrà sempre vegetare sulle spine, sulla super
lìcie del suolo, dove sempre si trovano delle goccie di 
liquore, sparse inevitabilmente nella spillatura. 

L'ideale della cantina, così per i liquori come pet' 
i vini, sarebbe quello proposto dall'ingegneria sani
taria, in cui la cantina è circondata da un muro doppio 
e nella intercapedine si muove una corrente d'aria che 
viene aspir-ata col mezzo di un camino sino ai tetti. 
Così, infatti, si otterrebbe una cantina perfettamente 
asciutta, in luogo dei sotterranei dalle pareti viscide~ 
gommose, dove alita un lezzo di muffito da non ·poter·vr 
reggere. 

In una buona cantina i vasi non devono esalare alcuol 
ed i nuovi debbono essere perfettamente asciutti. 

Nelle grandi fabbriche i trasporti ed i diversi locali 
sono fatti col · mezzo eli piccole ferrovie del tipo del 
po1·teur Decauville. 

Questo sistema di trasporto comodo, economico ed e~e· 
gante è specialmente applicato nelle grandi distillerie. 

fluisca sulla fprmentazione. In quPsto sta forse il segreto dello spe· 
ciale favore cliC ottennero 1 prodotti di alcune fabbriche. . 
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H) Apparecchi e Macchine. 

L'industria dei liquori non abbisogna di grandi acces
sorii di macchine e di apparecchi voluminosi. 

Gli apparecchi più importanti sono quelli adoperati 
per la distillazione, per la filtratura e per la cottura. 

Nell'industria grande si adoperano per la filtra tura 
speciali apparecchi automatici, per condurre i liquidi ai 
difieren ti tiltl'i. Noteremo adunque solamente: 

a) Apparecchi di misura per i liquidi; 
b) Pesi di tutte le portate, bilancie, ecc.; 
c) Saggiatol'i o pipette, per estrarre dai barili o 

dalle damigiane una certa quantità di liquido a scopo 
di ~aggio . Il saggiatore com unemente adoperato è di 
latta o di rame, della capac:ità di un bicchiere e munito 
ùi un lungo tubo. 

Componesi, come si sa, il saggiato1'e di un tubo aperto 
alle sue due estremità, con un rigonfiamento, a mo' di 
bolla verso l'estremità inferiore; all'estremità superiore 
questo ap parecchio è munito di un anello così foggiato 
che si possa tenere coll'indice e col medio. Si introduce 
il saggiatore nel liquido, cosicchè si riempia la bolla; 
quinrli si chiude col dito pollice l'apertura superiore, 
appositamente foggiata a piccolo padiglione, e si solleva 
il liquido, che rimarie nella bolla per effetto della pres
sione a trnosferica. 

cl) Trombe travasatrici; 
e) Sifoni pel travasamento di piccole quantità di 

liquidi. 
f) Tubi di gomma elastica; 
g) 'l'orchi o; 
h) Macchinette per turare le bottiglie e per chiu

dere le capsule metalliche attorno al collo delle bottiglie ; 
i) Apparecchi per la lavatura delle bottiglie; 
k) Mortai con peBtelli a volante, e nel caso di fab

briche Ji maggiore importanza, apparecchi, concasseur 
delle droghe, a rotazione; 

l) Macchiua sbattitrice. 
Noteremo poi , fra le suppellettili di seconda impor

tanza pel laboratorio e per la fabbrica: 
Robinetti pe1· barili. Si usano oggi dì generalmente 

dei robinetti metallici, ùi bronzo nichelato. E neces
sario che la nichelatura sia sufficientemente spessa ed 
otten uta non per immersione, ma per vero deposito 
galvanico; 

Cm·affe jìo1·entine per la distillazione delle essenze; 
Appm·ecchio pe1· la ton·efa z ione del caffè, del ca

cao, delle nocciole, ecc. ; 
Macine grandi pel caffè e per le droghe, fisse ad 

una tavola e con volante; 
Ripos tig Zio per car{a cla filtrm·e; 
Imbuti di latta con coperchio di tutte le dimensioni; 
Imbuti di vetro; 
P1·ovette di vet1·o (cilindri con piede) di tutte le 

dimension i; . 
Setacci coperti e scoperti; 
Crivelli; 
Spatole di legno e di metallo; 
Romajoli di rame stagnato; 
Schiumarole di rame stagnato; 
Telai per appende1·vi i tìltri di stoffa; 
Sostegni per gli imbuti, che nell'operazione della 

filtrazi one, quando sono pieni di liquido, hanno un equi
librio molto instabfle; 

(l ) L'apparecchio Sallcron e quello del Dubroni sono più comun.-
mente adoperati. Ques ti apparecchi sono dei piccoli lambicchi, con 
cui è possibile distillare una piccola parte di liquido. Si fondano 

Mortai di tutte le dimensioni; 
Recipienti di t·ame stagnato di tutte le dimensioni; 
Agitato'ri per siroppi e liquori; 
Tavolino del capo-operajo; 
Tavole e banchi. 

È buona regola, contro le mosche, che sono natural
mente attirate in questi laboratorii, dove abbondano le 
sostanze zuccherine, che le finestre sieno munite Ji una 
rete metallica a filo sottilissimo, ma a maglie sufficiente
mente strette per negare loro l'entrata. 

Aggiungasi il materiale di saggio del laboratorio pri
vato del direttore. 

In questo laboratorio, in cui si fanno le prove del 
valore commerciale delle materie prime e certe elabo
razioni chimiche e le pesate più delicate, vi dovrà essere 
una speciale installazione di apparecchi di chimica e di 
strumenti di precisione. 

Notiamo gli elementi più utili di quest'installazione: 
Microscopio per l'esame delle droghe; 
Bilancie dalle pesate celeri, come quelle del Be-

ckers'sons (Rotterdam); 
Stufa per l'essiccazione dei pr.odotti da provare; 
Apparecchio di compressione e di rarefazione; 
Bagnomaria; 
Provvigione di apparecchi per la ch_imica: coppelle, 

matracci, piccoli apparecchi a spostamento, dige-
stori, ecc.; · 

Reagentario chimico; 
Alcoometri, areometri, termometri; 

. Apparecchi per la dosatura dell'alcool (l). 
Nel laboratorio del direttore dovranno pure trovare 

posto alcune sostanze di una certa energia, adoperate 
per la confezione di qualche liquore, come l'acqua coabata 
di lauro ceraso, a cui si ricorre talora come profumo, 
e che sappiamo contenere dell'acido prussico in dosi 
tenui. Così nel laboratorio del direttore si faranno certa
mente le pesate degli ingredienti di alcuni liquori, delle 
sostanze coloranti, delle essenze. 

La specialità dei prodotti di una casa produttrice 
sta infatti, oltre che nella bontà delle materie, nella 
costanza delle proporzioni. 

Purtroppo non si bada sempre alla natura di queste 
materie prime, acqui stando fiduciosamente dagli erbo
risti e dall'industria dell'alcool e dei prodotti chimici 
quanto è necessario: ma si conserva scrupolosamente 
il segreto della composizione, in alcuni ingredienti, che 
Yengono dosati dal direttore nell'intento di mettere in 
commercio un tipo costante di liquore corrispondente 
alla marca di fabbrica. 

Alcune fabbriche italiane hanno recentemente adot
tato la savia pratica di procurarsi direttamente le erbe 
col mez:w di un personale speciale che attende alle com
pere nelle alte regioni delle Alpi e degli Appennini. Le 
erbe, appena raccolte, vengono inviate alla fabbrica 
dove si attende alla essiccazione col mezzo di speciali 
caloriferi. È questa un'innovazione veramente utile, 
che era impossibile prima delle recenti linee ferroviarie. 

Noi vediamo che i liquori più apprezzati debbono 
appunto la loro fortuna, oltre che all'insieme del sapore, 
a quest'assoluta costanza di tipo che è il segreto della 
riuscita e vale molto più della réclame profumatamente 
pagata e del lusso delle etichette. 

Basti ricordare le più che modeste etichette del 
liquore della Grande Chm·treuse. 

sul principio pratico che quando si è ottenuto il terzo del liquido 
tutto l'alcool è distillato . Vedasi a questo proposito, per evitare delle 
ripetizioni ìnutil\, la voce A·LcooL. 
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I) Personale e Regolamento interno. 

Il personale di una fabbrica di liquori va cosl distri-
buito: 

a) Direttore; 
b) Personale d'amministrazione; 
c) Personale tecnico per la fabbricazione; 
d) Personale secondario. 

Spetta al direttore la funzione della manipolazione 
dei liquori, nella composizione degli elementi essenziali; 
il saggio delle materie prime e dei prodotti; le prove 
per la composizione di nuovi prodotti; la direzione di 
tutto il personale; la sorveglianza per l'igiene e per 
la sicurezza, cioè l'osservanza del regolamento interno. 

Il personale tecnico dev'essere intelligente e fedele. 
Spesso avviene, infatti, dopo qualche tempo di ser

vizio che gli operai riescano a conoscere la composi
zione dei prodotti (l), e non mancano i casi di ricette 
vendute ad altri industriali, un po' meno scrupolosi di 
quello che sarebbe l'ideale dell'industria. 

Aggiungasi che questi operai hanno sotto mano i 
liquori appunto quando il controllo della quantità è 
impossibile: che alcuni attendono ad operazioni delicate 
e non senza pericolo, come quella clelia distillazione. 

Il regolamento interno sarà diretto non solo alla disci
plina, ma anche al benessere di questo personale, in cui 
non sono rari i sintomi dell'alcoolismo cronico. 

I sintomi, che spesso si osservano in quest,i operai, 
sono essenzialmente disturbi cerebrali e gastrici: nè 
si deve stupire, conoscendo che i degustatori di vino, 
secondo le recenti osservazioni del dott. JJomat (Ann. 
méd. pyscol., 1887) e quelle anteriori del dott. Marandon 
de Montyel, vanno soggetti a disturbi anche quando non 
inghiottano il liquido. 

Come può agire l'alcool sull'organismo, per qual via 
è introdotto quando si vive in un'atmosfera impregnata 
di vapori alcoolici~ 

Il Mesnet, citato dal Marty ( Contribution à l' etude 
de l'alcoolisme, pag. 29), narra di un negoziante di 
liquori che abitava sopra ai magazzini e che ogni notte 
soffriva di sintomi d'ubbriachezza pel vapore d'alcool 
che si insinuava attraverso alle fessure. Dopo otto mesi 
venne colpito Jall'alcoolismo cronico. 

Il Gintrac, citato da Baer (Der alchoolismus), dice 
che la permanenza per qualche tempo nelle grandi 
cantine di Bordeaux è sufficiente per produrre l'ubbria
chezza. Certamente adunque l'assorbimento si fa per i 
polmoni, e si comprende come la sua azione s i possa, in 
questo caso, manifestare rapidamente; poicbè coll'aria 
i vapori d'alcool passano immediatamente nel sangue, 
che circola nel tessuto dell'organo della respirazione. 

Il personale tecnico è specialmente soggetto alle 
ustioni. 

Finalmente due parole del personale secondario, diviso 
secondo gli uffizi suoi in: operai che attendono alla lava
tura delle bottiglie ed al trasporto; operai che si occu· 
pano della chiusura delle bottiglie, dell'applicazione della 
cera o della capsula, timbratura dei tappi, applicazione 
delle etichette; operai che si occupano dell'imballaggio; 
falegnami e bottai; facchini e carrettieri. 

(l ) È questa. una. malattia di quest'industria. Non vi ha minuscolo 
operajo attendente ad una fabbrica di liquori che n on si adoperi per 
scoprire la composizione, la così detta ricetta dei prodotti. Questa cat
tiva abitudine è mantenuta dalla mala fede di coloro che promettono 
grandi premi a chi procuri loro di queste riYelazionl. Si tratta sempre 
di gente nuova all'industria, che spera grandi guadagni con queste fal
sificazioni. Chi conosce un poco la composizione dei liquori non si · 
potrà lasciar allettare da simili speranze. Lo abbiamo detto : la com· 

La sorveglianza notturna sarà fatta dall'esterno col 
mezzo di appositi traguardi. 

Gli operai, che devono rimanere di notte nella fab
brica, dormiranno in locali lontani dai magazzini. 

I fanciulli non dovrebbero in alcun modo venir ac
cettati in questa industeia, nè è il caso di dirne le 
ragioni. Gli stessi industriali non troverebbero nessun 
vantaggio dal servizio dei fanciulli in questa industria, 
in cui si richiede, meno che mano d'opera, oculatezza 
intelligente ed abilità tecnica. 

L'officina dei falegnami e dei bottai dev'essere affatto 
separata dal resto della fabbrica. 

Nell'ofncina dei falegnami si troverà l'apparecchio 
per l'impressione a caldo delle casse, ove si creda ne
cessario questo lusso di accessor·ii, a cui molti fabbri
canti ed il pubblico dànno sovercllia importanza. 

La timbr·atura dei tappi, che è un semplice lusso di 
cui non vediamo la neces::;ità, viene praticata nei locali 
in cui si imbottigliano i liquori col mezzo eli un ferro 
caldo; quest'opeeazione dev'essere fatta con particolare 
riguardo affinchè i tappi non ne vengano deteriorati. 

L) Argomenti accessorii. 

a) Bottiglie. 

La scelta delle bottiglie si riferisce alla qualità ed 
alla forma. 

Come pel vino, per i liquori si richiede un vetro per
fetto, che non contenga mai eccesso di alcali solubili. 

Moltissimi fabbricanti italiani ricorrono ancora all'in
dustria estera per la provvista delle bottiglie, adducendo 
per ragione che l'industria italiana non produce ancora 
dei, prodotti capaci di far fronte all'importazione. 

E questo un semplice fatto: n è sappiamo se questa 
non sia piuttosto un'idea pregiudicata (2). 

Per le bottiglie destinate all'esportazione è necessaria 
una qualità di vetro, uno spessore ed una forma che ne 
assicurino la resistenza. 

Rimandiamo il lettore che abbisogni di notizie pra· 
tiche sulla qualità delle bottiglie, allo stupendo studio 
che ne fa il Sallezon nel suo libro: Étucles sur les vins 
mousseux (Paris), libro che sarà utilissimo specialmente 
ai fabbricanti di vermouth spumante. 

Molte sono le imperfezioni che possono danneggiare 
una bottigli!l, fra cui importanti ssima è la ricattura in
completa. E necessario che il fabbricante dei liquori 
sappia apprezzare appieno il valore della merce che 
acquista. 

Per i liquori alcuni fabbricanti rinunziarono alle bot
tiglie di vetro colorato, nell'intento di rendere visibile la 
tinta artificiale del liquido. Questo non si fa senza incor· 
rere in grandi pericoli per la conservazione del liquore. 

La luce infatti esercita un'azione decolorante, una in
fluenza che i fisici dicono attinica. 

Inoltre è provato che moltissimi liquori sono alterati 
·nella loro composizione e per conseguenza nel loro sa
pore sotto l'azione della luce (3). . . 

L'industria vetraria si è sbizzarrita in questi ultimi 
tempi per dare ai liquoristi delle nuove forme di bottiglie. 

posizione è sempre abbastanza semplice, ed il successo dipende da pa· 
recchie circostanze, che rendono inutile la concorrenza. 

(2) Oggi infatti l'industria italiana produce delle eccellenti bottiglie, 
che reggono al confronto dei prodotti più perfezionati delle fabbrwbe 
estere. . 

(:~) Vi sono dei recenti studi che questo dimostrano in mod~ evi
dente. Il lettore cui può interessare questo argomento trovera una 
buona relazione nel Cosnws di Parigi del 1889-!lO. 
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Queste più spesso sono strane che belle; talora poi sono 
assolutamente orribili, come i busti di personaggi ce
lebri che portano sul capo il collo del recipiente, le 
statuine, gli strumenti musicali, gli animali più o meno 
fantastici, elle possono fare le meraviglie del pubblico 
solamente in qualche botteguccia eli villaggio. · 

Peggio è poi che queste bottiglie modellate sono ine
gualmente spesse, e quindi soggette alla rottura spon
tanea sotto l'influenza dei cambiamenti di temperatura. 

La lavatura delle bottiglie viene praticata oggidl col 
mezzo di uno zampillo d'acqua prodotto generalmente 
rla una piccola pompa premente. Questo getto d'acqua 
urta fortemente contro la parete interna della bottiglia. 

Nelle gr-andi fabbriche di bottiglie dello sciampagna 
la lavatura è ottenuta con pallottole di vetro e pezzetti 
di ferro. 

Per i tappi non si conosce alcuna sostanza che possa 
vittoriosamente sostituire il sughero, quando è di buona 
qualità. 

Quando alla quercia produttrice del sughero non 
manca l'umidità, il sughero si forma di cellule grosse e 
con pareti sottili e riesce molle ed elastico: nelle condi
zioni contrarie si forma un sughero più duro, che re
siste meglio per lunghissimo tempo alla compressione. 

Sono specialmente cla rifiutare i tappi a strati paral
leli, giacchè l'alcool del liquore discioglie e disorganizza 
le parti molli di ciascuno strato, e si formano dei canali 
che dànno passaggio ai vapori alcoolici. 

Non v'ha modo di correggere i tappi cattivi, che sono 
fatalmente causa del deperimento del liquore. 

Si tentò di rendere impenetrabili i tappi cattivi rive
stendoli di uno strato di gelatina resa impermeabile 
coll'allume: ma questo strato sottile è inefficace. Si ri
vesti il tappo di uno Ntrato dì caoutchouc; ma se questo 
protegge, impedisce pure che il tappo si rigonfi sotto 
l'influenza dell'umidità. 

Cosl non riuscirono i tentativi fatti per imbibire i 
tappi cattivi, porosi, di paraffina. 

Sono generalmente da rifiutare i tappi che hanno dei 
punticini neri, e quelli che si coprono di questi punticini 
dopo essere stati conservati lungo tempo sotto l'acqua. 

Oggidl nella grande industria, quando si voglia essere 
assolutamente sicuri del valore dei tappi, sarà opportuno 
l'adoperare l'apparecchio inventato dal Salleron per 
quest'uso. 

In quest'apparecchio i tappi vengono sottoposti a 
grande pressione. 

I tappi di vetro smerigliato, per quanto possano pa
rere eleganti, sono praticamente disadatti. 

Il tappo di vetro che chiude perfettamente, quando 
perfettamente aderisce, colla sua superficie esterna, alla 
superficie interna del collo della bottiglia, ha l'inconve
niente che spesso non si può comodamente levare. Vi 
sono cento metodi per aprire le bottiglie chiuse coi tappi 
di vetro smerigliato; ma spesso nei laboratorii, dopo d i 
aver provato un po' di tutto, si è costretti di rompere il 
I'ecipiente. Questo specialmente avviene per i liquori 
in cui lo zucchero, cristallizzando nell'intervallo capil
lare dei due vetri, forma una vera chiu8ura di sicurezza. 

Alcuni fabbricanti mettono in vendita delle bottiglie 
chiuse col tappo di sughero, che tengono unito un tappo 
di vetro da sostituirgli quando si aprano. Questa inno-

fl) Può <'ssere interessante per qualche industriale la composizione 
di un inclliostro corrosivo pel vetro . Il migliore e più semplice di questi 
preparati è fatto di : 

Fluoruro d'ammonio . . . . . . 
Solfato di bario . • . . . • . . 
Acido solforico quanto è necessario. 

parti una 
'> tre 

vazione non incontrò favore appunto per le seccature 
che questo preteso perfezionamento procurava ai clienti. 

Del resto conviene pure riconoscere che spesso i tappi 
di vetro chiudono imperfettamente la bottiglia, per una 
vera noncuranza nella fabbricazione, ed in questo caso 
il liquore presto si altera . . 

Spe~so le bottiglie vengono conservate in magazzino 
senza l'etichetta, nello scopo di metterle in commercio 
coll'etichetta recente. 

In questo caso usano alcuni, per maggior sicurezza 
contro le possibili confusioni, oltre alla classificazione 
su appositi piani numerati, di applicare alle bottiglie 
un'etichetta posticcia indicantè il contenuto, oppure di 
scrivere direttamente sul vetro della bottiglia. 

Si trovano oggidl in commercio dei lapis appositi, co
loriti di colori vivaci, per iscrivere sul vetro, prodotti 
dalla casa Faber. 

Ecco in qual modo si potranno fare questi lapis, la 
cui traccia si leva facilmente e che perciò hanno una 
superiorità sugli inchiostri preparati colla biacca e col- . 
l'olio di lino che sono talora adoperati in alcune fabbriche: 

Spermaceti . parti 4 
Sevo depurato » 3 
Cera vergine . . . . . . » 2 
Cromato di piombo o biacca depurata . » 6 

Queste sostanze sono dapprima fuse a bagnomaria 
e quinrli a fuoco diretto, agitando il liquido fuso con una 
spatola di legno. Si lascia raffreddare continuando ad 
agitare, sinchè la plasticità della pasta lo permette. 
Quando il miscuglio è ancora molle, se ne tagliano delle 
fette che vengono ridotte a cilindri arrotolandole sopra 
una tavola di marmo. 

La vecchia composizione dell'inchiostro per iscrivere 
sulle bottiglie era la seguente: 

Biacca porfirizzata . . . . gr. 40 
Olio di lino q. b. 

si agita il miscuglio prima di adoperarlo e si adopera una 
penna d'oca per iscrivere. 

Alcune fabbriche usano di segnare le bottiglie con un 
timbro smerigliato. 

Si usa per questo effetto un getto di sabbia, mosso da 
un apparecchio soffiante, che viene ad urtare contro una 
apposita stampiglia traforata in lastrina di rame. 

Si possono pure adoperare per iscrivere in incisione 
sul vetro gli inchiostri Kessler a base di fluoruri e di 
acirlo fluoridrico, sostanze che intaccano il vetro (l). 

È questa tutta via una puerilità ed una spesa inutile, 
potendosi oggidi avere dall'industria vetraria a prezzi 
minimi le bottiglie segnate colla marca di fabbrica della 
Casa che ha dato la commissione. 

b) Etichette. 
La moderna industria della fabbricazione dei liquori 

non è seconda a quella della profumeria nel lusso delle 
etichette. 

La cromolitografia pose a sua disposizione tutti i suoi 
mezzi artistici e spesso le bottiglie scompajono sotto la 
veste degli ornamenti policromi, dorati, inargentati. 

Obbedisce l'industria in questo al gusto del pubblico~ 
Certo è che esistono, come già venne notato, dei li

quori rinomatissimi, che pur conservano un'etichetta più 
che modesta. 

Questo preparato devesi conservare entro ampollini internamente 
rivestiti di cera e chiusi con un tappo pure di cera. Si scrive con una 
penna d'oca, avendo ogni cura di non aspirare i vapori che ne esalano 
e si aspetta che il monlrm te abbia intaccato bene il vetro. Si. racco
manda eli fare questo lavoro sempre all'aria aperta. 
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Ricordiamo d'aver veduto nelle ultime Esposizioni 
delle vere esagerazioni, per esempio delle bottiglie rive
·stite di raso o di velluto. 

Per attaccare le etichette si fa uso della comune colla 
di pasta, avendo tuttavia l'avvertenza di aggiungervi 
una certa quantità di sostanza velenosa contt'O il danno 
dei sorci. Molti adoperano il sublimato corrosivo o l'ar
senico; alcuni la resina, l'acido fenico, l'acido borico, la 
decozione di legno quassio o di coloquintide. 

Le etichette vengono conservate in apposito casel
lario, con un registro che ne tiene esatto conto, in pacchi 
di cento. 

Nelle spedizioni dei liquori a barili si unisce il numero 
corrispondente di etichette, che l'acquirente stesso ap
plicheràalle bottiglie. Generalmente si aggiungono poche 
etichette di più, per i possibili guasti. 

È necessario inviarne cosl poche di più affinchèl'acqui
rente non se ne serva per liquori simili, di qualità infe
riore, con grave danno al credito che il pubblico dà al 
prodotto. 

Cosl adoperano scrupolosamente e con buona prudenza 
molte delle case meglio accreditate. Alcune negano per
fino per massima l'invio di etichette ai loro clienti: altre 
non vendono il liquore che in bottiglie. 

Nell'ordinazione delle etichette non si dovrà dimen
ticare che certi colori si conservano poco e sarà neces
sario di sacrificare il pregio artistico per questa perfetta 
conservazione, a cui tengono i dettaglianti. 

Reggono poco i colori troppo delicati: l'oro e l'a rgento 
sono dì durata effimera. 

Si scelgano i colorì smaglianti, minerali, che hanno 
una resistenza superiore. 

Cera (gouclron) per le bottiglie. - L'uso della cera 
per chiudere ermeticamente le bottiglie è meno consi
.gliabile nell'industria dei liquori, poichè nel versarlo, il 
liquore, per la sua ricchezza in alcool, discioglie la so
stanza resinosa della cera. 

Se poi in ogni caso è da abolire l'uso di sostanze co
loranti nella compm;;izione dì queste paste, converrà 
sopratutto avere questa prudenza nel nostro caso. 

Abbondano le formale per la composizione della cera 
da bottiglie. Si richiede una composizione che resista a 
lungo ai piccoli cambiamenti di temperatura, senza scre
polarsi, che sia abbastanzasolicla da rompersi facilmente 
e che sia economica. 

Le proporzioni generalmente adoperate nelle fabbriche 
di liquori e di vermouth sono: 

I. Colofonia . " parti l O 
Cera vergine . . » 4 
Sevo » 2 

II. Colofonia . . parti 4 
Pece vergine . . » 4 
Cera vergine . . » l 

La seconda ricetta è più economica, ma non è senza 
inconvenienti. 

Queste composizioni si coloriscono nel modo seguente: 
in giallo col cromato di piombo; 
in azzurro col bleu di Prussia; 
in rosso col minio; 
in vercle col bleu di Prussia commisto ad ocra verde. 

Le fabbriche che badano sopratutto all'eleganza dei 
loro prodotti, adoperano delle composizioni meno econo
miche, come per esempio la seguente, che dà una cera 
j;3]egantissima; 

Gomma lacca 
Colofonia 
Terebentina 
,A.lcool 

. parti 7 
» 6 
» 7 

, >> 2 

Questa composizione, opportunamente colorita, per
mette di applicare uno stt·ato sottilissimo sul collo delle 
bottiglie, che rimane aderente a mo' di vernice. 

c) Imballaggio. 

Il problema d'un imballaggio ~icuro contt"o le rotture 
e contro i furti, purtroppo frequenti sulle ferrovie, era 
importantissimo per un'industria i cui prodotti solleti
can0 meglio d'ogni altro l'avidità. 

Non parlerò dei tentativi di cassetto a scompartimenti, 
con appositi incavi per trattenere le bottiglie, nè del 
metodo oggidl abbandonato da tutti di trattenere le bot
tiglie col mezzo di un manclrin che entrava nella parte 
conca va del fondo e di una vite che penetra va nel tappo 
dall'esterno della cassetta. 

Alcune fabbriche adoperano ancora l'antico sistema 
di circondare la bottiglia a diverse altezze di un cercine 
di paglia intrecciata, nello scopo di evitare i contatti: 
ma questo è piuttosto eleganza che protezione. 

Lo stesso dicasi delle reti di filo di ferro in cui si ven
dono avvolte certe marche di cognac. 

Questo metodo potrà essere elegante, ma non sarà 
mai efficace, poichè il filo metallico non vale ad atte
nuare gli effetti degli urti. 

Oggidl è universalmente segulto il metodo dei cappucci 
conici o camicie di paglia intessuta con del refe. La 
bottiglia, avvolta in un foglio di carta colla marca di 
fabbrica, ecc., viene introdotta in questa camicia e spinta 
cosl che questa aderisca. Quindi le bottiglie vengono 
disposte entro delle cassette e ne sono generalmente 
sufficientemente protette. 

Meno agevole è l'imballaggio delle bottiglie dalle forme 
più o meno fantastiche adottate da alcuni fabbricanti. 

Le cassette, di legno leggiero, sono chiuse meglio colle 
viti che coi chiodi: si evita così, con una perdita di 
tempo, una prima probabilità di rottura. 

Queste cassette sono generalmente improntate della 
marca di fabbrica con una stampiglia arroventata che 
riesce elegantissima. 

L'indirizzo è protetto contro gli sfregamenti che po
trebbero staccarlo col mezzo di due asticelle sporgenti. 

Per la sicurezza contro i furti la cassetta è legata con 
spago o con Jì.lo di ferro che ne attraversa gli spigoli, 
i cui capi sono fermati da un suggello di piombo. 

Il solito emblema della bottiglia raccomanda queste 
cassette al riguardo dei facchini ferroviari, riguardo che 
non è sempre ottenuto ma che è sempre desiderabile in 
una merce cosl fragile. 

La spedizione dei liquori all'ingrosso viene fatta col 
mezzo di piccoli barili o di damigiane. 

Per assicurarsi dalle sottrazioni durante il viaggio, 
tanto comuni e così impunite su certe ferrovie, si usa di 
chiudere il barile in casse od entro appositi sacchi tim-
brati e suggellati. . 

Molto più sicuro è l'invio in damigiane, oggJ.dì che 
l'industria italiana provvede questi recipienti ?J. ~utte 
le capacità, elegantissimi, solidi, rivestiti con abthta! da 
rendere impossibili le sottrazioni di liquido per vta e 
difficilissime le rotture. 

Sono damigiane di un grande spessore, rivest!te, entro 
il canestro di una corda di paglia avvolta a spirale, che 

' ·t va sale sino al collo del recipiente. La parte dov~ SI r? 
il tappo la sola che non sarebbe protetta, vtene rwo-

' 1· l ·ato perta da una specie di cappello di forte pag 1a, eg 
solidamente intorno al collo e suggellato. . 

Queste damigiane, introdotte, Cl"~diamo, pe"!' la prtm~ 
volta dai fratelli Beccaro d' Acqm, hanno mcontrat 
grande favore, e per la mitezza dei prezzi tendono a 
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sostituire completamente i barili nel trasporto dei liquidi 
in piccole quantità (l). 

Il trasporto delle essenze per liquori si fa col mezzo 
di latt e da un chilogramma e di semplici pacchi postali. 

In quanto alle materie prime, le droghe molto inop
port unamente sono inviate dai grossisti alle fabbriche 
contenuteentrosacchi, attraverso acui passa il polviglio 
durante il viaggio, e l'umidità; in certe fermate sotto le 
tettoje delle stazioni può facilmente la merce soffrirne 
un considerevole deperimento. 

Molto opportunamente alcune case rivestono interna· 
mente questi sacchi di carta pergamena, non potendosi, 
per l'odore, adoperare la carta incatramata. 

M) Preparazione di alcune qualità di liquori. 

Entzianwasser. 

Questo liquore è acquavite di genziana. La prepa
razione di questo liquore è fatta su vasta scala nella 
Svizzera. 

Si fa pure grande .uso di questo liquore di sapore 
discutibile nella Lituania e nella Pomerania. 

Ecco come si procede: si tagliano in dischi sottili le 
radi ci preferibilmente di genziana maggiore, e quindi si 
lasciano macerare per 15 giorni nell'acqua. Avviene una 
fermentazione alcoolica. 

È bene notare a questo proposito come queste radici 
contengano una certa quantità di zucchero non cristal
lizzabile, che può convertirsi in alcool. 

Dopo 15 giorni si distilla e si ottiene un alcool di 
sapore disaggradevole, dovuto ad un olio essenziale 
speciale, che venne studiato dal Planche nel 1813. Que
st'olio essenziale è un potente inebbriante. · 

Quest'alcool viene distillato una seconda volta con 
dell'issopo o del genepl come correttivi, ed è messo in 
commercio a prezzo mite. 

L'olio essenziale in gran parte si disperde colla essic
cazione. 

Kummel colle essenze. 

~ o 
~ o ·~ tlD o "' ·;::: .N i :::1 

<C s:l .... .o 
~ te 't;jQl 

;a ~ &:i 'O 
tlD 

"' ;a ;a ~ o ::s - - -- -- --

Essenza di cumino gr. 15 15 15 15 
» di coriandoli gocci e 12 
~ di aranci )) 12 
» di finocchio. » 18 
» di cannella . ~) 

12 l -Alcool litri 9 lO IO 9 
Zucchero ....... Kg. 4,5 4, 5 4,5 4,5 

Kummel p er distillazione. 

Nelle seguenti formo le si distilla l' infusione alcoolica 
cosl da ritirare lO litri e si aggiunge siroppo ed acqua 
per ottenere 40°. 

Semi di cumino 
Alcool a 80° . 
Zucchero 
Acqua. . 

Kummel comune. 

gr. 900 
litri 11, 30 
Kg. 4,50 
litri 6, 50 

(l ) ·Non sarà tuttavia mai abbastanza raccomandato ai compratori 
di assicurars i dell a resistenza di queste damigiane. Vi sono le buone; 
~ome esistono pure le pessime, che per vizio di composizione o per 
msufficiente ricottura, si rompono quasi spontaneamente. Questa osser· 
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Kummel di Breslavia. 

Semi di cumino . 
Finocchi . . . . 
Cannella della Cina 
Alcool a 80° . 
Zucchero 
Acqua. 

gr. 
» 
» 

litri 
. Kg. 

litri 
Kummel di Danzica. 

Semi di cumino 
Coriandoli . . 
Scorza d'arancio 
Alcool a 80° . 
Zucchero 
Acqua . 

gr. 
» 
» 

litri 
Kg. 

. litri 

Kummel di Magdeburgo. 

Semi di cumino gr. 
Radice d'iride . » 
Scorza d'arancio » 
Alcool a 80° lihi 
Acqua . . » 
Zucchero . Kg. 

Bitter. 

900 
60 
20 
Il, 30 
4,50 
6,50 

900 
60 
30 
Il, 30 
4,30 
6,50 

900 
40 
30 
l l' 30 
6,50 
4, 50 

Si lasciano in infusione durante 24 ore in un miscuglio 
di 36 a 40 °/0 di alcool nell'acqua le seguenti droghe, in 
quantità variabile: anici, scorza d'arancio, calamo aro
matico, bacche di ginepro, salvia, grande assenzio, an
gelica, menta piperita, fiori di lavanda, garofani. 

Quindi si distilla e si aggiunge dello zucchero. 

Bitte1· d'Amburgo pe1· distillazione. 
Cannella della Cina gr. 150 

» di Ceylan >> 140 
Garofani · . » 40 
Cardamomo . » 20 
Macis . » 20 
Calamo aromatico. » 60 
Grande assenzio » 60 
Alcool a 80° . . litri Il 
Acqua . . . » 6 

Si distilla e si aggiunge 3 Kg. di zucchero. 

Bitter colle essenze. 

Qualità 

Comune Super 

Essenza di ginepro gr. 2 
>> di salvia » 2 
» d'anici ... » 2 
» d'aranci ....... » l l 
» di menta piperita . » l 2 
)) di lavanda ». l 
)) d'angelica ... » l 
)) di garofani . » l 
» di limone . J> l 2 
)) di galanga . » l 
» d'assenzio .. » 2 
» di valeriana » l 
» di macis .•. » l 
» di cardamomo . gocci e 12 \ 
» di cubebe . » 12 

Alcol a 90° . ....... litri g 9 
Zucchero ....... . . Kg. 3, 60 3,60 

Si aggiunge dell'acqua sino ad ottenere 36°. 

vazione è opportuna più che non paja di primo acchito; poichè si sa 
quanto sia difficile la 1·icottura dei vetri molto spess i. Vi è poi una 
grande difficoltà nella verifica, essendo questi recipienti molto bene 
impagliati. 

. 
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Kirsch (Rirschentoasser). Assenzio. 

Si lasciano fermentare le ciliegie con tutte le cure 
necessarie affinchè nella parte superiore del recipiente 
non si sviluppi, dopo la fermentazione alcoolica, quella 
acetica. 

Non ci vogliono poche precauzioni per ottenere questo 
risultato .. Le cantine, in cui si produce questa fermen
tazione, dovranno essere prima disinfettate coll'anidride 
solforosa (prodotto della combustione dello zolfo); si 
dovranno ogni giorno agitare i frutti nel tino. 

Allorchè la combustione è completa, si distilla il 
liquido. 

Questa produzione potrebbe essere proficua per certi 
terreni disadatti act altre colture. 

Si imita il Kirsch colla seguente composizione: 
Acqua distillata di lauro ceraso centil. 25 
Nero d'avorio . gr. 50 
Kirsch autentico . litri 6 
Ammoniaca . . . alcune goccie 
Alcool a 85° . . litri 12 
.Acqua quanto basta per ottenere 50°. 

Maraschino di Zm·a. 
Questo liquore, preparato dapprima a Zara nella Dal

mazia, è ottenuto come il I\.irsch dalla distillazione del 
sugo di ciliegie fermentato. Solamente si usa di aggiun
gervi una certa proporzione di lamponi, varia secondo 
le fabbriche, e dell'iride fiorentino. 

Alcuni dànno grande importanza all'aggiunta delle 
foglie del ciliegio; ma sarebbe poco logico di voler at
tendere speciali modificazioni nel sapore del liquore da 
questo ingrediente, che non contiene che delle insigni
ficanti quantità d'essenza. 

Si prepara estemporaneamente colle seguenti far
mole: 

I. Essenza di ciliegie . 
» gelsomino 

Kirsch 
Alcool a 85° 
Zucchero. 
Acqua 

II. Essenza di amandorle 
» di fiori d'arancio 

Estratto di gelsomino 
» di vaniglia 

Alcool a 85° 
Zucchero 
Acqua . . . 

Ginepro. 

gr. 
» 

litri 
» 

Kg. 
litri 

gr. 

» 

7 
2 
2 
6 
li 
4,5 
7 
2 
2 

» 2 
litri 7 
Kg. Il 
litri 5 

Bacche di ginepro . Kg. 5 
Luppolo . . . . . . . gr. 500 

Le bacche di ginepro saranno con grandis.· ima cura 
mondate, e quindi pestate nel mortajo e poste in mace
razione per 24 ore in litri 32 d'alcool. 

Si aggiungono 30 litri d'acqua e si distilla al bagno
m;;tria, così da ricavarne 30 litri. 

Si aggiunge: 
Alcool a 85° 
Acqua. . . 

Si ottengono 100 litri. 
Coll'essenza: 

litri 28 
» 42 

Essenza di ginepro gr. lO 
Alcool a 85° litri 5, 50 
Acqua. . . . . » 4, 50 

L'essenza sarà prima disciolta nell'alcool, e quindi si 
aggiungerà a poco a poco lo spirito. 

II Sunier dà la seguente formala per la composizione 
dell'assenzio fine: 

Foglie e fiori di grande assenzio 
)) di piccolo assenzio 

Melissa. . . . . . . 
Sommità 1iorite d' issopo 
Radici d'angelica 
Anici verdi . . 
Badiana 
Finocchi di Firenze 
Coriandoli . . 
Alcool a 85° 
Acqua . 

gr. 600 
)) 125 
» 200 
J> 235 
» 225 
» 1000 
)) 225 
>> 850 
» 25 

litri 16,30 
)) 4 

Si lasciano le droghe in infusione nel liquido per 
24 ore, e quindi si distilla, così da ottenere 20 litri di 
liquore. 

Assenzio secondo il metodo tedesco. 

Anice .. 
Badiana 
Coriandoli . 
Angelica (radice) 
Finocchio. . . 
Sommità fiorite d'assenzio 
Alcool a 60° . . . . . . 

gr. 750 
)) 300 
» 225 
» 150 
)) 750 
» 458 

litri 20 

Dopo alcuni giorni d'infusione si distilla, cosl da rica
varne 12 litri di prodotto e si aggiunge dell'alcool sino 
acl avere 20 litri. 

Colle essenze: 
Essenze eli anici gr. 

» di badiana )) 1,5 
>> di finocchio » l 
» d'assenzio » 2 

» eli coriandoli. » l 

» d'angelica )) 0,5 
» cl' origano )) 0,5 

Crema d'assenzio. 

Foglie e sommità fiorite d'assenzio gr. 250 
Foglie di menta piperita » 120 
Finocchio verde di Firenze » 20 
Anice verde . . . . . . » 25 
Corteccia di limone tagli frutti . N. 2 
Alcool a 85° litri 7 
Zucchero . . · Kg. 11 
Acqua . . . litri 5 

Dapprima si fa la macerazione p~r 24 ore delle erbe 
nell'alcool. Quindi si aggiunge l'acqua e si distilla sino 
ad ottenere 7 litri circa. Quindi si aggiunge il siroppo. 

Col metodo delle essenze si ottiene questo liquore nel 
modo seguente: 

Essenza d'assenzio gr. 2 

» di anici » 6 

» di menta . )} 1,5 

» di finocchio dolce . » 1,5 
)) di cedro distillato » 6 

Alcool a 85° litri 7 

Zucchero Kg. l l 

Acqua . litri 5 

Estratto d'assenzio. 
L'estratto d'assenzio non ammette dello zucchero. 
Le formale della tabella seguente appartengono al 

Lebeaud . 
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Foglie e fiori d'assenzio 
grosso. . . . . . . . . . gr. 600 

Foglie e fiori di piccolo 
assenzio >> 

Melissa . » 125 

Issopo . . >> 100 

Angelica 

Anice vercle 

Badiana .. 

Finocchi . 

Coriandoli 

Alcool a 85° 

Acqua .... 

» 

>> 400 

)) 

litri Il, 75 

» 9,50 

Qualità 

600 

200 

125 

100 

25 

800 

400 

600 

125 

200 

225 

1000 

225 

250 850 

225 l: 116~50 

Dopo l'infusione nell'acqua per 24 ore si distilla e se 
ne ottengono 20 litri. 

Col mezzo delle essenze si otterrà lo stesso prodotto, 
mescolando gli elementi, che si trovano nell'unita 
tabella: 

Qualità 

Essenza di grande as-
senzio .... gr. 6 6 6 

» di piccolo as-
senzio . . » 3 3 

)) di anici .. . >> 12 25 

)) di finocchi . )) 2 3 6 

» di melissa . » 

)) di menta pipe-
rita ... )) 

)) di badiana. )) 12 6 30 

Alcool . litri 11,00 12,00 15,00 

Acqua ...... )) 9,25 7,6 5, 00 d 

Anisette. 
I. Alcool a 85° . . . litri 2 

Essenza di anici. goccia 8 
Acqua distillata. . litri 1500 
Zucchero . • . • . • . . . Kg. l 

Si p repara a freddo il siroppo collo zucchero, e quindi 
si aggiunge il rimanente. 

II. Si lasciano in macerazione in 25 litri d'alcool a 
60o, durante sei giorni: 

Anice stellato .. . . . . gr. 250 
Amandorle amare pestate . » 250 
Coriandoli . . . . . . >.> 250 
I r ide fiorentino . . . . . » 125 

Si distilla al bagnomaria e si aggiunge un siroppo 
fatto con 6 Kg. di zucchero disciolti in 4 litri d'acqua. 

Anisette eli Bordeaux. 

Anice verde . gr. 312 
The . . . . » 62 
Anice ·stellato >> 125 
Coriandoli . . » 31 
Finocchio . . . » 31 

Dopo 15 giorni di macerazione in 16 litri d'alcool 
a 70° si distilla e si aggiunge un siroppo fatto di 4 litri 
d'acqua e 5 Kg. di zucchero. 

Centerbe di Tocco. 
Nelle Relazioni dei giurati all'Esposizione di Vienna 

del 1873 trovavasi questo giudizio su questo liquore: 
« In un piccolo paese dell'Abruzzo, nomato Tocco, 

presso al monte Masella, è antica la fabbricazione di un 
liquore che, per essere aromatizzato da molte erbe, ha 
ricevuto il nome di centerba o cento erbe. Detto liquore 
è ivi fabbricato da parecchi con metodi diversi e cia
scuno custodisce gelosamente il sistema proprio per farne 
legato ai figliuoli. Come è naturale, adottando metodi · 
diversi, si hanno pure risultati non uguali, e però la 
prima fabbrica di Beniamino Toro, oggi quella dei suoi 
figliuoli, è più delle altre stimata, perchè infatti dà pro
dotti migliori >>. 

Il centerba è semplice o potabile: semplice quello 
senza siroppo, potabile quello dolce. Pregio principale 
di questo liquore è la virtù tonica in supremo grado ed 
il suo gusto molto delicato, per la qual cosa può dirsi 
che esso riunisce quanto si può desiderare in siffatti 
liquori, e certo meriterebb'e di essere più noto e che di 
esso si procurasse la diL-Iusione, perchè, conosciuto, non 
potrebbero mancarne le richieste. Disgraziatamente, 
però, la fabbricazione della centerba non è in mano di 
persone, che abbiano quello spirito intraprendente tanto 
necessario pel grande commercio, e perciò questo liquore 
prezioso è poco noto. Viene venduto in fiaschetti pic
coli, mal fatti, di cattivo vetro e rivestiti di paglia: con 
tanta modestia, anzi trivialità d'apparenza, è difficile 
che un liquore anche buono si faccia strada ed '\Cquisti 
credito. 

Il giudicare dalle apparenze parrà leggerezza, ma 
questa leggerezza, quando è comune, va rispettata; e 
poi si può dire giusto e naturale, poichè chi presenta 
un liquore in brutte bottiglie, mostra che egli lo stimi 
poco, onde non è meraviglia che altri pensi allo stesso 
modo. 8i può dire che noi non abbiamo da contrap
porre ai liquori stranieri privi di siroppo, come l'ab
sinth, il Kirschwasser, altro che il centerbe, il quale 
sicuramente può acquistar credito se il commercio sarà 
tentato con più ardire ed in maniera più acconcia. 

A questo giudizio del relatore si può fare oggidl qual
che aggiunta. Questo liquore continua ad avere un di
screto smercio, tanto da porgere anche occasione ai con
traL-Iattori; ma certamente non accenna a diventare il 
liquore classico italiano. La sua soverchia amarezza non 
lo fa accetto a tutti. Intanto in Italia si sono inventati 
nuovi liquori forti, che hanno incontrato favore, e che 
accennano a liberarci dall'importazione estera. 

Genepl • 
Mirto .. 
Finocchio • 

Genepì delle Alpi . . 

Calamo aromatico 
Bacche di ginepro • 
Menta ' .• 
Garofani . . . . 

gr. 100 
» 50 
» 50 
» 50 
~> 25 
» 150 
» 20 
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Cumino 
Angelica 
Anice 
Alcool a 90° . 
Acqua . . . 
Zucchero . . 

gr. 
)) 

>.> 

litri 
» 

Kg. 

20 
50 
50 

8 
IO 
12 

Si lascieranno le drog he in infusione nello spirito per 
48 ore: si aggiungono IO litri d'acqua e si distilla e si 
rettifica con altri 5 litri d'acqua. Quindi si aggiunge il 
siroppo e tanto d'acqua quanto è necessario per otte
nere 25 litri. 

Bénédictine. 

Questo liquore celebre dei frati dell'abbazia di F écamp 
è oggidi abbondantemente imitato. Lebeuf ed Argen
teuil diffusero la seguente formola: 

Melissa. . . . . gr. 50 
Genepi .delle Alpi . » 50 
Cardamomo minore » I25 
Issopo . . . . » 50 
Radice d'angelica . >.) 50 
Menta piperita . . >> 50 
Calamo aromatico. >.> 25 
Cannella di Ceylan >> IO 
Noce moscata . » 5 
Garofani . . . » 5 
Fiori d'arancio. » 20 
Alcool a 85° litri l O 
Zucchero sciolto in 5 litri d'acqua K g. 8, 5 

Si fanno infondere per 48 ore le piante e le radici 
nell'alcool a 85° e si aggiunge prima di distillare lO litri 
d'acqua. 

Si rettifica con 5 litri d'acqua e si aggiunge il siroppo 
freddo. 

Trappistina. 

Liquore fabbricato nel monastero di La Grdce
Dieu: 

Grande assenzio 
Cardamomo . 
Angelica .. 
Menta piperita 
Mirto . 
Melissa 
Calamo aromatico 
Cannella 
Garofani 
Macis . 
Alcool . 
Zucchero 
Acqua . 

gr. 100 
» 100 
>.> 100 
» 200 
)> 50 
)) 75 
» 50 
>.> 10 
>.> 10 
» 5 
>.> 10 

Kg. 8 
litri 5 

Dopo 48 ore d'infusione delle droghe nell'alcool si 
aggiungono 10 litri d'acqua e si distilla; quindi si ret
tifica con altri 5 litri d'acqua e si mescola col siroppo 
freddo, aggiungendo dell'acqua sino ad ottenere 25 litri. 

Colore verde o giallo. 

Chartreuse. 

Imitato da tutti i più minuscoli liquoristi, l'autentico 
liquore della G1·ande-Chartreuse, preparato nella ce
lebre abbazia, vicino a Grenoble, continua, un po' per 
t radizione ed un po' pel suo pregio reale (dovuto ad 
una scrupolosa esattezza nella confezione ed al lungo 
t empo che passa fra la preparazione e la messa in ven
dita), ad essere singolarmente apprezzato. 

Ecco tre delle più vecchie formole adoperate: 

Genepl ..... . 

Aloe socotrino . . 

Angelica (semi) . 

>.> (radici) 

Fiori d'arnica .. 

Balsamita ..... 

Calamo aromatico 

Cannella della Cina . 

Coriandoli 

Fava Tonca . 

Garofani . .. 

Fiori d' issopo 

Macis ..... 

Noce moscata 

Gemme di pioppo . 

Melissa ..... 

Menta piperita 

Timo ..... . 

Cardamomo minore. 

Alcool a 85° 
Zucchero .. 

gr. 
)) 

>> 

» 

» 
)) 

» 
)) 

)) 

)) 

». 

» 

>> 

» 
litri 

» 

Qualità 

Verde Gialla Bianca 

50 

25 
12 
3 

30 

3 

60 

4 

4 

lO O 
50 

6 

12,50 
5 

25 

5 

25 
25 
3 

3 

300 

3 

30 

3 

50 

6 

8,50 
5 

25 

25 

6 

6 

20 

2 

6 

25 
6 

3 

25 

6 

10,50 
7,50 

Si lasciano macerare le sostanze attive per 2 o 3 giorni 
in una parte d'alcool, si aggiunge altrettanto d'acqua, si 
distilla e si ret tifica con un miscuglio di spirito e d'ac
qua, si aggiunge il siroppo preparato a caldo con una 
parte dell'acqua e, raffreddato, si aggiunge acqua per 
formare 20 litri, si colorisce e si filtra. 

Questo liquore sarà conservato in un luogo fresco ed 
oscuro. 

Per la preparazione celere della Chartreuse colle 
essenze si adopereranno le seguenti sostanze: 

Essenza di melissa . dg. 4 
» d' issopo . » 4 
» d'angelica . » 2 
» di menta . » 4 
>> di cannella » 4 
» di noce moscata . » 4 
» di garofani » 4 

Alcool a 85° litri 7 
Zucchero Kg. 11 
Acqua litri 5 

Elix ir di lunga vita. 

È un succedaneo del celebre elixir di Paracelso, che 
si prepara nel modo seguente: 

Aloe .. · 
Mirra .. 
Zafferano 
Alcool 

. parti 2 
» 2 
» l 
» 24 
» 2 Acido solforico allungato 

filtrandolo dopo 8 giorni. 
L'elixir di lunga vita, per quanto non si poss~ ra

gionevolmente attendere che corrisponda al suo tJtolo 
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negli effetti, .è un amaro discreto, che, secondo una vec
chia formola, si può preparare nel modo seguente: 

Aloe . • . . . . . parti 15 
Agarico bianco . . » 4 
Radice di rabarbaro » 4 

» di zedoaria. » 4 
» di genziana >> 4 
» di galanga . 5 

Mirra . . . . . » 4 
Elettuario di Teriaca >> 3 
Zafferano . . . >> 3 
Zucchero . . . . » 40 
Alcool rettificato . >> 1150 

Certamente questo elixir è equivalente a molte spe
cialità amare moderne, che, con altro nome e talora 
con grande fortuna, sono dal più al meno formate da 
questi componenti. 

A lt1·a formala: 
Agarico bianco . 
Genziana . . 
Aloe socotrino 
R abarbaro 
Zafferano 
Alcool .. 
Acqua ... 

gr. 20 
» 20 
)) 150 
» 20 
» 20 

litri 6 
>J 4 

Si lasciano in infusione le droghe per 
l'alcool e quindi si aggiunge l'acqua. 

15 giorni nel-

Essenza eli lunga vita. 

Agarico bianco . gr. 240 
Cardamomo • . » 120 

. Grande assenzio >> 240 
Menta piperita » 240 
Alcool a 90° . . litri 16 
Acqua • . . . . » 4 

Si lascia il tutto in infusione durante una settimana; 
quindi si filtra. · 

A ltra formala: 
Essenza d'assenzio . . . . gr. 60 

» di cardamomo . . . » 30 
» di calamo aromatico » 30 
» d'arancio . » 30 

Alcool a 90° . . . . . . . litri 16 
Acqua . _. • . . • • . . » 4 

Si colorisce allo zucchero abbruciato. 

Elixir della Grande-Chartreuse. 

Bouchardat dà la seguente composizione. 
Si pesino: 

Melissa fresca . 
Isso p o fresco . . 
Angelica fresca. 
Cannella 
Zafferano 
Macis . 
Alcool ..... . 

dopo 8 g iorni si distilli e si aggiunga: 

gr. 640 
» 640 
» 320 
» 
» 
>> 

. litri 

160 
40 
40 
10 

Zucchero . • . . . . . . . • gr. 1250 
Questo elixir, spacciato ari alto prezzo, in bottigliette 

chiuse entro un astuccio di legno tornito, corrisponde 
davvero a lla fiducia di molti compratori ed al prezzo a 
cui è v enduto~ 

Elixir eli Garus. 

Aloe socotrinn 
Mirra . 
Zafferano 
Cannella 

gr. 5 
» 2 
» 7,5 
» 20 

Garofani 
Noce moscata 
Vaniglia 
Acqua di fiori d'arancio 
Alcool a 80° • 

Dopo 5 giorni d'infusione si filtri 
di siroppo di capelvenere. · 

gr. 5 
» 10 
» 5 
» 200 
» 5000 

e si aggiunga 5 Kg. 

Elixir eli Garus ottenuto colle essenze. 

Qualità 

Comune Superiore 

Ess enza di cannella gr . . 2,4 3, o 
) di garofani . .. >> 1,2 l, 6 

~ di noce moscata » o, 4 o, 4 

Alo e socotrino .. » 8,0 10,0 

Mir ra ..... » 5,0 6,0 

Zaf-r erano .. » 0,8 1,0 

Aie ool a 85° . litri 6,4 7,2 

Zuc chero. .. Kg. 8, 7 11, 2 

Acq ua ... . . litri 7,8 5,2 

Con questo metodo si otterrà un eccellente elixi.r, 
come venne da noi provato. 

Olio eli anici. 
Anici gr. 400 
Cascarilla . » 150 
Alcool a 85° . litri 8 
Zucchero Kg. 11 
Acqua . . . litri 5 

Si lasci in infusione per una settimana, e quindi si 
colorisca e si filtri. Questo liquore può anche essere 
ottenuto nel modo seguente: 

Essenza di anici 
Alcool 
Zucchero 
Acqua 
Tintura di vaniglia 

Olio eli cacao. 

Cacao torrefatto 
Alcool a 85° . 
Zucchero 
Acqua 

Olio eli cannella. 

gocci e 
litri 
Kg. 
litri 

gocci e 

4 
6 
8 
7 
2 

gr. 200 
litri 4 
Kg. 5 
litri 2, 5 

Cannella di Ceylan gr. 150 
» della Cina » 50 

Garofani » 10 
Alcool a 85° . litri 8 
Zucchero Kg. Il 
Acqua litri 5 

Le cannelle ed i garofani saranno posti in infusione 
per 36 ore: quindi si distilli e si rettifichi e si aggiunga 
lo zucchero e l'acqua. 

Colore giallo. 

Essenza di rose 
Alcool. a 85° . 
Zucchero 
Acqua .. 

Olio di rose. 

Si colorisce in rosso. 

gr. 3 
litri 7 
Kg. Il 
litri 5 
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Olio di vaniglia. 
Vaniglia gr. 40 
Alcool a 85° litri 8 
Zucchero Kg. Il 
Acqua litri 5 

(Lo stesso coll'essenza): 
Essenza di vaniglia gr. 8 

» di balsamo peruviano goccie lO 
Alcool a 85° litri 7 
Zucchero Kg. 11 
Acqua litri 5 

Olio di Vene1·e. 

Prediletto dal bel sesso in altri tempi, quest'olio può 
essere composto nel modo seguente: 

Cumino. 
Cannella 
Macis 
Alcool a 85° 
Zucchero . . 
Acqua .. 

gr. 200 
» 150 
» 35 

litri 7 
Kg. 8 

• litri 8 
Dopo infusione nell'alcool si 

giunge il siroppo a freddo. 
distilla, e quindi si ag-

Quest'olio viene colorito in giallo. 

C1·ema di Kirsch. 

Kirschenwasser. litri 18 
Acqua di fiori d'arancio gr. 750 
Acqua litri l, 5 
Zucchero Kg. 4 

Olio di E..irsch. 

Kirsch litri 5 
Spirito di semi di albicocche » l 
Alcool a 85° >> 3,2 
Zucchero Kg. lO 
Acqua li t ri 3 

(Lo stesso colle essenze): 
Essenza di amandorle amare . gr. 8 

>> di fiori d'arancio » 0,8 
Alcool a 85° litri 7 
Zucchero Kg. Il 
Acqua litri 5 

Menta piperita. 

Per distillazione : 
Menta piperita gr. 1200 
Melissa . » 80 
Cannella » 40 
Salvia . » 20 
Iride fiorentina » 20 
Alcool a 80° . litri lO 
Acqua . . . » 6 

Si distilla, dopo macerazione nell'alcool, cosl da otte
nere litri 9,30, e si aggiunge il siroppo necessario per 
avere 36°. 

Coll'essenza: 
Essenza di menta piperita . gr. lO 
Alcool a 90° . . . . . . litri 8 
Zucchero . . . . . . . » 4, 50 . 
Acqua quanto è necessario. , 

Questo liquore viene colorito in verde. E diventato in 
questi ultimi anni veramente popolare in Italia col nome 
di menta verde. 

Dapprima fabbricato dal Pin, dal Coucourde e da 
qualche altro liquorista della valle del Chisone, venne 
poi diffuso nel Piemonte dal Sacco di Torino, ed incontrò 
fortuna. 

Lo si beve anche allungato nell'acqua a mo' delle bi
bite alcooliche di cui si parla più avanti, poiché la sua 
ricchezza in essenza ne permette quest'uso. 

La maggiore difficoltà consiste nella colorazione, esi
gendosi un bel colore verde di clorofilla, che resista al
l'azione della luce.· 

Un provetto fabbricante di questo liquore ci dava la 
seguente formula: 

Prendasi: 
Siroppo chilogr. 80 oppure litri 60 

» 23 
• . . » 19 

Alcool . » 20 » 
Acqua • >> 19 » 
Essenza di menta grammi 75. 

L'essenza dovrà essere mescolata a del bicarbonato di 
soda e pestata in un mortajo; poi si versa il miscuglio 
nell'alcool, e finalmente si aggiunge il siroppo, l'acqua, 
il colore, e si filtra. 

L'azione del bicarbonato è tutta meccanica, e si po
trebbe forse adoperare anche la magnesia calcinata. 

Filtrato il liquido, lo si mette in bottiglia, avendo 
l'avvertenza di mettere in ogni bottiglia una goccia 
di etere. Questo precetto tecnico, in apparenza insignì· 
ficante, è di grande importanza. 

Crema di menta. 
Spirito di menta litri 6 
Essenza di menta gr. 3 
Alcool a 85° litri l, 20 
Zucchero Kg. l l 
Acqua . litri 4 

Coll'essenza: 
Essenza di menta gr. 13 
Alcool a 85o litri 7,50 
Zucchero Kg. l l 
Acqua litri 5 

Perfetto amo1·e cogli alcoolatw·i 
(Da LEBEAUD). 

Qualità del prodotto 

2! 
cl 
1'1 

"' o <l> 
~ .E ,_. 
p o o 

s ;g p, H 
o p ;s o ~ m 

- -- -- -- --

Spirito di limone ... cent. 40 60 60 80 
)) di coriandoli . » 40 80 80 100 
» d'anici. ... >/ - - 40 60 
» d'aranci ... >> - - 80 80 

Alcool a 85° .... litri 4,20 4,20 4 5 
Zucchero. Kg. 2,50 5 8 l l 
Acqua ... . . litri 13,20 ll 6 5 

Si colorisce in rosso colle essenze: 

Qualità 

l Essenza di liinone 

Comune Superiore -
gr. lO 12 

» di cedro .. » 4 5 
» d'aranci . » 0,2 0,4 

Alcool a 85° . litri 5 6, 4 
Acqua » 11 7 . . . . . . . 

È questo un liquore ancora discretamente in uso in 
qualche parte d'Italia. 
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C1·ema di 1·osmarino. 
È un liquore tedesco poco apprezzato. 
Si prepara con: 

Essenza di rosmarino . gr. 14 
)) di cannella goccie 6 
» di lavanda . » 6 

Alcool a 90° . . . . litri 8 
Zucchero . . . . . Kg. 8 

Acqua quanto è necessario per ottenere 36°. 

Crema di noce moscata. 
Essenza di noce moscata gr. 12 
Alcool a 90° . . . . . . . . . litri 8 
Zucchero . . . . . Kg. 9 

Acqua quanto è necessario per ottenere 36fl. 

Orema di ginep1·o d'Olanda. 
Liquore di ginepro . 
Zucchero . . . . . . 
Acqua . . . . . . 

Si prepara il siroppo a caldo; 
si aggiunge il liquore. 

litri 12 
... Kg. 5 
. . . litri 4, 50 

q uan<1o è raffreddato 

Crema all'ananas. 
Essenza d'ananas 

» di rose 
Alcool a 90° 
Zucchero 
Acqua 

Curaçao. 

gr. 4 
. una goccia 

litri 8 
Kg. 9 

. litri ll 

Scorza d'arancio. . . . litri l 
Scorze fresche di .arancie N. 16 
Alcool a 85° litri ll 
Zucchero . . . . . . Kg. lO 
Acqua . . . . . . litri 4, 5 

Si lasciano le scorze d'arancio nell'alcool per 24 ore, 
dopo di averle rammollite coll'acqua calda: dopo si 
aggiunge il resto e si filtra. 

Vedasi per la colorazione al cap. Sostanze coloranti. 
Colle essenze si preparerà il curaçao nel modo se-

guente: 
Essenza di arancie . gr. 20 
Alcool a 85° • litri 7 
Zucchero . . . . Kg. ll 
Acqua . . . . . litri 5, 5 

La formola olandese più usata è la seguente: 
Scorza di arancie secca . Kg. l 

» » fresca . . . . . N. 16 
Alcool a 85° . • • . . . . . . litri 12 

Si lasciano per qualche tempo le scorze secche nel
l'a~cqua fredda, cosi da poterne comodamente levare col 
colrtello la parte glandolare, che si lascia macerare 
insieme a quella delle arancie fresche nell'alcool per 
24 o 36 ore. Poscia si distilla, cosi da ricavarne 9 litri 
d'alcool profumato e si aggiungono a questo l o 2 centi
litri d'infusione di scorza d'arancio per lO o 12 giorni 
nell'alcool (l di scorza per 2 di alcool in volume), e si 
aggiunge: 

Zucchero . . . . . . 
Acqua . . . . . . . 

Quindi si colorisce e si filtra. 

Kg. 
litri 

7,50 
5,50 

Rataflà d'A-ndorno o di ciliegie nere. 
Il Gallo dà la seguente formo la: 

Ciliegie nere . . . 
Garofani . . . . 
Cannella di Ceylan. 

gr. 2000 
>> 15 
)) 15 

Zenzero, foglie di lauro ceraso, di cia-
scuna . . . . . . . . gr. 20 

Alcool a 24° . . . . . . . . • litri 8 
Si ammaccano le ciliegie, si contundono le altre so

stanze e si fa macerare ogni cosa per una settimana 
nell'alcool: quindi si cola e si dolcifica collo zucchero. 

La seguente formola è del Vialardi. 
Sugo di ciliegie nere Kg. 2 
Mandorle amare gr. l 00 
Cannella . . » 3 
Macis . . . )) 3 
Noce moscata » 2 
Zucchero . . » 500 
Chiodi di garofano » lO 

Si lascia macerare per una settimana, e quindi si 
aggiunge: 

Zucchero . . . 
Alcool a 24o . . 

gr. 1500 
litri 1 1/ 2 

Va raccomandata poi in modo speciale la seguente 
formola del Barberis. 

Si prendano delle' ciliegie nere ben mature ( Prunus 
cerasus avium), e se ne separino i noccioli da contun
dersi in un mortajo, si schiacci la polpa, vi si aggiunga 
la metà dei noccioli contusi e si abbandoni alla fermen
tazione in apposito tino. 

Allorchè la miscela spanderà odore vinoso, se ne 
estragga la parte limpida, da porsi provvisoriamente 
in un fiasco. 

Si tolga dal tino tutto il residuo, vi si aggiungano i 
noccioli riservati, si introduca il tutto in uu lambicco 
di rame stagnato, ag·giungendovi un po' d'acqua qualora 
la poltiglia sia troppo densa, e si proceda a lenta distil
lazione, sino alla cessazione dell'odore alcoolico, a questo 
alcool si aggiungerà altro alcool di vino rettificato sin
chè il volume eguagli quello del vino estratto. Posta 
in adatto fiasco la miscela di vino e di alcool per ogni 
chilogramma eli essa, si uniscano le seguenti droghe 
nelle quantità indicate: 

Coriandoli . gr. 5 
Cannella » l 
Garofani » l 
~~ » l 
Macis . >> l 
Noci moscate » l 

Dopo lO giorni si aggiunge gr. 755 di zucchero per 
ogni chilogrammo di liquido, si filtra e si mette in bot
tiglie. 

Elimir di Gag liost1·o. 

Ricordiamo, in omaggio alla memoria del grande 
taumaturgo, questo elixir, che si trova tuttora in ven
dita in qualche negozio: 

Garofani gr. l, 5 
Cannella » l, 5 
Noce moscata >> 1,5 
Zafferano . » 0,5 
Genziana . >> 0,5 
Tormentilla » 0,5 
Aloe socotrino » 5 
Mirra \ » 25 
Teriaca )) 5 
Muschio cg. 2 
Alcool a 56° . litri 3 
Acqua >> 8 

Dopo 15 giorni d'infusione si aggiungo:t:~-o 150 gr. di 
siroppo ed un po' d'acqua di fiori d'arancio. 
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Liqu01·e di madame 
Cannella di Ceylan ·' . . 
Acquavite. . . . . . . 

Amphoux. 

Dopo 8 giorni d'infusione si distilli al 
si aggiunga: 

gr. 1000 
» IO 

bagnomaria e 

Siroppo. . . . . . . . . . . litri lO 
(Bouchardat). 

C1·ema alla cannella. 
Essenza ài cannella gr. 12 
Alcool a 90o . )) 8 
Zucchero >> l 

Acqua per avere 20 litri. 

Crema di Kummel. 
Essenza di cumino gr. 15 
Alcool a 90o . litri 9 
Zucchero Kg. 9 
Acqua litri lO 

Antico ·rosolia di T01·ino. 
Togliamo dal libro di Lebeaud e Fontanelle la for

mola di questo liquore, oggidl quasi dimenticato nella 
città da cui ebbe il suo nome. 

Scorza di arancie fresca gr. 150 
Cannella » 40 
Cubebe. » 15 
Garofani » 15 
Badiana » 15 
Acoro . » 15 
Cardamomo • » 15 
Radice d'angelica . » 15 
Alcool a 85° • • • litri 8 
Zucchero raffinato Kg. Il 
Acqua . . . • . • . . litri 8 

Si ottengono per distillazione 8 litri di spirito profn
mato, si aggiunge il siroppo e si colorisce in rosa. 

Alkermes. 
Cannella di Ceylan gr. 75 
Ambretta . » 30 
Garofani . . » 12 
Macis . . . » 12 
Alcool a 85° • • • litri 8 

Dopo 48 ore d'infusione si distilla, cosl da ottenere 
8 litri e si aggiunge: 

Infusione d'iride . . gr. 10 
Acqua di rose . . . litri l 
Estratto di gelsomino -. gr. 6 
Zucchero . . . . . Kg. 11 
Acqua . . . . . . " . litri 3, 20 

Liquore al ma llo di noce. 
Noci fresche. N. 60 
Alcool a 85° . litri 18 
Garofani gr. 2 
Macis . » 2 
Cannella » 2 
Zucchero Kg. 5 
Acqua . litri 4 

Dopo due mesi di macerazione nell'alcool si distilla e 
si aggiunge il resto. 

Latte di vecchia (! ). 
Acqua distillata di carrè; . . 

Id. cannella . 
Id. garofano . 

Alcool 
Zucchero . 

litri 
» 

. » 

. » 
Kg. 

l 
l 
l 
7 
7 

Crema di the. 
Spirito di the litri 6 

» d'angelica cl. 12 
Zucchero Kg. 8 
Acqua litri 7 

Crema al cacao. 
Cacao . . Kg. 3 
Cannella . gr. 24 
Alcool a 60° . litri 12 
Tintura di vaniglia gr. 16 
Vanillina . . . » 0,5 
Acqua distillata litri 5 
Zucchero . . . Kg. 5 

Distillate il cacao e la cannella coll'alcool a bagno
maria, quindi aggiungete il rimanente e filtrate. 

Crema di lamponi. 
Alcool a 85° . • litri 2 
Zucchero . . . . . . . . . Kg. 2 
Acqua . . . . . . . . . . litri 6 

Essenza sintetica di lamponi quanto basta. 

Crema al caffè. 
Caffè moka torrefatto Kg. l 
Amandorle amare gr. 200 
Alcool a 8~0 • • • litri 8 
Zucchero raffinato Kg. Il 
Acqua . . . . . litri 5 

Prima si distilla il caffè coll'alcool, quindi si aggiunge 
il resto. 

Crema d' amando?'le. 
Amandorle amare gr. 400 

» di albicocche » 1200 
>> di pesche » 400 

Acqua di fiori d'arancio . di. 4 
Zucchero . . . . . . Kg. ll 
Acqua . . . . . • . . litri 4 

I semi contusi rimangano nell'alcool per 24 ore, quindi 
si distilli e si aggiunga il resto. 

Crema d'aranci, mandarini, ecc. 

Qualità del liquore 

Ordinaria Media Superiore 
-- ---

Essenza del frutto .. gr. 3 8 14 

Alcool a 85° .. litri 5 6,5 7,5 

Zucchero .. Kg. 2,50 8 l l 

Acqua .. .. . . litri 13 9 5 

Anisette di Bordeaux di qualità superiot·e. 
Badiana . . . . . gr. 500 
Anice verde . . . . » 250 
Finocchio di Firenze . » 125 
Coriandoli » 125 
Legno di sassafrass » 125 
The . . . . . . » 125 
Ambretta in grani » 31 
Alcool a 85° • . . . . . • . . litri 16 

Si distilla dopo 5 o 6 giorni, aggiungendovi 8 litri 
d'acqua; quindi si rettifica con una seconda distilla
zione, con altri 8 litri d'acqua e si aggiunge: 

Zucchero . . . . . . Kg. 
Acqua . . . . . . . litri 
Acqua di fiori d'arancio » 
Infuso d'iride · . . . . cl. 

14 
12 
l 

40 
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Essenza rli badiana . 

» d'anici .. . 

» di finocchi .. . 

» di coriandoli .. 

» di fiori d'arancio 

Estratto d'iride 

Ambra dolce . 

Alcool a 85° 
Zucchero . 

Acqua . . . 

gr. 

» 
» 
» 
)) 

» 
» 

Qualità 

l ~ 
l 

o 
·~ 

~ ~ p, 

~ ~ c7J - _ ,_ 
6 7 !3 1 !8 

6 7 4 1 4 
l 1,2 1,2 1,2 

lO IO 0,2 0,2 

2 l, 2 

5 6 

l, 2 l, 6 

litd 5 5, 6 6,4 7,2 

8, 7 ,u, 2 

7,8 5,2 
Kg. 2, 5 5 

litri 13 ll 

Fernet. 

Esistono mi gliaja di composizioni di Fernet. L'igiene 
non è larga di simpatie per questo liquore amaro, pur
gante, che coll'uso può sciupare il ventri colo: tuttavia 
è un liquore popolare, grazie ad una 1·éclame fortunata 
più che non si meriti. 

Diamo qui alcune ricette, che riescono abbastanza 
bene. 

l. Alcool . Kg. lO 
Acqu a . ~~ lO 
Angelica gr. 70 
Colombo » 30 
Imperatoria (radice) . » 20 
!{a barbaro » 30 
Agarico bianco » 30 
Genzianella » 30 
Corteccia di china » 45 
Aloe socotrina » 30 
Zeodaria » 30 
Mastice » 20 
Gialappa >> l 
Zaffera no (un poco) 
Menta id. 
Legno q uassio » 20 
Buccia di aranci secca » 100 
Anice stellato )) 20 

Possibilmente quest'ultimo ingrediente sarà allo stato 
fresco. :::5 i lasc_i ano in macerazione questi ingredienti per 
15 gior ni e quindi si filtra. Il prodotto è discreto. 

li. Pe r piccole quantità si usa la seguente composi-
~ion e: 

Alcool litri uno e mezzo. 
Angelica . . gr. 6 
Colombo . . » 6 
Imperatoria. » 6 
Rabarbaro . » 5 
Agarico . . » 5 
China-china. >> 5 
Aloe . . » 5 
Zeodaria . . » 5 
Mastice >> 2 

Dopo opportuna macerazione si aggiunge l'acqua nella 
quant ità opportuna. 
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III. Alcool . . gr. 2500 
Acqua . » 2500 
Aloe » 20 
Angelica » 250 
Colombo » 12 
Imperatoria · » 5 
Tarassaco )> 5 
Rabarbaro . » 10 
Agarico bianco » 9 
Corteccia di china . » 15 
Erba tli menta (fresca) » 8 
Zafferano . . . . » O, 5 

Si lascia in macerazione per 5 giorni e quindi si filtra 
e si mette in bottiglia. Si ottiene coslun prodotto di fa· 
cile esecuzione e realmente bmmo, che si avvicina a 
certe marche molto diffuse. 

N) Considerazioni sull'industria dei liquori. 

Sebbene non si possa fare dei paragoni colle industrie 
estere, questa industria ha in Italia una certa impor
tanza. 

I liquori italiani, e sopratutto il vermouth, hanno anzi 
una certa esportazione, e sono tra le poche merGi che 
ricordino all'estero il nome italiano. 

Non è nostro còmpito indagare le condizioni meno 
favorevoli fatte alla industria dei liquori dall'aggrava
mento òei balzelli sullo spirito: notiamo che a dispetto 
di questo gravame l'industria, se non fiorisce rigogliosa
mente, si mantiene. Perfino in qualche paesello alpino, 
come a Fenestrelle ed in Perosa, si fabbricano e si spac
ciano liquori discreti, specialità gustosissime, a cui si 
dovrebbe augurare una più larga diffusione. 

La flora italiana è ricca di piante profumate che ve
getano nelle migliori condizioni in questo p·aese, che fu 
detto a torto il giardino del mondo, poichè vi predomi
nano le montagne. 

Alcuni prodotti ottennero in paese una enorme e me
ritata diffusione, come l'elixir di coca di Buton di Bo
logna, il fernet Branca, il centerba di Tocco, il ratafià 
d'Andorno, il genepl delle Alpi. 

Si può affermare che tutte le Case che ebbero co
raggio, quel coraggio che è l'avviatura indispensabile 
di tutte le imprese industriali, come le ditte Cinzano, 
Ballar, Gora, Buton, Martini e Rossi, ecc., ebbero la san
zione di un largo successo. 

Invero quest'industria trova in paese - a differenza 
di quasi tutte le altre -tutte le materie prime di cui 
abbisogna, epperò è lecito sperarne bene per l'avvenire. 
E più è da sperarne nell'esportazione che nel consumo 
interno. 

L'Italia, infatti, ricca di vigneti in cui si distillano le 
più fortunate essenze di vini, non potrà essere mai il 
paese clelia grande consumazione dell'alcool. 

Se ne rallegrino gli igienisti puritani: si pòtranno 
fare delle frasi sonore sul consumo del liquore, ma il 
liquore avrà sempre nel nostro paese un formidabile e~ 
giova riconoscerlo, più simpatico concorrent e nel vino, 
che si vende a prezzi bassi, da esserne possibile a tutti 
la consumazione. 

Nè sulle tavole dei ricchi trova grande favore il li
quore, che è piuttosto leccornia che altro. 

Ma quanto guadagno se molti liquori italiani, a cui 
non manca neppure il lusso di splendide etichette, fos
sero un po' meglio fatti conoscere all'estero, dove si con
sumano in copia liquori adulterati col glucosio e colla 
saccarina, coloriti coi colori di catrame ed alcoolizzati 
con alcool di ultima qualità l 



1802 LIQUORI E VERMOUTH 

Il. - V ERMOUTH. 

Il Vermouth nelle Esposizioni venne universalmente 
classificato fra i vini medicati. 

È un vino bianco profumato, alcoolizzato e medi· 
cato (l) con diverse droghe. 

Il suo nome proviene dal nome t edesco dell'assenzio, 
ed in verità l'assenzio fa parte di quasi tutte le formole 
reputate. 

Come sia avvenuto che questo nome tedesco siasi con
servato, ed oggidl la produzione italiana sia special
mente nell'Alta Italia, ed ove il cosidetto vermouth di 
Torino si produce e si esporta in enormi quantità, non 
si potrebbe bene spiegare. 

La sola spiegazione plausibile che potremmo trovare, 
sebbene affatto ipotetica, non essendoci venuto fatto di 
trovare dei documenti a questo riguardo, sarebbe la 
seguente. In tempi non molto antichi l'industria del con
fettiere e del liquorista in Piemonte era specialmente 
esercitata da Svizzeri provenienti dai Cantoni tedeschi: 
tantochè in qualche paesello di provincia si dice volgar
mente ancora lo Svizze1·o invece di dire il confettiere. 

Non è improbabile adunque che il vino di vermouth, 
fatto qonoscere con questo nome, lo abbia poi conservato. 

Dal Piemonte , dove dapprima cominciò a fiorire, 
quest'industria, acconcia a smaltire con profitto dei vini 
di seconda qualità colla correzione di alcool, si diffuse 
oggidì in tutta Italia, e sebbene la più grande fabbrica 
di vermouth si trovi nella Francia, la produzione com
plessiva italiana è oggidì davvero importante e l'espor
tazione ne è assai grande. 

Attendendo che anche i nostri vini, corretti da una 
più sapiente elaborazione, siano ugualmente apprezzati 
negli altri paesi, è intanto da accettare con piacere 
questo fatto, e quest'industria dovrebbe avere davvero 
qualche predilezione dal nostro Governo. 

Il vermoutb, già dicemmo, è un vino alcoolizzato. La 
quantità di alcool varia dal 15 al 16 °/0 : per l'espor
tazione si fanno tuttavia delle qualità più alcoolizzate, 
sia per reggere alle influenze termometriche dei viaggi, 
sia per soddisfare al gusto degli acquisitori, che predi
lige un vermouth più alcoolizzato. 

In quanto alle droghe che vi predominano sono gli 
amari, essendo questo essenzialmente un vino amaro, 
destinato in origine ad aguzzare l'appetito prima del 
pranzo, destando quella sensazione speciale, che i fisio
logi chiamano fame spuria. 

Secondo l'etimologia dovrebbe predom~nare l'assenzio, 
ma così non è in realtà, e moltì giudizi severissimi che 
troviamo posti in autori classici d'igiene devono fondarsi, 
invece dello studio pratico delle influenze di questa bi
bita e della conoscenza esatta della sua composizione, 
sopra la sola etimologia, che ricorda il potere convulsi
vante dell'absentino e tutta la dolorosa serie dei danni 
che derivano dall'abuso dell'assenzio. 

(l) Il nome di vino medicato sotto cui viene classificato il vermouth 
è un ricordo dei vini medicati od ippoc1·as abbastanza adopera ti nei 
tempi passati, e di cui si fa ancora uso specialmente nelle Alpi 
francesi. 

Non crediamo inutile di aggiungere alcune delle migliori formale 
di queste bevande. 

Jppocras all'angelica. -Si lasciano in infusione per due giorni 8 gr. 
di angelica ed un pizzico di noce moscata in polvere in un litro di 
acqua Si aggiungono 90 grammi di zucchero e 60 di spirito e si filtra. 

Jppocras alle spezie. - Si lasciano in infusione in 60 gr. di alcool: 
Cannella di China gr. 4 
Noce moscata 
Garofani 
'Ma cis 

» 15 
l 
~ 

Di questa bevanda sarebbe poco scientifico e punto 
lodevole fare la difesa; ma il vermouth contiene di as
senzio delle quantità verament_e medicinali, e del resto 
non pochi fabbricanti l'hanno sostituito oggidì comple
tamente col fiore della genzianella. 

Così troviamo in alcuni autori accusato il vermouth 
di contenere spesso del pio m bo. Ma come~ 

Che talora dei commercianti ·di vino adoperino il 
piombo per correggere dei vini leggermente acidificati, 
perchè l'acido acetico si converte col piombo in acetato 
o zucchero di Saturno, che è dolcigno, è fatto innega. 
bile e doloroso; ma di questa truffa non si potranno ac
cusare i nostri grandi fabbricanti di vermouth, i quali, 
invece di adoperare dei vini acquistati nel commercio, 
preferiscono tutti oggidl di fabbricare il vino coi proce
dimenti razionali (come si dice), e quindi il vermouth, 
che, in causa della sua alcoolizzazione stessa, è al sicuro 
dall'inacidimento. 

I grandi stabilimenti di vermouth sono dei veri sta
bilimenti vinicoli, dove ferve il lavoro al tempo della 
vendemmia. Disponendo di grandi capitali possono fare 
delle grandi compere e mettere in pratica tutti i perfe
zionamenti della scienza. 

Certamente pel vino destinato al vermouth è permessa 
una maggior larghezza nella compera delle uve, poichè 
il bouquet del vino, dopo l'aggiunta delle droghe, in gran 
parte si perderebbe e l'alcoolizzazione lo riduce ad un 
tenore fisso in ispirito. 

Perciò è permesso di fare acquisto di uve in isvariate 
locahtà, di farne arrivare da lontano e di fare un vino 
multiplo, cosa che sarebbe impossibile nella vinificazione 
comune, in cui la qualità delle uve, la varietà dei vi
tigni ha tutta l'importanza. 

Materie prime.- Le materie prime adoperate sono: 
l o vino bianco; 2° alcool; 3° zucchero; 4° droghe. 

Solamente nel caso di vini troppo bianchi potrà es
sere applicata la colorazione, che si pratica collo zuc· 
chero abbruciato. 

Il vino, siccome dicemmo, è generalmente preparato 
nelle grandi fabbriche. 

Così si adopera nelle più reputate fabbriche piemon
tesi, fra cui ricorderemo le case Cinzano, Ferro e Com
pagnia, a Santa Vittoria presso Bra, Bali or, Gora, Bruno. 

Per quanto il bouquet del vino si disperda in gran 
parte, sia coperto dal profumo delle essenze e delle so
stanze estrattive che compongono il vermouth, è tut· 
tavia una savia tendenza nei fabbricanti di produrre un 
vino tipo, che serva di base ai loro prodotti. 

In Piemonte generalmente si preferiscono le uve mo· 
scate ed i vermouth piemontesi sono perciò di gran 
lunga superiori a quelli di Francia, fabbricati special
mente a Cette, Marsiglia, Lione e Montpellier col vino 
di Picpoul e col Picardan dolce. 

Questo vermouth piemontese conserva intanto per
fettamente il suo sapore: attraversa lo stretto di Ma-

Dopo due giorni si aggiunge: 

Vino bianco . . 
Essenza d'ambra 
Zucchero . · . 

fppocras alla viola: 
Vino bianco , 
Iride fiorentina . 
Garofani in polvere 

Dopo infusione di uno o due giorni si aggiunge: 

Zucchero . . . . . . 
Spirito . . . . . . . . · • • · 

Tintura di muschio una goccia. 

litri l 
gocci e ~ 

gr. 90 

litri 
gr. 

» 

gr. 60 
l> 70 
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gellano e va nel Perù e nel ChiH, dove disgraziatamente 
gli sconvolgimenti politici di qualche anno fa ne hanno 
fatto diminuire di molto la consùmazione. 

Le fabbriche di vermouth piemontesi si aprirono 
perciò nei migliori centri viticoli, nell'Astigiano, nelle 
Langhe, nell'Alto Monferrato, dove era possibile tro
vare a prezzi discreti ed in sutfìciente quantità le uve 
bianche necessarie. 

Non ci dilungheremo sui modi di fabbl'icazione, poichè 
l'argomento entra in quello della vinificazione: intanto 
la fa bbricazione del vermouth deve assolutamente dis
porre di un altro locale che non quella del liquore, così 
come vedremo a suo tempo. 

L'alcool adoperato per il vermouth è necessario che 
appartenga alle migliori qualità, e sia completamente 
privo di mauvais goùt, che si conserverebbe nel ver
rnouth e ne ribasserebbe il sapore e col sapore il valore. 

Si adopera generalmente per l'alcoolizzazione lo spi
rito raffinato di Buda-Pesth e di N uova-York a 94°. La 
ricchezza alcoolica media è di 15°. 

Quest'alcoolizzazione deve essere fatta a poco a poco 
e non per immediata introduzione dell'alcool nel vino. 
È un tatto riconosciuto dai fabbricanti più esperti che 
per tal modo si ottiene un più intimo miscuglio dell'al
cool col vino, un sapore più squisito. 

La l'icchezza in zucchero di un buon vermouth deve 
essere non meno del 7 per 100. 

Se questa è una media generalmente accettata, non 
si dovrà tutta via esagerare, come inopportunamente 
hanno fatto alcuni fabbricanti mettendo in commercio 
delle marche nuove, col nome di vermouth dolce, ver
mou th p er le signore, vermouth amabile, ecc. ecc. 

Se infat ti un vermouth troppo alcoolizzato è un inop
port uno passaggio ai liquori, che potrà essere occasione 
di seccature per l'esportazione, il vermouth troppo 
dolce, che accenna al rosolio, senza poterlo essere, è 
nauseabondo. 

Lo zucchero viene addizionato allo stato solido e non 
a quello di siroppo. 

Non parliamo a lungo dell'uso della saccarina o zuc
chero di catrame. Speriamo infatti che i fabbricanti di 
vermouth non metteranno a profitto questa nuova sco
perta della chimica, poichè questa falsificazione è più 
possibile per il vermouth che per i liquori. 

Nel liquore infatti lo zucchero non solo è sentito pel 
suo sapore, ma ancora per la sensazione speciale di si
roppo che produce sulla lingua (Sensazione di contatto. 
V. l sapori dei liquori) e per la maggiore densità. 

Infat ti, come si disse a suo luogo (Classificazione dei 
liquori), lo zucchero si trova sempre nei liquori in una 
proporzione ragguardevole, che varia dal 25 al 50 Ofo. 

Nel vermouth invece lo zucchero è soltanto sentito 
pel suo sapore. . 

La saccarina è una sostanza edulcorante estratta dal 
coaltar o catrame del carbone fossile. Enorme è il suo 
potere dolcificante, essendosi riconosciuto che equivale, 
sotto questo riguardo, a duecentocinquanta volte il suo 
peso di zucchero. 

I chimici lo dicono: acido anidro sulfamenbenzoico od 
anidride ortosulfumino benzoica. 

Questa sostanza ha tuttavia l'inconveniente di non 
disciogliersi perfettamente a freddo (l). 

Mosso ed Aducco _verificarono che questa sostanza è 

innocua, ma non per questo ci auguriamo che sia adot
tata dai fabbricanti di vermouth. 

Benchè infatti il 7 Ofo sia poco, nè si possa attribuire 
a questa quantità insignificante un'influenza di nutri
zione (2), è desiderabile che il vermouth italiano con
servi la sua fama di prodotto schietto, guadagnata dopo 
tanti anni su tutti i mercati del mondo. 

Il maltosio, preparato in grandi quantità nel Belgio 
e nell'America, potrebbe pure essere adoperato in questa 
fabbricazione da industriali non onesti. 

Qui, ripeto, più che quistione d'igiene, è quistione di 
moralità commerciale; e quando si acquistò buona fama 
innanzi ad una concorrenza formidabile di capitali e di 
produzione, è prudente cercare di conservarla con tutti 
i mezzi. Lo stesso si dovrà dire del glucosio. 

Il glucosio tuttavia (parlo di quello commerciale e non 
di una nuova varietà cristallizzabile in grossi cristalli, 
di cui si annunz\a la recente fabbricazione) si riconosce 
facilmente dallo zucchero al sapore, anche in soluzioni 
assai allungate, come è il vermouth. 

Fra le droghe, sebbene non vi sia molta uniformità, 
predominano gli amari e gli eccitanti. 

Alcuni dei più fortunati fabbricanti attribuiscono il 
sapore speciale del loro vermouth alla qualità ed alla 
quantità di china calisaja adoperata. 

Il vermoutb. infatti è essenzialmente un vino chinato. 
Una qualità di vermoutl1 è venduta col nome di Ver

mouth e China, essendovi una maggior quantità di 
questo amaro, cosicchè questo sapore predomina. 

Altri fabbricanti esagerano le proporzioni degli in
gredienti amari, senza far uso di questa corteccia, il cui 
prezzo, relativamente alla quantità che è necessaria, è 
superiore a quello degli altri ingredienti. 

Del resto fra gli elementi fondamentali del vino ver
mouth noteremo il calamo aromatico, i coriandoli , la 
centaurea, la buccia di limone, la china, l'assenzio, l'a
coro, la cannella, il macis. 

Le formule sono infinite. 
Ogni minuscolo droghiere, caffettiere, confettiere, li

quorista o farmacista vuole oggidì avere la sua specia
lità, ed è naturale che in mezzo a tanta confusione non 
manchino i vermouth pessimi, torbidi, pocciosi, imbe
vi bili. Alcuni abbondano nei profumi. 

Il profumo più adoperato è il balsamo tolutano, con 
qualche leggiera idea di vaniglia; alcuni adoperano la 
vaniglia o la vanillina. 

Altri profumano il vermouth al geranio od alla rosa. 
Questi profumi, che piaciono ad alcuni (a pochi), nel 

vermouth non dovranno mai essere in quantità ec
cessive. Allora il vermouth abbis·ogna di molto zucchero 
ed assume un sapore speciale, che gli intenditori dicono 
di pomata. 

«È buona regola» scrivevami uno dei più noti fab
bricanti« di evitare l'uso di quelle droghe il cui sapore 
si rivela facilmente e predomina sopra le altre ». 

Tale è per esempio il legno quassio, che è escluso da 
molti fabbricanti perchè, anche in minima quantità, si 
lascia perfettamente riconoscere; tale è pure il rabar
baro, ove si trovi in una certa quantità. 

Del resto per il vermouth, anche meglìo che per i li
quori, è necessario che le droghe siano scelte fra quelle 
della più sicura provenienza, e gelosamente conservate 
contro le alterazioni che vi inducono l'aria e la polvere. 

( l) Un litro d'acqua fredda discioglie in siroppi due chilogrammi di zucchero; invece scioglie solamente 4 grammi di saccarina. Questi, 
siccome si disse, sono equivalenti, per l'impressione che producono, a 4 x 2~0, cioè_ ad un .chilogrammo di _zucc~ero. 

(2) Si r icordi a questo proposito che lo zucchero è un vero nutrimento del nostn tessuti, convertendosi 1n adipe. 



LìQUORÌ E VERMOUTIÌ 

Ecco la lista delle droghe più adoperate: 
Coriandoli China rossa 
Centaurea China calisaja 
Cardamomo Aloe 
Cardo benedetto Benzoino 
Rabarbaro Balsamo tolutano 
Assenzio maggiore Iride fiorentina 
Assenzio minore Cannella della Cina 
Angelica Id. di Ceylan 
Melissa Macis 
Menta Noce moscata 
Timo Genziana 
Calamo aromatico Genzianella (!ìori) 
Veronica Scorza d'arancio 
Pulmonaria Enula 
Fiori di sambuco Cumino 
Sassafras Fava tonca 
Meliloto Dittamo, ecc. ecc. 
Fava greca 

Queste droghe verranno conservate in luogo aseiutto 
in sacchi, o meglio ancora in cassoni chiusi, e non sa
ranno mai adoperate senza essere state prima triturate. 

In alcune fabbriche il direttore fa segretamente il mi
scuglio di queste droghe pestate, che viene conservato 
in cassa interamente rivestita di lamina metallica, gene
ralmente nella soffitta della fabbrica. Cosl è perfetta
mente al sicuro dalla possibilità che operai poco discreti 
facciano conoscere ad altri fabbricanti il segreto della 
composizione. 

Formole. 

Non è possibile in un lavoro di questa natura diffon
dere le formole speciali della composizione delle migliori 
qualita di vermouth. Queste t'ormole sono infatti il se
greto delle varie fabbriche. Perciò non possiamo met
tere qui altro che la composizione notissima di alcune 
qualità co1·renti, notando che si potranno vadare al
quanto le proporzioni dei diversi ingredienti. 

I. Coriandoli . • . . . . parti 500 
Scorze d'arancio amare » 250 
Iride in polvere » 250 
Fiori di sambuco » 200 
China rossa . . » 150 
Acoro vero . . » 150 
Assenzio maggiore " 125 
Cardo benedetto . » 135 
Enula campana >> 125 
Centaurea minore » 135 
Camedrio » 125 
Cannella della Cina » 100 
Angelica . . » 60 
Noci moscate » 50 
Galanga » 50 
Garofani . » 50 
Cassia . . • » 30 
Vino bianco • litri 100 

Si fa infondere pe1' 5 o 6 giorni e si passa per sta
migna, si chiarifica con colla di pesce e si lascia in quiete 
per 15 giorni. 

Si aggiunge talora: 
Infuso di gusci torrefatti di manrtorle 

amare 
Cognac 

litri 
.. » 

2 
3 

II. Assenzio minore . parti 3 
Corteccia d'aranci priva del bianco in-

terno » 10 
Iride fiorentina . . . . . » 6 

Calamo aromatico 
Maggiorana 
Dittamo eretico 
Cannella di Ceylan 
Vino bianco . . 
Spirito a 85u 
Zucchero bianco 

III. Assenzio maggiore 
Id. minore 

China rossa . . 
Iride fiorentina 
Veronica . . . 
Pulmonaria . . 
Cardo benedetto 
Fiori eli sambuco 
Rabarbaro . . . 
Giallo d'aranci dolci 
Scorze di curacao 
Mandorle di p~sca 
Origano . . . . 
Seme santo . . . 
Centaurea minore 
Camedrio 
Cognac 
Zuccaro 
Vino bianco 

IV. Iride in polvere 
Fiori di sambuco 
Fiori di genzianella 
Calamo aromatico 
Cannella . . 
Garofani . . 
China calisaja 
Vaniglia . . . 
Vino 

V. (Vermouth antecibo). 
Vino 
Veronica . 
Zeoloaria . 
Angelica . 
Assenzio . 
Cardo santo 
Qalanga • 
Centaurea 
Coriandoli 
Fior di sambuco 
Macis . 
Cannella 
Garofani 
China . 
Genziana radice 
Scorza di limone 
Zucchero • . . 
Spirito 

Dopo otto giorni si filtra (Vialardi). 

VI. Vino 
Punte d'assenzio 
Centaurea minore 
Cardo santo 
Coriandoli pestati 
Legno quassio 
China calisaja 
Scorza d'aranci 
Scorza di limoni 
Cannella 

. parti 2 
>> 2 
» 2 
» l 
>> 1800 
» 100 
» 60 

. parti 500 
. » 500 

» 500 
» 400 

. » 500 
» 500 
» 500 
» 500 
» 60 
» 500 
» 185 
» 500 
)) 250 
» 50 
» 125 
» 125 

litri 16 
Kg. 6 
litri 210 

parti 300 
» 160 
» 100 
>> 50 
)) 30 
» 50 
» 100 
» 10 
» 90 

litri 40 
. parti 20 

» 20 
» 20 
» 20 
» 20 
)) 20 
>> 20 
» 20 
» 20 
» 20 
>> 20 
» 20 
>> 40 
» 40 
)) 40 
» 1000 
>> 1000 

litri 20 
. parti 40 

~) 40 
» 40 
» 40 
>> 40 
» 40 
» 40 
» 40 
» IO 
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Garofani parti lO 
Noce moscata >> 10 
Zucchero in pezzi » 600 
Alcool . » 600 

V IL Vermouth e china. 
Vino bianco . litri 20 
China-china • p1-1rti 100 
Aloe sacotria » 100 
Rabarbaro . » 100 
Legno quassio >> 60 
Genziana . » 50 
Zucchero . » 600 
Alcool a 36n » 600 

VIII. Vino . litri 50 
Alcool. . . » 2 
Angelica gr. w 
Assenzio » 60 
Calamo aromatico )) 16 
Enula Campana » 16 
lreos di Firenze >> 32 
Polvere di genziana » 1 r-; 
China calisaja >> 20 
Cannella ottima )) 60 
Coriandri )) 25 
Noce moscata » 4 

A queste formule non si dovrà dare un valore mag
giore eli quello che dà loro il compilatore di questo ar
ticolo, poichè non sono altro che il tema su cui si po
tran no tentar·e delle variazioni di composizione, che 
riescono facili modilicando gli ingredienti accessorii. 

Apparecchi e macchine. 

Il materiale d'una fabbrica di vermouth è molto più 
costoso che quello di una fabbrica di liquori. 

Comprenderà infatti: 
l o .Macchine pigiatrici e sgrana triei, torchi a mano 

od idraulici; 
2° 'fini per la fermentazione; 
3° Vasi vinari per la tra vasatura e per la conser

vazione del vino; 
4° Una provvigione di sacchi per la filtrazione. Il , 

vino bianco abbisogna, come si sa, della filtratura, e 
questa nei grandi stabilimenti è fatta col mezzo eli 
sacchi. Nell'epoca della vendemmia tutta la fabbrica è 
occupata da questi sacchi appesi, a cui un personale at
tento bada che non venga a mancare il mosto; 

5o T rom be a rotazione per la distribuzione dei 
m osti e p el tra vasamento; 

6° Tubatura in gomma elastica, che permetta lo 
invio dei liquidi a tutti i locali col mezzo delle trombe; 

7° Recipienti per l'infusione delle droghe; 
8° Recipienti con agitatori meccanici a palette per 

la formazione del vermouth; 
go Vasi per la conservazione del vermout h; 

10° Apparecchi per' ?'iscalclare il vermouth, pra
tica che è in uso in qualche fabbrica per dargli il sapore : 
caratteristico del vermouth vecchio. 

Non parliamo del vermouth spumante- una val'ietà 
che si t entò d'introdurre e di diffondere - perchè non 

(l ) Dicons olie i prodotl;i di certi batterii che producono certe fer
mentazioni. Appariscono sotto forma di fiocchi gelatinosi. In qualche : 
recente Esposizione qnalche qualità. di vermouth fu a ragione cleprez- : 
zata per l'intorbidamento delle bottiglie dopo qualche mese che erano 
esposte alla luce. 

(2) L'anidride carbonica, comunemente detta acido carbonico, es
sendo dotata di peso specifico supe1·iore a quello dell'aria, può essere 

incontrò grande favore. Per questo vermouth la fabbri
cazione si complica e gli apparecchi necessari sono più 
numerosi. Rimandiamo alla voce VINO. 

I residui della fermentazione del vino, che hanno una 
certa importanza, sono generalmente distillati nella 
stessa fabbrica, attenendosene dell'acquavite di eccel
lente qualità; oppure sono· actoperati per la fabbrica
zione dell'aceto, o venduti ad altri industriali. 

Vasi e conservazione. 

Sono necessari dei vasi per la fabbricazione ùel vino, 
e per la stia conservazione. 

Enorme è la quantità ùei recipienti necessari per la 
travasatura dei vini bianchi. Le grandi fabbriche di 
vermoutll devono disporre perciò di grandi e sanissime 
cantine. 

Si preferiscono le botti di legno di quercia, che non 
comunicano sapore, nè colore al vino contenuto. Queste 
botti, talora colossali, sono disposte schierate in linea; 
talora, quando si tratta di botti minori, della capacità 
ùi 25-30 ettolitri, si sovrappongono in due piani. 

li vermouth abbisogna di un certo tempo perchè sta
gioni. I fabbricanti sono tutti d'accordo a questo riguardo,· 
ed atl'ermano che senza una lunga conservazione, nella 
quiete più perfetta, il liquido nen assume le qualità che 
lo fanno apprezzato. 

Il tempo generalmente assegnato è: lO mesi pel ver
mouth destinato aù essere venduto all'interno; 16 mesi 
(non meno) per quello che è destinato all'esportazione. 

Spesso avviene che siano rifiutate delle commissioni 
quando non si disponga di vermouth che non abbia su
blto questa stagionatura. È bene che questa regola si 
conservi. 

La stagionatura ha infatti pel vermouth qt1ell' effetto 
che ha pel liquore e pel vino. ~i perfeziona col tempo, 
in virtù di reazioni chimiche non ancora bene cono
sciute, il sapore del prodotto: si depositano lentamente 
sul fondo le più microscopiche particelle solide che vi 
erano sospese, ed il liquido acquista così l'attitudine a 
reggere ai viaggi ed alla luce senza intorbidarsi, senza 
elle si sviluppino delle fermentazioni anormali nella sua 
massa, con formazione di nubecole, di glie (l), di preci
pitati sul fondo e sulle pareti delle bottiglie, inconve
nienti questi che sono gravissimi. 

In qualche grande fabbrica si ebbe ricorso alle grandi 
cisterne od ai recipienti in muratura a pareti rivestite 
di vetro. Nelle grandi cisterne si fa prima il miscuglio 
di tutto il vino, quindi giovano alla conservazione del 
vermouth; sono chiuse ermeticamente con botola guer
nita di parecchi strati di pannolini, oppure di cuscinetto 
otturatore di gomma elastica. 

Personale. 

Devesi sorvegliare sopratutto ai possibili accidenti di 
asfissia per anidl'ide carbonica che si sviluppa nei tini e 
che permane talora dopo che vennero vuotati. Si ado
perano i moderni sifoni vuotatori per eliminare compie 
tamente questo gas non respirabile prima che gli operai 
discendano nei tini per praticarne la nettatura (2). 

Il personale di fabbrica, limitato durante tutto l'anno, 
aumenta in modo straordinario nel tempo della ven-

condotta fuori dei recipienti col mezzo di un sifone. Non mancano 
in questo argomento gli inventori. 

Nel caso dei recipienti che si possano aprire dal fondo basterà 
aprirli per ottenere l'efflusso dell'anidride carbonica. 

Come regola si dovrà sempre abbassare, con uno spago, una candela 
accesa nel tino prima di pe r~ettere che un operajo vi discenda. È 
necessario d.1e la. candela. conservi nel tino tutto il suo splendore. 
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demmia, ed allora, poichè necessariamente si deve ricor
rere a gente non fornita di cognizioni tecniche, è neces
saria la massima sorveglianza . Nelle grandi fabbriche 
in quest'epoca non si lesina sul salario nello scopo di 
avere ogni anno lo stesso personale. 

Locali. 

Una fabbrica di vermouth dovrà essere composta dei 
seguenti locali: 

l o Magazzino dello zucchero; 
2° Id. delle droghe; 
3° Cantina per l'alcool; 
4" Cantine per la vinificazione; 
5° Id. pel vermouth (con cisteme); 
6° Locale dei torchi; 
7° Id. per la distillazione delle vi n acce; 
8° Direzione ed amministrazione; 
9° Laboratorio; 

IO. Bottiglieria; 
l l. Magazzino per la spedizione; 
12. Locale per l'imballaggio; 
13. Deposito di bottiglie; 
14. Id. di cassette per bottiglie (destinate spe-

cialmente all'esportazione); 
15. Deposito di barili; 
16. Officina dei bottai; 
17. Id. dei falegnami; 
18. Magazz. dt materiale d'imballaggio, paglia, ecc. 
19. Locale per imbottigliare; 
20. Id. per la lavatura delle bottiglie; 
21. Magazzino legnami; 
22. Pe::;o per carri ; 
23. Rimessa; 
24. Scuderie, ecc. ecc. 

Il peso per carri servirà specialmente nel tempo della 
vendemmia come controllo. 

Le uve vengono portate alla fabbrica dagli stessi 
produttori; si pesa il carro all'arrivo e quindi all'uscita. 
l produttori ricevono una polizza indicahte il peso netto 
colla quale possono dalla cassa riscuotere il prezzo 
dell'uva. 

Spedizione. 

L'in vi o del vermouth all'interno si fa quasi sempre 
in fusti. Per le norme di spedizione vedasi quello che è 
scritto per i liquori. Si osservi solamente che le spedi
zioni si fanno sempre più in grande, ep,perciò è impos
sibile di chiuLiere i barili in cassa. Gioverà sempre di 
rivestire i barili di tela. 

La spedizione in cassetta per l'interno è limitata quasi 
esclusivamente alle piccole partite di 6-12litri destinate 
ai privati. 

Qualche fabbricante esperimentò, circa quindici anni 
fa, la spedizione in recipienti di vetro temperato seconLio 
il metodo di La Bastie; ma il successo non corrispose 
all'aspettazione, giacchè il vetro temperato si rompeva 
talora spontaneamente. 

Per la spedizione all'estero si adoperano quasi esclu
sivamente le cassette, fatte a quel modo che noi abbiamo 
indicato per i liquori. 

Rimandiamo il lettore a quanto notammo, come me
glio ci veniva fatto, su questi dettagli. 

( l ) Ecco la composizione di una marca di un altro fabbricante . Ve
dete come sia onesta l 

Glucosio • . chilogr. IO 
Zucchero . . . . . . . . . . • . . » 20 

III. - DELLE BIBITE ALL'ACQUA. 

Queste bibite incontrarono grande favore in Italia 
dove il clima era una circostanza specialmente favore~ 
vole al loro successo. 

Intendiamo parlare di bibite leggiermente alcooliz
zate, che si bevono allungate coll'acqua semplice o col
l'acqua di seltz. 

Queste bibite si difi'erenziano dai liquori perchè, for
temente profumate, cariche di principii aromatici ed 
amari, sarebbero assolutamente disadatte ad essere con
sumate pure. La loro ricchezza in alcool è del resto ab
bastanza insignificante, per cui gli inventori le vantano 
talora (molto inopportunamente sotto tutti i riguardi, 
salvo il rigqardo interessato che s i può avere ai pregiu
Liizi del pubblico) come bibite igieniche perchè senza 
alcool. 

È bene affermare subito che sono tutte bibite alcoo-· 
liebe, tali che, dopo di essere state allungate coll'acqua, 
corrispondono ad un tenore in ispirito del 6-7-8 OJo di 
alcool. 

Come esempi ricorderemo: 
ll melange Biffi, eccellente composizione, che ebbe e 

meriterebbe di avel'e tuttora una grande consumazione. 
Il soda-Chwnpagne (l) di Martini e Rossi, profumato 

col ribes-f'ramboise. 
Il Sadowa Minetti, ottima associazione di diversi 

profumi, che si sposa delicatamente all'acqua di seltz e 
che non sappiamo se tuttavia si produce dalla fabbrica 
saluzzese che succedette al Minetti. 

Le bibite Pat1·ia, Italia, ecc. ecc. 
Tutti gli amari ..... dell'universo, amaro Bairo, Fel

sina,_ Euganeo, Romano, il ferro-china, l'amaretto di 
Acqui ..... e chi più ne ha più ne metta. 

Insomma tutte le bibite molto cariche, in cui general
mente prevale un elemento del solito miscuglio di tutti 
i liquori, sia l'assenzio, l'aloe, il calamo aromatico, l'a
nice, la badiana, la china, il legno quassio, la corteccia 
di arancio, od altro. 

Alcune di queste bibite sono anche ricche oltre modo 
di sostanze balsamico-resinose, le quali si emulsionano 
quando vengono mescolate coll'acqua. Si possono divi
dere pertanto in : 

Bibite amare. Esempio, Melange Biffi. 
Bibite balsamiche. Es., bibita così detta Tramway. 
Bibite acidognole. Esempio, Granatina, Sciroppo 

di Punch. 
Queste ultime sono di maggiore consumazione nel

restate. 
Preparate con essenze corrispondenti a frutti acirletti, 

come l'ananas, la fragola, il lampone, il ribes rosso, l'uva 
spina, il cassis, la griotta, la prugna, il melograno, gli 
agrumi, ecc., sono generalmente acidificate coll'acido 
tartarico e fortemente colorite, cosicchè si ottenga una 
bibita colorita dopo l'annacquamento. 

Si adoperano quasi sempre le essenze artificiali. . . 
Questi liquidi vengono generalmente spediti in barili. 
Qualche fabbricante di acque gassose tentò di mettere 

in commercio delle bottiglie e dei sifoni preparati con 
queste acque, ma non ebbe successo, ed è un pecc~to, 
giacchè le acque gassose lasciano oggidl molto a des1de· 
rare, ed il pubblico a poco a poco le dimentica. 

Conserva di ribes litri 6 

Vino rosso )) 6 

Aceto (ramboise l l'> lf-2 

Acido tartarico gr. 75 
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IV. - ETERI PROFUMA TI. 

Poche parole diremo di questi prodotti, che sono un 
miscuglio di etere, di alcool e di essenze fortemente 
profumate. 

Questi eteri si adoperano per bibite, versandone poche 
goccie nell'acqua zuccherata. 

Essendo assai volatili, devono essere conservate in 
una ampolla col tappo smerigliato. 

II principio fisico su cui si fondano è quella legge per 
cui la tensione di un miscuglio di vapori è minore della 
somma delle tensioni di ciascuno. 

In Italia vennero largamente diffuse dal Sacco di 
Torino. 

Sono insomma una semplice soluzione di profumi, in 
cui l'alcool e l'etere non hanno altra funzione che quella 
di solventi. I profumi più adoperati sono: la menta, 
l'anice, l'assenzio, la fragola, il ribes e l'ananas. 

Sono prodotti esclusivamente destinati alle famiglie, 
venduti col nome di Eteri delle cento bibite. 

v.- SIDRO. 

La produzione del sidro non ha alcuna importanza 
per l'Italia, e vogliamo augurarci che cosl sia per l'av
venire, giacché il sidro potrebbe nel nostro paese acqui
stare un valore solamente nel caso che venisse a man
care , per etfetto della fillossera o di altri parassiti 
animali o vegetali, la produzione dei nostri vigneti (l). 

Nella Francia invece il sidro è una vera bevanrla 
popolare, specialmente in alcuni dipartimenti. 

Oggidl la produzione del sidro nella Francia rag
giunge 20 milioni di ettolitri, ed ogni anno si avvicina 
di più a quella del vino, che varia da 30 a 32 milioni di 
ettoli t ri. Nel 1887, la produzione era di 13 437 000 etto
litri. Devo alla cortesia del sig. Lagorsse la seguente 
tabella che dimostra il continuo accrescimento della 
produzione: 

8 I DR I 
AN NI 

Produzione Importazione Esportazione 
------

Ettolitri Ettolitri Ettolitri 

1878 l l 936 000 277 20 000 

1879 7 738 000 I804 21 000 

1880 5 465 000 150 Il 000 

1881 17 122 000 2853 8 000 

1882 8 921 000 912 lO 000 

1883 23 492 000 - 16 000 

1884 l 
Il 907 000 17000 -

1885 I9 955 000 - 17000 

1886 8 301 000 - 16 000 

1887 13 437 000 - I4 000 

Media 12 827 000 600 15 000 

Nel 1888 si ebbe invece un abbassamento straordi
nario de lla produzione, prodotto dalle vicende atmosfe
riche primaverili, che fecero andare a male il :raccolto 
delle mele. . 

(l) Questo naturalmente viene da. noi affermato solamente riguardo 
al maggior valore che diamo alla produzione del vino, senza negare 
che la p rod uzione del sidro potrebbe esse~·e da. incoraggiare ln molte 
località. 

Si avviò allora una considerevole importazione, e 
questa tuttora si mantiene specialmente dalla Germania, 
dalla Svizzera e dalla Spagna {2). 

L'Italia potrebbe probabilmente avere un'esporta
zione delle mele <la sidro, curando questa produzione, 
che riescirebbe ottimamente nell'Italia settentrionale. 

Questa importazione intanto impensierisce i produt
tori francesi, ecl in parecchi giornali d'agricoltura di 
quel paese noi troviamo delle recriminazioni sopra le 
soverchie facilitazioni di trasporto e d'entrata accordate 
ai produttori esteri. 

Il Congresso internazionale d'agricoltura tenuto a 
Parigi nel 1889 (luglio) si occupò Jel sidro nell'ultima 
sua seduta, adottando le seguenti proposte: 

l o Che un certo numero delle Scuole pratiche di 
agricoltura abbiano nel loro programma un insegna
mento speciale per le cognizioni che sono necessarie 
alla fabbricazione cl el sidro; 

2° Che si creino delle speciali Stazioni sperimentali 
in favore r!i questa produzione; 

3° Che il sidro sia trattato dalle Compagnie ferro
viarie come la birra sotto tutti i riguardi. 

Il sidro viene fatto con speciali varietà di mele. 
Non si adoperano le mele acidognole; il limite mas

simo sancito dalla pratica è di un ottavo o di un decimo 
del peso totale delle mele. Si adoperano invece le mele 
dolci e le mele amare, in proporzioni varie. 

Pel sidro, infatti, come pel vino, vi sono i differenti 
gusti, che fanno apprezzare di preferenza certe qualità 
in certi luoghi. 

In generale i pratici riconoscono che le mele amare 
giovano a fare il sidro meglio serbevole al calore. 

Per la produzione di un sidro dolcigno, che non deve 
essere conservato a lungo, il miscuglio è generalmente: 

Mele dolci . . . . . • parti 2 
» amare . . . . . . . . . . » l 

Il principio amaro essendo un conservatore in quelle 
annate in cui, per la maturazione male riuscita, le mele 
sono guaste, epperciò meglio soggette alla fermenta
zione anormale, alle cosidette malattie del sidro, si usa 
per prudenza di aumentare un poco la quantita delle 
mele amare. 

Le mele si dividono ancora in: 
l o Mele precoci o tenere, che maturano sino dal 

principio dell'autunno; 
2° Mele di seconda fioritura, che maturano nell'ot

tobre; 
3° Mele tardive, che non maturano completamente 

che in novembre od in dicembre. 
La composizione chimica del mosto spremuto da 

queste mele varia ogni anno entro certi limiti, sotto la 
influenza dei fattori meteorologici. 

Il ,Thomas, direttore della Stazione agronomica di 
Lezarden ( Finistère) , in lunghe ricerche analitiche 
tr0vò che il sugo delle mele era nel I888 sensibilmente 
meno ricco di zucchero di quello del 1887. Perciò il sidro 
di quell'anno riuscl meno ricco di alcool. 

Oggidl, del resto, incomincia a praticarsi su vasta 
scala il metodo di aggiungere dello zucchero (sucrage). 

Ecco intanto quanto ci venne fatto di raccogliere 
sulla composizione del sugo delle mele. 

Il mosto delle mele varia di densità da 4 a 12° B.; il 
sugo delle pere da 5 a 10°. 

(2) La. Compagnia delle ferrovie del Mezzodì della Francia ha Ìlh 

tradotto anzi una speciale tariffa. per i trasporti dalla Spagna di Illele 
da sidro ip vagoni completi da. 5000 chilogrammi 
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Queste variazioni di densità dipendendo dalla quan
tità di zucchero che si contiene nel frut to, converrà 
attendersi a trovare il vino di pere o poi1·e sempt'e più 
abbondante di alcool. 

Boutteville ed Hauchecorne trovarono i seguenti ri-
sultati nell'analisi fatta del mosto di mele: 

Acqua ...... . 
Zucchero fermentescibile . 
Tannino. . . 
Mucilaggine 
Acidi liberi (l) . 
Albumina vegetale 
Sali 
Sostanze diverse 

80,000 
17, 300 
0,500 
l, 200 
o, 107 
0, 500 
o, 175 
0,218 

100,000 
Barrai e Converchel ebbero i seguenti risultati per 

la densità rlel sugo in confronto alla ricchezza d'alcool. 

l 

Densità Alcool 

del mosto 
Quantit.ì Densità 

Gr. Baumé 

Mele di l n fiori tura 4-5°- l : 5 14-15° 
» » » 70 l : l o 16-17° 
» » )) 8-12° l l : 8 l 9-20° 

Sarà pure interessante ricordare il lavoro del Truelle (2) 
fatto sul sugo di 37 varietà di mele da tavola (3) e ~ei 
varietà di mele da sidro. 

Ecco i risultat i ottenuti per queste ultime: 

,--.,. 
o Q) 8 8 o '" ;-c~ 

t~ 
Q ce ..._ 

OJO Q) o §~g Varietà dell e mele ..<::<_.., ,.<:<l'l.., 
~2 <..>_.., <..> 0 ---' 

<..>:::: ~l'l.; o o <..> o. ~ 

~~ 
:::_.., '"'l"'P=l N ·;::: N 

Q).!:l 

- - - - - - - - ---

Mela amère douce (4) 9, 645 0,829 IO, 471 o, 106 
» ganette . ... . . 8,034 l , 708 9, 742 0,084 

» nera di Vitry .. 9,52}) l, 207 IO, 736 o, 148 

» piccolamuscadet 7,788 I, 761 9,549 o, 106 
» piccola normanna 8, 617 l, 806 10,423 0,084 
» Rouget . ..... 9,642 0,458 10, 100 0,296 

Si considera oggidl come un pregiudizio quello dei 
vecchi produttori che inevitabilmente aggiungevano 
alle mele sane una certa quantità di mele !ìaccat(l nello 
in tento di ot tenere un sidro migliore. 

Lasciando in di sparte il sapore, chè è quistione che 
qui non possiamo trattare, ma che in principio non si 
può negare che non possa in certe bevande venire mi
gliorato da fermentazioni secondarie speciali, se badiamo 
solamente alla produzione dell'alcool, dovremo ricordare 
che ogni guasto nella mela inevitabilmente è accompa
gnato da una diminuzione della quantità di zucchero 
che contiene, e quindi anche nella ricchezza in alcool 
del sidro che se ne otterrà. 

Le mele da adoperare saranno conservate in locali 
asciutti e ben ventilati, dove la loro maturità si com
pleterà facilmente. 

(l ) Acido malico, citrico, ecc. 
(2) Thèse sur le cidre. 
(3) O come dicono in Francia, à couteaux , 

Si nota la maturità perfetta, con un pocc_> di pratica 
rlall'odore che esala dai mucchi di mele. E necessari~ 
che i semi siano ben neri. 

Fabbricazione.- La fabbricazione del sidro si divide 
in tre operazioni: 

l a I frutti vengono spezzati; 
2a La torchiatura; 
3a La fermentazione. 

La prima operazione, detta comunemente pestatura 
(pila,çe o pilonage ), veniva fatta una volta col metodo 
pr·imitivo di una ruota di pietra, che girava in un reci
pi ente col mezzo di un maneggio. 

Oggidì vi si sostituirono quasi universalmente degli 
apparecchi concasseurs o b1·oyeurs, fatti secondo diffe
renti sistemi e di un costo relativamente basso. 

Per il sidro destinato alla consumazione è bene che 
i granellini non siano rotti. Questi granellini conten
gono molto tannino ed un olio essenziale che ha il pro
fumo delle mandorle amare, ed il sapore che dànno al 
sidro non è accetto a molti bevitori. 

Allorchè invece si prepara del sidro per la distilla
zione, cioè per attenerne l'alcool, si avrà vantaggio dal
l'esistenza di questi granellini contusi, poichè l'acquavite 
che se ne otterrà avrà un sapore più squisito. 

La pestatura riduce le mele in una polpa semi-pa· 
stosa; si lascia macerare questa polpa per• dodici o 
ventiquattro ore, secondo che la temperatura è più o 
meno alta, entro ai recipienti in cui venne raccolta, 
agitandola due o tre volte in questo periodo. Si inizia 
allora un principio d'ossidazione clelia materia organica, 
che gli procura una leggiera tinta giallognola e con
t ribuisce alla colorazione del sidro. Bisogna adunque 
cercare di non passare al torchio troppo presto, giacchè 
si otterrebbe nn liquido pallido e senza colore. Inoltre, 
durante questo tempo si fa per endosmosi una vera 
emigrazione dello zucchero dalla polpa al liquido attra
verso alla paret e delle cellule rimaste intatte. 

A questo punto talora si aggiun ge dell'acqua. Questa 
operazione giova indubbiamente ad aumentare la quan· 
ti t à del sidro, ma va tutto a scapito della qualità della 
bevanda. 

Appena in alcune annate, in cui le mele hanno una 
soverchia durezza e sono piccolissime, si potrà aggiun
gere al mosto una piccola quantità d'acqua allo scopo 
di 9ttenerne la più efficace macerazione. 

E regola questa insomma da praticare e da tollerare 
solamente in certi casi eccezionali. 

Il Sagnier cosl viene insegnandoci le migliori regole 
per la preparazione del sidro. 

La torchiat ura. ha per iscopo di separare completa
mente la polpa dal sugo, che cosi diventa veramente 
mosto. 

La polpa viene posta sul torchio sia entro una gabbia 
rivestita internamente eli una forte tela, sia in istrati 
separati da tessuti di crine o da strati di paglia pulita. 

Se non si aggiun gessero questi corpi estranei, la polpa 
delle mele non sarebbe cosi energicamente compressa e 
non renderebbe tanto di mosto. 

La paglia non sarà intrecciata, ma semplicemente 
disposta a strato. 

Il lavoro della 'torchiatura dev'essere fatto con pre
cauzione. In principio si può subito comprimere con 
forza, giacchè il sugo ne scola facilmente; ma. è ~ec~s
sario diminuire a poco a poco la velocità e qmnd1 fimre 

(4) Trattandosi di varietà qna Ei sconosciute ln Italia, di(Lmo il nome 
francese. 

(5) A.-ciclo so H >ritJ o_ 

-
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lentamente la seconda parte dell'operazione. Più il sugo 
passa lentamente, maggiore è la quantità di materie 
solubili che seco esporta. La pressione rapida ed ener
gica fa uscire specialmente l'acqua. 

Le buone qualità di mele contengono in media 80% 
di sugo e se ne può estrarre dal 60 al 70 Ofo. 

Il sugo che si raccoglie viene ricevuto entro barili, ed 
i pratici notano la grande influenza che ha la nettezza 
Ji questi barili per ottenere una bevanda migliore. Sarà 
necessario adunque che siano stati lavati con cura e 
solforati, per distruggere ogni traccia del fermento 
acetico. 

Sono necessarie le consuete · precauzioni affinchè la 
fermentazion e

1 
si possa avviare e mantenere regolare: 

la temperatu ra del locale de ve essere mantenuta a 
wo o 12°. All'uopo potrà essere opportuno di accen
de r·e un braciere nel locale stesso, poichè nell'autunno 
spesso la t emperatura è inferiore a questo optimum. 

Si consulti adunque il termometro, che è assoluta
mente necessario in questa industria. 

Allorchè la fermentazione è iniziata vi ha nella fer·
mentazione stessa una causa di riscaldamento, ed allora 
si pot rà fare a meno del braciere. 

l peri odi della fermentazione sono due: 
a ) Vi ha dapprima la cosidetta fermentazione tu

multuosa, con grande sviluppo di spume; 
b) Dopo si passa ad una fermentazione più tranquilla. 

Per questo secondo periodo, appena cessa di gorgo
gliare attivamente, viene travasato col mezzo di un 
sifone o con una trom ba in a ltri barili. 

Occorrono tre o quattro mesi perchè il sidro sia com· 
pletamente fatto. 

Talora è necessario di praticare il cosidetto suc1·age 
del mosto. Questo a vv iene specialmente quando l'au
tunno fu piuttosto freddo e le mele non ebbero modo di 
maturare bene. 

Generalmente si aggiunge Kg. 1,700 per ogni etto
litro di mosto e quest'é\ddizione si pratica precisamente 
quando incomincia la fermentazione. 

Alcuni aggiungono direttamente lo zucchero; altri 
prefer iscono di farlo di sciogliere prima nell'acqua calda. 

Di remo poche parole del metodo di fabbricazione per 
di ffusione che venne adottato da alcuni fabbricanti. 

Questo metodo consiste nel far circolare attraverso 
ai recipienti che contengono la polpa delle mele una 
corrente d'acqua, che a poco a poco li impoverisce delle 
loro sostanze solubili. Con questo sistema si otterrebbe 
di r icavare talora perfino il 95 p. 0/ 0 del sugo. 

Materiale di fabbrica. - Per la fabbricazione del 
sidro non occorrono grandi spese di macchine. 

Il partitor e circolare a macina, adoperato quasi 
esclusivamente nei tempi passati, è rappresentato dalla 
ag. 1925; consta di una macina fatta girare vertical
mente attorno ad un asse in un truogolo circolare, la 
quale t rascina dietro di sè un rastrello o rimescolatore. 

I n quanto ai molini meccanici la fig. 1926 rapp re
senta il molino inglese a tre cilindri, strumento che 
venne oggidl semplificato e ridotto a minime dimen
sioni. Occorreranno quindi dei filtri, dei sifoni, un buon 
termomet ro, ecc. ecc. 

Piccolo sidro. - Si ottiene aggiungendo dell'acqua 
agli avanzi della torchiatura, nella proporzione di 15 a 
20 litri per ogni ettolitro di avanzi. 

Sidro spumante. ·- Questo sidro si ottiene met
tendo il sidro nelle bottiglie subito dopo che cessò la 
fermentazione tumultuosa. Le bottiglie sono chiuse con 
tappi eccellenti, trattenuti con spago o con filo me
tallico. 

AnTI E INDUSTRIE - Vol. IV - 227. 

Si ottiene cosi una bevanda spumante eccellente, che 
ha tuttavia l'inconveniente di perdere ogni forza dopo 
quattro o cinque anni. 

Fig. 19:>5. - Partitor e circolar e a macina. 

l: 
l l 
l l 

l l 

1 Il 

A, Albe ro verti cale ; B, Asse od investitura di legno; 0, Orlo interno 
c1el trnogolo ; D, Orlo estern o ; E, Fondo del truogolo; F, Ruota 
verti cale ; G, Estre mità dPll 'asse ; H, Piccola leva; I, Ruota; 
K, Bilancino; L, Tirelle del cavallo; 1\'I, Rastrello a due denti. 

Fig . HJ26. - Molino inglese a. tre cilindri. 

A, Ruota dentata.; B, Ruota d'ingranaggio; C, Cilindro superiore; 
D, Braccio di trasmissione del movimento; E, Manovelle; F, Lama. 
affilata; G, Sostegni; H, Graticcio della tramoggia; K, Tra.moggia. 

Le bottiglie di questo sidro devono essere tenute 
inclinate. 

Gli avanzi della fabbricazione del s·idro sono adope
rati come alimento pel bestiame e come concime. 
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È necessario, per l'alimentazione degli animali, ch e 
questo cascame sia ben conservato, perchè le fermenta
zioni secondarie lo rendono C! isgustoso (l). 

Malattie del sidro. - Il sidro va molto soggetto 
al danno delle fermentazioni secondarie, anomale, che 
ne a lterano la composizione, ne danneggiano il sapore 
e talora ne distruggono ogni valore. 

Una fermentazione primaverile, che rapidamente 
intorbida i sidri, la pousse, è facilmente fermata in 
tempo colla collatura. 

Alcuni pratici cons igliano Ji aggiungere ai sidri pe
ricolanti l Kg. di zucchero in 8 o l O litri di sidro per 
ogni botte (2). 

Il grasso del sidro si manifesta con un odore pessimo. 
Il liquido si fa vischioso e fi la. 

S i adopera, in questo caso, il tannino (3), l'a lcool od 
il cachou alla dose di: 225-250 grammi per 7-8 ettolitri 
(Malaguti). 

Boutteville ed Hauchecorne adoperano il cachou, 
sciogliendolo prima nel sidro. Converrà che si noti a 
questo riguardo che si trovano nel commercio delle 
qualità di cachou, che sono pochissimo solubili nell'acqua 
fredda e nel sidro, eò in questo caso sarà opportuno di 
aggiun gere un poco d'acqua calda. 

L'acidità del sidro proviene dalla solita fermenta
zione acetica. Si corregge talora con un'addizione di 
zucchero. 

Si usa per prevenirla di versare sopra il sidro uno 
straterello di olio, che serve Cii protezione. 

L'annerimento dipende dalla p t'oduzione di malati 
alcalini. Vi si rimedia aggiungendovi 30 o 40 g rammi 
d'acido tartarico per ogni ettolitro di sidro, facendolo 
però prima sciogliere nell'acqua. 

Falsificazioni del sidro. - La più comune, pel sidro 
come pel vino, sta nell'aggiunta d'acqua. 

In regola un buon sidro, dopo un anno, contiene dal 
5 al 6 p. 0/ 0 di alcool e 30 gr. (per ogni litro) di estratto 
solido. 

Abbruciando questo estratto, si ottengono gr. 2,75 o 
2,80 di ceneri. 

Con questi sidri si potrà in una certa misura deter
minare se vi fu aggiunta d'acqua, giacchè ogni aggiunta 
corrisponderà ad una diminuzione delle proporzioni 
sovra notate. 

La calce, che può essere stata aggiunta al sidro per 
correggerne l'incipiente acidità, si verificherà coll'os
salato di ammonio, che la precipita. 

Spesso si trovano nel sidro dei sali di piombo. 
Questo si trova talora accidentalmente, per essere 

stato in contatto di questo metallo che si scioglie rapi
damente nel sidro, tantochè bastano poche ore d i con
tatto per poternelo ritrovare coi procedimenti della 
chimica analitica ( 4). 

Spesso pure si aggiungono dei sali di piombo per 
correggere delle qualità scadenti od inacidite. 

Alla fine di questo lavoro non possiamo aggiungere 
una bibliografia, come si adopera per le altre voci . L'in-

( l ) Ecco l'analisi di questi avanzi data dal Lecbartier: 
Acqua e materie volati li 7 5, 75 
Materie azotate . . l , 37 

grasse . . . l, 2n 
, zuccherine . 3, 17 
> idrocarburate 5, 01 

Cellulosa. . . . 12, 08 
Sostanze minerali O, 65 
Perdita O, 71 

100, 00 

dust r ia dei liquori non ha infatti ancora una let teratura 
speciale ..... , se ne t ogliamo i ruan ua li e manualetti per i 
liquoristi , che davvero non mer'itano di essere r icordati in 
un'opera seria come è questa Enciclopedia. Abbondano 
i lavor i scientifici su ll 'alcool, sulle essenze natu ra li ed ar. 
tificia li,ma noi li abbiamo ricordati a suo luogo. Il lettore 
non perdonando le inesattezza e le deficienze di questo 
lavoro, sia cortese di r iconoscere a lmeno che venne rac
colto da notizie tecniche fornite dagli industriali. 

A questi il ringraziamento del compilator e 
Dott. CARLO ANFosso. 

LITANTRACE, sinonimia Carbon fos sile. - F rancese 
Houille, Charbon de ten ·e; lng l. Goal, Bituminous 
coal; tedesco Steinlwhle, in parte Schwarzkohle; 
spagn. Hulla, Carbon de pied1·a. 

Il nome di litantrace è stato dato in or igine a l car
bone fossile della formazione carbonifera, det ta cosl 
appunto per ciò che dai p iù si riteneva come quella del 
combustibile fossi le per eccellenza. Essendosi poi riser
vato ai carboni fossili del terziario il nome di ligniti, 
ed essendosi verificato che carbon foss ile si t rovava 
ancora in a ltre formazion i che non fossero la terziaria e 
la carbonifera, si venne generalizzando l'uso di chiamare 
litantraci i combustibili foss il i anteriori a l t erziario. 

La denominazione di litantrace intesa in tal modo ba 
però il difetto di essere esclusivamente fondata sopra 
un carattere geologico, che è un carattere estrinseco e 
non di essere l'espressione d'un carattere int r inseco, 
per cni a rigore si sarebbe sempre in dubbio sull a de
nominazione da dare ad un carbone fossile di cui fosse 
ignota la provenienza, o pel quale non fosse ancora sta
bilita l'età degli strati da cui è estratto. Gli è perciò 
che nell' industria si usa chiamare indifferentem ente Ji. 
tantrace, e più spesso in Ita lia, carbon foss ile, tutti quei 
combustibili i cui caratteri fisici e chimici non sono 
sensibilmente differenti da quelli cl el litantrace prove
niente dal terreno carbonifero, uso che è largamente 
giustificato dal fatto che in realtà la quasi totalità del 
litantrace adoperato nelle industrie è quello del carbo· 
nifero, mentre i litantraci di altre formazioni geologiche 
hanno un uso assai limitato e locale. 

Antracite è la varietà di litantrace più ri cca di car
bonio: ornai non si r itiene più che essa appar tenga ad 
una determinata formazione geologica, e sia sempre più 
antica del li t antrace. 

I carboni meno antichi del carbonifero, quelli cioè del 
gruppo secondario, si sogliono chiamare litantraci se
condari, o ancora, a seconda della formazione in .cui si 
t rovano, carboni t'l'iasici, giuresi o cretacei. 

CAPITOLO I. 

VARIETÀ. NATURALI DI L ITANTRACE 

E LORO PROPRIETÀ. FISICHE. 

Il litantrace è, a l pari d'ogni altro ca rbon fossile, il 
risultato d'un processo particolare di a lterazione di so
stanze vegetali. II diverso stadio a cui il processo è 

(2) La botte del sidro è generalmente capace di 12 ettolitri. 

(3) Si può p ure ad'operare 1'25 grammi di polvere di noce di galla 
per 6 ettolitri di sidro. Venne studiato recentemente il fermento pro· 
duttore di questa malattia. 

(4) Questi procedimenti consistono nell'incenerimento dell'estratto 
solido ottenuto coll'evaporazione Queste ceneri, t rattate coll'acido 
n itrico daranno un liquido cb e, se contiene del piombo, si colorisce in: 

birm co, col solfato di soda ; 
giollo, col joduro di potassio e col cromato di potassa ; 
nero, coll'idrogen o solfor~to, 
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giunto ed i diversi vegetali o parti di vegetale che 
hanno contribuito a formarlo dànno luogo ed alle di
verse varietà di litantrace, ed alle sue differenze da 
quegli altri combustibili fossili che sono distinti con altro 
nome. Siccome l'alterazione non dipende solo dal tempo, 
ma da molte altre circostanze non tutte note, la rapidità 
del processo è molto varia, ed in realtà la difierenza 
essenziale fra lignite e litantrace sta nella diversa età 
geologica, perchè da questa appunto deriva la difterenza 
delle piante che hanno dato luogo al deposito di com
bustibile. Invece pei loro caratteri intrinseci molte li
gniti picee terziarie sono pochissimo difì"erep.ti dai litan
traci anche del carbonifero, mentre certi carboni fossili 
cretacei, che per età dovrebbero rilegarsi fra i litantraci, 
ricordano talune ligniti xiloidi. 

Gli è perciò che i caratteri distintivi fra le ligniti in 
genere ed i litantraci non si possono dare con sicu
rezza. 

Il litantrace si distingue dalle varietà xiloidi della li
gnite per il suo colore nero, per la sua mancanza costante 
ct'ogni struttura che ricordi il vegetale originario, al
meno ad occhio nudo, per il suo peso specifico più ele
vato, e per tenore maggiore di carbonio e minore di 
ossigeno. Le differenze così fisiche come chimiche sono 
tanto meno sensibili e la distinzione più difficile, quanto 
più la lignite è picea. 

Ogni litantrace è sempre l'associazione fisica o mec
canica dei componenti seguenti: 

a ) d'una parte organica carboniosa, che è il combu
stibile propriamente detto; 

b) d'una parte inorganica, associazione di varie so
stanze minerali non com busti bili da cui risultano poi 
le ceneri; 

c) d'acqua igroscopica ed· umidità; 
cl ) da gas meccanicamente inclusi. 

Parte organica. - Varietà di litantrace. 

Ogni litantrace è composto essenzialmente dalle prime 
due sostanze a e b che possono trovarsi mescolate in 
tutte le proporzioni, per cui si può passare da un litan
trace con minime quantità di cenere fino ad un scisto 
più o meno carbonioso o bituminoso: e l'associazione è 
per lo più così intima che non esiste nessun mezzo per 
separare fisicamente le due sostanze che pure non sono 
combinate. Tuttavia, salvo il caso estremo dello scisto, 
ciò che dà luogo alle varietà di litantrace non è la di
versità delle proporzioni in cui le due sostanze sono 
mescolate, ma bensì la differenza dei caratteri fisici e 
chimici che presenta nei vari casi la materia carboniosa. 
Restringendoci ora ai soli caratteri fisici, il litantrace 
si mostra ora come una sostanza omogenea ma con ca
ratteri variabili a seconda dei casi, ora invece come una 
associazione di sostanze evidentemente differenti, come 
nei litantraci detti striati o zonati, in cui i letti più o 
meno sottili di carbone brillante alternano con altri di 
un carbone colle superficie di rottura appannate. Se poi 
allo studio fisico dellitantrace si applica il microscopio, 
anche le masse omogenee si rivelano formate d'elementi 
diversi, come avremo occasione di vedere più innanzi, 
trattando specialmente di tale argomento. 

Le accennate sensibilissime differenze di aspetto, che 
del resto corrispondono pure a differenze di struttura e 
di composizione, hanno dato luogo alla distinzione di 
specie e varietà naturali di litantrace, fra cui hanno 
importanza le seguenti: 

l ) Litantrace nero lucente ( charbon brillant, 
brittle coal, Glanzkohle), di color nero, con splendore 
vitreo vivace, per lo più assai fragile, e eminentemente 

sfaldabile in direzioni determinate per ogni strato. 
Questa specie di litantrace costituisce da sola intieri 
banchi. 

L'antracite ed i litantraci antracitici costituiscono 
una varietà estrema del Jitantrace lucente, di colore 
nero, tendente ora al grigio ora al rossastro, con splen
dore talvolta semi-metallic0, dura e fragile. 

2) Litantrace nero cupo ( charbon ma t; opaque 
coal, Mattkohle). Si trova sempre colla varietà prece
dente, alternante con essa per formare i frequentissimi 
litantraci striati. Esso è poco o nulla lucente, ed ha 
tutt'al più un debole splendore grasso; di colore nero 
grigio talora tendente al bruno : la sua frattura è irre
golare o concoide: è assai più solido della varietà bril
lante, senza sfaldatur~, e percosso manda un suono simile 
a quello del legno. E sensibilmente più leggiero della 
varietà lucente. 

3) Cannel coal. Nell'aspetto poco dissimile dal pre
cedente: forma però da solo banchi omogenei, senza 
altre varietà che l'accompagnino: di un nero vellutato 
tendente al grigio: la sua frattura fra la piana e la con
coide ricorda l'aspetto dell'ebano. Poco fragile, e quindi 
molto solido e di difficile abbattimento: può perciò la
vorarsi al tornio e tirarsi a pulimento. 

4) Litantrace fibroso (fusain, fibrous coal, Faser
kohle). Varietà che s'incontra in straterelli o masse iso
late nelle precedenti, ha struttura legnosa, colore nero 
grigio, splendore sericeo, ed è tanto poco coerente da 
tingere, onde il nome francese di fusain, e quello di 
carbone di legno minerale. Il Russkohle (Russ, cali
gine) delle miniere sassoni è una varietà quasi pulveru
lenta di questa specie, che costituisce talvolta dei 
banchi. 

5) Scisto bituminoso ( schi~te bitumineux, bitumi
nous slate, Branclschiefer). E un litantrace in cui la 
materia minerale inorganica ha il sopravvento sopra la 
parte carboniosa, per cui i pezzi anche dopo la combu
stione conservano la forma originaria. 11 Bogheacl in
glese è appunto uno scisto bituminoso. 

Oltre queste specie che hanno valore generale e sono 
fondate sopra differenze essenziali di caratteri fisici e 
chimici, e, come vedremo ancora, di struttura e d'origine, 
v'ha una infinità di denominazioni che non hanno per 
lo più che valore locale. Così sono ad esempio il Ga
jetto (Jais,jet, gagat) che si trova nellitantrace al pari 
che nella lignite, il litant1·ace piceo (Pechs-tein Kohle) 
che è una varietà del litantrace lucente e molti altri. 

Peso specifico. - È variabile fra limiti assai estesi 
da l, 19 ad l, 70. I valori più alti spettano all'antracite 
eù ai litantraci antraciti ci variabili fra l, 37 ed l, 70. 
Più avanti si vedrà quali relazioni esistano fra il peso 
specifico del carbone e la sua costituzione. 

Durezza. - Variabile pure a seconda dei casi fra 2 
e 2, 5 della scala di Mohr, vale a dire uguale o superiore 
alla durezza del gesso cristallizzato. 

Componenti organici accessorii od accidentali. 
Il litantrace è qualche volta accompagnato da una 

serie di composti del carbonio solidi aventi carattere 
organico, che si possono considerare come componenti 
accessorii o secondarii del litantrace, e che si possono 
separare da esso perchè solubili o nell'alcool, o nell'etere, 
o in altri liquidi. Si sogliano riunire sotto il nome di 
componenti resinosi o bituminosi o solubili. Tali sono 
l' ant1·acocene, la midclletonite, la scle1·itinite, la piro
retina, la guyaquilite, tutti composti ternari di C, H 
ed O; la ozocherite e l' hatchettina idrocarburi solidi, o 
almeno di consistenza cerea come la paraffina con cui 
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hanno molta analogia. Questi due ultimi corpi sono nel 
litantrace probabilmente atratto accidentali, e ci por
tano alla considerazione degli idrocarburi liquidi o pe
tro_lei la cui presenza nellitantrace è molto contrastata. 

E certo che solo in rarissimi casi si è trovato del pe
trolio in una miniera di carbone (Coal Port, Shropshire, 
Inghilterra) ed ancora non si è potuto accertare se pro
venisse direttamente dal carbone, o non fosse venuto 
da strati superiori. 

Sostanze minerali inorganiche. 

Considerando l'origine del combustibile fossile, le so
stanze minerali che in esso si trovano si possono divi
dere in tre categorie; 

l a Parte inorganica residua del vegetale originario 
rimasta in esso. 

2a Materiale litoide detritico commisto al vegetale 
nell'atto della sedimentazione. 

::3a Materiale che ha potuto essere introdotto per 
infiltrazione dopo la sedimentazione e durante tutto il 
tempo per cui il combustibile 8 rimasto sepolto. 

Queste tre parti non si possono però in generale se
parare nel combustibile: talora però la 2a e 3a com
pajono in parte come straterelli intercalati, 1iloncelli o 
venature, oppure ancora in arnioni. 

In generale la parte maggiore minerale appartiene 
alle due prime categorie, e specialmente alla seconda, 
consistendo in argilla, silicati diversi e probabilmente 
spesso ancora quarzo in minuti granelli. Minerali acces
sorii deposti col carbone od infiltratisi dopo, sono il so l
furo di ferro, che tanto sotto forma di pirite che di 
marcassite, costituisce veli, macchie, cristalli isolati e 
nuclei spesso molto grossi nellitantrace, la calcite, la 
dolomite, la fosforite in straterelli, e la più importante 
tecnicamente fra tutti, la siderite, nella forma ùi sfero
siderite ca1·boniosa (Blackband, Kohleneisenstein) in 
veri strati alternanti con quelli di litantrace, che sono 
regolarmente coltivati .. 

I minerali poi che compajono od accompag nano acci
dentalmente il litantrace sono numerosissimi. Fra essi, 
che per lo più appartengono al gruppo dei materiali di 
infiltrazione, ricorderemo i seguenti : 

l) Minerali metallici: calcopi?"ite, galena, blenda, 
millerite (solfuro di nichelio), arsenopirite, cinabro, 
e molto raramente malachite. Talvolta siderite in filon
celli. 

2) Solfati: spesso dovuti ad alterazioni dei solfuri 
ed azioni dei prodotti di questi su altri mLnerali: gesso, 
ba1"ite, glauberite (solfato di soda), epsomite (solfato 
di magnesia), halotrichite (solfato d'allumina), allume, 
vetriolo di (e1·ro. 

3) Cloruri: salmarino, frequentissimo e forse non 
mancante mai del tutto e che può essere tanto origi
nario quanto prodotto d'infiltrazione perchè tutte le 
acque delle miniere di litantrace sono più o meno salse. 

Umidità od acqua ig1·oscopica. - La quantità di 
acqua che un litantrace può assorbire rimanendo esposto 
all'aria non è mai molto gr~nde: l'igroscopicità del li
tantrace è dunque piccola. E stato ancora osservato che 
essa è tanto minore quanto più avanzato è il processo 
di carbonizzazione, e maggiore quindi il tenore di car
bonio. Il tenore dell'acqua igroscopica oscilla fra l'l ed 
il 6%, ma solo in rarissimi casi giunge a questa cifra 
e rimane per lo più al disotto del 5 °/0 • 

Gas inclusi. - I gas inclusi nel litantrace sono stati 
secondo ogni probabilità prodotti nel processo di fossi
lizzazione, e vi sono rimasti mancando ad essi ogni 
uscita. Essi sono racchiusi sotto pressione in cavità di 

ogni dimensione, da quelle che interessano la potenza 
intiera del banco ed ancora la roccia incassante fino ai 
più minuti pori invisibili ad occhio nudo. E(i in queste 
cavità ben spesso i gas contenuti hanno tensione consi
derevole che può andare fino a 32 atm. ed oltre, e si 
estricano dal carbone di fresco abbattuto o dalle fronti 
di taglio fresche con un leggiero fischio, noto col nome 
di chanson du grisou. Perché da tali gas inclusi ripete 
principalmente la sua origine il g1·isou, lo schlagencles . 
lf7etter, il gas che cagiona le note esplosioni nelle miniere 
di carbon fossile. Nè solo sono pericolose le esplosioni 
per accensione, ma ancora gli sprigionamenti subitanei 
di masse considerevoli di tali gas. Come esempio memo
rando della quantità di g1·isou che può essere contenuto 
sotto pressione in una cavità, e sprigionarsi all'improv
viso durante i lavori minerari si cita il caso occorso il 
17 aprile l8i9 nella miniera A grappe presso Frameries 
(Belgio) in cui, secondo ogni apparenza da una cavità 
simile incontrata fortuitamente, irrompeva nella mi
niera una massa !ii gas tale da cacciare innanzi a sè 
fuori della bocca del pozzo o l tre 4000 ettolitri di polvere 
di carbone e persino indumenti dei minatori che erano 
a quel punto nella miniera; e che accesasi a giorno ad 
un fuoco di fucina ad 80 metri dalla bocca del pozzo 
formava una immensa fiamma di 30·40 m. d'altezza per 
oltre due ore. La fiamma non si estingueva che per dar 
luogo ad una serie di violentissime esplosioni per oltre 
due ore. 

Nè il pericolo di esplosioni per causa del w ·isou è li
mitato alle miniere: v'hanno qualità di litantrace che 
ne contengono tanto, che basta frantumare i pezzi mag
giori perchè se ne estrichino quantità considerevoli: così 
almeno si spiegano esplosioni avvenute in magazzini di 
carbone, ed in specie nelle stive di navi carboniere di 
cui si hanno non rari esempi. 

Non tutti i litantraci sono ugnalmente ricchi in gas 
inclusi, e la natm·a di questi è ancora assai variabile. 
8ono stati studiati ed analizzati in molti casi tali gas: 
si ha in generale un miscuglio di diversi corpi, e preci
samente di gas delle paludi (CH..~, metano od idruro di 
m etile), di azoto, di acido carbonico e di ossigeno; più 
rari sono l'ossido di carbonio, e l'idruro di etile od etano 

(C2 Hn)· . 
La composizione media dei gas inclusi oscilla fra 1 ter-

mini seguenti: 
CH4 =O - 90°/0 

C02 = o, 2 - 54 » 
O = tracce - 17 » 

Az = lO - 90 » 
La Tabella I (pag. 1813) dà la composizione esatta di 

parecchi di tali gas. 

CAPITOLO IL 

CARATTERI E PROPRIETÀ. CHIMICHE. 

Nel litantrace importa considerare lE\ proprietà ~ 
caratteri chimici delle due prime delle quattro parti 
componenti che abbiamo in esso distinte, della parte 
organica e della parte minerale. 

Parte organica. - Composizione elementare. 

La parte organica è costituita dai quattro elem~nti, 
carbonio idrogeno, ossigeno ed azoto, a cui pare si as
soci talv,olta un quinto, lo zolfo. La composizione_ ele
mentare d'un litantrace oscilla fra i limiti seguenti : 

C 75-93°/0 

H 4- 6 » 
O+ Az 3- 19 » 
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Tabella I. Composizione centesimale in volume dei gas inclusi nel l'itantrace. 

l 
l Volume 

Gaz di gas 

002 J O Az CO CH,! C2H 6 assorbito 7~~~g~~.0 OitiGINE D E I LITANTRACI 

l 

da H , SO, di 'carbone 
in cmj 

_ ______ __:~-----·--- -------- --- ----- ----11 

l. Steam coal (Dunravan Colliery), S. W ales. 
Inghilterra (carbone Caedifi') . . . . . . . 5, 46 O, 44 9, 88 84,22 

l 

218,4 - - -
! 

2. Mandlin Seam, Bewicke Main Collicry 
(Newcastle). Inghilterra. . . . . . . . . . 8, 54 2, 95 61,94 - 25,54 - - 30,2 

3. Lehekohle, Zwickau (Sassonia). Carbone 
fresco a 560 m. di profondità ..•...• 

4. Lehekohle, Zwickau (Sass.). Stesso stmto 
a 690 m. di profondità, dopo 5 anni di espo
sizione alla corrente d'aria di ventilazione 

5. Banco Anna, Min. Gerbard, Saarbrùcken 
( 4-5 settimane dopo l'estrazione) .•... 

6. Cannel Coal Wigan (Inghilterra) ..... 

7. Antracite (Inghilterra) Bonville's Court. 

0,60 

7,62 

tracci e 

9,05 

2,62 

Rimandiamo il lettore al Prospetto Il dell'articolo 
LIGNITE (pag. 1480) per la differenza di composizione 
elementare del litantrace e dell'antracite dag li altri 
combustibili fossili e dal legno. 

Nella composizione elementare del litantrace si dà 
una importanza particolare alla quantità d'idrogeno 
che eccede quella necessaria a saturare l'ossigeno esi
stJente nel litantrace e formare con esso l'acqua, e la si 
chiama idrogeno disponibile. Detta H la quantità totale 
percentuale d'idrogeno del combustibile, ed O quella 
dell'ossigeno, la quantità d'idrogeno disponibile sareLbe 
data dalla differenza 

(H-~)· 
Per l'idrogeno disponibile il litantrace si trova in 

una posizione singolare rispetto agli altri combustibili, 
come rist1lta dalla seguente Tabella in cui le quantità di 
[-IJ. ed O sono date rispetto a 1000 parti di carbonio. 

Tabella II. 

o II H 

totale dispou. 

-- - - - ---

Legno ..... 830,7 121,8 18, o 
Torba . . . . . 557,6 98,5 28,9 
Lignite ..... 424,2 83, 7 30,7 
Carbone a gas inglese. 183,2 59, l 36,2 

» a gas W estfalia . 133, l 60,0 43,3 

» » » 102, l 57,8 44, 7 

» a coke Westfalia .. 74,6 5~,0 42,7 
» a coke della Wurm 

(Aachen) ...... 67,6 45,4 36,9 

» a coke pul verulento 42,2 40,7 35,4 

Antracite c ••••••••••• 46,2 1 17,2 Il, 5 
l 

Al ii tantrace, salvo che per le varietà antracitiche, e 
l'antracite, corrisponde quindi un massimo d'idrogeno 
disponibile, ciò che esercita una non lieve influenza sulle 
sue alt re proprietà chimiche e tecniche. 

traccie 48, 00 

2,4-! l 50,75 

- 8,24 

- 5,96 

- 4,25 

-

-
77, 19 

-

51,40 l -

15, 88 22,35 

91,76 -
- 7, 80 

+Y.H,., 
93, 13 -

-

0,96 

-
-

-

54,8 

13,6 

188; o 
350,6 

555,5 

Allo zolfo che si trova nella parte organica è stato 
dato il nome di zolfo organico: 1ìnora però non si co
nosce un metodo per separarlo e distinguerlo da quello 
contenuto nella parte inorganica o minerale, e non si 
sa quindi con quali altri elementi ed in che stato esso 
si trovi combinato. L'esistenza dello zolfo organico non 
è stata finora dimostrata direttamente, ma è provata in 

1 varie analisi di carboni dalla presenza d'una quantità di 
zolfo notevolmente superiore a quella teoricamente ne
cessaria a formare col ferro delle ceneri la pirite, mi
nerale che in generale contiene tutto lo zolfo della parte 
inorganica. Così ad esempio in certi carboni dell'Ohio 
(Nord America), Wormley ed Andrews trovarono le 
seguenti quantità percentuali di zolfo e di ferro: 

Zolfo . . . O, 570 O, 98 4, 04 
Ferro . . . O, 075 O, 086 2, 05C 
S occorrente a 

formare Fe S2 (pirite) o, 086 
S in eccesso . O, 484 

0,098 
0,894 

2,343 
l, 697 

Nelle analisi elementari non si può determinare che 
lo zolfo complessivo del litantrace, onde nella maggior 
parte dei casi non si può dire se .e in quale misura e 
frequenza vi abbia zolfo organico. E probabile però che 

· in quantità più o meno grandi si trovi in ogni specie di 
litantrace. 

Composizione immediata . 

Non meno della elementare è importante pei litan
traci la composizione immediata (vedi articoli CoMBU
STIBILI, LIGNITE) che risulta dal modo di comportarsi 
del combustibile, quando è riscaldato in vaso chiuso 
fuori del contatto dell'aria. Il litantrace trattato in tal 
modo si decompone, si estrica- da esso una certa quan
tità di gas diversi, che sono le materie volatili, e nel 
vaso in cui s'è fatta l'operazione rimane il carbonio 
fisso, cbe nel caso speciale del litantrace è detto con 
vocabolo inglese coke, e che risulta formato dal car
bonio fisso della parte organica, e dal residuo della 

· parte minerale. 
Carbonio fisso. - Se come si fa sempre nelle analisi 

il materiale è stato riscaldato sotto forma di -polvere, a 
seconda della qualità di litantrace impiegata, esso du
rante l'operazione può conservare inalterata la forma 
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di polvere, o può su bi re una fusione più o meno com
pleta, con o senza aumento di volume. In conseguenza 
di ciò il coke residuo si presenterà o pu1verulento o si 
cementerà in una massa coerente più o meno com~atta 
o friabile, ma senza rigonfiamenti, oppure in una massa 
rigonflata, spugnosa ma solida, con traccie ancora evi
denti della fusione precedente. 

In Francia, i n base a questo carattere, si sono disti n ti 
i litantraci in houitles a coke pulve1·ulent, a coke {'ritté, 
a coke fond~t, che corrisponde alla distinzione tedesca 
di Sandlwhle, Sinterkohle, Backkohle. In Ina-bilterra 
si denominano i termini estremi in non cokin°g o non 
caking-coals, e coking coals, designando col verbo to 
coke la facoltà di fondersi e di agglutinarsi del carbone. 
Perchè in realtà la facoltà di dare un residuo carbonioso 
coerente più o meno compatto deriva dalla proprietà 
del litanteace di fondersi pel calore prima di dare luogo 
a materie volatili, onde lo stato pulverulento della ma
t eria .scomyare prima che la decomposizione abbia luogo: 
l'estriCarst delle materie volatili dalla massa fusa è 
quello che produce il rigonfiarsi e le soffiature conse
guenti del coke. Sopra questa proprietà è fondata la 
distinzione di litantraci g1·assi e mag1'i (houilles g1·as
ses e. ma.ig~·es , fettkohle e maget·lwhle), dicendosi 
grasst quei lttantraci che più facilmente si fondono per 
l'azione ~el calore, e magri quelli pei quali tale fusione 
non avviene. 

La fusibilità dei litantraci che passa per tutti i gradi 
da una fusiOne perfetta ad un semplice rammollimeuto 
con leggera adesione delle particelle della polvere non 
è già una fusibilità fisica, perchè è sempre congiunta 
con una decomposizione più o meno parziale. Nella so
stanza già così alterata coll'aumentare della temperatura 
continua la decomposizione ed avviene lo scindersi in 
gas ed in carbonio fisso che rimane come scheletro della 
massa primitiva e elle costituisce un edificio tanto più 
solido quanto più perfetta è stata la fusione e l'ade-
sio!le di tutte le parti. ' 

E finora completamente ignota la causa del fondersi 
e dell'agglutinarsi del litantrace. Carboni della stessa 
composizione elementare dànno dei cokes molto diffe
renti, e mentre l'uno si fonde perfettamente, l'altro si 
decompone senza fondersi. Le varie ipotesi che s'erano 
fatte per trovare una ragione di tal fatto nella quantità 
d'idrogeno disponi bile, nel tenore d'ossiger1o, nella somma 
dell'idrogeno e dell'ossigeno sono state trovate dagli 
esperimentatori destituite d'ogni fondamento. Si pensa 
ora che la ca usa della fusibilità sia da riçercarsi nella 
presenza di qualche composto speciale di carbonio, idro
geno ed ossigeno non ancora conosciuto, ipotesi che è 
in armonia colle idee che ora si professano sull'intima 
costituzione dellitantrace, e su cui avremo occasione di 
ritornare fra non molto. 

È notevole che la fusibilità del Jitantrace si può di
minuire o fare anche scomparire, sottoponendolo ad un 
riscaldamento prolungato fino a 300°, riscaldandolo con 
parziale accesso dell'aria, o ancora !asciandolo lunga
mente all'aria libera e spesso rinnovata. Nel primo caso 
l'ipotetico corpo causa della fusibilità sarebbe distrutto 
dalla degasifica.zione del litantrace, negli altri due dal
l'ossidazione. 

I litantraci che dànno coke pulverulento, oppure fria
bili se riscaldati in polvere, se riscaldati in pezzi dànno 
per lo più un coke che conserva la forma del pezzo ori
ginario e che può essere più o meno solido. 

La quantit à di carbonio fisso residuo ossia il tenore 
di carbonio fisso per una stessa qualità di litantrace è 
suscettibile di variare entro limiti ristretti a seconda 

del modo con cui si conduce l'esperienza e specialmente 
colla rapidità con cui si riscalda la sostanza. Tenendo 
conto di questa piccola ditl'erenza, il tenore di carbonio 
dei diversi litantraci varia fra limiti estesissimi andando 
dal 50 al 95 °/0 del peso della materia organica primitiva 

Il tenore di carbonio fisso è in una relazione abba~ 
stanza evidente colla composizione elementare clellitan
trace: diminuisce coll'aumentare della proporzione di 
H, O ed Az, ma specialmente coll'aumentare dell'idro-

geno disponibile (H- ~ ), con cui si può dire che la 

quantità di carbonio fisso è inversamente proporzionale. 
Il Muck adduce l'esempio delle due varietà, la cupa (a) e 
la lucente (b) (Mattkohle e Glanzkohle), che compon
gono un carbone striato della miniera« Hannover »in 
Westfalia,. in cui l_a differenza di l, lO di H disponibile 
per 1000 d1 carbomo produce una differenza del 5o/ sul 
prodotto in coke. 

0 

Tabella III. 

o ~ 
o l <Xl ;a .)!! 

c H o g o 
c ·a 

P=! ~ o 
.... -e 
Q) "' p, o 

Il 

a) (Mattkohle) 84,740 5, 261 9 999 47 33 63 80 Il 
b) (Glanzkohle) 82,988 5, 301 11:701 46:23: 68:05 

Si può quindi affermare che i litantraci più ricchi in 
idrogeno sono quelli che hanno minor tenore di carbonio 
fisso, senza che si possa però stabilire una proporziona
lità sicura e diretta. 

Col tenore di carbonio fisso sono pure in relazione, 
in vero non troppo sem p !ice, la natura e l'aspetto del 
coke prodotto. Ai tenori prossimi ai valori estremi (50 
e 90 °/0 ) corrisponde sempre un coke pulverulento: 
mentre i cokes solidi ed il massimo della fusibilità e del 
rigonfiamento non si hanno che da litantraci con tenori 
compresi fra il 65 e 85 °/0 (in generale presso 75-85 %), 
tenori che spettano pure, sebbene più raramente, a li
tantraci dal coke pulverulento o appena debolmente 
cementato. 

Materie volatili. - Le materie volatili che si estri
cano dal litantrace riscaldato in vaso chiuso sono parte 
combustibili e parte no. Queste ultime sono essenzial
mente costituite da vapore acqueo e da ammoniaca, le 
prime da una serie di idrocarburi, di composti ternarii, 
di C, H ed O, più altri composti con azoto e zolfo in pic
cola quantità, ed a loro volta si dividono in prodotti 
condensabili ed in gas permanenti (Vedi art. GAs-LucE). 
Siccome finora abbiamo considerato la sola parte orga
nica ,del litantrace, astraendo dall'acqua igroscopica, il 
vapore d'acqua delle materie volatili proviene unica
mente dalla combinazione dell'idrogeno e dell'ossigeno 
contenuti nel carbone, e si suole perciò chiamare acqua 
chimicamente combinata od acqua di combinazione. 

Siccome nellitantrace H ed O non sono nelle propor
zioni dell'acqua ma vi ha eccesso di idrogeno, la quan
tità di acqua combinata contenuta nelle materie volatili 

è uguale o minore della somma O t .Q_=~O quantità 
8 8 

d'acqua che corrisponde all'O percentuale: anzi è certa
mente minore, perchè non tutto l'ossigeno dellitantrace 
nella distillazione dà luogo all'acqua, ma una parte passa 
nei composti ternarii di cui abbiamo fatto cenno. Si usa 

-----
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però spesso nelle analisi di carbone di chiamare acqua 
combinata la quantità 9/ 8 O. 

La quantità di prodotti volatili dipende molto diret
tamente dalla composizione elementare: essa sarà tanto 
maggiore quanto più grancle è la somma di H, O ed Az 
che sono contenuti nel combustibile. 

Dalla quantità di prodotti volatili di un litantrace di· 
pende la lunghezza e la natura della fiamma che esso 
produce bruciando. 

I litantraci ricchi di materie volatili bruciano con 
fiamma lunga, fuligginosa, e molto viva e brillante; 
mentre quelli poveri hanno fiamme corte, chiare e pal
lide o poco brillanti. 

Sopra questa proprietà è fondata la distinzione in li
tantraci a lunga fiamma ed a fiamma corta. I primi sono 
quelli più ricchi in idrogeno mentre ne sono più poveri 
i secondi. 

La quantità di materie volatili è naturalmente in
versamente proporzionale a quella del carbonio fi sso ed 
oscilla fra il 50% ed il 5 Ofo dellitantrace. Le proporzioni 
poi dei diversi loro componenti sono eminentemente 
variabili ed interessano capitoli speciali della chimica 
di cui non abbiamo ad occuparci (Vedi art. GAs-LucE). 

Azione degli alcali ed altri agenti sullitant1·ace.
La lignite, come si è veduto nell'articolo relativo, trat
tata con una soluzione di idrato di potassa la colora in 
bruno, proprietà di cui si è voluto fare uno dei caratteri 
di stint ivi delle ligniti dal litantrace. In realtà, mentre 
alcune varietà di litantrace, quelli lucenti, per esempio, 
non sono attaccati dalla soluzione di potassa, altri, come 
il canne l coal inglese, molti li t antraci della Russia, e 
varii litantraci secondari dànno la colorazione bruna al 

pari delle ligniti. E gli stessi litantraci inattaccabili, se 
sono stati in precedenza trattati con agenti ossidanti 
quali l'acido nitrico, od una miscela di acido nitrico e 
clorato ùi potassa (Reagente di Schultze) che li sciol
gono parzialmente, lasciano un residuo solubile esso pure 
in parte nelle soluzioni di idrati e carbonati alcalini, che 
colorano intensamente in bruno. 

Ceneri. - La parte inorganica o minerale del litan
trace si può separare da esso soltanto mediante la com
bustione della parte organica, onde il nome di ceneri 
sotto cui la si considera. Nelle ceneri quindi noi non ab
biamo la parte inorganica del iitantrace, ma un prodotto 
che è stato alterato dalla combustione e dalla elevata 
temperatura a cui è stato sottoposto: i silicati idrati 
hanno perduto in tutto o in parte la loro acqua di idra
tazione, i carbonati si sono decomposti; per l'azione ri
ducente del carbone alcuni solfati possono essere stati 
ridotti a solfuri: nei solfuri esistenti lo zolfo può essere 
stato in parte sublimato ed in parte abbruciato, i clo
ruri possono e~sersi volatilizzati, ecc. ecc.; infine possono 
essere avvenute reazioni fra i varii componenti delle ce
neri ed essersi formati nuovi corpi. 

Nelle ceneri dei litantraci s'incontra come componenti 
ordinari la silice libera, talvolta allo stato solubile, l'os
sido di ferro libero, ed una serie di silicati d'allumina, 
di calce, magnesia, ferro e di soda potassa. Accessorie 
ed accidentali v'hanno molte altre sostanze, come i fo
sfati di calce e di ferro, il carbonato di calce, e, sebbene 
in piccolissime quantità, molto spesso l'anidride titanica, 
eù in taluni casi altri corpi rari, come il vanadio in certi 
litaritraci smlamericani. La Tabella lV dà un'idea della 
composizione centesimaìe di alcune ceneri ùi litantrace. 

Tabella IV. - Composizione delle ceneri di va1·ii litantraci. 

Tenore l 
delle Si02 Al20 3 Fe20 3 Mgù Ca O Na20 K 20 s ceneri 

per 100 
! 

O, l Ph,0 5

1 

Somm• 

- - - --- --- - -- - - - --- --- - - -

l. Zwickau, Sassonia .. . .. l, 74 60,23 31,360 
2. Dowlais, Sud Wales, In-

ghilterra .......... - 39,64 39,20 
3. Westfalia ...... . ... - 32, 17 17,87 
4. Ohio, Jacobs sells, America 

del Nord .......... 2,35 44,60 41, lO 

5. Bacino dell'Inde, Aachen, 
Germania .......•. 3,06 l, 70 2, 12 

La conoscenza della composizione della cenere di un 
litantrace è importante in parecchi casi, e specialmente 
per sapere il suo modo di comportarsi sulle graticole, e 
la facilità con cui possono aversi delle scorie. Le ceneri 
ricche di allumina e povere di silice sono infusibili: 
quelle con molta silice e poco ferro sono poco fusibili 
e si agglutinano a mala pena: le ceneri ricche di sili
cati di fe rro e di calce (gli alcali sono sempre in piccola 
quan tità), invece si scorificano perfettamente e rapida
mente attaccandosi alle sbarre della graticola, ed avvi
luppando di un velo impermeabile all'aria le particelle 
di carbone, che rimangono perciò incombuste. 

La quantità di ceneri che può contenere un litantrace 
è molto variabile: tanto che se ne adoperano di quelli 
che ne contengono fino al 30 Ofo. Si ritiene di solito che i 
carboni di buona qualità ne contengono dal 4 al 7 %, di 
media qualità dal 7 al 14 Ofo, oltre il qual limite comin
ciano i litantraci scadenti. 

6,36 o, 350 l l, 08 - o, 110 o, 240 100,00 

l 
11,84 2,57 l l, 81 - - tra cci e 3,010 98,08 

17,42 6,97 17,83 - l - 5, 74 98,00 
~ 

7,40 l, 28 3,61 l, 82 o, 

12,05 60,79 5,03 19,22 - lO, 

l 
0,29 100,68 

lwo,oo 

58 

71 

Agli inconvenienti di un eccesso di ceneri nel combu
stibile stati enumerati nell'art. LIGNITE a pag. 1490 bi
sogna aggiungerne due che sono speciali al Iitantrace. 
Una forte quantità di cenere può diminuire considere
volmente la fusibilità della parte organica e peggiorare 
la lJUalità del coke prodotto rendendolo più friabile e 
meno compatto, oltre al peggioramento inevitabile pel 
forte tenore di materia inerte. L' eccesso di ceneri può 
ancora far variare notevolmente la composizione delle 
materie volatili e dar luogo a prodotti di distillazione 
poveri in carbonio (Muck). 

Zolfo.- Di un corpo che entra nella composizione cosl 
della parte organica come della minerale del litantracè, 
conviene tenere sempre molto conto, ed è lo zolfo. Esso 
nellitantrace può essere contenuto nei seguenti tre stati: 

l o Zolfo organico; 
2° Zolfo della pirite; 
3° Zolfo allo stato di solfato (gesso). 
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Di questi tre, i primi due dànno luogo nella combu
stione o immediatamente o mediatamente ad anidride 
solfot·osa. Siccome la produzione di questa in un am
biente cl1e contenga parti ,metalliche, come i forni delle 
cal?aje, si ritiene dannosa, cosi allo zolfo che la produce 
si dà il nome di zolfo nocivo o di zolfo combustibile, 
mentre si chiama zolfo incombustibile quello allo stato 
di solfato. Nella pratica si suole determinare lo zolfo 
nocivo' facendo la differenza fra lo zolfo totale contenuto 
nel litan t race e quello che rimane nelle ceneri, ciò elle 
non ha che un valore molto relativo, perchè a seconda 
del modo di combustione si può nello stesso litantrace 
abbruciare una quantità più o meno grande di wlfo. 

Un'altra determinazione di zolfo è pure importante 
nel litantrace, ed è quella della quantità che passa colle 
materie volatili quando lo si riscalda fnori del contatto 
dell'aria, quantità cl1e è composta di tutto o di parte 
dello zolfo organico, e della metà dello zolfo contenuto 
nella pirite che in tal modo si riduce a monosolfuro di 
ferro. Si ha così un criterio della quantità di zolfo che 
può rimanere nel coke e che importa conoscere quando 
questo, come avviene generalmente, è destinato agli usi 
me.tallut'gici. , 

E degna di menzione l'osservazione fatta dal Muck, 
chimico tedesco che si è occupato molto della indagine 
chimica del litantrace, elle una parte dello zolfo organico 
non passa nella distillazione fra i prodotti volatili, ma 
rimane invece nel coke. 11 litan ttace si comporterebbe 
come alcune altre sostanze otganic!Je vegetali ed animali 
contenenti zolfo, quali l'albume d'uovo e la sostanza 
cornea, che calcinate in t ubo chiuso dànno un residuo 
cacbonioso i n cui si rintraccia ancora una parte dello 
zolfo primitivo. 

Fosforo. - Nel li tantcace non è che molto rara·~ 
mente in quantità tali che possan o esercitare qualche in~ 
fluenza nelle applicazioni industriali. Del resto dacchè si 
è introdotto nell'industria il processo di defosforazione 
della ghisa per la produzione dell'acciajo, il fosforo ha 
cessato di es~ ~re un nemico temuto, mentre lo è tut
tora lo zolfo, per cui non si è ancora trovato un mezzo 
d'eliminazione pratico. 

Alterazione del litantrace all'aria. 

Abbiamo già incidentalmente accennato all'influenza 
che può avere sopra la fusibilità di un litantrace un ri
scaldamento prolungato ad una temperatura moderata, 
oppure una lunga esposizione all'aria. Questo non è che 
un caso particolare di un complesso di alterazioni che 
il combustibile prova quando è lasciato all'aria libera 
per lungo tempo, e che hanno per effetto di diminuire 
nella sua composizione elementare le proporzioni del C 
e dell'H aumentando quella dell'O ; scemano pul'e e tal
voltascompajono la fusibilità e la facoltà di agglutinarsi, 
diminuisce in conseguenza della val'iata composizione 
chimica il tenore in caebonio fisso e si altera pure la 
quantità e la qualità delle materie volatili. Taluni car
boni infine esposti all'aria si fendono e !:li riducono ad 
ammassi di minuto e di tritume. 

Questo deterioramento del carbone si compie però 
con rapidità molto diversa, e, se non sono intervenuti 
fattori speciali, per fortuna, la maggior parte dei litan
traci, anche dopo un anno di esposizione all'aria non 
presenta peggioramenti praticamente sensibili: per altri 
però basta un'esposizior.e anche molto breve per pro
durre danni rilevanti: cosl si cita un carbone del paese 
di Galles nel Regno Unito che in pochi giorni perde 
la facoltà di fondersi, e non dà più che un coke pulve
r ulento. 

Conseguenza ultima di tale alterazione è una perico
losa proprietà di taluni litantraci: quella d'infìRmmarsi 
spontaneamente dopo un certo tempo d'esposizione al
l'aeia, sia all'aperto, sia in magazzini. 

La causa di tali alterazioni è stata per lungo tempo 
mal nota. Si cercò di spiegarle ammettendo una specie 
di distillazione lenta a te m pera tura ordinaria per cui il 
litantrace veniva a perdere una porzione degli idrocar
buri contenuti, ciò che spiegava fino ad un certo punto 
la variazione nei rapporti reciproci dei componenti. 
Tutta via esperienze più accurate hanno dimostrato che 
illitantrace alterandosi aumenta leggermente di peso, 
ciò che esclude l'ipotesi che il deterioramento sia dovuto 
alla sola distillazione. 

Il tedesco Richter dimostrò che tutti i fenomeni del
l'alterazione del litantrace all'aria si possono riprodurre 
con più rapida successione mantenendolo per molte ore 
(oltre a 24) ad una temperatura di 180°-200°. 

Anche qui il pe'so del litantrace anzichè diminuire 
aumenta e dopo un certo tempo rimane costante. La 
causa dell'alterazione tanto in questo caso quanto in 
quello <iell'esposizione all'aria è l'ossidazione della so
stanza organica. Qu indi anzichè eli una distillazione a 
bassa temperatura, il deterioramento del litantrace è 
effetto eli una combustione lenta, durante la quale il car
bone non so lo dimette C ed H sotto forma di C02 e H20, 
ma assorbe una certa quantità di ossigeno che entra a 
far parte della sua composizione, in misura tale che il 
suo peso può esserne aumentato fino del 4 Ofo. 

Il processo di ossidazione è favorito ed accelerato dalla 
elevazione ent1·o certi limiti della temperatura, eleva
zione che può essere prodotta dal fatto stesso della os
sidazione del litantrace, e che deve considerarsi come 
uno dei fattori più efficaci di deteriotamento. Il quale 
è ancora favorito dallo stato di divisione del materiale, 
essendo provato che il minuto assorbe più rapidamente 
l'ossigeno del carbone in pezzi, in ragione della mag
giore superficie presentata dall'unità di peso. 

Il processo di ossidazione non è continuo: illitantrace 
assorbe ossigeno fino ad un certo punto con crescente 
avidità: questa va poi scemando fino a diventare nulla, 
e la composizione chimica del materiale rimane stabile: 
il deterioramento per quel che riflette la parte organica 
ha quindi un limite. 

L'assorbimento dell'ossigeno non si limita alla parte 
organica, ma ha pur luogo in quella minerale: la pirite 
che in misura diversa. è contenuta in tutti i litantraci ha 
tendenza ad ossidarsi convertendosi in solfato, trasfor
mazione che è anch'essa una combustione, che ha luogo 
con aumento di temperatura, e che è favorita dall'umi· 
dità dell'aria. · ' 

L'accensione spontanea del litantrace all'aria libera 
è provocata dal fatto ùella sua ossidazione, e della. ele
vazione di temperatura che ne consegue. In add1etro 
quando il fatto della combustione lenta non era noto, 
le accensioni spontanee del litantrace si attribuivano 
alla pirite esclusivamente: ma la considerazione del 
fatto che in un Jitantrace che contenga l'l %eli pirite, 
l'ossidazione istantanea t:li questa, quando fosse esclusa 
ogni perdita di calore, non ne eleverebbe che di 72° C. 
la temperatura, basta a persuadere che la causa di molte 
accensioni spontanee è da ricercarsi nell'ossidazione della 
parte organica stessa. Ciò è provato altresl dal fatto che 
i carboni più soggetti a combustione spontanea non 
sono per nulla quelli che contengono più pirite. 

Le cause che favoriscono l'accensione spontanea sono 
quelle stesse che per l'ossidazione: lo stato <ii divisio~e 
del carbone, la sua superficie scabra e spolita, e perciÒ 
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piil assorbente ossigeno che non le varietà a frattura 
lucida, l'aumento di temperatura, e per le varietà piri
tose l'umidità dell'aria, ecc. 

Ci siamo fermati alquanto sopra questo argomento, 
perchè esso ha un'importanza speciale in Italia, dove il 
li tantrace giunge dopo un tempo più o meno lungo, 
dacchè è uscito dalla miniera, e lo si deve conservare in 
grandi cumuli all'aria libera od in magazzini molto 
aerati. Importa quindi conservarlo in modo che esso si 
deteriori il meno possibile, e per le qualità che vi hanno 
tendenza, che non vi abbia pericolo di accensione spon
tanea. Ciò che da quanto è stato esposto si otterrà evi
tando l'ossidazione, ossia per quanto è possibile che l'os
sigeno giun ga a contatto col carbone, e diminuendo le 
cause che la favoriscono, quali l'aumento di tempera
tura e l'umidità per la pirite. 

Ciò che si ottiene nel seguente modo: l o Facendo il più 
che sia possibile compatti i cumuli di carbone, affinchè 
siano ditfi cilmente attraversati dall'aria; 2° Procurando 
di ventilare la superficie dei cumuli, affinchè nei punti 
in cui l'ossidazione è inevitabile si abbassi la tempera
tura; 3° Pei carboni piritosi non procedere alla forma
zione dei cumuli se sono umidi o bagnati; 4° La co nser
vazione in magazzini coperti ed al riparo dai raggi 
diretti del sole è sempre preferibile, e specia lmente 
nei casi in cui importa che non si alteri la composi
zione del carbone come nella fabbricazione del gas. 

In quest'ultima fabbricazione l'efl'etto dell'altera
zione è molto sensibile, e dovunque si può si procura 
di portare alla bocca delle storte litantrace di fresco 
estratto. 

Costituzione intima del litantrace. 

Malgrado gli studi numerosi ed accurati, di cui è stato 
oggetto il litantrace, la composizione intima della sua 
parte organica non è ancor~ nota, nè si vede alcuna via 
per giungere a conoscerla. E evidente però che esso ri
sulta dalla miscela di corpi eli versi di natura organica, 
che si decompongono nella distillazione secca e dànno 
origine ai numerosi prodotti di questa. Per lungo tempo 
si è creduto di poter interpretare il complesso di fatti 
che si osservano nella distillazione secca coll'ipotesi che 
illi tantrace fosse una miscela di carbonio libero con un 
ce rto numero di sostanze organiche raccolte sotto nome 
di bit umi. Più che un'ipotesi codesta si poteva chiamare 
un pregiudizio fondato nell'erronea credenza, che il re
siduo lasciato dalla parte organica nella distillazione 
fosse carbonio puro, e derivasse da quello contenuto nel 
litant race, mentre l'analisi ha dimostrata l'esistenza di 
H e di O anche nel coke. Ed anche trattando il li
tantrace con agenti ossidanti (acido nitrico), il residuo 
indisc iolto non è mai carbonio libero, ma ancora un 
composto ternario. Gli è per ciò che ora s'inclina dai 
chi mici ad ammettere l'ipotesi del geologo prof. Baltzer 
(Berna), pubblicata nel 1872, secondo cui il litantrace 
sarebbe una miscela di composti complicati (superiori) 
del carbonio, che formano probabilmente una serie ana
loga a lla serie aromatica (benzolo, toluolo, ecc.), che del 
resto deriva essa pure per distillazione dal litantrace. 
Negli edifizi molecolari l'H sarebbe sostituito o da ossi
geno, o da ossidrile (HO), o da radicali organici, quali 
il carboossile (COOH), il metile (CH3), ecc. e si origine
rebbero cosi i diversi composti. 

Il fatto poi che i litantraci d'identica composizione cen
tesimale si comportano in modo diverso nella distilla
zione secca, sarebbe spiegato, secondo il Muck, con uno 
di quei casi di isomeria cosl frequenti fra i composti del 
carbonio. 
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Analisi di litantraci. 

Da quanto si è detto fin qui appare evidente quanto 
importi conoscere esattamente la composizione elemen
tare e quella immediata di un litantrace, oltre alla na
tura e caratteri del residuo della sua distillazione. Ed 
infatti numerosissime sono le analisi pubblicate sopra 
litantraci di ogni provenienza nei vari paesi civili. 

I risultati delle analisi sono presentati però in modi di
versi. Nelle analisi elementari si dà per lo più la propor· 
zione dei vari componenti la parte organica, il tenore 
di ceneri e lo zolfo totale quali entrano in realtà nel li
tantrace naturale, per modo che la somma loro risulti 
100. rralvolta però si calcola la composizione centesi 
male della sola parte organica (zolfo organico escluso) 
astraendo dalle ceneri, che si dànno separatamente in
sieme collo zolfo totale. La composizione della parte or· 
ganica è ancora data riferendo le proporzioni di H ed 
O, ad una quantità fissa di carbonio (C= 100 oppure 

a 1000) e distinguendo l'idrogeno disponibile (H-.~) 

da quello non ùisponibile o vincolato (%) che talvolta 

si raccoglie insieme coll'ossigeno sotto il nome di acqua 

'9 ) ' combinata ( 8o . E ovvio come dal p~imo modo diana· 

li si sia facile passare a quelli seguenti. 
Tutta via è bene avvertire, che non tutti i numeri di una 

stessa analisi centesimale totale meritano ugual fiducia. 
La somma O+ Az quando, come spesso accade, non si 

determinano questi due elementi separatamente (op
pure la proporzione dell'O quando ciò avviene), è sempre 
necessariamente diversa dal vero, e tanto più diversa 
quanto maggiore è la quantità delle ceneri e dello zolfo 
contenuto in esse. 

Difatti mentre i procedimenti analitici dànno diret
tamente il tenore di C, d'H, di S e di Az del litantrace, 
l'ossigeno non si ottiene che per differenza, cioè sot
t_raendo da 100 la somma eli C, H, Az, Se delle ceneri. 
Ora appunto in ciò sta la causa di errore: la parte mi
nerale del litantrace non è mai inalterabile al calore ed 
all'ossidazione: le piriti si alterano e bruciando si ridu
cono in gran parte a sesquiossido senza perdere tuttavia 
tutto lo zolfo, molti silicati idrati dimettono acqua, ed i 
carbonati, se non sono stati prima eliminati con acido 
cloridrico, si decompongono essi pure, cagionando un 
doppio errore, perchè influiscono pure sulla determina
zione del carbonio. V'ha perciò un insieme di cause che 
sfuggono ad ogni calcolo, e che per il modo di determi- ' 
nazione vengono ad influire tutte nel tenore di O. Ora 
dal tenore di ossigeno dipende l'idrogeno disponibile, ed 
è stato detto come variazioni relativamente piccole di 
questo abbiano forte influenza sulla quantità eli materie 
volatili di un carbone. L'errore della determinazione 
dell'ossigeno ha tanta maggiore probabilità di essere 
piccolo quanto mino1'e è la quantità di ceneri e quella 
ancora dello zolfo organico, perchè l'impossibilità di de
terminare quest'ultimo fa attribuire tutta all'ossigeno 
la parte che gli spetta in realtà sulla composizione della 
parte organica. 

La variabilità della parte minerale durante le opera
zioni analitiche, affetta pure nell'analisi immediata la 
determinazione esatta del tenore delle materie volatili 
e del carbonio fisso; ma qui si può trascurare tale causa 
di errore per la facilità con cui varia il rapporto fra 
queste due quantità per poco che variino le condi~ionj 
dell'esperienza., 



FTancia. 

l. Blanzy (Dip. Saone et Loire) . . 
2. Commentry (Dip. Alli er ) . . . . . . . . . . . . . 
3. Epinac (D ip. Saone et Lo ire) . . . . . . . . . . . . 
4. R ive-de-Gier (Di p. Loire), Cimit ière (g t'asso a lunga fiamm a) 
5. » >> Grande Croix (marécha le) . . . 
6. » » P uits Henry (grasso 1ìamma cor ta) 
7. A lais (Gard), Rochebelle . . . . . . . . . . . 
8. Denain (Dip. du Nord) , Fosse Renard, Veine Marck 
9. Anzin (Dip. du N ord), F osse Cbauffo ur, Grande veine 

10. Bully Montigny (Dip. Pas de Calais) . . . 
l l. Mayenne, Bassin du Maine . . . . . . . 
12. N orroy (Dip. des Vosges ), Carbone t riasico . 
13. Creuzot, P ui ts Chap ta l . . . . . . . . 

Belgio. 

14. Bacino di Mons, Haut flé nu . . 
15. » · » Grand Buisson (flénu gras ) . . 
16. » >> Sain te Hor tense, Bonne Veine . 
17. » » Agrappe, Veine 5 paumes . . 
18. Bacino del Centro (lVlons), Mariemont (grasso). . . 
l 9. » » » 'i> (semi grasso) • 
20. Bacino di Charleroi, Poir ier, Fosse St. L ouis (grasso) 
21. » » Gouffre , F osse n. 3 (semigrasso) 
22. » » Bois de Heigne (magro) . . . 

Ge1·man ia. 

23. Bacino di Zwìckau, Sassonia . . . . . . . 
24. » di Potschappel presso Dresàa, Sassonia 
25. » di Saarbrùcken, Dut tweiler . . . . . 
26. » di \Valdenburg, Bassa Slesià . . . . 
27. » dell'Alta Slesia, Konigsgrube . . . . 

, 28. Westfalia, Louise Tiefbau . . . . . . . . . . . . . 
29. » Min. Langenbrahm, Strato Morgenstern (magro 

antracitico). . . . . . . . . . . . . . 
30. » Min. Hannover, Strato l l, Mattk.ohle (grasso lunga 

fiamma) . . . . . . . . . . . . . . . 
31. » Min. W estende, Strato 70 cm. (grasso fiamma corta) 
32. » Min. carbone da coke . . . . . . . . . . . 
33 . . Carbone cretaceo (vVealden ), Barsinghausen, Konigszeche . 
34. » » » Bentheim(grasso lunga tìamma) 

Gran Bretagna. 
~~· Paese di Galles, Glamorganshire, Jones et C. (antracite) 

• >> » Aberaman 1\'Ierthy r . . . . . . . 
37. » » Ebb-w Vale 
38. » >> Thomas's Merthyr : 

11 4o: ; » NG'd~·~· l\1ertiJ_y.r · -
4 1. » » B inea. 
4~. » » B ed was . . . . . . 
43. » » H il ls P lymouth \iV orks 
44. » » Resolven 
45. N ewcastle, N ewcastle Hartley 
46. » Hedley's Hart ley . 
47. » Bates \\Test Hart ley 
48. » W est Hartley Main 
49. » Buddle's W est Hartley 
50. » Hasting's Hartley . 
51. » Haswell Wallsend. 
52. Derbyshire, H ayland et Co's Elsecar 
53. » Butterly Co's Langley . 
54. >> Staveley 
55. » Loscoe Soft 
56. Lancashire, Ince Hall Co's Arley. 
57. » Haydock Little Delf. . _ 
58. » Ince Hall Pemberton Y ard 
59. » Moss Hall Pemberton four feet : 
60. Scozia, Elgin Wallsend 
61. » Wellwood . . . . . 
62. )) Dalk.eith Coronation Seam 
63. >) Kilmarnock Skerrington . 
64. >> Fordel Splint . . . 
65. >.> Dalkeith Je,vel Seam . . . . . 
66. » Caltonhill, Edimburgo, Antracite. 
67. » Canne! coal, vVigan . 
68. » » T yneside 
69. » Boghead canne! 

Austria- Ungheria . 

Tabella V. 

o g"' 2 l (.) COMPOSIZIONE Q).., 

\_E_} ___ o_-_ __ rr_· I--A_z __ _ __ o _ _ __ s _ _ c_e_nc_r_i _!Il_.!_-~~ ---1·- N_A_T_u_R_A._n _EL_ o_o_K_E_ II 

1, 362 76, 48 5, 23 
1,319 82, 72 5,29 
l , 353 81, 12 5, lO 
l , 294 84, 83 , 5, 61 
l, 302 87,79 4, 86 
1,3 15 87,85 4, 90 
1, 322 8~27 ~85 
1,274 82,55 5,47 
1, 26 \ 8~50 4,35 
l ' 25 7 85, 36 5, 81 
l, 367 91,98 :3, 92 
l, 410 63,28 4, 35 

- 87, 18 4, 35 

1, 258 82,95 5,42 
l ' 255 83, 40 5, 40 
l , 27 l 85, l l 5, 35 
1,26 1 86,68 4, 7S 
l , 298 87 , 36 4, 68 
1, 309 88,62 4, 31 
l, 278 83,2 1 4 47 

- 83,94 3:87 
- 89,22 :3 , 83 

l , 192 81,4 1 5 22 
l, 340 66,70 3' 48 

- 72, 58 4:1 8 
l , 327 84, 69 3, 97 

- 79, 51 4, 87 
- 78, 05 5,05 

94, 542 3; 959 

84, 740 5, 261 
93, 695 4, 616 
\79, 775 4, 734 
66,43 4, 63 
86, 65 4, 31 

l, 46 

l, 375 91,44 
l, 305 90,94 
l, 275 89,78 

• - 11? .3_<? __ 9_<?-è .• l~--
. 1, 3 1 90 , 2 7 

l, 3 0 4 88, 66 
1, 32 80,6 1 
1,:35 88,48 
l 32 79 3:3 l: 29 81: 81 
l, 31 80, 26 
l, 25 80, 61 
l, 264 81, 85 
l, 23 80,75 
l, 25 82,24 
l' 286 83, 47 
l, 317 80,05 
l, 264 77, 97 
l, 27 79,85 
l' 285 77, 49 

~ l, 272 82,61 
1,257 79,71 
1, 348 8p, 78 
l, 258 75,53 
l, 20 76,09 
l, 27 81, 36 
l, 3!6 76,94 
l, 241 79,82 
l, 23 79, 58 
l, 277 74,55 

- 91,23 
l, 27 80,07 
l 32 78,06 l; 20 65,72 

3,36 
4,28 
5, 15 
4,33 

l 

4; i 2 
4 6 3 
6: 0 1 
4, 00 
4, 75 
5,50 
5, 28 
5, 26 
5,29 
5,04 
5 ,19 

6:68 
4 93 
5;58 
4,84 
4,86 
5,86 
5, 16 
6,23 
4,82 
5,22 
6,28 
5, 20 
5,82 
5,50 
5, 14 
2, 91 
5, 53 
5, 80 
9,03 

16,01 

l 

l l, 75 
11 ,25 
6,57 
5,9 1 
4 29 
4:47 
7,68 
6, :35 

l 7, 53 
3 16 

l 1:3: 17 

l 
6,99 

l 
IO, 93 
7. 76 
7;6 1 

! 6, 10 
5,68 
4, 77 
5, 80 
6, 20 
4,52 

0, 34 5, 74 
0, 23 l 15, 05 
o, 61 9, 17 
- 5, 33 
- 12,96 
- 12, 92 

l l, 499 

! - 9,il99 
- 2,349 

(P h= O, 007 ) l O, 454 
- J IO, 34 
- 7,69 

O, 21 
l' 21 
2, 16 
l, 00 
ò~ 63 
l 43 
l: 44 
0,46 
l , 38 
l, 28 
l, 16 
l, 52 
l, 69 
l, 46 
1, 61 
1,42 
1,24 
0,80 
l, 2;) 
l , 64 
l, 76 
o, 54 
l, 30 
2,05 
l, 41 
1,53 

tracci e 
0,94 
l 1:3 o: lO 
0,59 
2, 10 
1,~5 
0,72 

2,58 
o 9 4 
o:39 
2 , 02 l 
2 : 53 
l, 0 3 
l , 50 
3,82 

incl . nel le ceneri l 
2,58 
2, 40 
6, 51 
7 53 
7:86 
6,44 
8, 17 
8, 99 
9 86 

lO: 96 
12, -t l 
7 44 

10:65 l 7 53 
7:98 
5,05 
6, 37 

14,37 
Il, :3 1 
R,33 

15,51 
l, 26 
8, IO 
3 12 
4:78 

2,95 
o, 80 

0, 28 
0,24 
2 5:3 
2: 99 
l, 44 
2, 96 
l' 41 
4 30 
5:8o 
l , 60 
o, 94 

19,20 
l , 06 

o, 70 
3,44 
l, 93 
2, 44 
2,28 
2,30 
6, 52 
5, 99 
2, 43 

4, 95 
1 4~ 51 
13,46 
6 01 
2:66 
3,98 

3, 23 
3 82 
3: 69 
4,79 
4 12 
4:36 
4, 29 
4, 51 
3, 56 
4, 87 
3, 52 
2, 70 

4, 05 
4 43 
4: 40 
4, 02 
3 97 
3' 71 
' 3, 74 

3, 09 
3, 26 

54,72 
63, 16 
59,97 
66, l l 
68,36 
73,34 
76,29 
66, 68 
80, 74 
68, 16 
89,96 
51, 2 

63, 58 
70, 10 
75, 17 
78, 81 
81, 05 
83, 70 
83, 60 
88, 15 
91,35 

- l 6, 270 3, 773 93, 13 

- 2, 469 4, 012 63, 08 
- l, 555 4, 32 83,63 

l, 146 5, 034 - 77, 32 
- 8,60 - -
- 1,91 - -

0,79 
l' 18 
l, 0 9 
0 ,85 
i : .,?ò 
0 , 3 3 
3, 50 
0,84 
5,07 
l , 69 
l, 78 
l , 85 
l, 13 
l 04 l: 35 
o, 06 
l, 06 
l' 14 
0,72 
1 ::>0 
o: so 
0,52 
l, 82 
3,04 
l, 53 
l, 57 
0,:38 
0, 86 
l, 46 
0,33 
2,96 
1,50 
2,22 

i 
l 

1,52 
l 45 -
1:50 l -
1, 68 l -
1 ; 2 \ 
3, 96 
6,94 
2, 39 
g 47 7: 14 
9, 12 
4,25 
2 51 
3: 85 
2,94 
0, 20 
3 \:J3 
4~65 
2; 4o 
2,30 
l, 5:3 
3,42 
2,34 
7, 98 

10, 70 
2 89 
;) ' l l l: 25 
4,00 
4 37 l: 05 
2,70 
8 95 

19:75 

92,90 
85,00 
77,5 
86,53 
79~ l l 

8 8, l O 
71,7 
82, 25 
83, 9 
64, 61 
72,3'1 

59, 20 

65,60 
62,70 
62, 5 
54,9 
57,86 
52, 8 
64,0 
58, l 
60,6 
55, 7" 
58,45 
59, 15 
53,5 
"49 3 
52:03 
49,8 

7293 
8000 
7826 
8505 
85 13 
8601 
8691 
8224 
7974 
8575 
8645 
604:3 

8098 
8265 
8393 
8389 
84-27 
8439 
8012 
7847 
8332 

fuso 
fuso 
fuso 
fuso e ri gonfiat o 

fu so e rigonflato 

fuso 

pulverulento 

cementato 
fuso 

fuso ri gonfi ato 
fuso ma non rigonf. 
fu so r igonfi at o 
cementat o 
pul verulento 

cementato 

pulverulento 

cementato 
fuso 
fuso 

- .1 ;-
- ~---'--_""-'-'= l 

= \ 

- l 
-- : 

- l 

. 70. Distretto di Sedlowitz, Bacino di Klein Schwadowitz (Boemia) 0,37 3,83 -
6,3 -

-- 80,50 3,55 
74,4 6279 

11,59 
71. Mahrisch Ostrau, Moravia . . . . . . . . 
72. Carbone liasico di Funfkircben, Ungheria 
73. » » di Gel'listje, Banato, Ungheria . 
74. » cretaceo, Gosau, Grunbacb, Austria 

Russia. 

75. Groucheski, Don ('antracite) 
76. Ratjeinik.offsky (antracite) . 

Stati Un iti dell'America del Nord. 

77. Ohio Jacob Sells, Strato inferiore 
78. Pennsylvania, Pittwille (antracite). 
79. » J. Percy (antracite) . 

Repubblica Argentina dell'America del Sud. 

80. La Dehesa, Prov. cti S. Juan (grasso lunga fiamma). 

I, 356 78,8 3, 91 
1,282 83, 43 4,81 
1,320 69,66 4,29 

- 195,08 
J' 46 i84, 25 

l 

l, 38 
3,69 

l, 298 70,46 5, 69 
l, 462 89,21 2, 43 

- 92,59 2, 63 

l, 403 62,53 5, 101 

l, 82 

0,92 

7 32 
9;36 

17,, 42 

l, 96 
3,50 

L 

II, 71 

0,91 

10,69 -
2,40 -
6,92 -

1,63 -
8,56 -

70,9G 
60,9 

91,00 

6898 fuso 
6451 cementato 
5300 -

7, 651 7, 16 15, 90 - 69,20 6056 

NoTA· _ Nelle analisi '2'), 30, 31 la composizione centesimale è data con ceneri dedotte. Queste sono state detarmina.te scparatarueute. 

00 

00 
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Nella precedente Tabella V sono raccolte le analisi ele
mentari dì molt i litantraci di diverse provenienze. Le 
analisi sono di varia origine. Pei litantraci francesi e 
belg i sono di Regnault e Marsi lly, pei litantraci inglesi 
provengono dal « Third Official Report on Coals su ited 
to the Steam Navy », dalle Metal lurgie del Percy e 
del Phillips; que lle tedesche dal Karsten, dal Muck, ecc. 
Certe determinazioni quindi sono fatte con cr iter ii di
versi, quelle del potere calorifico in ispecie, che per la 
maggior parte dei litantraci francesi e belgi è stato de
dotto colla formo la di Dulong, sebbene per molti d i essi 
esistessero determinazioni dirette fatte dal Marsill y. 

CAPITOLO III. 

PROPRIETÀ TECNICHE DEL LITANTRACE. 

Solidità. - Per solidità di un litantrace s' intende la 
resistenza che esso oppone a lle az ioni meccaniche (urto, 
pressione, ecc.) che tendono a disaggregarlo. 

Nella pratica tale qualità è molto ricercata percllè 
diminuisce le perdite per produzione di minuto che 
prova il litantrace nelle varie man ipolazioni, trasbordi 
e trasporti che deve subire fra lo strato da cui proviene 
ed il luogo dove lo si adopera. 

La perdita ha importanza maggiore o minore a se
conda della natura e delle proprietà speciali del carbone; 

' per un buon carbone a coke metallurgico la produzione 
di molto minuto non è un inconveniente, perchè esso 
serve appunto a fare il coke; invece quando il minuto 
non trova app licazione immediata, e specialmente quando 
il minuto, come nei carboni di marina, è per lo più in 
pura perdita, la solidità è una condizione essenziale. 

La solid ità di un carbone si g iudica dalla proporzione 
fra la quantità totale di litanb·ace abbattuto in una mi
niera e la quantità d i minuto che esso produce. Questo 
rapporto è variabilissimo fra un minimo raramente in
feriore al lO 0 / 0 , prodotto inevit abile dalle operazioni 
stesse di abbattimento, ed un massimo che può superare 
il 50 °/0 • Un altro criterio è dato invece dalla propor
zione di carbone in grossi pezzi (minore dimensione 
superiore ai 10-15 cm.) sulla quantità totale di ca1·bone 
estratto, proporzione che può andare tino al 92 °/0,perchè 
buona parte del minuto prodotto rimane in miniera nei 
cantieri. 

Potere calorifico. - La definizione del potere calori
fico di un combustibil e è già stata data negli articoli 
CoMBUSTlBILI e LIGNITI insieme coll'esposizione di vari 
metodi per determinarlo. Questi metod i, cioè l'analitico, 
di Berthier, e di Stromeyer, sono però metodi indiretti, 
in cui la quantità di calore prodotta si deduce dalla com
posizione chimica, o da effetti chimici, e fondati sopra 
ipotesi in torno alle re lazioni che passano fm la compo
fi izione elementare ed il potere calori tico di un combu
stibile. La determinazione esatta del potere calorifico di 
un combustibile si può avere soltanto con metodi diretti, 
ind ipendenti da ogni ipotesi, in cui si misuri la quantità 
di calore prodotta dalla combustione mediante un calo
rimet ro. 

Questo metodo però di impiego diffic ile e che richiede 
strumenti costosi, è r iservato ai laboratorii scientifici, 
e malgrado il grande progresso realizzatosi nelle indu
strie non è praticamente impiegato, come non hanno 
avuto a lcun successo apparecchi industriali fondati ne llo 
stesso principio. Tuttavia il metodo calorimetri co ha 
permesso di controllare i numeri dati dai metod i 
pratici e di apprezzarne il valore. Esporremo le r i
sultanze di questo controllo per quel che rig uarda il 
litantrace. 

Dalla composizione elementare del litantrace si cal
cola il potere ca lorifico sommando le calorie prodotte 
dalle comb ustione de l carboni o e dell' idrogeno disponi
bile ( formola di Dulong). 

Dalle esperi enze fatte dai signori Scheurer-Kestner e 
Meunier della benemerita Società in dustri ale di Mul
lt ouse, si è veduto che il potere calorifico determinato 
ca lorimetricamente è per il litantrace sempre maggiore 
di que llo dedotto dalla formola di Du long non solo, ma 
ancora di quello che si avrebLe introd ucendo in essa in· 
vece Qhe l' idrogeno disponibile l' idrogeno totale. , 

E le differenze sono spesso notevoli : i tre esempi se
guenti lo dimostrano: 

Pot. cal. m isurato 

9077 
9050 
8215 

Pot. cal. calcolato 

8790 
8310 
7824 

Di più è stato ancora trovato che due carboni di com
posiz ione elementare pressochè identica avevano poteri 
calor ifici molto differenti, cosl acl esempio: 

C. H. 

Carb. del Creuzo t 88,40 4,4 1 
» di Ronchamp 88,42 4,41 

O+Az. 

7,19 
7, 17 

Cal. specif. misur . 

9628 
9117 

La ragione di una differenza cosl notevole è eviden
temente da cercarsi nella diversità di costituzione in
tima dei due carboni, che del resto appare chiara dal 
differente modo di comportarsi nella distillazione secca. 
Infatti determinando la porzione di C contenuta nel car
bonio fisso e ne ll a parte volatile si è trovat o: 

Creuzot. . 
Ronchamp 

C. fis so 

.. 80,00 
. 71,62 

C. nella parte volatile 

8,40 
16,80 

Qui, come del resto hanno osservato Scheurer, Kest
ner e Meuni er avven ire in generale, il potere calorifico 
aumenta col tenore di carbon io fisso, sebbene con rapi
dità molto diversa. 

La ragione della differenza fra i r isultati della for
mala di Dulong e quella della misura diret ta dipendono 
dal non essere esatta l' ipotesi, che la qua nt ità di calore 
sviluppato dal carbone sia uguale a lla somma dei calori 
sviluppati dai suoi componenti elementari. Nel litan· 
trace non abbiamo nè idrogeno libero sotto fo rma di gas, 
nè carbonio libero amorfo solido, per cu i valgono i due 
poteri calorifici 34462 e 8080 adoperati nella formol a : 
lo stato di agg regazione in eui si trovano questi corpi 
nel litantrace è diverso tanto che bisognerebbe , per 
avere risultati più prossimi a l vero, aumentare il nu mero 
re lativo a l carbonio e diminu ire quello dell'idrogeno. 
Basta de l resto a dimostrare quanto la formala possa 
dare buoni r isultati il considerare quanto ottennero 
Favre e S il bermann per ùue carburi di idrogeno, il me
tano CH,~, e l'eti lene C2H4, che derivano dal litantrace: 

Pot. cal. calcolato 

14 538 
17 026 

Pot. cal. misurato 

Il 858 
13 063 

T utte le d ifferen ze che abbiamo enumerato si spie
gano benissimo o ve si consideri col Baltzer illitantrace, 
com e una miscela di composti di carbonio. Il suo poter~ 
calori ti.co sarà la somma dei calori parziali sviluppati 
dal la combustione di ciascu no di questi composti, il po· 
tere ca lorifico di ognuno dei quali risulterà dalla diffe
renza fra il calore effettivamente sviluppato dalla com
bustione dei component i elementari, e quello occor~ente 
a dissociare gli elementi del corpo ed a portarh dal 
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particolare stato solido in cui si trovano a qtie llo di gas 
in cui sono nei prodo tti della combus tione. 11 diverso 
potere calorifico di carboni di identica composizione 
elementare, si spiegherebbe coll'isomeria ammessa flal 
Muck. 

A tutto ciò si può ancora aggiungere che per essere 
r igorosi nella formala bisognerebbe ancora aggiungere 
lo zolfo combustibile (il cui potere calol'ifico producendo 
so2 è di 2220) onde tener conto del calore dovuto alla 
sua combust ione. 

Concludendo, la formola di Dulong, malgrado il suo 
aspetto scientifico, non dà che risultati di approssima
zione molto incerta, e solo tanto più vicini al vero quanto 
maggiore è la quantità di carbonio e minore quella del
l'idrogeno contenute nel combustibile. 

E se si tien conto che non si è mai sicuri che in uno 
strato di carbone la co mposizione elementare media ri
manga invari abile, si troverà che il metodo di Berthier, 
per quanto fondato sopra la legge di Welter da lungo 
tempo r iconosciuta erronea, ma spiccio e facilmente 
rinnovabile, è per la pratica preferibile acl ogni altra 
determinazione, perchè i suoi risultati non sono certo 
più lontani dal vero di quelli ottenu t i coll'alt ro metodo. 

Ancpe re lativamente al metodo di Ber thier v'ha da 
tener calcolo della quant i tà. di zolfo contenuta nel com
bustibile, perchè il zolfo riduce pu re l'ossido di piombo 
(l gr. di S ri duce gr. 12,9 ùi Pb); ma siccome per il 
zolfo la legge di VVelter non si verifica, il risultato ri
mane affet t o da un errore in più tanto più notevole 
quanto maggiore è la quantità di solto combustibile. 

In conc.lusione i metodi prat ici di determinazione del 
potere calori fi co conducono a numeri che non hanno 
che un va lore com parativo sufficiente per le esigenze 
ordinarie della pratica. 

Potere evap orante. - La determinazione del potere 
evaporante, t an to importante per la pratica, si può con
sid erare come una mi sura diretta del potere calorifico, 
quando natura lmente non è un numero dedotto col calcolo 
da una determinazione indiretta del potere calorifico. 

Le prime determinazioni dirette del potere eva po
rante furono fatte nel 1842 dal J ohnson in America, 
im piegando i carboni da studiarsi in caldaje marine. 
Mol ti segui rono poi la via cosl aperta, come il Playrfair 
ed il De la Beche in Inghilterra, il Brix in P russia, ecc. 
senza variare di molto il metoclo molto semplice del 
Johnson , il quale, com'è ovv io darebbe risultati diffe
renti a seconda delle differenti caldaje usate per le 
esperienze. 

Con maggiore esattezza hanno proceduto in seguito i 
signori Scheurer, Kestner e Meunier della Società indu
striale di Mulhouse, nelle loro classiche ricerche, ed al 
metodo da loro escogitato s'informano anche le attuali 
esperienze in cui si cerca di ottenere risultati compara
bili, tenendo conto di tutti i fattori che possono infiuire 
sul r isultato, quali le condizioni dell'apparecchio dove 
si esperimenta , il modo di combustione più o meno 
perfetto, la qualità del vapore ottenuto (grado di umi
di tà) , ecc. 

Le esper ienze hanno dimostrato che coi migliori ap
parecchi in uso, da l chilogr. di litantrace di buona 
quali tà, invece dei 12 chilogr. di vapore a 150° che si 
potrebbero ottenere, non se ne hanno che al più 9,5 o 
poco oltre. 

Temperatura di combustione od effetto piro metrico. 
- Per ciò che riguarda la determinazione 'dell'effetto 
pirometrico per mezzo del calcolo rimandiamo il let
tore all'articolo LrGNITE. 

La temperatura che si potrebbe ottenere da un li-

tantrace ove lo si bruciasse colla quantità d'aria ri
chiesta t eoricamente per la combustione oscillerebbe fra 
i 2600-2750°. Invece in realtà se · ne ottengono assai 
meno, intorno ai 1500° circa. 

Il volume d'aria pratico richiesto per la combustione 
di un litantrace misurato a oo e 760 mm. di pressione 
varia fra 7 e 8,5 m3• I p rodo t ti della combustione, o ve ' 
fosse possibile p raticamente con tale quantità d'aria, 
avrebbero un volume di m3 7,5-8,75 a oo, e di m3 15,5-
18,5 a 300°. Siccome, nella pratica, per ottenere una 
buona combustione occorre una quantità d'aria doppia, 
tutte le cifre addotte debbono essere raddoppiate. 

Ceneri industriali o p ratiche. - Negli usi pratici le 
ceneri sono di solito in quantità maggiore che non quelle 
che risulterebbero dalle analisi, perchè agli elementi 
enumerati come costituenti la parte inorganica nel ca
pitolo primo, si debbono aggiungere nellitantrace quale 
è portato alla bocca del forno una certa quantità di ma
teriale litoide proveniente dalla roccia incassante e che 
non si può praticamente eliminare, e nelle ceneri 
dopo la combustione una certa quantità di carbone in
combusto che è tanto maggiore quanto più alto è il te
nore eli ceneri. A questa quantità di ceneri risultanti 
dall'impiego del litantrace negli appuecchi industriali 
si dà il nome di cene1·i industriali o pratiche, e si tro
vano talvolta registrate sotto tal nome nei manuali. 

CAPITOLO IV. 

CLASSIFICAZIONE DEI LITANTRACI. 

Le varietà di litantrace passate in rassegna nel capi
tolo primo sono fra loro diverse per aspetto, struttura 
e caratteri fi sici, ma le distinzioni non sono fatte in base 
a determinati criteri, onde la loro enumerazione non 
costituisce una classificazione. Le classificazioni che si 
sono proposte pei litantraci, tenendo conto di uno o piil 
dei loro caratteri, e segnatamente di quelli che hanno 
maggior importanza industriale, quali la natura della 
fiamma, la quantità di materie volatili, ovvero la com
posizione immediata, la composizione elem&ntare, la 
fusibilità, la natura del coke, ecc., sono molto numerose. 

Una classificazione essenzialmente pratica ed in uso 
in molti distretti carboniferi è per esempio la seguente: 

litantro.ci magri: quelli che ardono senza fondersi 
e con fiamma chiara e lasciano un coke pulverulento o 
poco coerente; 

litantraci grassi: fusi bili, bruciano con fiamma 
poco fuligginosa, ·dànno un coke più o meno solido; 

litantraci secchi: non fondono, ardono con fiamma 
lunga e fuligginosa, e dànno un coke simile a quello dei 
litantraci magri. 

Considerando soltanto la natura e l'aspetto del coke 
prodotto abbiamo già veduto, parlando dei caratteri chi
mici, come si possano distinguere in categorie i litantraci. 

Ora i diversi caratteri enumerati che possono servire 
da criteri classificatori non sono indipendenti fra loro 
assolutamente, e si capisce come si · cercassero classifi
cazioni in cui si tenesse conto delle relazioni che cor
rono fra le diverse proprietà dei litantraci e la loro 
costituzione chimica. Un primo tentativo di questo ge
nere fu fatto dal Regnault, e la classificazione di questi, 
completata e generalizzata dal Gruner nel suo T'raité de 
métallurgie, è stata uni versai mente adottata, almeno 
nelle sue linee generali. Il Gruner ha diviso i litantraci, 
escludendo le antraciti, in cinque tipi dìstinti dalla lun
ghezza ed aspetto della fiamma che producono bru
ciando, a ciascuno dei quali corrispondono determinati 
caratteri e composizione elementare ed immediata. 
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Lo Hilt in Germania ha proposto una classificazione 
fondata essenzialmente sul tenore di materie volatili 
dei litantraci dividendoli in 6 tipi invece che in 5. Questa 
classificazione però non differisce nella sostanza da quella 
del Grunee, di cui non è che una modificazione. 

Seguiremo la classiftcazioue del Gruner, aggiungendo 
però, come ora si fa di solito, quale sesto tipo l'antra
cite. I li tanteaci si dividerebbero quindi in: 

l o carboni secchi a lung·a fiamma; 
2° carboni grassi a lunga fiamma; 
3° carboni grassi propriamente detti; 
4° carboni grassi a fiamma corta; 
5° carboni magri od antracitici a fiamma corta. 
6° antraciti. ' 

Nella Tabella VI sono raccolti i caratteri-generali di 
ognuno di questi tipi. 

Tabella VI. 

g · Composiz. element. 
<l=1 ·g 

M1Lterie volatili 
Q) 

,!4 
o 
o 

g ~ 
<l=1 e 
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~ o ~ 
o S ~ N!ltura del col{e ~ !l ~ 

~ 
~ 

c "/,, 
~ ~~ ~ ~ ~ 

H o/ o O i A ~ g .~ ~ ~ .g ~ Q) 

-- - - --~-- _!_~ -~- -~- -8- --~- - - -------1 ~-&:- ~ l 
l 

) 

75 
I. Litantrace secco a l.u.ng. a.

1
11, 25 a 

fiamma. . . . . . 80 
l 

4,5 
a 

5,5 

15 ( p2 
a 4a3 , a 

19,5 l 5 

18 150 
a l2o a 
15 l 40 

50 Pulverulentootutto 8200 6, 7 
a al più appena ce- a a 

60 mentato 8300 7, 5 

l 28 
l l 

2. Li;i~';,;~~·. ~ras.so a !un~~~ ;~ 
3 

80 
a 
85 

5 
a 

5,8 

10 
l 3a2 \ ~ 

l~ 21 l 3 

15 20 40 
a a a 
12 17 32 

60 {Fuso ma molto sere-\ 8500 7' 6 
6~ \ polato 188aOO Ba3 

3. Litantrace grasso .... :: l, 31 :: 
l ! l l ' 

5 
a 

5,5 

1 ... 1 ( l 3 
.. 2al/a

1 5,5 

13 16 32 
a a a 
lO 15 26 

68 /Fuso e mediamente) 8800 S, 5 

7~ l compatto l g:foo 9 a 2 
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Non è da tacersi che i limiti proposti dal Gruner per 
ognuno dei tipi non debbono prendersi troppo rigoro
samente: sono noti esempi già molto numerosi di car
boni che per la loro composizione elementare spette
rebbero ad un tipo, ed invece pel tenore di materie 
volatili, natura del coke, ecc., ad un altro. Nell'esporre 
i caratteri chimici dellitantrace abbiamo veduto come 
la composizione elementare e quella immediata non 
siano collegate fra loro da una legge 1mmutabile, ciò 
che porta per naturale conseguenza che i limiti fra i 
diversi tipi, quando si voglia generalizzare molto rie
scono assai incerti; ciò che del resto aveva già ricono
sciuto lo stesso Gruner. 

Si trova pure detto spesso che la classificazione di 
Gruner ha il vantaggio di rappresentare la successione 
geologica dei carboni, essendo i magri antracitici i più an
tichi e profo.ndi, ed i secchi a lunga fiamma i più recenti. 
Lo stesso autore aveva avuto cura di notare che ciò non 
era vero che per gli strati d'uno stesso bacino ed ancora 
in ognuno di questi per quelli che si succedono lungo la 
stessa verticale, perchè si conoscevano già da un pezzo 
dei casi d'uno stesso banco di litantrace antracitico in 
un punto e grasso in un altro. In seguito si venne pure 
a conoscere qualche caso (Saarbrucken) in cui dei car
boni ricchi di gas stanno sotto a quelli poveri, il che 
toglie ogni valore geologico generale alla classificazione 
del Gruner. 

Gl'inconvenienti citati però non bastano a togliere il 

1

19000 l 
>90 Pul veru lento a 1 9 

9200 l 
l l 

valore specialmente tecnico, e l'utilità della classifica
zione del Gruner, a cui non se ne può finora sostituire 
un'altra migliore, ciò che fa sì che sia ancora comune
mente accettata così nella scienza come nella pratica. 
Esamineremo perciò i caratteri fisici, chimici e tecnici 
d'ogni singolo tipo. 

l o Carboni secchi a lunga fiamma. - Duri, frat
tura piana o concoide, bruciano con fiamma lunga e fu
ligginosa, diversa perciò dalla fiamma corta e chiara 
dei carboni magri, a cui si rassomigliano però per l'a
spetto del coke prodotto in polvere e squamette. Hanno 
una forte proporzione di materie volatili, dal40 al 50 Ofo. 
Sono i più leggieri fra i litantraci. Hanno, se poveri in 
ceneri, un potere calorifico compreso fra 8.200-8300 ca
lorie, ed un potere evaporante di 6,70- 6,75 Kg. pet' 
Kg. di carbone. 

Per la loro forte proporzione di materie volat.ili ta!i 
carboni sono appropriati pei gassogeni e pei form a ri
verbero: nelle caldaje a vapore dànno molta fuliggine. 

Sono detti in Germania Gasreiche Sand und Sinter
kohlen, in Francia Houilles sèches à longue jlamme. 

Si trovano nei bacini dell'Alta Slesia e di Saarbrilcken 
in Germania, in Francia a Blanzy e Montceau: son? lar· 
gamente sviluppati in Inghilterra, nel Derbyshtre e 
Staffordshire, ed in !scozia. 

2° Carboni grassi a lunoa fiamma (houille fiam~ 
bant charbon à gaz Gas undFlammlwhlen).- Duri, 

' ' ~ frattura scheggiata e lamellosa. La fiamma lunga e u· 
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li gginosa come i carboni precedenti. Materie volatili da l 
32-40 %, il gas però che producono ha molto maggiore 
potere illuminante di quello dei precedenti, onde il loro 
impiego nella fa bbr icazione del gas, ed il loro nom e. 
Sono pure facilmente accensihili, onde il loro nome di 
charbons flambants. Potere ca lori fi co 8500-8800. Po
tere evaporante 7,6- 8,3 Kg. d'acqua. Nella distillazione 
clànno i r endi ment i seguenti: 

Car bonio fi sso . 
Materie vola tili 

cosi divise: 
Acqua amm oni acale 
Bitu me . .. . . 
Gas . .. .. . 

60-68 
40-32 

5-3 
15-12 
20- 17 

S i trovano nell 'Alta Slesia, in Vestfali a, a Saarbrùc
ken in Germania , a Mons ( charbons flénus , flénus 
gTas) nei bacini del P asso di Calais e della Loire in 
Francia, in beozi a ed a New-Castle nella Gran Bre
tagna. 

3° CaTboni g1·assi propriamente detti (houi lle ma-
1'échale, cha'rbon cle f orge; Fettkohle, Schmiede lwhle). 
-Meno dur i dei precedent i, struttura lamellosa, splen
dore vivace e d'u n bel scuro. La fiam ma loro è più corta 
e meno fum osa che le precedent i. Cont engono dal 26 al· 
32 Ofo di materi e vol atili. 

Bruciando si fo ndono ed i pezzi s'agglomerano, for
mando a l fuoc o di fucina vo lta sul pezzo da scaldare, 
onde il lor o uso appunto nelle fucine ed il loro nome. 
Servono però anche benissimo per la preparazione del 
coke metallur g ico, t anto che in Vestfalia sono dett i 
Kohskohle. Potere calorifico 8800-9300. Potere evapo
rante 8,5 - 9,2 Kg. 

In Germania nei bacini della Vestfa lia, della Wurm 
e di Eschweler, nella Bassa Sl esia, nel Belgio nei distretti 
di Liegi e di Mons, in Francia nell a L oire e nel bacino 
del Nord, nella Gran Bretagna, nel N or d Y ohkshire, 
Durham, Northumberland e nella parte orienta le del 
bacino del S ud nel paese eli Galles (N ewport). 

4° Carboni grassi a fiamma corta ( charbon à coke, 
gasarme B ackkohle, Esslwhle, steam coal). - Fra
gili, a struttura lamellosa. Sono g ià alquanto difficili da 
accendere e bruciano con fiamma corta e chiara. Dà nno 
però un coke solido e compatt o, per cui sono adoperati 
di preferenza per la produzione del coke metallurgico. 
Sono talvo lta pure dett i carboni semi-grassi. Hanno 
dal 18 a l 26 °f0 di materie volatili. Potere calorifico 
9300-9600. P otere evaporante fino a 9, 7 Kg. d'acqua 
per Kg. Sono i carboni che. hanno maggiori effetti ca
lor ifici. 

In Germania nei bacini della Vestfalia e del R eno in
ferio re ; nel Belg io a Charleroi e Mons ; in Francia al 
Creusot, Saint- E tienne, Ri ve de Gier, nel Gard; in In
gh il terra Sud \Vales (Ca rdiff). 

5° Carboni mag1·i od antracitici a fia mm a corta 
( mage~·e Kohle, Sanclkohle, house coal). Poco solido, . 
di fficilmente accendibile, brucia con fiamma corta e 
chiara . 

Dà un coke pulverulento, e dal lO al 18 Ofo di materie 
volat il i. Sono adopera ti negli usi domestici e per il ri
sca ldamento degli ambienti perchè non dànno odore 
come i precedenti. Si usano pure direttamente negli 
alti forni invece del coke. 

Potere ca lorifico 9200-9500. Potere evaporante Kg. 
9-9,5 d'acqua per Kg. 

In Germania nei bacini carboniferi di Vestfalia e del 
Basso R eno, nel Belgio a Charleroi, in Francia nei ba
cini di Valenciennes, de la Sarthe, da Roannais, della 

Basse Loire , del Gard e della Creuse , nella Gran 
Bretagna nel paese di Galles (Swansea, Merthyr
T ydw ill). 

6° Antracite. - Fragile e dura, a frattura piana o 
concoide , nera con lucen tezza semi-metallica: ha tal
volta alla superficie chia~ze iridescenti. Si accende diffi
cilmente, e brucia spesso screpolandosi, con fiamma poco 
luminosa rp.a senza fumo. E, a differenza dei litantraci, 
sempre omogenea e compatta, e non si rinvengono in 
essa i noduletti di carbone fibroso (J usain) che non man· 
cano mai negli altri tipi. 

H a il peso specifico maggiore di tutt i i litantraci po
tendo giungere fino ad l, 60- l, 70. Potere calorifico 
9000-9200. P otere evaporante 9 .K g. d'acqua per Kg. 

Ha usi analoghi alle varietà di carbone antracitico : è 
usata allo stato naturale negli altiforni in Inghilterra 
e negli Stati Uniti, èd impiegata nelle caldaje in cui 
ocqorrono fuochi lenti e tranquilli, e negli usi domestici. 

E l'unica varietà di litantrace che si trovi i11. ltalia: 
è scavata nella valle d'Aosta (La 'fh uile) in piccola 
quanti tà, in qualche punto dell'Appennino Ligure (Ca
lissano ), ed in Sardegna a Seui. In Francia s' incontra 
in molti punti della Savoja e nella Sarthe e Mayenne. 
In Inghilterra nel paese di Galles. Ha un grande svi
luppo negli Stati Uniti in Pensil vania. 

Nella Tabella VII (pag. 1824) sono state raccolte le 
analisi elementari, il tenore in coke ed in idrogeno 
disponibile per 1000 di carbonio di vari litantraci di 
provenienze di v erse raccolti in gruppi, per dimostrare 
come concordino le loro composizioni coi limiti stabiliti 
per ogni tipo dal ·Gruner. 

CAPITOLO V. 

BACINI CARBONIFERI E LORO ORIGINE. 

Bacini carboniferi. 

In qualunque formazione un deposito di combustibili 
fossili si trovi esso è sempre accompagnato e r acchiuso 
da argille o scisti argillosi alternanti con sabbie od are
narie e conglomerati. Il carbone è in banchi, ora di po
tenza cost ante sopra estensione grandissima,. ora di 
potenza variabile assai rapidamente entro tratti relati
vamente brevi. In uno stesso giacimento i banchi pos
sono essere uno o più: pel litantrace questo è il caso 
più frequ ente, e nella maggior parte dei distretti car
boniferi i banchi sono numerosissimi, tanto che in taluni 
se ne contano fino a 250 di potenza naturalmente varia
bilissima fra pochi centimetri e parecchi metri. 

Il nome di bacino che si dà di solito ai distretti car
boniferi è derivato dalla circostanza che per lo più gli 
strati di carbone di un distretto determinato pendono 
t utti dalla periferia di questo verso il centro, onde ogni 
·st rato verrebbè ad a vere la forma di una conca o bacino 
e l'insieme degli strati come di tanti bacini sovraposti 
e giustaposti. ' 

Non bisogna però credere che tale disposizione si ma
nifesti sempre all'esterno colla forma del terreno. Ciò 
anzi non avviene che molto raramente, perchè per lo 
più gli strati della formazione carbonifera sono rico
perti da una grande potenza di strati d'e tà ben diversa, 
che non hanno con quelli sottostanti nessuna relazione: 
tanto è vero che, ad esempio, gli accidentatissimi strati 
carboniferi del bacino franco-belga si trovano sotto una 
regioM perfettamente piana, perchè coperti da una 
massa considerevole di terreno cretaceo a stratifica
zione pochissimo perturbata: cosi pure avvie:p.e ~l bassQ 
Reno, ed in Vestfalia,, ecc, 



Tabella VII. 

~- Composizione elementare II contenuto per 1000 di C dedotte le ceneri 

Q) 
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l o Secchi a lunga fiamma. 

l. Media degli strati superiori di Saarbrùcken (Germania) . 75, 75 4,87 19,38 32,34 32,33 64,67 
2. » di 3 strati a Beuthen, Alta S lesia (Germania) . . . 76, 38 5,23 18, 39 38,41 33,60 72,00 
3. Carbone di Hartley, Newcastle (Gran Bretagna) . . . . 79,54 5,()3 114, 83 47,52 123,3 1 70,83 
4. » di Blanzy (Francia). . 78,26 5,35 16, 39 42, 16 26, 19 68,35 

2° G1 ·assi a lunga fiamma. ~ 
5. Media di 6 steati di Mons (flénu) (Belgio) . . . . 85,20 5,611 9, 14 53,05 13,38 66, 43 
6. Darstfeld, Westfa lia (media di 6 strati) (Germania) . 83,66 5,41 10, 93 44, 70 16,73 61,43 
7. GILlckllilf, Bassa Slesia (media di 34 strati) (Germania) . . 85, 1:3 5,02 V, 85 44,52 14,43 58,95 
8. Friedrichsthal, Saarbrùcken (media di 7 strati) (Germania ) . 80, 25 5,23 14,52 42,61 22,55 65,2 1 
9. West-Hartley Main, Newcastle (Gran Bretagna) . . . . . 83, 146 5,425 l o, 779 48, 70 15, 09 63, 79 

10. Wigan Canne1 (Gran Bretagna) . 82, 29 5,86 8,31 58,56 12, 63 71, 19 
l l. Pas de Calais (media di 3 strati) (Francia ) . 83,42 5,82 10,76 53, 70 16, 12,69, 3~ 
12. « Heet Dundee »,Nata! (Africa) . 8 1,1 6 5, 84 13, 00 51,99 20,02 72,01 

3° G1·assi. 
13. Miniera« Carlo Magno », \Vestfalia (media di 6 strati) (Germania) 82,319 5,284 12,397 , 44, 15 18,81 62,96 
14. Carbone grasso di Newcastle (Gran Bretagna). . . . . . . . 89, 190 5, 31 5,500 151,82 7,70 59,52 
15. » » di Durham (Gran Bretagna). . . . . . . . . 85,430 5,30 !1,27 48,46 13,57 62,03 
16. Rive de Gier, Grande Croix (Francia) . . . . . . . . . . . 8!1,04 5,23 5,73 50,69 8,04 58, 73 
17. Valenciennes (m ed i a di 9 strati) (Francia) . . . . . . . . . 87,75 5, ì9 7,06 49,09 lO, 05 59, 14 
18. « Elands-Saagte », Natal (Africa) . . . . . . . . . . . . 87,320 5,04 7, 64 46,84 lO, 82 57,66 

4 o G1·assi a fiamma corta. 
19. Media di 6 strati , Mons (Belgio) • 88,66 4,88 6,46 46, 00 9, 12 55, 12 
20. >> 3 » Cl1arleroy (Belgio). . 89,29 4,80 5,91 45, 16 8, 28 53,74 
21. Min.« Prasident », Westfalia (medi a di 11 strati ) (Germania) .. 88, 124 5,264 6,6 12 50,36 9,37 59,73 
22. » Giorgio-Carlo-Vittorio, Bassa Slesia (media di 9 strati) (Germ.) 88,550 4,58 l 6, 87 42,0 1 9,71 51,72 
23. Le Creuzot, Puits Chaptal (Francia). . . • . 88,48 4,4 10 7, 11 39, 77 10,06 49,8J 
24. << Pocahontar », Virginia (America del Nord) . 88,74 4, 70 6,56 43,72 9, 29 53,01 

5o 1Jfag1·i a fiamma corta. 
40,99 l 25. Media di 8 strati a Charleroy (Belgio) • . 90,42 4,27 5, 31 7,32 48,31 

26. Min.« Hamburg », vVestfalia (Germania). .... . 89,51 4,34 6, 15 39,88 8,62 48,50 
27. Nixon Navigation Goal, Abardare (Gran Bretagna) . . 92,71 4,26 3,03 4!, 85 4, 10 45, 16 
28. Swansea. S. Wa1es (Gran Bretagna) . . . 94,05 3, 38 2,57 32,54 3,42 35,96 
29. Carbone antracitico del Creuzot (Francia) . . 92,36 J,66 3,98 32,24 5,38 39,62 

6° Antracite . 
. 1 30. Pennsylvania (America del Nord) . 94,89 2,55 2,56 23,50 3,87 26,87 

Teno r e 

di coke 0
/, 

dedotte NATURA DEL COKE 

le ceneri 

58, lO Pulverulento 
64, Il "» 
60,95 Cementato (fritté) 
57,00 -

. 
67-69 -

70,00 -
67, 60 -
60, 00 -
58, 15 -
59,00 -
61-64 -
70,22 -

73,88 -
69,80 -
69,80 -

69,50 -
73,1-67,7 -

72,67 -

77,80 -
81,69 -
77, 70 -
78,55 -
80,40 -
81,98 -

.. 
85-89 -
83,35 -
89,40 -

- -

88, 10 .. -

- -
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Sarebbe pure erroneo il ritenere la forma attuale dei 
bacini come l'originari a, e quella realmente posseduta 
dal bacino in cui è avvenuta la sedime~tazione: quasi 
sempr e invece posteriormente a questa sono avvenuti 
dei movimenti che hanno più o meno ripiegato gli strati 
e dislocate le une :rispetto alle altre le diverse parti del 
giacimento, per modo che od è stata accentuata la forma 
della conca od è stata di v isa dai ri piegamenti in più 
conche parziali. Sono anzi molto rari i distretti carbo
niferi in cui i movimenti posteriori alla formazione dei 
depositi non siano più o meno evidenti. 

Nei terreni che conten gono strati eli carbone fossile, si 
trovano con fre quenza in vero assai diversa, ma costan
temen te, impronte di vegeta li, e talvolta i vegetali st essi 
tras formati in carbone, oppure in qualche altra sostanza 
mi neral e. 

Con questi avanzi si sono ricostruite le fl ore dei pe
r iodi geo logici spettanti al deposito di ogni singolo car
bone, e si ha nno cosi le flore dei carboni del period o 
carbonifer o, del periodo triasico, ecc. Abbiamo usato la 
espressione la flora dei carboni perchè in molti casi 
compaj ono avanzi di vege tali fossili anche molto fre
quenti, ma che non hanno dato per nulla luogo ad accu
mu laz ioni -di com bustibi-li, assai probabilmente perchè 
nell a località dove furono deposti e seppelliti non si ve
r ificava no t utte le condizioni necessarie alla formazione 
di regolari banchi dì carbone. 

Ed in fatti la costanza di caratteri che presentano i 
giaciment i carboniferi in qualunque formazione essi si 
trovino, prova che non pote rono essere gen erati che in 
certe condizioni determinate. La natura delle r occie che 
li costit ui scono, a renaria e sc isto argilloso, è propria di 
quelle che si sono de poste in vicinanza di una t erra: la 
mancanza assoluta di fossili cer tamente marini a con
t atto diretto coi carboni è segno che le acque in cui si 
compi va il fenomeno erano o dolci affat to o salmastre, 
mai que lle del mare libero, che pure talvolta deve a ver 
tempora neamente coperto il bacino di deposizi one del 
caebone perchè qualche volta la serie di strati di are
narie e scisti argillosi che contengono i carboni è inter
rotta da uno o più strati che contengono fossi li marini, 
non r ivocabili in dubbio. Ciò che significa che per la 
fot·maz.i one di un giacimento carbonifero è necessario 
un bacino di acque t ranquille dolci o salmastre o chiuso 
completament e dentro una terra, o lungo la costa d'una 
estesa massa di terraferma_: questo per le condizioni 
topografiche: per lo sviluppo della vegetazione poi sono 
state certamente necessarie altre condi zioni climatiche 
su cui c'in t ratteremo quando accenneremo a ll'origine dei 
cat'bon i. 

Tutte le volte che t ali condizioni si verificarono si 
ebbe formaz ione di depositi di carbone fo ssile, indipen
dentemente dal periodo geologico, ed è per ciò infatti 
che noi trovi a mo car boni di tutte le età. Tuttavia è un 
fatt o innegabile, sebbene, finora a lmeno, inesplicato, che i 
depositi di lita ntrace hanno una decisa prevalenza nel 
periodo carbonifero sopra tutta la t erra. Tutte le altre 
formazioni, e specialmente quelle posteriori al carboni
fero, presentano qua e là depositi eli combustibili senza 
che nessunr. abbia una prevalem:a decisa sulle altre, la 
terziaria compresa, se si considera naturalmente tutta 
la terra e non un solo continente. 

Difatti da tale considerazione ristretta, prodotta dalla 
tendenza di genera lizzare ed estendere a tutta la terra 
ciò che erasi veduto in una sola regione di essa, è derivato 
quell o che oramai si può chiamare un pregiudizio, ch€1 
cioè cl ne fossero state le formazioni carbonifere per eccel
lenza: la carbonifera, propriamente detta, e la terziaria. 

ARTI E INDUSTRIE - Vol. IV - 229. 

Ciò è vero per l'Europa, dove del resto non mancano 
pure carboni di età intermedia, ma è affatto insussistente 
per tutta la parte orientale dell'emisfero orientale, cioè 
per l'Asia e l'Australia, dove si hanno grandiosissimi 
giacimenti di carboni secondarii in tutto paragonabili 
non ai giacimenti terziarii che sono più numerosi che 
estesi, ma ai giacimenti d'el carbonifero paleozoico. 

Sarebbe uscire dai limiti imposti al presente scritto 
il volere anche semplicemente accennare ai caratteri 
dei giacimenti carboniferi di ogni formazione e descri
vere anche sommariamente le flore corrispondenti. Ci 
limiteremo perciò ad un cenno della divisione della for
mazione carbonifera propriamente detta, e della flora 
corrispondente, che finora è quella più completamente 
nota e studiata. 

Il sistema carbonifero. 

Il sistema carbonifero, spesso riunito col nome di 
permo-carbonifero a quello che lo segue immediata
mente, il permiano, forma con questo la parte superiore 
del gruppo paleozoico, il più antico della serie dei terreni 
e che rappresen ta nella storia della terra ciò che è il 
periodo dell'ant ichità nella storia civile. 

Il sistema carbonifero si divide in due sezioni, l'infe
riore e la superiore detta ancora di solito produttiva, 
perchè in questa s'incontrano più spesso gli strati di 
carbone. 

In quasi tutta l'Europa occi~entale, in Inghilterra, 
Belgio, Francia e Germania occi dentale il carbonifero 
inferiore non ha strati di carbone, ed è rappresentato 
da roccie calcaree, che portano il nome di calcare car
bonifero o più spesso quello in glese di mountain-lime
stone (calcare eli mon tagna), oppure da roccie argil
lose ed arenacee (grauwacke), complesso noto col nome 
pure inglese di culm. 

Il carbonifero superiore consta per Io più, sempre nel
l' Europa occidentale, di una parte sterile, costituita da 
arenarie ( millstone-grit, (lotzleerer Sandstein) ed una 
parte superiore in cui in una alternanza di scisti aegil
losi ed arenarie (grès carbonifère) e tal volta anche di 
conglomerati sono con tenuti gli strati di carbone, serie 
di strati che porta in Inghilterra il nome Ji coal mea
sures. 

Questa divisione generale del carbonifero non è più 
vera nella Scozia, nell'Europa orientale (Slesia, Russia) 
ed in parte della meridionale, rlove invece vi sono anche 
strati di carbone nel carbonifero inferiore ed il supe
riore è invece rapp resentato da calcari (calcari a fu
sulina, Russia, Sicilia) di mar't~ profondo. 

La divisione razionale è generale, quindi del carboni
fero è quella data dalla Tabella VIII a pagina seguente. 

Di fronte a questa divisione generale diamo nella Ta
bella IX la serie degli strati di cui si compone il carbo
nifet'O in due distretti inglesi nel paese di Galles e nella 
Scozia. In quest'ultimo, come si vede, ricorrono due volte 
le serie di strati produttivi, una volta nel carbonifero 
inferiore e la seconda in quello superiore. 

Nei due distretti citati ad esempio la serie carbonifera 
è completa, ma sono numerosi ssime le locali tà in cui 
solo una pa rte del carbonifero è r appresenta ta, ora da 
sole formazioni sterili, ora da sole formazioni produttive. 
E poichè, come abbiamo veduto, queste potevano deporsi 
solo in condizioni speciali, è agevole comprendere, come 
solo una frazione, e relativamente piccola delle aree co
perte dalle formazioni del periodo carbonifero sulla terra, 
contenga strati ,di carbone, mentre il resto è completa
mente sterile. E una consideeazione che bisogna tener 

. presente per non essere indotti in errore dall'aspetto di 
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molte carte geologiche generali o parziali, in cui non 
sono stati distinti con tinta diversa i varii piani del car
bonifero, ed attribuire agli strati di carbone una esten
sione molto maggiore di quella che realmente posseggano. 

E un'altra riduzione è pure da farsi, quando si parla 
della potenza degli strati produttivi del carbonifero, 
nome che designa in ·genere in gruppo di strati · con 
banchi di carbone: si comprende in essa quella degli 

strati litoidi incassanti e quella del carbone insieme: ora 
quest'ultima è sempre una frnzione molto piccola della 
potenza totale. Per darne un'idea, basta dire che nel 
W ales, mentre la potenza del carbonifero produttivo 
(coalmeasures, vedi Tabella IX) è di IO 000 piedi inglesi 
(circa 3000 m.), la somma delle potenze degli strati col
tivati non supera i 25m.; vale a dirè che meno di lf1 
della potenza totale è di carbone. 

00 

Tabella VIII. 

Formazioni litor ali e lncnstri , Formazioni marine 

- -- -
o 
... Cl) 

~ ·~ Carbonifero produttivo superiore Calcare carbonifero superiore 
00 o calcare a fusolina ,OP. ... ~ 
8"' 

----- -
o 
... Cl) 

~~ 
Carbonifero produttivo inferiore Calcare carbonifero inferiore Culm. >:l·~ o ... (Mountain-limestone) .0~ 

l 
... >:l 
~-... o 

Tabella IX. 

Inghilterra (Wa les) Fifesbire (Scozia) 

--- ---- - ----
o 
... Cl) 

~ ... Coal measures (produttivo) .. 3000111 Coal measures (produttivo) • 750m ·~o .. . . .... 
>:l"'"' 
o:;:J 

Millstone grit (ster ile) . 3oom Millstone grit (moor rock) (sterile) . 1oom .0~ ... . . ... ~ 
8"' ., 

l 
o Mountain- 1 Calca_re superi~r~ / ... Cl) 

~~ 
Mountain-limestone 300m limestone) St rati p~odut_tivi 

1 
•. 500m 

>:l ':-' ; o ... . ... . . . ,. . Calcare mferiOre .0~ ... ~ 
d .... 
o 

Flora del carbonifero. 

Durante il periodo carbonifero cade l'epoca del mas
simo sviluppo sulla t erra delle piante crittogame e della 
_comparsa delle prime fanerogame. 

Delle piante crittogame sono note nel carbonifero le 
alghe e le crittogame vascolari. Di muscoiùee non vi ha 
traccia, forse perchè non ci sono state conservate. 

Delle fanerogame nel carbonifero non compare che la 
sola sezione delle gimnosperme: le angiosperme sono 
ignote. 

Venendo a divisioni più minute, debbono usarsi deno
minazioni di ordini, famiglie e generi estin t i e che non 
hanno più rappresentanti nella flora att uale, per quanto 
essa ci è nota. Il quadro seguente dà un'idea degli or
dini rappresentati nella flora carbonifera. 

A) Crittogame. 
a) Cellulari: 
b) V ascolari: 

B) Fanerogame. 

l Alghe (Funghi?). 
l Felci. 
2 Equisetacee. 
3 Licopodiacee. 

Gimnosperme: l Cordaitidee. 
~ Cicadee. 
3 Conifere. 

Nella formazione del carbone le alghe hanno poca im· 
portanza, mentre invece ne hanno grandissima le critto
game vascolari che hanno dato la massima parte del 
materiale che si è trasformato poi in carbone: a costi
tuire questo, ma in molto minore misura hanno contri-

Calciferous sandstone (arenaria cale.) l 200m 

buito le gimnosperme specialmente negli orizzonti su
periori. 

Faremo una rapida rassegna delle principali famiglie 
che rappresentano gli ordini enumerati nel carbonifero. 

Premetteremo una osservazione. Le impronte fossili 
sono in generale, o tronchi, o foglie, o radici, o fruttifi
cazioni, parti staccate di piante, e molto raramente si 
trovano due o pit1 di questi diversi elementi collegati 
fra loro come nel vegetale originario. Da ciò è nato, che 
determinando queste parti isolatamente, si sono dati 
nomi diversi alle diverse parti di una pianta che si riuscì 
poi a ricostrurre: i nomi però sono per lo più rimasti 
nell'uso, circostanza che bisogna tener presente. 

l o Felci.- Le felci che compajono già nei periodi an
teriori al carbonifero, hanno avuto in questo il loro mas
simo rigoglio, e sono continuate attraverso tutte le for· 
mazioni fino ai giorni nostri. Nelle lastre ili scisto, 
generalmente al tetto dei banchi di carbone sono state 
trovate impronte numerose delle loro foglie eleganti.-.;
sime, e negli strati anche frammenti di tronchi trasfor· 
mati in carbone. Perchè della ricchissima flora di felci 
del carbonifero (oltre 250 specie) molte specie erano ar
borescenti, al pari ·di talune specie tropicali attuali, e 
costituivano alberi che non dovevano nel loro aspetto 
generale differire molto dai palmizi. 

I generi più diffusi sono Odontopteris, Neurol?teris? 
Pecopteris, Sphenopte~·is, Alethopteris, fondati tutti 
sulla forma delle foglie e loro nervature, perchè altre 
parti dei vegetali in questione si trovano rarissimamente 
fossili nel carbonifero. Un genere speciale, il Glosso ... 
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pteris, è importante perchè è uno dei pochi fossili cg
muni al carbonifero superiore dell'emisfero boreale où 
australe, che hanno flore notevolmente ùifferenti. 

2° Equisetacee.- Sotto questo nome sono raggrup· 
pate varie famiglie di piante estinte, di cui è rimasto 
unico superstite nell'attualità il genere Equiseto, piccola 
pianticellR, il cui nome volgare è coda di cavallo, che 
cresce di solito nei nostri climi nelle rive dei fossi e tor
renti in terreni umidi. Sebbene la famiglia degli Equiseti 
sia molto antica, ed un genere Equisetites compaja già 
nel carbonifero superiore, pure la massima importanza 
nel carbonifero spetta alla famiglia affine delle Calami
tacee. Il cui aspetto doveva essere simile a quella del
l'equiseto, ma per alcuni generi ingigantito al punto da 
raggiungere dai 20 ai 25 metei d'altezza, con tronco na
turalmente legnoso. Questo ricorda la struttura delle 
canne (onde il nome latino) a nodi con sezione anulare. 
Nel periodo carbonifero i calamiti hanno avuto il loro 
massimo ed esclusi v o sviluppo, perchè compajono a m ala 
pena nei periodi immediatamente anteriori e posteriori. 
La loro frequenza fu tale che quasi da soli hanno prov
veduto il materiale per intieri banchi di carbone. Dove
vano essere piante palustri al pari dei loro successol'i 
gli Equiseti. 

Dei calamiti sono noti fùglie, rami, tronchi e fruttifi
cazioni, e si è in parecchi casi riusciti a ricostrurre il 
vegetale originario identificando le diverse parti di una 
stessa pianta. 

Ai tronchi è riservato il nome generico di Calamites, 
suddiviso poi in molti sottogeneri (Archeocalamites, 
Eucalamites, ecc.), mentre le foglie portano i nomi di 
Annularia, Astemphyllites, Sphenophyllum, i frutti, 
dov'erano contenute le spore Calamostachys, Paleo
stachys, Volkmannia, ecc. 

Le Calamitacee comprendevano forme arborescenti 
che potevano andare fino alle dimensioni gigantesche di 
20 m., ed arbusti e forme erbacee di dimensione mode
stissima. 

3° Licopodiacee. - Di questo gruppo che si può 
considerare nel carbonifero come un ordine, perèhè com
prende molte famiglie e generi, non rimangono nella 
flora dell'attualità che due generi, illicopodio e la sela
ginella che sorio però ricchi di specie massime nelle zone 
tropicali. Nel carbonifero invece in questo gruppo ave
vano il predominio le due grandi famiglie dei Lepido
dend?'i e delle Sigillarie, con specie arborescenti di 
diverse dimensioni, mentre le famiglie attuali erano ap
pena rappresentate dal genere Licopodites. 

Tanto i Lepidodendri, che le Sigillarie sono rappre
sentati specialmente da tronchi: i primi ùa tronchi ci
lindrici rivestiti da squame romboidali apparentemente 
embricate, onde il nome che li distingue: i secondi ca
ratterizzati da una serie di impronte, probabilmente do
vute alle basi delle foglie dell'albero, da cui si è pure 
derivato il nome distinti v o (impronta, sigillo). 

Sopra semplici foglie non si è fondato nessun genere 
per le licopodiacee, che hanno in genere foglie molto 
strette e lunghe attaccate al tronco: tal uni però a t
tribuiscono alle licopodiaC:ee parte del genere Spheno
phyllum. 

I Lepidostrobus rappresenterebbero le fruttificazioni 
dei Lepidodendri; quelle delle Sigillarie sono finora o 
sconosciute o molto dubbie. 

Le Stigmarie frequentissime nel carbonifero produt
tivo, sarebbero le radici dei Lepidodendri e delle Sigi
slarie. 

Delle gimnosperme, il gruppo pii.1 importante nel 
carbonifero è quello delle Co1·daitidee, che è com p l eta-

mente estinto e non ha più rappresentanti attuali. Si 
tratta di alberi che potevano raggiungere i 20-30 m. di 
altezza con larghe foglie di l metro di lunghezza e 0,2 
di larghezza. 

Le Cicadee sono rappresentate certamente nel carbo
nifero dal genere di Pte1·ophyllum, che ha molto mag
giore importanza e diffusione più nei periodi seguenti, 
e da alcuni altri avanzi molto meno sicuri. 

Alle conifere si attribuiscono di solito i generi Walchia, 
Ullmannia e Baejra. 

Origine del litantrace. Microstruttura. 
Pel litantrace conviene distinguere l'origine del car

bone da quella dei giacimenti, perchè mentre sulla prima 
non v'ha più dubbio, la seconda è ancora molto oscura e 
controversa. 

Dalle frequenti impronte di piante, che s'incontrano 
in genere al tetto dei banchi di carbone, era facile in
durre che il carbone altro non fosse che-il risultato di 
un'alterazione particolare di un ammasso di vegetali. 
Tuttavia la mancanza assoluta di resti vegetali ricono
scibili nella massa dei banchi, che non conservano 
traccia apparente di struttura, fece nascere fino da tempi 
relativamente remoti diversissime spiegazioni dell'ori
gine dei carboni. Le meno lontane dal vero furono quelle 
che cercarono di dimostrare essere il carbone derivato, 
anzichè dalle piante terrestri che accompagnavano i 
suoi giacimenti, da alghe accumulate dal mare, simil
mente a quanto succede negli attuali mari di sargasso: 
le piante terrestri vi sarebbero state portate acciden
talmente ùalle correnti marine. Altri però si lasciarono 
andare a speculazioni più fantastiche e videro nel car
-bone il risultato di speciali reazioni chimiche fra corpi 
speciali, oppure il risultato di una specie di consolida
mento di pioggie di petrolio! La prova irrefragabile del
l'origine vera dei banchi non si ebbe però se non quando 
si riuscì col microscopio a studiare l'intima Rtruttura dei 
carboni, ed a scorgere in essi le traccie evidenti degli 
organismi che li avevano originati. A questo non si potè 
giungere se non il giorno in cui si trovò modo di fare 
trasparenti le sezioni sottili del litantrace, sciogliendo 
con una speciale miscela di clorato di potassa e di acido 
nitrico (reagente di F. Schultze) la materia colorante 
nera _ed allontanandola con lavature d'alcool o d'ammo
niaca. Al geologo C. W. v. Gùmbel di Monaco (Baviera) 
spetta il merito d'aver fatto gli studii più completi su 
questo argomento. Egli ha dimostrato che illitantrace 
consta di frammenti di vegetali (lepidodendri, balamiti, 
sigillarie) che conservano ancora in modo ben ricono
scibile la loro struttura: le cavità ed i vani fra questi 
frammenti sono colmati da una massa nera amorfa, ana
loga all' umina od all'ulmina (carboumina di Gùmbel), 
che secondo il Gùmbel stesso ha dovuto essere prima so
lubile ed essere passata poi allo stato insolubile, e che 
avvolgendo tutte le parti frammentarie, ne maschera la · 
forma e da così allitantrace l'aspetto di sostanza amorfa. 

·Questa sostanza umica compirebbe un processo di fossi
lizzazione che il Gùmbel ha chiamato processo di incar
bonazione (lnkohlungs process). La diversità fra le 
varie parti di uno stesso strato che spes.so si riscontra 
deriyerebbe secondo il Gùmbel dalla diversità delle 
specie di piante e di parti di piante che le hanno costi
tuite, dal diverso stato di alterazione in cui erano già 
i vegetali quando venivano accumulati ed incorporati 
nell'ammasso, e dalla diversità delle circostanze esterne 
che hanno influito su di questo dal momento della depo
sizione. Tuttavia questo proposito giova notare che 
dallo stato in cui si trovano nel carbone le parti con 
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struttura organica, senza notevoli alterazioni o defor
mazioni, bisogna ammettere elle nellitantrace non hanno 
avuto gr-ande influenza nè la pressione, nè le alte tem
perature. 

Dalle ricerche del Gi.imbel è pure risultato che le va
rietà di carbone dipendono essenzialmente dalle diverse 
parti di piante che hanno dato il materiale originario. 
Infatti nel carbone nero lucente predominano le parti 
legnose e corticali: nel carbone nero cupo sono più fre
quenti le foglie, e le parti meno compatte dei vegetali, 
nel cannelcoal è notevole l'abbondanza di cor·puscoli sfe· 
rici simili alle spore ed ancora di corpi singolari che fu
rono attribuiti ad alghe. Il carbone tìbroso (fusain) 
consterebbe realmente delle parti legnose di conifere, e 
di piante arboree come i lepidodendri, le sigillarie ed i 
calamiti. 

Le indagini di Gùmbel hanno dimostrato esistere anche 
un carbone di origine animale, costituito da resti di pesci 
e per cui il Gùmbel propose il nome di Zoocm·bonite. 
Questo carbone s'incontra però affatto eccezionalmente. 

I carboni antracitici e le antraciti che resistono al rea
gente di Schulze, sono stati studiati dopo un processo 
di incenerazione ordinario, ed in essi si riconobbero pure 
avanzi di cellule e di vasi, elle non a ve vano l'aspetto di 
aver sublta una pressione maggiore di quella dei com
ponenti dei carboni bituminosi. 

Il Gùmbel ha t rovato che fra tutti i combustibili na
turali quello che più si avvicina alla carboumina del 
litantrace è l.a dopplerite, una specie di massa nera 
amorfa p lastica ed elastica, che si trova in talune tor
biere, e che è evidentemente generata dal pr-ocesso stesso 
di alterazione della torba. Il Gilmhel ammetterebbe 
pel litantrace un processo simile: una sostanza ana
loga alla dopplerite allo stato so lubile avrebbe impre
gnato e penetrato completawente !"ammasso di detrito 
vegetale, passando indi allo stato insolubile; il tempo e 
le circostanze che avrelJbeJ'O più o meno favorito l'ossi
dazione dell'idrogeno avrebbero dato luogo ai diversi 
gradi di avanzamento che si riscon trano nel processo di 
fossilizzazione e che producono i vari i tipi di litantrace, 
senza ricorrere all'inteevento di temperature troppo 
elevate, o di pressioni maggiori di quelle che natural
mente sopportano i banchi sepolti. La differenza fra il 
litantrace di luoghi diversi di uno stesso banco sarebbe 
prodot ta dalla di versa permcabilità degli strati di ri
coprimento all' aria ed ai gas che si sviluppano dal 
ca1;bone. 

Si è pure ricercata l'origine dei carboni peraltra via, 
elle si potreblJe dire sintetica, sottoponendo a proce.:ssi 
chimici e meccanici diversi dei vegetali, o sostanze or
ganiche d'origine vegetale, onde attenerne un prodotto 
simile al carbone. 

Si è trovato, per esempio, che lo zucchero, l'amido e 
la gomma, riscaldati a temperature comprese fra i 200° e 
300° in tubo chiuso, si decompongono lasciando un residuo 
carbonioso, nero, lucente, inattaccabile come illitantrace 
da solventi acidi, alcalini o neutri, e costituito da C, H 
ed O in proporzioni assai vicine a quelle dei carboni fos
sili. Questo residuo a maggiot•e temperatura si decom
pone ancora lasciando un residuo fisso simile al coke. 

Origine dei giacimenti. 

Sull'origine e modo di formazione dei giacimenti si è 
ben lontani da avere il grado di certezza che si ha su l
l'origine del carbone; le opinioni sono assai divergenti 
e le spiegazioni non del tutto soddisfacenti. 

Si ammette ornai da tutti che i giacimenti sono do
vuti a depositi in vaste bassure littorali o mediterranee 

(ciò che ha dato luogo alla distinzione dei corrispon
denti g iacimenti in paralici e limnici), e che il materiale 
che li costituisce è stato provveduto in buona parte da 
una rigogliosa vegetazione palustre che copriva par
zialmente le bassure stesse ed in parte minore dai vege
tali che crescevano sulla terra ferma eJ asciutta. Ma 
dove le opinioni differiscono è nel modo con cui si deb
bono essere accumulate masse di vegetali cos\ imponenti 
ed estese, spesso così scevre d'impurità litoidi. 

'raluni vogliono attribuire al carbone u11'origine au
toctona, cioè lo credono dovuto a piante palustri ere· 
sciute sul luogo stesso occupato poi dai banchi, senza 
che il mateJ' iale abbia sublto nessun trasporto, come 
avviene nelle attuali torbiere: e molte considerazioni e 
specialmente l'analogia che presentano sotto certi ri
spetti i banchi di torba e quelli di carbon fossile, dimo
strano quanto sia fondata tale ipotesi. 

Altri invece ritengono i bauchi di litantrace d'origine 
alloctona, cioè dovuti al trasporto in una determinata 
località, di piante cresciute in una vasta regione intor
nostante, coperta da foreste rigogliose, ciò che spieghe
rebbe anche la deposizione ulteriore di banchi litoidi. 
E in molti giacimenti le circostanze sono tali che bisogna 
ammettere che tal modo di origine è pure giustificato. 

Da tutto ciò si deduce che i due casi si possono essere 
benissimo verificati, e che in ogni giacimento o banco 
particolare ha avuto la prevalenza o l'uno o l'altro 
modo d'accumulazione. Ciò che porta ad ammettere che 
nel periodo carbonifero i terreni bassi e paludosi erano 
invasi da una rigogliosa vegetazione di crittogame va
scolari arborescenti, che coi loro detriti davano origine 
ad accumulazioni di combusti bili, nell'identico modo che 
attualmente cogli avanzi di sphagnum e di altre piante 
torlJigene si costituiscono le torbiere: se in questi ter
reni venivano a sboccare corsi d'acqua, vi fiuitavano 
piant8 cresciute nei terreni più alti che rimanevano 
nella massà preesistente e. seguivano lo stesso processo 
di fossilizzazione. Questi terreni bassi e paludosi dove
vano subire un movimento di abbassamento forse molto 
it·regolare ma in complesso continuo, che ha permesso 
le alternanze di strati litoidi ed organici, e le sovrap
posizioni di banchi molteplici. 

Le diverse ipotesi che ora generalmente si accettano 
si accordano tutte su per giù col modo d'origine ora 
esposto, dando maggiore o minore importanza all'uno 
od all'altro dei due fattori, il materiale trasportato e 
quello cl'esciuto in posto; in genere però ogni ipotesi 
valevole pel terreno e la località dal cui studio è deri
vata cessa dall'essere del tutto soddisfacente appena la 
si vuole applicare in altra località. Ciò che però ogni 
ipotesi non riesce a spiegare si è l'immensa estensione e 
regolarità di certi bacini che occupano fino a 150 000 Km2

, 

mentre i delta dei maggiori fiumi della terra non rag
giun gono neppure la metà di tal cifra (il Gange e Brah
maputra riuniti 80 000 Km2 ), e le più vaste torbiere 
che si conoscono non giungono a lO 000 Km2

• 

Clima carbonifero. 

È stata un'opinione per lungo tempo acceeditata eh~ 
dueante il periodo carbonifero la terra abbia goduto d1 
un clima uniforme caldo ed umido, e si è aggiunto spesso 
che l'atmosfera doveva essere sopracarica di vapori e 
acido carbonico. La scoperta, che non è poi così recente, 
nel continente austr·ale di una flora del carbonifero su
periore, profondamente di versa da quella europea . e 
nord-americana è venuta a scuotere l'ipotesi dell'um
formità del clil~a. La maggiore conoscenza dell'or
ganizzazione delle piante carbonifere, ed un calcolo 
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dell'acido carbonico che produrrebbe la quantità di litan
trace carbonifero che si suppone esistere sopra la terra, 
hanno pure notevolmente indebolita l'altra ipotesi di 
un'atmosfera di costituzione sensibilmente diversa 
dall'attuale. 

CAPITOLO VI. 
I PRINCIPALI GIACIMENTI CARBONIFERI DELLA TERRA. 

Pa"seremo brevemente in rassegna i bacini carboni
feri dell e val'ie regioni produttrici di litantrace dell'Eu
ropa e dalle altre parti del mondo, incominciando da 
quelli che hanno per noi maggiore importanza, perchè 
ci provvedono la massima parte del litantrace che si 
adopera in paese, cioè da quelli inglesi. 

Gran Bretagna ed Irlanda. - Vi si contano i se
guenti bacini carboniferi: 

l o I piccoli giacimenti carboniferi dell'Inghilterra 
meridionale, fra cui il principale a Bristol; 

2° del paese di Galles meridionale, che provvede 
i carboni che dal porto in cui si caricano si dicono di 
Cardifi', generalmente usati par la navigazione; il più 
ricco dei bacini inglesi; 

3° dello Staffordshire, il cui centro è Birmingham; 
4° dello Yorksilire-Derbyshire coi grantli centri 

industriali di Slleffield, Leeds ed Halifax; 
5° del Lancashire e Galles del nord coi centri di 

Liverpool e Manchestér; 
G0 del Durham-Northumberland, col porto di New

castle; bacino che si stende in parte sotto il mare; 
7° del Cumberland presso il Solway-Firth, centro 

Carlisle. 
so della Clyde in !scozia, col centro industriale più 

importante a Glasgow, pure grande porto di carico di 
cm·boni. Il bacino con piccole interruzioni si estende 
dall'Ayreshire sul canale del Nord lino al Firth of Forth 
sul mare del Nord, attraverso tutta l'isola; 

go Alcuni piccoli bacini in It·landa. 
I bacini che abbiamo cosl enunciato, e che banno com

plessivamente una superticie totale di circa 30 000 Km2, 

sono frammenti di unità maggior·i che sono state spez
zate da sollevamenti, o semplicemente talvolta soltanto 
separate apparentemente da potenti depositi di età po
steriore sotto ai quali non si è ancora raggiunto il 
carbonifero produttivo. 

Fig. 1927. - Bacino di Valenciennes. 

Così il primo e secondo bacino formano la zona car
bonifera meridionale inglc~e che è probabile sia in rela
zione col bacino franco-belga e colla Vestfalia, e sia 
quindi parte di un immenso bacino che ha esistito in 
età anteriore e che fu chiamato il bacino anglo-wesfa
lico. I bacini delle contee di Lancaster, Derby e Stafi'ord 
foemano il bacino centrale inglese; quelli di Newcastle 
e Cumberland il settentrionale. 

La Tabella V dà un'idea della composizione dei car
boni delle più importarti miniere dei principali bacini 
del Regno Unito. In quasi tutti i distretti sono rappre
sentati parecchi tipi di carbone, come del resto risulta 
dalle indicazioni che abbiamo dato nel capitolo lV. 

All'abbondanza dei carboni va in Inghilterra di solito 
congiunta una semplicità relativa di giaciturà, una 
buona qualità dei carboni, e pel passato ancora una 
profondità non eccessiva, circostanze tutte che permet
tono una forte produzione a buon mercato. Difatti il 
prezzo medio dei carboni inglesi è di circa sette lire la 
tonnellata (6 scellini). Ma il vantaggio maggiore, _che 
ha dato all'Ing!Jilterra il monopolio dell'esportazione 
del carbone, è la vicinanza immediata dei bacini carbo
niferi, e precisamente di quelli più importanti (Cardiff, 
Newcastle, Glascow), al mare, vale a dire al più eco· 
nomico dei mezzi di locomozione, che permette di tras
portare e distribuire sopra una vastissima superficie 
ad un prezzo minimo, una materia di poco costo com'è 
il carbone. Vantaggio che non ha nessun altro paese 
europeo, perché nel continente la parte maggiore dei 
bacini carboniferi è entro terra e per lo più a conside-

revole distanza dalle coste: per tal ragione la produ
zione annua dell' Inghilterra è giunta lino ai 170 000 000 
di tonnellate, più del terzo della produzione annuale di 
carbone di tutta la terra, malgrado esistano su questa 
numerosi campi carboniferi enormemente più estesi di 
quelli della Gran Bretagna. Vedremo trattando in se
guito dell'epoca del probabile esaurimento del carbon 
fossile, quale si~ la quantità presunta di carbone di cui 
può disporre il Regno Unito. 

Francia. - La Francia è ben !ungi dall'essere un 
paese ricco di carbon fossile, ed infatti è costretta ad 
importarne delle quantità considerevoli, non bastando 
le risorse di cui può disporre per le sue industrie fio· 
renti e sviluppate. 

I distretti carboniferi francesi principali sono tre: 
l o Il distretto settentrionalB nei dipartimenti del 

Nord e del Pas-de-Calais, che si estendono da Boulogne 
a Valenciennes ed Anzin e proseguono indi nel Belgio. 
Il ·carbonifero è coperto da un potente mantello di ter
reni del cretaceo. Gli strati del carbone sono ripetu
tamente piegati e ripiegati, ed intersecati ancora ùa · 
importantissime dislocazioni e fratture ( fàilles ). I 
banchi di carbone hanno piccola potenza, in media 
65 cm., con una potenza totale di 10m. di carbone circa 
in 18 strati colti v abili. In tali condizioni il prezzo di 
costo è assai più elevato che non lo sia in Inghilterra. 
La fig. 1927 dà un'idea dell'andamento degli strati nel 
bacino di Valenciennes. 

2° Il distretto centrale e meridionale, che consta 
di una serie numerosa di bacini isolati disposti intorno 
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all'altipiano centrale fran cese nei dipartimenti della 
Loire, Saone et Loire, Allier, Gard, A veyron, Corrèze, 
Hérault, coi l.Jacini di Autun, Creuzot, Blanzy; Saint
Étienne, Rive-de Gier, Commentry, Roanne, Alais, ecc. 
Tutti questi bacini hanno la caratteristica di constare 
per lo più eli sola formazione produttiva, deposta sopra 
degli scisti cristallini (gneiss e micascisti) dell'arcaico. 
Gli strati di carbone non sono mai molto numerosi nè 
molto estesi, ma per compenso raggiungono potenza 
straordinaria. A Commentry lo strato principale rag
giunge 20 m.; lo strato del Creuzot, passa in certi si ti 
da 24 a 60 m. di potenza. A Saint-Etienne si contano 
18 strati con 35 m. di carbone. Anche in questi bacini, 
per varie ragioni, e specialmente per le difficoltà che in
eontra la coltivazione, il costo dei carboni è assai elevato. 

3° Il distretto occidentale, intorno alla massa antica 
deli'Armorica (Br'etagna) con una serie di piccoli bacini 
ad antracite nei dipartimenti della Sarthe, Mayenne, 
Vamlea a Normandia. 

Oltre a questi distretti principali v'hanno in Francia 
parecchi dis t retti assai più piccoli e di importanza secon
daria, fra cui meritano appena menzione i giacimenti 
antracitiferi della Maurienne e della Tarantaise che 
dànno luogo ad una piccoia esportazione verso l'Italia. 

La superficie totale dei distretti carboniferi francesi 
è di poco meno di 6000 Km2, con una produzione an
nuale che in media si può ritenere di circa 20 000 000 di 
tonnellate. Il prezzo medio dei carboni è in Francia 
assai elevato, in media superiore ai lO franchi la ton
nellata, ed in parecchi distretti di 18 e 20 franchi sul 
luogo di produzione. 

Data la superficie relativamente piccola di terreno 
carbonifero e le difficoltà della produzione a buon mer
cato, la produzione francese è molto forte, ed è infat ti 
ottenuta a costo di una attività ed energia grandissima. 
La stessa natura dei carboni è spesso poco favorevole: 
abbondano di ceneri, di zolfo; molti poi sono poco agglu
tinanti e darebbero coke poco solido e disadatto agli usi 
industriali. 

I tecnici francesi banno molto ingegnosamente girato 
tutte queste difficoltà con impianti grandiosi di prepa
razioni meccaniche per sceverare le impurità dal litan
trace, e fabbricando mattonelle col materiale depurato: 
alla mancanza di fusibilità è provveduto con speciali si
stemi di forni a coke. In tal modo da ri sorse naturali 
limitate, hanno tratto il massimo utile. È bene notare 
che difficilmente la produzione francese potrà superare 
il limite attuale. ' 

Belgio. -Nel Belgio i distretti carboniferi sono parte 
eli un unico bacino che va dal confine francese a quello 
tedesco, nella parte snd-ovest del paese. Si distinguono 
i quattro uacini parziali ùi Mons, Charleroi, Namur e 
Liegi, che banno una superficie complessiva di 1340 Km2• 

Al pari del bacino settentrionale francese, ch'è del resto 
una loro dipendenza, i bacini del Belgio sono andati 
soggetti a ripiegamenti e dislocazioni grandiosissime, 
tanto che in parecchi punti la serie dei terreni è stata 
rovesciata e gli strati di carl.Jone coltivati stanno sotto 

·terreni più antichi devoniani e siluriani. Di più gli stessi 
strati che nella parte meridionale del bacino sono a 
200 m. sul livello del mare, più al nord, stanno oltre 
mille metri al disotto di questo. Il numero degli strati 
di carbone è molto grande, e varia da 85 (Liegi) fino a 
130 e 165: la potenza è variabile~ ma non oltrepassa però 
mai i 2m.: è nel Belgio che si coltivano gli strati più 
sottili di carbone, conoscendosi in talune località lavori 
negli strati di 30-40 cm. di spessore, cosicchè i due terzi 
degli strati esistenti sono coltivabili. 

La complicazione nel giacimento, di cui è stato fatto 
cenno, fanno la coltivazione molto difficile, e richiedono 
impianti costosi che immobilizzano forti capitali, e molta 
mano d'opera. Il costo dei carboni è quindi maggiore 
che non in Inghilterra, sebbene sia però considerevol
mente minore che nei bacini centrali e meridionali fran
cesi; oscilla in media fra gli 8 ed i 10 franchi. La pro
duzione però è molto atti va ed energica, ed è mantenuta 
con sforzi incredibili intorno ai l 9-20 milioni di tonnel
late annuali, vale a dire non lontana da quella francese. ' 

Il Belgio relativamente alla sua superficie e popola
zione ba un eccesso di prodnzione carbonifera, che ori
gina una considereYole esportazione ve1~so le zone limi
trofe dei paesi confinanti: Francia, Germania ed Olanda. 

Germania. :- È il paese più ricco di carbone fossile 
del continente europeo. I suoi giacimenti carboniferi si 
di vi dono nei distretti seguenti: 

l o Di Aachen od Aix-la-Chapelle, che si divide nei 
ùue bacini della Inde (Escbweiler) e della Worm, assai 
piccoli e di tipo analogo a quelli del Belgio, coi quali 
del resto dovevano essere in altre epoche collegati. 

2° Il bacino renano westfalico, o bacino della Ruhr, 
di cui non si conosce ancora il limite settentrionale, e 
nemmeno con certezza il limite occidentale sulla sinistra 
del Reno, perché coperto da masse molto potenti di 
terreni più giovani. Il grande bacino continuo è diviso 
da una serie di ondulazioni parallele dirette da sud-ovest 
a nord-est all'incirca in parecchi bacini parziali. Queste 
accidentalità stratigrafiche sono però assai meno sen· 
ti te che nel Belgio, e non producono difficoltà speciali: 
questa leggera inclinazione relativa fa sì che una parte 
notevole del bacino sia a piccola profondità con grande 
vantaggio per l'estrazione. Il numero degli strati è 
molto grande, ma siccome il limite della coltivabilità 
non si spinge come nel Belgio fino a 30 cm., ve ne banno 
poco più di 60 coltivati, con 65 m . di carbone in com
plesso: i banchi anche qui oltrepassano molto raramente 
i 2 m. Sono nel bacino della Vestf~dia i grandi centri 
metallurgici di Dortmund, Bochum, Essen e Duisburg. 

Nel bacino vestfalico si ha la serie completa dei tipi 
di carbone, salvo quelli magri a lunga fiamma, passan
dosi dagli antracitici più profondi, a quelli a gas, grassi 
a lunga fiamma nelle parti superiori. I carboni possono 
quindi soddisfare alle più svariate esigenze industriali. 

3° Di Saarbrucken. Meno esteso in superficie del 
bacino vestfalico ma quasi altrettanto l'icco in carbone. 
Le condizioni di giacitura sono anche per Saarbri.lcken 
relativamente semplici, poichè i banchi formano una 
conca regolare, poco profonda ed interrotta da accidenti 
numerosi ma non molto importanti. 

Gli strati sono molto numerosi, oltre 200; se ne colti
vano però soltanto un'ottantina con 77 metri circa di 
carbone. 

Le difficoltà maggiori con cui si deve lottare a Saar
brùcken, sono la enorme abbondanza di grisou, e la ten· 
denza all'accensione spontanea del carbone, che dà molto 
minuto in minieré relativamente molto secche, ciò che 
ha prodotto anche varie esplosioni di polvere di car
bone. Il prezzo di costo dei carboni è però relativamente 
tenue: da 6-7 franchi la tonnellata, ciò che permette che 
tali carboni giungano per la linea del Gottardo fino ai 
centri industriali dell'Alta Italia, con prezzi poco diversi 
da quelli dei carboni inglesi. 

I carboni di Saarbrùcken sono pure di vario tipo, 
magri e grassi a lunga fiamma. 

4° Il bacino di Zwickau e Lugau in Sassonia. In 
questo bacino è notevole la grande potenza di taluni 
banchi, che'superano talora i 14 metri. 
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5° Nella Bassa Slesia, o bacino di Waldenburg, 
con 16 strati coltivabili che misurano in complesso 28m. 
di carbone. ' 

6° Della Slesia inferiore, il secondo dei grandi ba
cini tedeschi, che si estenrle sopra tre stati perchè 
parte di esso passa in Austria e parte in Russia. Esso è 
pure caratterizzato dalla grande potenza dei suoi strati 
che contano 4, 5 ed anche 8, lO m., potenza che si man
tiene costante sopra grandissime estensioni. Il numero 
degli strati coltivabili è di 104 con una potenza totale 
di carbone di 154 m. I carboni sono" per lo più del tipo 
dei magri a lunga fiamma (nella parte tedesca), e per la 
loro solidità sarebbero molto adatti come carboni di 
marina, impiego però interdetto della posizione eminen
temente mediterranea del bacino. 

La poca profondità a cui sono in media gli strati, la 
loro potenza e regolarità, l'assenza di g1·isou, il buon 
mercato della mano d'opera in quella regione mineraria, 
agevolano la produzione di tanto. che è nella Slesia su
periore tedesca dove il carbone si produce a minor 
prezzo su tutto il continente, a 5·6 lire in media la ton
nellata. 

Oltre a questi bacini principali ve ne hanno altri mi· 
nori ad Hainichen-Chemnitz in Sassonia (nel carbonifero 
inferiore); a Potschappel presso Dresda, presso Osna
brùck, e quello di Obernkirchen nella valle del Weser, 
dove si scavano carboni del cretaceo inferiore. 

La Germania, con una superficie di 45 000 Km2 circa 
occupata da terreno carbonifero produttivo, ha una 
produzione totale eli circa 85 000 000 di tonnellate an
nue; produzione ch'è in continuo aumento da vari anni. 
Con tutto ciò, a causa della posizione mediterranea dei 
suoi bacini, è nei suoi porti del B1:1.ltico e del mare del 
Nord tributaria dell'Inghilterra: ha invece una note
vole esportazione di carbone verso tutti gli altri Stati 
europei che la circondano, il Belgio eccettuato. La pro· 
duzione tedesca è ancora suscettibile eli aumento, ove 
avesse modo eli poter smerciare o consumare il prodotto. 

Austria- Ungheria. - _I distretti carboniferi di mag
giore importanza dell'Impero austro-ungarico sono nella 
sua parte nord-est, specialmente in Boemia, Moravia e 
nella Slesia austriaca. 

Il maggiore è il bacino eli Ost1·au Karwin, che è la 
parte austriaca del grande distretto carbonifero della 
Slesia superiore. Qui, sebbene si tratti degli stessi strati, 
le condizioni sono alquanto diverse: i tipi di carbone 
presentano maggior varietà e si va dagli antracitici ai 
magri a lunga fiamma; però gli strati presentano mag
giori ripiegamenti e perturbazioni, scendono a maggiori 
profondità, e le miniere sono fra le pih famose per ab
bondanza di grisou. 

Anche qui gli strati sono numerosi e potenti, e si con~ 
tano 218 strati (Ka'rwin) con 150m. circa ùi carbone: 
gli strati più potenti giungono fino a 4 metri. Un altro 
lembo del bacino della Slesia superiore penetra a Ja
wo rzno in Gallizia, in quel di Cracovia, con 13 strati 
tanto potenti da dare 82 m. di potenza totale di carbone. 
Nella Moravia un altro bacino è quello di Ronitz
Oslawan. 

In Boemia, ai piedi dei Monti dei Giganti, v'ha il ba-· 
cino di Schatzlar-Schwadowitz, nel centro del paese 
quelli di Kladno e di Pilsen, sul tipo di quelli del centro 
della Francia. 

Gli altri bacini carboniferi austro-ungarici contengono 
litantraci secondari, quali quelli di Lenz, di Geesten, di 
Grùnbach nell'Austria, di Fi.lnfkirchen e eli Steierdorf' 
(Banato) in Ungheria. La produzione austro-ungarica 
di litantrace è da 8 a lO milioni di tonnellate annuali; è 

da notarsi però che vi ha una produzione ancor mag
giore di lignite che porta ad una ventina di milioni circa 
di tonneJlate ( 1888) la produzione totale di combustibile 
fossile. 

Russia. - Una parte del bacino dell'Alta Slesia pe
netra in Russia a Dombrowna nella Polonia russa. Altri 
due bacini di qualche importanza sono quelli di Mosca 
e eli Donetz. ln questi due bacini gli strati sono nume
rosissimi ma per lo più sottili, onde, malgrado coprano 
una grande estensione, i bacini hanno m1a produzione 
molto limitata. Nel 1886 la produzione totale di com
bustibili fossili ascese in Russia a 4 500 000 tonnellate 
(lignite compresa). 

Nella Spagna, nelle provincie di Leon, nelle Astu rie, 
nella Sierra Morena v'hanno piccoli bacini carboniferi 
che dànno delle produzioni piuttosto limitate. 

Fra i paesi carboniferi extra-europei il primo posto 
spetta all'America settentrionale e specialmente agli 
Stati Uniti. Il terreno carbonifero occupa colà immense 
estensioni, e si divide in vari bacini principali che sa
rebbero: 

l o il bacino antracitico della Nuova Inghilterra; 
2° il bacino antracitico della Pensilvania; 
3° il bacino appalachiano che copre una superficie 

immensa negli Stati di Pensilvania, Maryland, West
Virginia, Ohio, Kentucky, Tennessee, Alabama ( 150 
mila Km2); 

4° il bacino del Michigan; 
5° il bacino centrale negli Stati dell'Illinois, Indiana 

e Kentucky (1 20 000 Km2); 

6° il bacino del Mi~souri dallo Jowa fino al Texas, 
sopra una superficie di 200 000 Km 2• 

Oltre questi litantraci del carbonifero, compajono agli 
Stati Uniti ancora carboni triasici nella Virginia e nella 
Carolina del Nord, e negli Stati dell'Ovest (California, 
Nevada, ecc.) ingenti masse di car·boni cretacei. 

La produzione del litantrace negli Stati Uniti ya cre
scendo rapidamente col prodigioso sviluppo della po
tenza industriale del paese e coll'aumentarsi della popo
lazione, e da 46 milioni di tonnellate inglesi nel 1874 è 
giunta a 134 000 000 nel 1888~ e raggiungerà forl:le ben 
presto la produzione inglese. E da notarsi però, che tutti 
i maggiori bacini americani sono eminentemente medi
terranei, sebbene molti siano però solcati dai grandi 
fiumi navigabili. Perciò tutta la produzione serve al 
consumo nazionale, e non se ne esportano che quantità 
insignificanti. 

Anche nei possedimenti inglesi del Canadà v'hanno 
campi carboniferi, specialmente nella Nuova Scozia 
(bacino acadico ). 

Nell'America meridionale si conoscono giacimenti 
di litantrace nella Repubblica Argentina, ai confini del 
Beasile e dell'Uruguay, nel Chili, nella Colombia; ma 
finora non vivono coltivazioni regolari ed importanti, 
e tutti i giacimenti sono dal più al meno mal noti. 

Nell'Asia, la Cina presenta giacimenti carboniferi 
tali da poter competere cogli Stati Uniti d'America. 
Dagli studi e viaggi eli vari geologi e specialmente del 
Richthofen è risnltato che nelle valli dei grandi fiumi 
cinesi, l' Hoang-hu ed il Jang-tsè-Kiang, esistono va
stissimi giacimenti di litantrace, taluni di età carboni~ 
fera, altri di età giurasRica. Il campo più vasto di litan
trace carbonifero è ·nella provincia di Sci anzi e Scienzi, 
tagliato per lo mezzo dal fiume Hoang-ho: la provincia 
di Hunau (al sud del Jang-tse-Kiang)ha pure numerosi 
bacini di litantrace. Da quanto riferiscono i viaggiatori, 
i litantraci carbonif~ri sono di buona qualità, di tipi 
svariati, e in condizioni di giacitura tali da permetter~ 
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la coltivazione con mezzi semplicissimi. I Cinesi cono
scono da tempo immemorabile l'uso dellitantrace, tanto 
che ne parla già Marco Polo: tuttavia non vi hanno 
miniere regolarmente col ti v ate. 

Nell'India v' ha pure una grande regione car'bonifera 
con strati produttivi. l\'ella co lline di Rajmahal a nord
ovest di Ca lcutta v' hanno giacimenti con circa 30 ru. di 
potenza di earbo ne co ltivabile, in istrati che vanno da 
l a lO m. di spessore. 

Anche nel Giappone si conosce presso Nagasaki del 
carbone fo ssile. 

Nell'Africa australe so no pure noti dei giacim enti 
carboniferi molto promettenti. 

Nell'Australia si hann o pute vastissime regioni car
bonifere nei governi di Vittoria e della Nuova Galles 
del Sud. Il centro principale di produzion e, a cui è stato 
dato il nome di Newcast le, si trova appunto in questo 
uitimo, al la foce dell'HuntM-Ri ver, ed è un porto di 
esportazione di carbone per la Cina e la California. 

L'esaurimento del carbone fossile. 

In tutti i paesi carboniferi europei è nata in tempi 
divet'Si la preoccupazio11e di conoscere per quanto po
teva durar'e la produLtiv ità delle m iniere òi litantracl3, 
e l'epoca del loro probabile esaurimento, ed in ogni p::1ese 
si è trovato chi, sopra dati più o meno attendibili, Ira 
stimato il litantrace disponi bile, e tenendo conto de ll a 
produzione annuale, ha stabi lito l'epoca in cui presu
mibilmente il paese avrebbe esaurito le proprie risorse. 

Le preoccupazioni sono state maggiori naturalmente 
in Inghilterra, paese posto in posizione eccezionale dalla 
sua straordinaria ri cchezza in litan t race, ed a cui pre
meva di eonoscere 1ino a quando po trà conservare la 
propria supremazia commerciale ed industriale: ivi non 
so lo si occuparono della stima i pri vati, ma il Governo 
stesso intenenr.e, nominando apposita Commissione, 
largamente fornita di ogni mezzo per' studiare la que 
stione. Dagli studi fatti è risultato che, ritenendo si 
possano estrarre i litanttaci fino alla profondità di 4000 
pied i inglesi (1220 m.), nell880 si avevano ancora dispo
nibi li 79 000 milioni d i tonnel late di carbone nelle aree 
in cui il cat'bonifero non è coperto da altri terreni, e 
circa 56 000 milioni in quello coperto da formazioni 
posteriori: in cifra rotonda totale 135 miliardi di ton
nellate di carbone. 

Quanto possa durare questa quantità è difficile pre
cisare, perchè la produzione ann uale è in continuo au
mento (nel 1889, ton n. 179 748 554 ), n è si può ,prevedere 
se e quando si arresterà: è certo però che può durare 
ancot'a per qualche secolo, nel quale tempo però le 
cond izioni di estraz ione and ranno facendosi sempre più 
difficili, ciò che porrà un limite all'aumento della pro
duzione, permettendo ai paesi meno favoriti di entrare 
in concorrenza coll'Inghilterra. 

Negli altri paesi europei si è venuti ad analoghe 
conclusioni: in quanto all'esaurimento tota le del carbon 
fossile nella terra, è prematuro il discorrerne perchè di 
molti giacimenti in paesi lontani non si hanno che dati 
insufficienti, o non se ne hanno affatto, per fondare 
previsioni anche solo lontanamente attendibili. 

CAPITOLO VII. 

COMBUSTIBILI ARTIFICIALI PREPARATI COL LITANTRAOE. 

In ogni miniera di carbone fossile, ill itantrace appena 
estratto passa per una serie di vag li, graticole e crivelli 
che classificano per ordine di grandezza i suoi elementi. 
H materiale superiore_~ certe qeterminf.l,te dimensioni, 

' :~~ 

che variano a seconda dei distretti, è òetto carbone in 
pezzi e va direttamente al consumo: il mater'iale rima
nente, che si chiama di solito il minu to, è a seconda della 
natura de l carbone impiegato sul luogo stesso di produ. · 
zione od a ll a fabbr icazione del coke metallurgico od a 
quella delle mattonelle (briquettes), seppure non viene 
direttamente adoperato bruciandolo sotto le caldaje degli 
impianti della miniera e stabilimenti vicini, come av
viene di so lito in molti distretti molto ricchi ed a car
bon i magri. 

I carboni, massime quando son o destinati alla prepa
razione del coke, s ubi~cono generalmente una ulteriore 
prepar'azione tendente a diminuire la quantità di cenere: 
pe i carbon i molto puri è so ltanto la parte più minuta 
del materiale che si sottopone a tale trattamento per 
liberarla da i framment i de ll e roccie incassanti che vi 
sono commiste. Pei carboni più inquinati di materia 
litoide, si macina o a lm eno si frantuma una parte più o 
meno grande del materiale in pezzi minori e la si sotto
pone a lle stesse operazioni ùel minuto. Siccome quasi 
sempre questa separazione si fa per mezzo dell'acqua, 
l'operazione si dice lavatura. Nel caso più generale 
una !averla consisterebbe adunq ue in una serie di frantoi 
che riducono il carbone in pezzi al disotto di certe di
mensioni indicate in ogni caso co ncreto dalla miscela 
più o meno stretta di scisto e carbone, di una serie di 
tamburi classilìcatori, che distribui scono il materiale 
accuratamente classificato agli apparecchi di lavaggio, 
consi stenti sempre in crivelli separator i a g r'ati cola fi ssa, 
di cui esistono molt issimi sistem i, ed infine poichè si 
tratta di ottenere un tutto omogeneo, di un apparecchio 
che mesco li eli nuovo intimamente gli elementi di gran
dezza diversa, ciò che si prati ca riducendoli tutti in pol
vere, con un desintegratore di Can ·. I limiti imposti al 
presente articolo non ci permettono di entrare in mag
giori particolari sopra questo argomento che fa parte 
della preparazione meccanica dei minerali. 

Dalla prepa!'azione meccanica del carbone ri sultano 
in generale tre prodotti: uno principale che è il carbone 
depurato elle servirà poi pel coke o per gli agglomerati, 
e due sécondarii di scarto, uno dei quali è la miscela di 
scisto e carbone rimasta negli apparecchi separatari, 
l'altra è la materia che le acque di lavatura hanno tras
portato in sospensione e che depongono in bacini di chia
rificazione (schlamm ). Tanto l'uno che l' a ltro di questi 
due materiali, che sono ricchissimi òi ceneri, si utilizzano 
nei focolari delle caldaje dell'impianto minerario. 

Agglomera ti. 

La produzione di agglomerati di li tantrace nel mondo, 
per quanto importanti ssima per sè, r ispetto alla produ
zione totale del litantrace stesso è assai piccola, perchè 
non rappresenta che l'utilizzazione di un prodotto secon· 
dar io. Difatti gli agglomerati si fanno nei distretti car
boniferi (e non in tutti ) col minuto dei carboni magri 
che non dànno un buon coke, e nei paesi non carboniferi 
per non perdere que ll a quantità più o meno grande di mi
nuto che i carboni producono durante i diversi trasporti 
e trasbordi che rlebbono subire, come si fa in Italia. 

Non è noto a lcun caso in cui gli agglomerati si fac
ciano per avet'e un combustibile di miglior qualità del 
litantrace prodotto, come è invece di pratica corrente 
per le ligniti. . 

Al minuto di litantrace che si deve agglomerare s1 fa 
subire meno frequent~mente la preparazione meccanica 
·che non a quello che serve pel coke. Ciò perchè il tenore 
medio di cenere del minuto non aumenta nel peodotto, 
a cui nel processo solito di fabbricazione si aggiunge 
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una materia poverissima di cenere, e perchè le matto
nelle sono destinate sempre alle graticole, dove le ceneri 
non sono un grave inconveniente, se rimangono al di
sotto di certe proporzioni. 

Le sostanze proposte per agglutinare le particelle del 
litantrace nelle mattonelle sono numerosissime e alcune 
di esse sono combustibili, quali il catrame di carbon fos
sile (,çoudron ), il brai sec e brai gras, l'asfalto naturale, 
la cellulosa, l'amido di fecola di patate o di farina, la 
melassa, gelatina di musc!Ji o di alghe; oppure non com
bustibili, come l'argilla, il gesso, l'allume, il cemento, la 
calce, il sal marino, i silicati alcalini solubili. 

li materiale però usato di preferenza è il residuo della 
distillazione del catrame di carbon fossile che porta il 
nome francese di brai, e che non ha finora un nome ge
neralmente accettato in italiano, tanto che in questa 
stessa Enciclopedia è stato chiamato asfalto nell'articolo 
GA S-LUCE, e catrame nell'articolo LIGNITE. 

Il brai è una sostanza pastosa che si distingue in brai 
sec e bra i gras a seconda della sua maggiore o mi n ore 
durezza. Questa dipende dal punto in cui si arresta la 
distillazione del catrame. II brai ,çras si otteneva quando 
non superando la massima temperatura i 270° rima
neva nel residuo l'antracene. Siccome ora questo si uti
lizza sempre, dalla dist illazione del catrame direttamente 
no n si ha più che del brai sec, che è appunto quello 
che si m:a per gli agglomerati. 

Il valore del brai è variabilissimo da luogo a luogo. 
N ei bacini carboniferi a litantrace grasso, in cui si fab
br ica il coke e si raccolgono, come si va generalizzando 
l' uso, i prodotti condensabili per distillarli, v'ha un ec
cesso di produzione di brai, che ha per conseguenza un 
valore minimo: in altre località dove il catrame viene 
pt'odotto in misura appena sufficiente al consumo, ha 
in vece un prezzo relativamente elevato. Gli è perciò che 
sebbene si riconosca da tutti che il brai è il miglior ce
mento per mattonelle di litantrace, si è cercato in molti 
casi di dargli uno clei numerosi succedanei che abbiamo 
nominato. 

Il processo di fabbricazione delle mattonelle col brai 
è il seguente. Si mescola al litantrace, che può es~ere 
anche in pezzi di 7 mm., una quantità di brai sminuzzato 
che varia dal 5 al 9 Ofo, a seconda del suo potere agglu
tinante e della pressione che si adopera. Per facilitare lo 
sminuzzainento si cerca di avere sempre del brai molto 
secco e duro. Siccome la temperatura ambiente basta a 
ra mmollirlo, in talune fabbriche si usano persino due 
~ualità di brai, l'una per l'estate e l'altra per l'inverno, 
quando v'ha la convenienza economica di farlo. 

La miscela si sottopone a 1 un riscaldamento fino a 
temperatura almeno superiore agli 80° per rammollire 
il b1·ai: riscaldamento che si faceva prima in forni a 
fuoco diretto, mentre ora tende a generalizzarsi l'uso del 
metodo indiretto con vapore soprariscaldato. Dopo di 
ciò la miscela passa agli apparecchi di compressione o 
macchine da mattonelle. 

Lo sviluppo dato nell'articolo LIGNITE all'argomento 
della fabbricazione delle mattonelle di lignite con ce· 
mento (pag. 1531 ), per cui si adoperano gli identici ap
parecchi che pel litantrace, ci dispensa di entrare in nl· 
ter iori particolari e descrizioni di macchine. Solo diremo 
che la macchina da mattonelle più adoperata finora è 
quellaBi Couffinhal (fig.l782, pag. 1533). 

Le condizioni a cui debbono soddisfare le mattonelle 
di litantrace sono: 

l o Un a sufficiente solidità. 
2° Un tenore di cenere non troppo elevato. Il limite 

dovrebbe essere quello dei litantraci di buona qualità 
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(5-6 °/o), ma dipende essenzialmente da quella dei com~ 
bustibili a cui si tratta di fare concorrenza in una de
terminata regione: la mattonella deve produrre la stessa 
quantità di calore ad un prezzo uguale o minore. 

3° Non debbono dare troppa fuliggine: ciò che si 
ottiene generalmente coll'impiego del brai sec. 

4° Non debbono sminnzzarsi da sè quando sono messe 
nel forno. Questo difetto deriva dalla qualità di b1·ai che 
si adopera, e che dev'essere previamente esaminato in 
ogni caso concreto. 

La produzione europea totale di mattonelle oscilla fra 
3,5 e 4 milioni di tonnellate all'anno, e va sempre au
mentanùo, percltè la fabbricazione che è nata nei paesi 
dove il carbone è scarso, come la Francia, si va ora 
estendendo anche ai più ricchi bacini carboniferi, dove 
prima il basso prezzo del combustibile faceva trascurare 
il minuto non utilizzabile pel coke. Così, ad esempio, in 
Germania la fabbricazione delle mattonelle di litantrace 
è incominciata solo da pochi anni, mentre è assai antica 
in Francia, nel Belgio ed in Inghilterra. 

Coke. 

Il residuo della combustione parziale o della distiHa
zione del litant.race è detto con voce inglese coke, pa,. 
rola che si vuole derivata dal latino coquere. Le parole 
cotto ed arso con cui si è voluto dare un nome italiano 
al coke, non hanno trovato favore e diffusione. 

All'idea della preparazione del coke si è stati portati 
da un concetto analogo. a quello che ha indotto a fab
bricare il carbone di legno, di ottenere cioè da un com
bustibile naturale un prodotto più ricco di carbonio 
libero, per determinati scopi. E difatti, come vedremo, 
il primo moùo di produzione che si è usato ·è affatto 
analogo a quello elle si aclopera pel carbone di legno. 

Attualmente il coke è il prodotto principaìe di una 
industria sviluppatissima in tutti i bacini carboniferi di 
una certa importanza, e che assorbe una porzione no
tevole della produzione totale di litantrace. 

Un'altra industria non n'leno importante, quella del 
gas-luce, conta fra i suoi prodotti secondari il coke. 

Il coke che si produce in grandi quantità nei bacini 
carboniferi è il coke metallurg~co, usato appunto nei 
processi metallurgici esclusivamente, e che differisce 
notevolmente per aspetto e, proprietà dal coke delle 
officine del gas illuminante. E nell'interesse di ogni ba
cino carbonifero di produrre un buon coke metallurgico, 
perchè cosl si fa possibile l'impianto della grande in
dustria siderurgica e di quelle meccaniche affini nelle 
vicinanze immediate delle miniere, che possòno con un 
forte centro d'i consumo -prossimo esplicare tutta la loro 
produttività e non rimanere inceppate dalla difficoltà e 
distanza dei trasporti a centri pihlontani. Da ciò d~riva 
la molteplicità di apparecchi e processi immaginati per 
produrre economicamente un buon coke, anche con tipi 
di ~arbone poco favorevoli a produrlo altrimenti. 

Il coke metallurgico è sempre in pezzi, d'aspetto più 
o meno evidentemente poroso, eli un colore che va dal 
grigio scuro al grigio argenteo, con splendore metallico: 
se è di buona qualità risuona chiaramente quando è per~ 
cosso. I cokes di colore cupo e poco sonori derivano o 
da un litantrace disadatto a dare un buon coke, o da 
un'operazione mal condotta. 

I pori del coke possono essere più o meno grandi, ed 
esso sembra per ciò più o meno compatto senza che tut
tavia sia questo un segno sicuro della solidità del car
bone, qualità richiesta dai metallurgisti, onde non si 
schiacci negli altiforni sotto il peso della carica. La SO· 

lidità del coke dipende es~enzialmente dalla natura delle 
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pareti dei pori, che se sono sottili e fr iabili dànno dei 
cokes fragili, se grosse e compatte dei cokes solidi. Anzi i 
cokes solidi a grandi pori sono r icercati per gli altiforni 
perchè sono più appropriati per la maggior superficie 
che presentano, a produrre l'ossido di carbonio occor
rente alla riduzione del minerale, mentre i cokes com
patti e densi sono preferiti per i forni fusorii. 

Il peso specifico de l coke in polvere osci ll a fra 1,2 ed 
1,9.1! m3 di coke in pezzi pesa invece dai ::350 ai 450 Kg. 
a seconda delle dimensioni dei pezzi e dei pori. 

Il coke è il residuo fisso d(3lla distillazione secca del 
litantrace, e l'anali si chimica dimostra che esso contiene 
realmente residui di tutti i corpi semplici e delle so
stanze che erano contenute nel litantrace originario. 

Quindi oltre al carbonio prevalente, contiene non sol
tanto il residuo delle sostanze minerali e litoidi dellitan
trace, più o meno alterate dall'alta temperatura (lOOQo 
a 1200°) a cui dovettero essere portate, ma ancora quan
t ità più o meno piccole di H, O ed Az, come si può scor
gere dalle analisi della Tabella seguente. 

Tabella X. Analisi di coke. 

l 
Composizione senza ceneri 

P ROVENIENZ A c H (O+ Az) Ceneri 
(+ S) 

o H o 
- -- - - - ---

l. Coke inglese (analisi di Baer) ....... . . 93,040 

2. » » (analisi di J. Percy) .... 84, 360 

3. » della Westfalia (analisi di Muck) .. 91,772 

4. )) di Saarbrucken (analisi di Faihst) . 86,460 

5. }) di Agrappe (Mons) (analisi di Marsilly) 91,30 

Nel carbonio del coke si possono distinguere due parti 
di origine un po' di versa: una parte che spetta al residuo 
fis so elle illitantrace lascia sempre quando è portato ad . 
alta temperatura: l'altra invece è dovuta al carbonio o 
prodotti carboniosi solidi che si depongono per effetto 
della decomposizione delle sostanze volatili carburate 
prodotta dall'elevata temperatura. Il carbone di storta 
delle officine del gas sarebbe prodotto appunto in questa 
seconda maniera. 

Non si conosce con certezza in quale stato si trov-ino 
l'O e l'H nel coke. Taluni autori inglesi suppongono che 
tutti e due sieno occlusi allo stato di gas nei pori più 
minuti del coke. Il chimico tedesco Muck invece li at
tribuisce all'esistenza di particolari composti ternarii di 
C, H, O, solidi, inalterabili alla temperatura cìi produ
zione del coke, e che sarebbero il ri sultato cosl della 
<l ecomposizione diretta del litantrace, come di quella di 
t&luni prodotti della distillazione: quest'ultima ipotesi 
sarebbe confermata dalla presenza frequente nel coke 
tli certi aghetti carboniosi che contengono oltre al car
bonio H ed O, ma che non avendo cenere di sorta, deb
bono considerarsi come deposti da un prodotto gassoso 
della distillazione. 

Il coke, malgrado la sua porosità, è assai poco igro· 
scopico, molto meno del carbone di legno. Dopo essere 
stato seccato artificialmente, non assorbe più dell' l al 
2 % di umidità se riportato all'aria umida. Pare che 
non possa contenere oltre al 5-6 °/0 di acqua senza sem
brare sensibilmente bagnato. 

Assorbe però una grande quantità d'acqua se viene 
immerso in qnesta o anche semplicemente bagnato, che 
però torna a perdere molto facilmente se è lasciato al
l'aria libera. 

Il residuo incombusto che il coke lascia, è identico a 
quello dellitantrace da eu i proviene: solamente il tenore 
percentuale di cenere di un coke è sempre maggiore eli 
quello del litantrace originario, perchè le alterazioni 
della parte inorganica durante la disti llazione fanno 
variare di solito di molto poco il suo peso. 

Si suole badare molto al tenore di zolfo del coke me
tallurgico perchè esso deve stare in contatto diretto coi 
metalli, a cui lo zolfo è sempre dannoso. Il tenore di 

- - -
l 

0,260 1,610 5,090 98,029 0, 274 l, 697 
o, 187 6,303 9, 150 9~,856 0,205 6,939 
l, 255 0,040 6,933 98,608 l, 384 0,044 

l, 980 3,020 8,540 94,533 2, 164 3, 303 

0,38 2, 17 6,20 97,33 0,35 2,32 

zolfo del coke è sempre minore di quello del Iitantrace 
adoperato a produrlo, perchè nella distillazione si eli
mina una parte notevole de llo zolfo organico, e teorica
mente dovrebbe eliminarsi la metà di quello contenuto 
nelle piriti. 

Potrebbe ancl1e essere generato dello zolfo nocivo per 
l'azione riducente del carbone rovente sui so lfati, ma 
questi sono se m p re in quantità così piccola che non oc- . 
corre tenerne conto. Una leggerissima eliminazione di 
zolfo si ha ancora quando si estinguono, come si fa di 
solito, con getti di acqua le masse ardenti di coke che 
escono dai forni. 

Con tutto ciò però si adoperano ancora cokes che 
contengono fino al 2,5 Ofo di zolfo. Le ceneri possono 
pure andare fino al 20 Ofo·, ma in genere non se ne tol
lera un tenore superiore al 12 Ofo, e si ritengono buoni 
soltanto quei cokes che ne hanno meno del IO Ofo. Per 
ciò anche litantraci di buona qualità sono sottoposti ad 
una accurata preparazione meccanica prima di essere 
trasformati in coke. 

In Inghilterra un coke per essere ritenuto buono deve 
avere meno dell'8 °/0 di ceneri, del 0,5 Ofo di solfo,· e del 
4 Ofo di acqua igroscopica. Esso deve pesare da 800 a 900 
milligrammi per centimetro cubo, e sopportare senza 
rompersi una pressione di 80-90 Kg. per cm2

• ln tali 
condizioni il coke ha un potere calorifico prossimo alle 
8000 calorie. 

Il coke metallurgico richiede per accendersi una tem· 
peratura molto elevata, e per continuare a bruci~re u~ 
t irante fortissimo come si ha negli altiforn! e nei form 
a manica in cui s' inietta l'aria dagli ugelli. E impiegato 
in tutti i processi metallurgici in cui occorre il contatto 
diretto del materiale da fondere o da ridurre col com
bustile. 

Il coke delle officine da gas o coke di storta è molto 
meno compatto e solido del coke metallurgico, sia_per 
il diverso modo di preparazione, sia perchè general
mente proviene da carboni grassi a lunga fiamma .c~e 
dànno un coke fessurato e fragile. Il suo colore grigiO 
ferro cupo e la sua mancanza di splendore gli dànno un 

. aspetto molto di verso dal coke metallurgic.o: questa 
differenza è essenzialmente dovuta alla maggwre quan-
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tità di carbonio ridotta dai prodotti volatili che si in
contra nei cokes di storta , e che deponendosi finamente 
diviso sulla superficie dei prodotti fissi, la rende appan· 
nata e senza splendore. 

Il coke delle officine da gas è più leggero e spugnoso 
del metallurgico, e per la sua più facile accensibilità è 
assai usato per il riscaldamento degli· ambienti, ed an
cora sulle graticole di certi generatori di vapore, oltre 
che per il riscaldamento delle storte delle officin(;\ stesse 
.di produzione. A pal'ità Ji altre condizioni è general
mente di qualità inferiore al coke metallurgico, percbè 
non facendosi su bi re al li tantrace da gas nessuna pre
parazione meccanica, contiene maggiore quantità di 
ceneri e di zolfo. 

La natura e le qualità di un coke dipèndono preci
puamente dal litantrace che ha servito a produrlo, 
mentre il modo di condotta dell'operazione e l'apparec
chio in cui si è compiuta non esercitano che un'influenza 
secondaria su di esse. 

I carboni più appropriati per la fabbricazione del coke 
metallurgico sono quelli grassi a fiamma corta. Per la 
loro ricchezza di carbonio fisso hanno un buon rendi
mento in coke che riesce solido, duro e denso. Siccome 
sono agglutinanti, ancorchè si adoperi il carbone sotto 
forma di minuto, com'è iuevitabile quando gli si deve 
far subire una preparazione meccanica, dai forni, a ope
razione compiuta, esce una massa incandescente com
patta che si divide in grossi pezzi, sempre molto ricer
cati, e spesso richiesti dal consumatore. 

In grazia di tale proprietà i buoni carboni da coke si 
introducono nei forni generalmente allo stato di polvere 
e di minuzzoli, e solo nei casi eccezionali di carboni molto 
puri, allo stato in cui sono estratti dal pozzo senza nem-
meno una semplice vagliatura. · 

Se il carbone ha sublto una preparazione meccanica, 
in grazia a cui si è da esso separata una parte del ma
teriale litoide e della pirite che conteneva, i cokes pro
dott i si dicono lavati, per distinguerli dai non lavati, 
pei quali la materia prima non è stata depurata. La 
lavatura ha una influenza notevole nel tenore di zolfo 
del coke nel caso di carboni molto piritosi; non ne ha 
invece alcuna per quelli ricchi di zolfo organico. 

Siccome non in tutti i bacini carboniferi si hanno a 
disposizione dei carboni atti a produrre un buon coke o 
anche solo atti a produrlo mediocre, si sono escogitate 
molte maniere ed espedienti per ottenere un coke della 
mi g liore qualità possibile da litantraci a coke debol· 
mente cementato o pul verulento. 

Così con un riscaldamento rapido ad un'alta tempera
tura si ottengono dei cokes discreti dai litantraci magri 
a tìamma corta, mentre bisogna seguire la via opposta 
pei litantraci ancora agglutinanti ma ricchi di gas, ope
rando cioè lentamente ad una temperatura relativa
mente bassa se da essi si vuole ottenere un coke solido 
e denso. 

S i può avere ancora nn coke più o meno buono 
da carboni magri o secchi mescolandoli con litantraci 
grassi oppure con catrame o b1·ai, oppure ancora car
bonizzando i litantraci magri coi grassi a lunga fiamma 
in fo rni in cui l'operazione si compie sotto una certa 
pressione, più lentamente ed a temperatura minore. 

T ut ti questi sistemi hanno il vantaggio di permettere 
l'uso del -materiale minuto, ma richiedono l'impiego di 
litant raci di div-erse qualità, ciò che non sempre si può 
fare economicamente. Perciò nei casi estremi di litan
traci antracitiei, questi s'impiegano tali e quali negli 
al t ifo rni (Scozia, Pennsylvania), e di litantraci secchi a 
lunga fiamma, che carbonizzati in polvere darebbero 

un coke pulverulento, si carbonizzano in grossi pezzi: 
il coke prodotto conserva tale forma, sebbene rimanga 
sempre più o meno screpolato e fragile, ciò che obbliga 
a fare nei distretti dove lo si deve adoperare gli alti
forni più bassi che non altrove onde diminuire il peso 
della carica. _ 

Il rendimento in coke ùi un litantrace è variabile a 
seconda del tipo a cui appartiene, e dovrebbe essere 
teoricamente uguale alla somma del carbonio fisso e 
delle ceneri date dall'analisi immediata. In pratica il 
rendimento è sempre minore di questa somma perchè 
la massa ùa trasformarsi in coke si riscalda a spese del 
combusti bile stesso, e per quanto negli apparecchi più 
perfetti si cerchi Lli bruciare soltanto a tal uopo i pro
dotti volatili, non è possibile impedire che una parte 
del carbonio tisso non sia pure bruciata. Perciò nella 
pratica il rendimento reale è minore del teorico dal 5 
al 25 °/0• 

Solo nolle fabbriche di gas si ha un rendimento uguale 
all'incirca al teorico, purcbè non si tenga conto del com· 
busti bile che si brucia sotto le storte. 

La carbonizzazione del litantrace può farsi essenzial
mente in dut: modi: o bruciandolo parzialmente in pre
senza dell'aria per modo che il calore prodotto dalla 
porzione bruciata carbonizzi l'altra parte, oppure fa
cendo avvenire la distillazione in un ambiente chiuso, 
ed ottenendo la temperatura occorrente a ciò colla 
combustione di tutti o di una parte soltanto dei pro
dotti volatili. Ove questi e non il coke siano lo scopo 
della distillazione, come avviene nelle fabbriche di gas 
illuminante, bisogna ottenere il riscaldamento con altro 
combustibile. 

Moltissimi sono i sistemi ùi forni immaginati per la 
produzione del coke metallurgico, tanti che i limiti di 
spazio imposti al presente articolo non ce ne permet
tono eh~ la rapida rassegna seguente. 

l o - Carbonizzazione con accesso dell'a1·ia. 

a) In cumuli, come per il carbone di legna: le pire 
banno tanto la forma conica quanto quella piramidale, 
oppure quella analoga ai mucchi di ghiaja. Questo si
stema, per quanto primitivo, è ancora adoperato in pa
recchi casi, per esempio nell'Alta Slesia in Germania, 
per a vere del coke in pezzi dai carboni secchi a lunga 
liamma. Pei carboni molto fusibili il sistema è disaLlatfo 
perchè la massa agglutinata periferica impedisce l'ac
cesso dell'aria nella parte interna, e l'operazione riesce 
ineguale ed imperfetta. Per il facile accesso dell'aria, è 
11ecessario che nei cumuli vi sia un forte quantitativo di 
carboni in pezzi, ciò che esclude la possibilità di una 
preparazione meccanica. Il rendimento è naturalmente 
il minimo fra tutti i sistemi. -

b) In forni aperti. Sono spazi rettangolari più o 
meno grandi circondati a modo di camere senza tetto, 
da muri verticali in cui si lasciano dei canali per l'ac
cesso dell'aria e per il fumo. Sono detti Stadeln in Ger
mania e Kilns in Inghilterra. In essi si potevano con 
migliore· risultato che nei cumuli cnrbonizzare i litan
traci agglutinanti. Sono andati rlovunque in disuso al
l'infuori della località tedesca Ji Schaumburg, in cui i 
litantraci (cretacei) che si escavano hanno la proprietà 
di rigonfiarsi tanto se riscaldati, che ostruirebbero i 
forni chiusi. 

Coi due sistemi descritti l'operazione richiede dai sei 
ai dieci giorni. · 

c) In forni chiusi. Questi forni per la loro forma 
.flono detti forni da pane (fow·s à boulanger, Bti.ckero-_ -
fen), oppure forni ad alveare (bee-hive oven) in lnghil-
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terra. Questi forni si caricano dopo un riscaldamento 
preventivo iniziale: in essi dovrebbero bruciare essen
zialmente i prodotti volatili, ma in realtà si consuma 
pure una parte di carbonio fisso. L'operazione con ca
riche variabili da 1500 a 4500 Kg. di Jitantrace richiede 
òa 24 a 48 ore, con un rendimento non molto maggiore 
qei cumuli e dei forni aperti. Sono andati anch'essi quasi 
dovunque in disuso. 

In ognuno dei tre sistemi di cui si è tenuto parola, si 
può, raccogliendo opportunamente i prodotti della com
bustione e della distillazione, utilizzare parzialmente i 
prodotti condensabili. Cosl ad esempio, nell'Alta Slesia, 
dai prodotti dei cumuli si condensa il catrame. 

2° - Carbonizz azione con esclusionè dell'm·ia. 
Si fa in forni chiusi a tenuta d'aria, riscaldati ester

namente: nel caso dei cokes metallurgici sempre coi 
prodotti della distillazione, a cui quando si abbiano dei 
carboni molto magri si viene in sussidio con appositi fo
colari. Siccome il processo permette una raccolta molto 
perfetta delle sostanze volatili, vi ha un certo gruppo di 
apparecchi costrutti in modo da raccogliere i prodotti 
condensabili, che sono essenzialmente catrame ed acque 
ammoniacali, prima che i gas sieno portati a bruciare. 

I prodotti volatili nei forni senza accesso d'aria sono 
portati od immediatamente o dopo la conden~azione 
della parte distillabile, a circolare in appositi canali in
torno alla camera del forno, e bruciano in questi a con
tatto dell'aria che vi si condusse: quando non v'ha con
densazione ed i carboni sono ricchi di gas, il calore 
prodotto è in generale superiore al bisogno, e se ne uti
lizza la parte eccedente nel riscaldamento delle cal
daje, ecc. dello stabilimento minerario o metallurgico. 
11 modo di riscaldamento periferico del forno esige in 
esso una grande superficie rispetto al volume, il che si 
ottiene facendo le camere rli forma prismatica allungata 
a guisa di corridoi orizzontali o più raramente di ca
mere verticali: tanto più strette e lunghe quanto mag
giore è la temperatura richiesta dal litantrace per dat·e 
un buon coke. Queste camere si dispongono sempre 
in un certo numero le une accanto alle altre in modo da 
costituire una batteria, con risparmio nelle spese d'im
pianto ed economia di calore. 

Nei sistemi con raccolta dei pt·odotti condensabili, si 
è costretti di raffreddare i gas fino alla temperatura 
ordinaria: per non avere poi una considerevole diminu
zione di temperatura nei forni, presso questi si dispon
gono dei ricuperatol'i del calore come nei gas~ogeni Sie
mens, elle servono a ricondurre i gas all n temperatura 
di combustione. 

Nei forni la distillazione incomincia appena oltre i 
100° e raggiunge il suo massimo presso i 1200", dopo di 
che per la diminuzione dei prodotti volatili la tempera
tura s'abbassa alla fine dell'operazione fin verso gli 800°. 
In pratica nella camera di distillazione si ila pure una 
combustione per l'impossibilità di escludere del tutto 
l'aria. 

L'operazione richiede, a seconda dei casi, dalle 24 
alle 48 ore: finita una carica si vuota il forno e lo si 
ricarica il più rapidar:uente possibile: quando la batteria 
di forni è avviata le pareti conservano una temperatura 
sufficiente per iniziare la distillazione della carica fresca 
e supplire quindi senz'altro al riscaldamento, tanto più 
che siccome si vuota una camera per volta, le adiacenti 
sono, durante la carica, in piena attività e mantengono 
la temperatura. 

Nei forni con esclusione d'aria il rendimento è buono, 
e non differisce da quello teorico che del 5 %: i litan-

traci a coke ordinari (grassi a fiamma corta) dànno in 
essi dal ì5 all'SO %di coke. L::t perdita di carbonio fisso 
è dovuta a due cause: la prir11a di queste è l'aria atmo
sferica che penetra nel forno durante la carica e si 
infiltra ancora per le fessure durante l'operazio~e: la 
seconda è dovuta all'umidità contenuta nel carbone, ed 
ecco come. La carbonizzazione procede nel forno dalla 
periferia della massa verso l'interno, e con una relativa 
lentezza per la poca conducibilità del carbone: l'umidità 
del nucleo interno è evaporatn quando la parte perife
rica è già rovente, ed il vapore d'acqua attraversando 
questa massa si decompone; l'idrogeno rimane libero 
fra i gas, mentre l'ossigeno consuma una parte del car
bonio con cui è a contatto per dare origine ad ossido di 
carbonio che termina poi di bruciare nei condotti del 
forno. 

Questa causa di perdita non è tanto piccola come po· 
trebbe sembrare se si tiene conto che i minuti lavati si 
caricano ancora bagnati nei forni. 

I sistemi di forni da coke con esclusione d'aria sono 
numerosissimi: si possono tuttavia raccogliere in due 
gruppi, a seconda che hanno le camere con asse verti
cale o con asse orizzontale: i forni di ciascuno dei due 
gruppi possono ancora essere o no costrutti in modo da 
raccogliere i prodotti conden~abili. 

lt) Forni con camere ad asse verticale. 

Il tipo più usitato fra questi è quello detto di Appolt, 
con varianti di Goedeke e di Palm. Le camere verticali 
formano dei pozzi di sezione rettangolare alti circa 
5 metri, leggermente rastremati allargandosi verso il 
basso, chiusi superiormente da una valvola che serve 
per la carica, ed inferiormente da una suola di ferro 
con cerniera e catenaccio, che si apre per la scarica. A 
di v erse altezze della camera, e per lo più in basso, vi 
hanno le aperture per cui i gas passano nei canali di 
combustione che circondano ogni camera dal basso al
l'alto. La scarica si fa aprendo la porta inferiore: l'in
tiera massa del coke ardente cade in vagoncini di ferro 
opportunamente disposti al dissotto. Ogni batteria 
consta di -12 a 18 camere disposte su due file, e circon
date da un muro perimetra-le comune di muratura or
dinaria. Prima di entrare in esercizio ogni batteria deve 
essere portata alla temperatura di regime con un ri
scaldamento diretto. 

Nel forno Appolt l'operazione si compie in circa 
24 OI'e, con cariche di 1,5 tonn. per camera. La trasfor
mazione si compie quindi rapidamente e ad alta tempe
ratura: dà perciò buoni risultati con carboni un po' 
magri (semi-grassi a fiamma corta), e per la forte pres
sione esercitata dall'alta colonna di combustibile pro
duce dei cokes solidi e densi. 

L'impianto e la manutenzione dei forni a cameee ver
tienli è molto costosa; malgrado ciò, per la bontà del 
coke che producono, godono di molto 1avore in certi 
paesi, nel Belgio per esempio. 

b) Forni con camere ad asse orizzontale. 

Sono i più usitati e ve ne hanno di molti sistemi che 
differiscono fra loro .nei particolari e dimensioni delle 
camere. Essenzialmente consistono tutti in batterie più 
o meno numerose di camere prismatiche lunghe da 6 a 
10 m., e strette rispetto all'altezza che è di l, 1,50 m., 
e tanto più strette quanto maggiore è la temperatura 
che si vuole avere nel forno. 

Le batterie sono per lo più costitUite da un grande 
numero di tali camere disposte parallelamente le une 
alle altre, chiuse ai due estremi da p·or-te a saracinesca 
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Fig. 1928. - For no a coke. 

che si aprono per la scarica : la carica si fa dall'a lto con 
lit antrace sminuzzato, per mezzo di varie a perture pra 
t icate a tt r averso la volta su ll'asse della camera. Quando 
le cose sono ctisposte in tal modo, la scarica si opera 
spingendo la massa compatta de l coke fuori del forno 
median te un diaframma di ghisa che corrisponde alla 
sezione retta del forno, portato da una lun ga asta den
tata orizzontale, che si fa avanzare con una r uota d' in
granaggio mossa da una locomobile, scorrente sopra 
apposite rotaje parallelamente alla fronte della batteria. 
Dalla parte della batteria opposta a lla locomobile, din 
nanzi alla bocca dei forni vi ha una piattaforma incli
nata r ivesti t a di un pavimento di lastre di ghisa, su cui 
scivola la massa del coke spin ta fuori dal forno. La 
fi g. 1928 dà un'idea della disposizione generale ora de
scritta. 

Sono state pure adoperate talvolta altre disposizioni: 
cosl ad esempio le camere si sono disposte radialmente 
intorno ad un camino centrale, collocando nei settori 
anu lari compresi fra i forni i condotti per la combu
stione dei gas; oppure si sono disposti i forni parallela· 
mente ma in doppia fila (sistema Dulai t ) coi condotti 
pei gas nella parete comune, o ancora in due piani so
vrapposti facendo andare i gas del piano inferiore nelle 
camere del superiore (sis ' ema Frommont). In tutti 
questi casi il coke non può venire spinto fuori e deve 
essere estratto con ria voli. 

Le differenze essenzia li fra i varii sistemi di forni 
stanno però nella di sposizione dei canali dove a vv iene 
la combustione dei gas. Questi canali sono lasciati di 
solito nelle pareti verticali (piedritti) che dividono le 
var ie camere e comunicano co n queste per mezzo di 
apet-ture poste nella par te più alta della parete, imme
diatamente sotto la vo lta. ]n questi cana li ha pure ac
cesso l'ar ia, per modo che in essi avviene la combustione 
dei gas, le cui lìamme ~ irco l ano ancora sotto la suola 
del fo rno, per andare poi ad un condotto collettore co
mune parallelo alla fronte dei forni. I canali nelle pareti 
verticali che di viùono le camere sono verticali oppure 
orizzonta li: nel primo caso la temperatura è minore 
nelle pa reti verticali . e maggiore nella suola, ma si ha 
nell'i nsieme una maggiore uniformità che non nel se
condo in cui si utilizza meglio il calore nelle pareti ver
ticali che nella suola. 

A seconda di questa diver~a disposizione dei canali i 
sistemi di forni a coke si dividono in due grandi gruppi. 

A quello con canali verticali appartengono i sistemi ùi 
Françoi s, R exrotb, di Coppée, di .Fa bry, ecc. che diffe
ri scono poi fra loro per altre particolarità nella con
dotta dei gas. 

L a fig. 1929 dà un'idea di una porzione d'una hatteria 
di for ni ùel sistema Coppée che è uno dei più usitati. Nel 
canale e sotto la suola della cam era o1 sboccano i con
dotti ver ticali b della camera o1 stessa e della camera 
che gli sta a destra e che non compare in fi gura. I gas 
che penetrano nei condotti dalle aperture a, bruciano 
nei condotti b con a r ia introdotta da fori comunicanti 
con piccoli canali orizzontali praticati nella copertura 
dei forni, passano nel canale e, indi nel canale d sotto la 
suola della camera o a sinistra di o1 , da cui per un'aper
tura analoga a quella visibile in c vanno nel canale col
lettore f. I condotti h sotto ai canali e e d servono per 
rinfrescare la camicia refrattaria di questi canali stessi 
mediante aria che penetra in essi dai bucld i, e che va 
al condotto di tiraggio f con cui comunicano i car.ali h; 
g sono le aperture per cui si carica il forno. 

Una batteria di forni eli questo genere per essere 
messa in azione deve prima essere portata alla tempe
ratura di r egime bruciando del carbone o in tutte le 
camere o in buona parte di esse: indi si procede alla 
carica successi va delle singole camere. La scarica si fa 
vuota ndo una per volta ciascuna. delle camere ac
coppiate. 

Ogni camera del for·no rappresentato in fi gura ha le 
aperture a tutte da una parte: in costruzioni più mo
derne le aperture si fanno ai due lati di ogni camera, 
siccltè anche ogni muro verticale è riscaldato dai gas 
di due forni, onde nel peri odo ùi cal'ica i due lati d'ogni_ 
camera sono ugualmente riscaldati mentre che nella 
costruzione della lìg. 1929 non lo è che un lato solo, 
quello opposto alle aperture a. 

Al gruppo dei forni a condotti orizzontali nei piedrjtti 
appartengono i sistemi Haldy, Smet, Wintzek, Bi.itt
genbach e Carvé, che differiscono fra loro per la diversa 
figura dei meandri descritti dai canali nei piedritti stessi 
e sotto le suole dei forni per ottenere meglio lo scopo di 
un riscaldamento uniforme. 

Quando si vogliono raccogliere i prodotti condensa
bili non si lasciano più le aperture nelle pareti verticali 
delle camere ma se ne praticano a ltre- nella vòlta che 
mettono a dei tubi collettori correnti lungo tutta la bat
teria. I gas ccndotti da questi tubi agli apparecchi di 
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Fig. 1929. - Forno a coke sistema Coppée. 

condensazione sono spogliati del catrame e delle acque 
ammoniacali, indi sono ricondotti ai forni, dove dopo 
essere passati in ricuperator·i del calore di Siemens che 
li riportano alla temperatura di combustione, si mesco
lano coll'aria pure riscaldata, e bruciano nei condotti 
dei piedritti e sotto le suole dei forni. Il calore in ec
cesso che i proJotti combusti conservano lasciando le 
camere si raccoglie nei ricuperatori del calore che sono 
come nei forni gassogeni ordinari attraversati alternati
vamente dai gas che debbono essere bruciati e dai pro
dotti della combustione. Se i carboni sono ricchi di gas, 
basta per ottenere la temperatura sufficientè nei forni 
di scaldare semplicemente nei ricuperatori l'aria con 
cui debbono bruciare: talvolta invece se sono poveri di 
gas, bisogna supplire al difetto di calore con focolari 
ausiliari a graticola sotto i forni. 

Per la lunga via che debbono percorrere i gas i ti
ranti dei camini non basterebbero ed il loro moto si 
mantiene, come nelle officine da gas, con un esaustore, e 
si regola spesso mediante un gasometro. 

La fig. l ~30 rappresenta un forno di Coppée modificato 
da Otto per la raccolta dei prodotti distillabili. Le aper
ture per la carica sono in(, i tubi a mettono in comuni
cazione le camere coi tubi collettori c che conducono 
agli apparecchi condensatori e di lavaggio. l gas spo
gliati di prodotti condensabili sono ricondotti ai forni 
dai tubi d e d1 che però non funzionano che alternati
vamente. Dal tubo d si staccano degli ugelli e che met
tono nei canali sotto le suole dei forni, canali divisi da 
un diaframma verticale in due parti g e g 1• I gas bruciano 
in g a contatto dell'aria riscaldata che spinta da un 

Fig. 1930. - Forno a coke con raccolta dei prodotti distillabili 
sistema Coppée-Otto. 

ventilatore è passata attraverso il ricuperatore del ca
lore i ed è penetrata in g per le a'perture h. I prodotti 
della combustione salgono pei condotti verticali k nei 
piedritti, sono raccolti nel canale orizzontale l, per altri 
canali verticali non visibili in figura scendono in g17 e 
per le aperture h1 se ne vanno al camino dopo essere 
passati pel ricuperatore del calore i 1• Quando il ricupe
ratore i è raffreddato, s'inverte il corso dei gas nei con
dotti: essi giungono per d1 e bruciano in g1 coll'aria 
che giunge ora attraverso il" 

Fra i forni con canali orizzontali nei piedritti con rac
colta di prodotti condensabili citeremo quello di Carvés, 
inventato fino dal 1867. In questo sistema v'ha sotto i 
forni un focolare con graticola, ed i gas che tornano dai 
forni sono immessi nella camera di combustione sopra 
la graticola. 

In tutti i sistemi di forni descritti il tempo richiesto 
per la carbonizzazione oscilla fra le 24 e 48 ore; se si 
raccolgono i prodotti condensabili il processo è alquanto 
più lento e va fino a 60 ore. Le camere hanno capacità 
variabili fra le 2. e le 6 tonnellate. 

Il sistema più adoperato è, come si disse, qu~llo di 
Coppée, che è stato però variamente modificato, talora 
solo per sfuggire alle tasse di privativa. 

Tutti i forni ad esclusione d'aria che abbiamo descritto 
sono ad esercizio continuo, ma ogni camera funziona ad 
intermittenza dovendo essere caricata e scaricata ad 

· intervalli regolari. Un forno di recente invent~to,. il 
forno Lurmann, ha ri::;olto il problema della contm?rtà 
della carica, scostandosi notevolmente per altri partiCo
lari di costruzione dai forni finora in uso. 
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Tabella XI. - Produzione di carbon fossile. 

Gran Bretagna Impero Germanico A usti·ia Francia Belgio l Stati Uniti 
dell'Amcr. del Nord 

tonnellate t onnellate tonncllat'e tonuellate tonnellate tonnellate 

1880 149 167 720 46 073 566 5 889 631 18 804 767 16 886 698 71 067 576 
1887 164 713 729 60 333 981 7 796 150 20 809 982 18 378 624 117 906 398 

Il 
1888 172 654 183 65 386120 8 274 461 22172 029 19218481 134 855 314 Il 1889 179747 392 67 342171 8 592 876 23 851 912 19 869 980 -
1890 184 520 116 70 039 046 8 931065 26 327 008 20 395 950 141 229 515 

Aumento in tonnellate e percentuale. 

1880-1890 1887-1890 
S T' A T I 

Aumento Percentuale Aumento Percentuale 

tonnellate tonnellate 

Gran Bretagna 

Germania . 

Austria. . . 

F rancia. . 

Belgio .. 

Stati Uniti 

35 352 396 23, 7 19 806 387 12,0 
22 065 480 49,0 6 705 062 16. o 
3 041 434 GI,6 l 134 915 14,5 
7 522241 40,0 5 517 026 26,5 
3 479 262 20,6 l 987 :)33 18,0 

70 161 939 97,57 23 323 117 19,7 

La fig.l931, che rappresenta una sezione normale alla 
lunghezza della batte!'iae parallela all'asse delle camere, 
dà un'idea della costruzione. Le camere k sono come nei 
forni Coppée, tutte parallele, e della solita forma, ma 

Fig. 1931. - Forno a coke sistema Liirruann. 

hanno la suola inclinata per modo che la loro sezione si 
va allargando verso la grande galleria trasversale M 
che funziona da collettore del coke e dei gas, e da cui 
si può fare la scarica dalla porta T senza interrompere 
la distillazione. Dall'altra porta O, mediante una speciale 
tramoggia meccanica, s'introduce continuamente nuovo 
materiale fresco, mentre quello che si sta distillando 
scivola lentamente sulla suola inclinata. 

I gas dalla parte superiore di M penetrano in canali 
orizzontali posti sulle vòlte delle camere, passano nei 

canali verticali s s che si prolùngano sotto la suola e 
pel canale g ed il condotto a parallelo alla galleria M 
vanno al camino. 

Questo forno, come s'immagina facilmente, si può 
modificare in modo da condensare i prodotti distillabili. 

Il sistema è stato applicato nelle miniere di Osna
brbck con buoni risultati. 

APPENDICE. - Note statistiche. 
Le principali notizie statistiche che riguardano il~ li

tantrace sono state date in appendice all'articolo Lr
GNITE. A completarle serve la Tabella XI, in cui sono 
raccolte le quantità di litantrace prodotte negli ultimi 
anni dai principali paesi produttori europei e dagli Stati 
Uniti dell'America del Nord, e l'aumento della produzione 
nell'ultimo decennio. 

La Germ~nia e i'Austria oltre allitantrace producono 
ancora notevoli quantità di lignite. Le tabelle sono de
sunte da una statistica compilata su dati ufficiali dallo 
Zeitschrift fur Be1·g-Rittten·und ~Salinenwesen del 
regno di Prussia. 

Per dare modo al lettore di farsi un concetto esatto di 
ciò che si può sperare dai combustibili fossili nazionali, 
raccogliamo i dati principali della produzione e com
mercio del litantrace nella Gran Bretagna nel 1890. 

Produzione. 
Inghilterra e Galles tonn. ingl. 157 233 436 
Scozia . . . . . . . >> » 24 278 589 
Irlanda . . . . . • . . » » l 02 263 

Produzione totale » » 181 614 288 

pari a tonn. metriche 184 520 116 
Il prezzo medio del carbone è stato durante il 1890 

di 8 scell. ::Sden., paria L.ll,lOla tonn. inglese (eguale 
a 1016 Kg.), 

,-
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Esportazione. 
Litantrace . . . . . . tonn. ingl. 28 738 241 
Coke ....... . » » 732 375 
Agglomerati (patent fuel) )) » 672 223 

Totale 30 142 839 
l principali importatori di carbone dall'Inghilterra 

sono stati nel 1890: 
Francia . tonn. ingl. 5 098 250 
Italia » » 3912209 
Germania . . . » » 3 350 713 

Da questi dati statistici risultano due fatti molto elo
quenti: che dell'enorme produzione di litantrace in In
ghilterra se. ne esporta solo 1 / 6 e che lo stesso paese più 
ricco di carbon fossile del continente, la Germania, im· 
porta dall'Inghilterra una quantità di carbon fossile poco 
minore di quella importata dall'Italia, in cui la produ
zione totale di .~combustibili fossili è stata_nel 1889 di 
390 320 tonnellate. 

Notizie particolareggiate sui carboni che s'importano 
in Italia e sui bacini da cui provengono si possono de
sumere dalla monografia dell'ing. L. Mazzuoli: Sui 
combustibili fossili in Italia pubblicata negli Annali 
di agricoltura del 1889. 
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Ann. cles mines, troisième série. tom. XII). - Frémy, 
Hecherches sw· la formation de la houille ( Comptes-
1·endus, vol. 88). - Fayol, Étucles s1u· le te?'?'ain houil
lier de Comment1·y, St-Étienne 1887.- H. Wedding, 
Gntnclriss cler Eisenhuttenkuncle, Berlino 1890. -
C. Sclmabel, Lehrbuch cle1· allg . Huttenkuncle, Berlino 
1890. - Baroulier, Goal; its histo1·y ancl uses, Londra 
1878. - J. Percy, T1·eatise of Metallurgy. -I. Arthur 
Phillips and Bauermann, Elements of metallw·gy. -
E. Hull, The Coalfielcls o{ Great B1·itain, their hist01·y, 
structuranclresou1·ces, London 1881. -l. Pechar, Kohle 
uncl Eisen in a llen Lèinclern de~· Erde ( Weltausstel
lung sbe1·icht, Berlin 1878).- I. v. Richthofen, China, 
II Bd., Berlino 1883. 

Ing. VITTORIO NoVARESE . 

• 
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Idraulica - ENRICO BoNELLI - Pag. l a 20. 

Idrostatica. - Idrodinamica: moto permanente dei liquidi; 
continuità; parallelismo delle falde; equazione di continuità; 
principio di Torricelli; foronomia; contrazione della vena fluida; 

Idrografia -~:ERNESTO C. BocCARDo - Pag. 21 a 54. 

Definizioni. - Rilevamento diretto ad ottenere gl( elementi 
per la costruzione di una carta marina; triangolazione; segnali; 
misura degli angoli. - Rilevamento diretto ad ottenere carte 

Illuminazione - PIETRO VEROLE - Pag. 55 a 234. 

Illuminazione mediante corpi liquidi, olii, grassi, idrocarburi 
li quidi . - Luce ossidrica.- Luce Clamond o luce alla magnesia. 
- Luce al platino. -Luce al magnesio . - Illuminazione elet
trica : unità elettriche; generatori della corrente r.\cttrica; pile 
termo-elettriche ; macchine magneto e dinamo-elettriche; accu
mulatori voltaici dell' energia elettrica o pile secondarie; gene
ralori secondari. - Strumenti di misura: misura dell'intensità; 
dell e differenze dei potenziali e delle forze elettro -motrici, delle 
resis ten ze, del lavoro elettrico; contatori di elettricità o Coulomb
metri. - Differenti ·sistemi d'illuminazione elettrica: sistemi ad 
arco ; sistemi monofotici; sistemi polifotici; lampade: differen
ziali ; candel e senza coibente solido; sistemi misti ; lampade a con
tatto imperfetto; carboni delle lampade dei sistemi ad arco e misti; 
sistemi ad incandescenza. -Impianti d'illuminazione elettrica: 

movimento dell'acqua nei canali; dei rigurgiti; degli nrti idrau
lici; misura delle acque correnti; divisione e distribuzione 
dell'acqua. - Bibliografia. 

marine di mediocre estensione: triangolazione; segnali. _
Rilevamenti diretti ad ottenere un piano idrografico. :....._Rileva
menti speditivi. - Scandagli di alto mare.- Bibliografia. 

distribuzione della corrente alle lampade; distribuzione in ten
sione, con più circuiti indipendenti, con derivazioni parallele; 
regola tori della corrente; conduttori impiegati nella illuminazione 
elettrica; lavoro motore occorrente in un impianto d'illumina
zione elettrica. - Applicazione dell'illuminazione elettrica; illu
minazione coi fari; illuminazione: dei teatri; effetti teatrali otte
nuti colla luce elettrica; illuminazione delle stazioni ferroviarie, 
dei treni ferroviari. - Fotometria: fotometri a dispersione di 
Ayrton e Perry; fotometro a diffusione di Crovo.; fotometro ter
mico; fotometro di Coulon, di Anigo; spettrofotometri; foto
metri al Selenio; fotometri chimici.- Unità di luce: candele; 
lampada Carcel; becco a gas; ·altre unità di luce. -Risultati 
di esperimenti fotometrici. -Potere luminoso di varie sostanze 
illuminanti. - Conclusione. - Bibliog_rafia. 

Imbalsamazione - CARLO ANFosso - Pag. 235 a 254. 

Co nservazione delle-sostanze organiche; tassidermia od imbal
samazione degli ~animali ' ; preparati anatomici; avvertenze da 
usare nei laboratorii per l'imbalsamazione e strumenti adottati 
per tale pratica; conservazione delle raccolte e modo di preser-
varle dall'azione degl'insetti che possono danneggiarle; conser
vazione coi liquidi ; bagni ; durat<;t dell'operazione, lavatura, 
iniezioni ; preservativi in pasta; occhi artificiali; modo di ucci
dere gli animali; conservazione dei mammiferi e loro prepara-

zio ne; metodo Com ba; conservazione deg-li uccelli e loro prepa
razione; imbalsamazione dei pulcini; conservazione dei rettili, 
dei pesci, degl'insetti, e modo di disporne collezioni; conserva
zione degli aracnidi, dei crostacei, molluschi, Taggiati, protisti. 
- Preparazioni anatomiche ; preparati osteologici, macerazione, 
imbianchimento; preparati di muscoli e di aponeurosi; vasi, 
cuore, ecc. - Conservazione dei cadaveri; diversi sistemi di 
preparazione . ..:_ Bibliografia. 

Imbianchimento - MARIO ZECCHINI - Pag. 255 a 280. 

Imbianchimento delle sostanze tessili; fibt·e d'origine vegetale; 
Dii di cotone, fili di lino e di canapa, stoffe di co tone, tele di 
lino e di canapa, tele crude, tele digrezzate; imbianchimento a 
mezzo latte; a tutto latte; imbianchimento col metodo Senlis; 
imbianchimento delle tele batiste; processi d'imbianchimento 
coi permanganati alcalini; aUri sistemi ; imbianchimento della 

jut~; imbianchimento mediante l'elettricità. - Imbianchimento 
delle fibre d'origine animale; imbianchimento della lana; imbian
chimento della seta, per cottura, cogli acidi, cogli alcali. -
Imbianchimento coll'acqua ossigenata; penne e piume; capelli; 
spugne. - Bucato e lavanderia : sistemi diversi, per affusione, 
a vapore, ecc. - Bibliografia. 

Impermeabilità e mod( di r endere impermeabili le diverse,._sostq,nze -- S. PAGLIANI --:. Pag. 280 a 288. 

l'l'lodi di dare l'impermeabilità alle stoffa, tele, felt1· i, ecc. : olii 
essiccativi; catrami e bitumi; tele cerat.e;. gomma elastica; sapone 
di allumina; tannino e gelatina; bicr01nato potassico e gelatina; 
acetato di allùmina; soluzione cupro-amruouiacale di fib ra vege
tale od animale ; glicerina; apparecchio dei cappelli ; pamffina; . 
soluzione di gomma lacca; collodio . - Modi pel' dare !•imper-

AR TI E INDU TRlE - " l. l\ - 23 1. 

meabilità alla carta, cartone; glicerina; paraffina; soluzione di 
gomma lacca ;allume e sapone; ecc. -Modo di dare l'imper
meabilità alle pelli, cuoi, ecc.; olii grassi e bitumi; cuoi verni
ciati; paraffina. -Modi per dare l'impermeabilità ai legni, barili 
da bina e da alcool. - Modi per dare l'impermeabilità alle funi 
e ai.cordami. - Industria degli impermeabUi in Italia. 
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Incendio - FR.ANCEsco Pozzi - Pag. 288 a 320/Jis. 

Cause d'incendio. -Incendio nei camin i e modo di spegnerlo. 
- Prati cl1 e per prevenire gli incendi; avvisatori elellr·ici. -
~lezzi per rend ere meno dannosi gli incendi; modo per re ndere 
incornbustibile il legno e i tessuti, per preservare la paglia dal 
pericolo d'incendio; carla incombustibile ; inchiostro a prova di 
fuoco, colori a prova di fuoco -~! odo di es tinguere gl' incendi 
con gas inetti ad alimentare la combustione; spegnit.ori a rea
zione chimica; spegnitore Oick, Schti.!Ter e Budembèrg, Zuher, 
Nazari-Mattat·elli. -Pompe da incendio a mano ed a vapore; 
calcolo delle dimensioni da dare alle pompe; forza necessaria al 

Inchiostri - GIULIO MoNSELISE - Pag. 321 a 342. 

I. Inchiostri a base dt materie metall iche. Neri: liqu idi e 
solidi , inchiostro comune, formole antiche e moderne; inchiostri 
da lingeria e per le stoffe; in chi os tro per scrivere sui metall i. 
Colorati: Inchiostri comuni; inchiostri da copialettere ; in
chiostri simpatici. - Il. Inchiostri a base di materi e co loran ti 
vegetali ed animali. Neri: Inchiostri della Cina; inchiostri 
di seppia; inchiostri indelebil i; in chiostri a hase di an il ina. 
Colora ti: Inchiostri rossi , gialli , azzurri , verdi, violacci. -
III. Inchios tri grassi; inchiostro da tipografia e da litografia; 
inchiostro per scrivere e disegnare colla penna e col pennello 
sulla pietra litografica, allo stato liquido; inchiostro a pani solido, 

Incisioni - VINCENZO BELTRANDI - Pag. 342 a 360. 

Incisione in legno; qualità di legno adop~rate; utensili de ll'in
cisore in legno , processo dell 'incisione in legno . - Incisione in 
rame ; scelta del rame; incisione al bulino; incisione all 'acqua
for te; incisione a punta secca; incisione a punteggiamenti; inci
sione genere matita; calcografia; incisione a fumo, detta maniera 
nera; incisione all 'acquatinta. - Incisione sull'acciaio. - In ci 
sione sullo zinco , sul bronzo, sull'ottone; incisione in rilievo 

movi men to; prodo LLo di una pom pu; pom pe da incendio a mano; 
pompe prementi , pompe aspira nti prementi ; pompe da incendio 
a vnporc; tu bi adoperali negli incendi ; alim entazione delle 
pompe. - Utensi li dei pompieri . - Mezzi di salvamento: freni 
di salvataggio; sca le, scala itali ana, sca la a cavicchie, a eorda, 
scala di Sillvataggio Porta; cesta, succo, tenda di salvataggio; 
npparecchio Paulin. - Incend io dei teatri: estintore automa
tico d'inceudii del S. Hiram Maxirn : sipario metallico di Lille; 
serrat ura elettr ica Ravaglià . - Norme generali per l'estinzione 
d'un incendio . - Bibliogra!ì.a. 

da traspot·to, autografico, da stampa, per i disegni a matita o ad 
incisione; inch iostri co lorati ; inchiosti·o pei trasporti dai carat
teri tipografici; inchiostro per la stampa con fototipie, fuggevoli 
per la stampa di carte-valori, per stampe in rilievo, per rami, 
pet· la stampa coll e po lveri d'oro e d'argento, od oro in fogli; 
inchiostri per· lega to ri, per timbri, per la telegrafia, per tinta; 
inchi os tro per iscrizion i sul marmo; inchi os tro per scrivere sulla 
latta. - IV. Scr·ittu r·e su l vetro; ma terie principalmente usate; 
ossidi e sali meta ll ici fonde nt i; inchiostro iqdelebile per scrivere 
sul vetro.- Della conservazione degli inchiostri; ingiallimento; 
ammuffimento. - Bibl iografia . 

su l me tallo c sulle pietre ; incisione galvanica. - Zincografia ; 
paniconografìa; chi mi ti pia; crisoglifia ; calcografia; galvano
plastica ; stiriogr·afìa; incisione all a guttaperca, a matita; inci
sione in ril ievo su ll a pietra; foto-incisione; fo toglittica ; alber
tipia o fototipia; incisione sul vetro , su ll ' avori o, sull' ebano, 
su ll e pietre dure, medag li oni, nielli.- Macchine per incidere. 
- Bibliografia. 

Incub~zione artificiale - CARLO ANFosso - Pag. 360 a 367. 

Sistemi diversi d' incubazione; vantaggi dell'incubazi one arti
fici ale e cure che per essa abbis ognano ; usi indiani, egizi ani e 
pra tiche adottate in proposito; primi tentativi d'incubazione arti
ficia le in Europa; incubatrice Adrieu e Tricoche, descrizione 

della medesima ; incubatrice di Roulli er, di Voitellier·; nascita 
dei pu lcini, cu re speciali; asciugatrice ; madre artificiale; incu
bazione artificiale considerata come industria; esame dell'uovo, 
ovoscopio. - Bibliografia. 

Incudini. Forme e fabbricazione. - P IETRO V .!liRO LE - Pag. 367 a 369. 

Indoratura,. Argentatura, Bronzatura del legno, del gesso, delle stoffe, dei metalli, ecc. - l. GoLFARELLI 
- Pag. 370 a 378. 

Generali tà; doratura ad olio sul legno; doratura brunita, 
ossia doratu ra lucente ad acq ua ; doratura brunita sul vetro; 
puli tura degli oggetti do rati; doratura del vasellame; doratura 
degli oggetti dipin ti; come si doran o e si rifiniscono i libri; 
dorature degli scritti e disegni su pergamena; appl icazione dei 
metalli ai tessuti ; doratura del vp, tro e ile ll<t porcellana; 
argentatu ra a mercurio per gli specchi di cristallo; argentatura 

economica e moderna degli specchi ; liquido per argentare og
getti di ottone, di rame, di bronzo o di packfong ; argentatura a 
fuoco; doratura ad immersione; bronzatura delle canne per fu
cili da caccia e dell'ese rcito ; modo di dare al legno, al gesso, al 
ferro, al rame e sue leghe l'aspetto del bronzo antico; bronzo 
color verde antico riei Ga lli , bro nzo de tto verde all'acqua, bronzo 
fiorentino o bronzo Lafleu.r, ecc.; formole diverse. -Bibliografia. 

Industria italiana - S. CoGNETTI DE MARTIIS - P ag. 378 a:4oB. 

l. Sviluppo delle industrie italiane nel Medio Evo. - Il. Pro
gressi delle industrie italiane nel Hisorgi mento. - I 1 l. Deca
denza. - IV . Miglioramenti nel secolo xv m. - V. Vindustrin 
italiana nell 'era napoleonica. - VL L'Italia influslria lll dal 1815 
al 1848. - Vll. Dal 18~8 al 18tH.- Vl!l . Da ll ' l~sposizion e 

mondi ale del 1862 all'i nchiesta industriale. - IX. Un primo 
saggio di stati stica industriale. - X. Le Mostre nazionali di 
Mìlano e di Torino. - Xl. Co ndizioni e tendenze attuali della 
industt'ia ita liann. Movimento dei salarii in alcune industrie. 
Prosp!l LLi di irnpOt' luzione ed esportazione. 
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Industria italiana (Legislazione) - MoiSE AMAR - Pag. 409 a 544bis. 

l. Cenni storici sulla legislazione industriale. - Il . Principii 
di legislazione industriale . ~ Jll. Divisione della materia . -
IV. Rapporti tra l'industria e il pubblico nello stabilimento e nello 
esercizio rl %~ ìrulustl'Ìe: i. Considerazioni generali e provvedi
menti per alcun e industrie; 2. Della legislazione sugli stabili
menti insalnbri, pericolosi ed incomodi; 3. Id. sulle macchine e 
caldaie a va poro; ''· Id . sulle acque in relazione colle industrie. 
-V. Rapporti tra l'industriale e il pubblico nello spaccio dei pro-

Ingrassi - VINCENZO FINO - Pag. 545 a 565. 

Ammendamenti; gesso, calce, creta, marne, sal marino. -
Concimi propt·iamente detti; letame; dejezioni umane: liquide 
o solide, loro utili zzazion e i pou.drettes , metodo Liernur, Tbon, 
Podewils; metodi di precipitazione, processo Scott. - Guano, 
diverse qualità e provenienze, analisi. Ossa, nero animale, cenere 

dotti : 1. Leggi riflettenti la qualità dei prodotti; 2. l d. le 
quantita dei prodotti; 3. Id. i prezzi dei prodotti. - VI. Rap
porti tra l'industriale e gli agenti dell'industria: t. Del contratlo 
tra padroni e operai; 2. Id . d'apprendimento; 3. Dei prohiviri o 
Triuuna!i di conciliazione; 4. D-elle coalizion i e degli scioperi; 
5. Del lavoro dei fanciull i e delle donne nelle fab briche; 6.Uella 
responsabil ità per gli in fo rtunii nel lavoro; 7. Casse di assi
curazione per le classi operaie ; 8. Società di mutuo soccorso. 

d'ossa. 'Carne. Sangue. Corna, unghie. Diaterie organielhe azo .. 
tale d'origi.ne vegetale, paneUi. Fosfati minerali , Bflatiti c fosforiti 
di 'pagna. oduli e coproliti. So[Jedosfu.tL Fmdati preci,JiitatL SaU 
ammoniacali , itrato di sodio •• ~ali pot.as~Sici,. clorur" di (IOtas~o, n· 
tra lo di potassio. - ht.diJjj,lria dei corudmi in ItalitJ1, - JlibHograna. 

Intonaco idrofugo. Preparazione ed uso - G iULIO MONSELISE - · P ag. 5e5 a 572 

Irrigazione - GIUSEPPE BoLZON - Pag. 572 a 604. 

Cenno to rico ; generalità sull'irrigazione ; qualità dell'acqua l ripar'to deu·ar, u~ in-~lm'i- • ·p· li~t<.JZiooi deii';M~tm ir ipto.ria. 
il'l'igatoria .; origine dell'acqua irrigatoria; misu ra, servizio e al fondo; irrigazjgm~e t(~JUe atf fL !o' e. - J iblfflgr;: fia. 

Istrum.enti medici - CAR LO ANFosso - P ag. 605 a 69L 

Industria degli strumenti medici ed affini. - A) Appar:e-cchi Liief 
fondati ulla mecca11 ica moleeolare : fenacità; adesione; plasti
cità; tempera e fragilità; elastici tà ; tubi, corde e fascie di .gomma 
elastica· tessu ti elastici per le varici ; impermeabil ità, lamine, 
maschere, calotte e guanti di gomma ; igroscopicità e assorbi
mento . - BI t.rumeflti ed appareccb.i fondali snlla meccanica 
dei solid i eia sificaz ione; strumenti di misura ;, mismatori dello 
spazio e misuralori del tem po, stru menti registratori ; misura ori 
della forza, applicazioni del peso : strumenti di pesatnra • sle
gno ; cinti erniari i, sospensori, pessari; solle\'amenlo : )eva p r 
i dent i, le\"a ostetrica; abbassament.o; dilatazione; uocina.mrmto: , 
uncini tlHusi uncini acuti, do ppi un cini a r ti co~ at i ; striogimento 
in un'ao:a Oessibile ·; presa : Ieggiera, au toma1tic.a e non auto
mati ca,, presa forte,, presa e trazione; taglio: scalpelli, 'coltelli, 
rasoi, forbici, Bee. ; .guida del tag lio; compr,essione; perfora
zione .: aghi. esploratori dei tessuti , puntura evacuatrice, perfo
ratori delle ossa, inoculato ri ; perforazione e taglio; laneelta; 
penetrazione con passo di vite ; limatura ; segatura : $e_!~be a 
catena, ::egbe a ~corona circolare, seghe circolari 1 roUrna late
rale; ~lri tolamenta ; schiacciamento, trazione ; rascbiam€nto" 
t ras~orto della forza. ~ C) Strumenti fon1lati sulla mec~anira 
dei liqni i : apparecchi di balneoterapia; per hagni loeali, li~ 
me dicat ra C6U·ae~qua; areometri; ii ppartJCcf!ifJ p(lr l'iniaiOJL 
dei vasi linf::uic]; doccie; emadrometri. - /J) Strumerdi · ort
dat.i ~ulla mu~oir~a del gag: sl.tirJgiJ e;! ppttrecchi Jlet· iJJi zioJJJ~ 
dei vasi e p-et init ziuni epldBrmiche; BfWguilm;he artif t:~li; 
appareecbi l~uomJ 1 a:sph'iltori; irrlgutfll'i1 sh'ingh a ~• 'OD<*; 
appareec i di ~mnma !a8 {(!a, Jrrigutore Egni ier; h ··~r
t ore a .:iw e di Co:4eter: appure~·chi JJ ilf doeei~; SìJlfl~tettbi 
per la 'l ~ !iior;e tlel ' 2W~11~ 1 appurcctlhi pir Parla Ct'tmJ~t ,· ® 

rarefai ' • Oft ctri; "ilon ~ p o! ve JzzaiiH'l s pt~J, vllrizz ~ f_.. i 
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Istruzioni per l'igiene pubblica e la polizia sanitaria - C. ANFosso e L. PAGLIANI - Pag. 729 a 795. 

lgiene popolare e generale. Malattie popolari. - I. Ammi
nistrazione sanitaria in Italia. - Il. Igiene del suolo e delle 
strade: pavimento di pietre , di asfalto, di mattoni, di legno, 
di ghisa. - III. Igiene delle abitazioni: salub1·ità del terreno da 
costruzioni; cubatura da darsi alle abitazioni. - IV. Igiene 
dell'aria: materie gassose che alterano in modo nocivo l'aria. -
V. Igiene dell'acqua: acqua potabile, attitudine dell'acqua alla 
consumazione; acqua pura e salubre; acqua che si può ado
perare; acqua sospetta; acqua impura; ispezione de ll e acque; 
analisi chimica e igienica delle acque; sali di magnesia, sali 
alcalini, sa li ammoniacali; materie organiche; solfati; nitrati; 
nitriti; acido ca rbonico; cloruri; solfuri alcalini ed idrogeno 
solforato ; analisi protistologica delle acque; clorUI'o di palladio; 
purificazione dell'acqua; serbatoi; influenza dei tubi ; acque 
industriali, incendi.- VI. Illuminazione pubblica. - VII. Igiene 
delle scuole, ospedali, bagni pubblici, luoghi di pubbliche riu
nioni. - VIII. Camere mortuarie, cimiteri. IX. Delle so
stanze nocive che più comunemente si trovano a contatto del
l' uomo: piombo, zinco, rame , mercurio, arsenico, fosforo, 
benzina, trebentina, alcool metilico, alcool in vapor i, so lfuro 
di carbone, nitrobenzina, rosanilina; fabbriche la cui vicinanza 
è dannosa perchè alterano l'aria: cloro, iodo, anidride solfo-

Lana - ALFREDO GALASSINI - Pag. 795 a 929. 

Generalità; caratteri e proprietà della lana . - Sgrassatura, 
lavatura ed essiccazione; macchine diverse; descrizione. - Car
datura; varie specie di carde; descrizione. - Numerazione dei 
ti! ati. - Pettinatura; descrizione della pe ttinatrice Heilmann 
costruita da Platt; pettinatrice Holden; pettinatrice a pettine 
girante. - Sgrassatura; essiccazione; lisciatura. - Operazioni 
di secondo grado, 1° e 2° periodo. Sistema fi·un cese: Stiratoi a 
pettini circolari; con falsa torsione. Sistema inglese e tedesco: 
Filatura; torsione; fìlatojo ad azioni intermittenti e fìlatojo ad 
azioni simultanee; filatojo automatico ad azioni intermittenti; 
selfacting. - 1. Modi di agire del selfacting; 2. Organi lavo-

rosa, acido clorid rico, vapori nitrosi. - X. Le indus tt·ie e le 
professioni so t t o il riguardo igien ico. l ndustrie pericolose per 
gli opet·ai per considerevole sviluppo di polvere, polveri ani
mali, polveri vegetali e minerali ; professioni dalle: attitudini 
costanti; professioni sedentarie; vapori nocivi'; emanazioni o~
ganirhe; accum ulo di persone; deformazioni professionali; du
rata del lavoro; lavoro domenicale; ve ntilazione delle officine; 
lavoro dei fanciulli nr.lle fabbricl1e; stabilimenti: insalubri, pe
ricolosi ed , incomodi; malattie es teme ed interne ; mezzi per 
prevenire gli accidenti nelle industrie: motori, caldaie, motori 
idraulici, volanti, distribuzione di forza, macchine-utensili· 
malattie drgli addetti all e ferrovie; polveri co mbustibili nell'aria: 
- XI. Igiene degli alim enti. Modulo miuisteriale proposto pel 
RPgolamento di pubblica igien e, spettante ai Municipii: Alimenti 
vegetali, aliment i animali, condimeuti, paste, dolci, confetti, ecc., 
bevande diverse, pane, paste alimentari, patate, erbe e legumi 
verrli, funghi, frutta, caffè, olio di oli ve, aceto, pepe, zucchero, 
carne, pesce, molluschi, latte, burro, uovo, vino, colorazione 
artificiale. Laboratorii municipali d'igiene. -XII. Malattie po
pnlari; Demogrflfia. - Appendice: Il lavoro della donna e dei 
fan ciulli in Italia; Lrgge e Regolamento sul lavoro dei fanciulli. 
- Bibliografia. 

ratori .del selfacting; 3. Come si fa lo stiramento; 4. Come si 
fa la torsione; 5. Periodi di lavoro; 6. Mov imenti degli organi 
lavoratori; 7. Parti principali del meccanismo; descrizione del 
selfactill[J di Platt; organi motori; alb ero a due tempi; torsione 
supplement are; bacchetta e contro-bacchetta; organi che rego
larw la durata rlel 3° periodo. - Incannatura; forma della can
netta; rotazione dei fusi durante la incannatura; settore e bari
lotto; movimento di sollevamento del naso; naso di Platt. -
Impuntamento. - Filatoi automatici ad azioni simultanee; 
filatojo Martin; fìlatojo di Dobson e Barlow; forma de-i fusi; 
operazioni di finimento dei fili. - Bibliografia. 

Lanterna magica, Fantasmagoria - VINCENZO BELTRANDI - Pag. 930 a 951. 

Generalità, teoria della lanterna magica, specchi, descrizione l animali, cannocchiale spezzato, anamorfosi, stereoscopio, lanterne 
e formazione della lanterna magica, luce elettrica. - Fantas- magiche accoppiate, dissolving-views, originali per proiezioni, 
magoria, giuochi e ricreazioni fantasmagoriche, metamorfosi degli quadri fotomicroscopici. - Bibliografia. 

Lapis - V-l.NCENZO BELTRANDI - Pag. 951, a 959. 

Lapis tli grafite; fabbricazione dei lapis; coltura della grafite; montatura in legno. - Lapis neri e di creta nera. - Lapis a 
colori. - Pastelli: ricette diverse. - Regole generali di fabbricazione. 

Laterizii - VINCENZO BELTRANDI - Pag. 959 a 1041. 

Cenni storici. - Terra da laterizii. - Fahbricnzione dei 
mattoni: all'aperto; negli stabilimenti fissi; preparazione delle 
terre e fabbricazione delle paste; stagionatura della terra; lava
tura; tagliatura; cilindratura; bagnatura; rimescolamento delle 
terre coi piedi; coi cilindri; nei tini; formazione ed essiccazione . 
- Formatura meccanica de i laterizii; macchine: Julienne; 
Jardin-Cazenave; Durand; Clayton; Hertel; Schlickeysen : mélc
chine Mac-Henry per fabbricare mattoni colle terre in polvere; 

. macchine per fabbricare laterizi i con argilla compatta; con 
argilla spappolata; macchine per fabbricare tubi; cottura dei 
laterizi i nelle fornaci; dei diversi combustibili. - ·Fornaci; 
fornace Iloffmann; mattoni vuoti, porosi, leg~e ri, olandesi; , 
qualità dei mattoni relativamente al loro grado di cottura; tubi 
e vasi per costruzioni leggi ere, pe1· condotti e per drenaggio. -
Tegole; fabbricazione delle tegole. - Prodotti refrattari. 
Resistenza dei btel'izii allo schiacciamento. - Bibliografia. 

Latrina o cesso - L. PAGLIANI e V. BELTRANDI - Pag. 1042 à 1057. 

Locale; latrine da camera; apparecchi di chiusura idraulica; l bliche; norme pratiche per la costruzione delle latrine; sifoni 
~pp~recchi intercett~tori sul. fondo della canna della_ latrina; ed appa recchi pe1· latrine; camini di esalazioni per latrine; 
1mp1anto completo ùt una latrma secondo Buclrau; latrwe pub- disinfezione delle latrine. - Bibliog1·afia. 



l 

INDICE DEGLI ARTICOLI 1845 

Latte e Latticini - CARLO BESANA- Pag. 1058 a 1173. 

Cenni storici; proprietà fisiche del latte; composizione chi mica del burro; carattere dei buoni burri; conservazione e salatura 
e costituzione del latte; proprietà chimiche del latte; cause che del burro; classificazione dei formaggi; composizione chimica 
modificano la composizione del latte; genesi del latte; micro- dei formaggi; materie coloranti pei formaggi; maturazione o 
parassiti del latte; alterazioni naturali o difetti del latte; il !alle stagionatura dei formaggi; difetti o malallie del formaggio; 
come possibile veicolo di malattie infettive; assaggio commer- parassiti del formaggio; caglio vitellino o presame; azione del 
ciale del latte; metodi volurnetrici per la ,dosatura del burro nel presa me vitellino sul latte; formaggi molli freschi; f~rmaggi 
latte; sofisticazioni del latte; acidificazione spontanea o matu- molli stagionati; stracchino uso Milano; crescenza lombarda; 
ranza del l alte; apparecchio W alter per riconoscer·e il latte stracchino di Gorgonzola; formaggio di Brie; formaggi duri com-
guasto; determinazione dell'acidità del latte; mezzi per . ritar- pressi; formaggio d'Olanda (Edam); formaggio di Chester; fòr-
darc l'acidificazione del latte; latte condensato; farina lattea; maggio di Roquefort; for·maggi duri cotti; formaggio di grana 
la crema; il burro; il latte scr·emato o latte magro; il locale uso lodigiano; formaggio di grana uso reggia no; caciocavallo; 
pel caseificio; la pulizia nel caseificio; mandt·a o bergamina; formaggio Emmenthfll; formaggio Gruyère; formaggio Battelmat; 
mungi tura; trasporto del latte; estrazione della crema; sistema formaggio Spalen o SI.Jrinz; fontina; utilizzazione del latte ce n-
di scrematura con raffreddamento artifici:~ le; scremat ura a forza trifugato; potere alirmntare del latte e dei formaggi; prodotti 
centrifuga; teoria della burrificazione; zangole ; fabi.Jricazioue secondari i del latte; usi tecnici ùel la t te, ecc . - Bibliografia. 

Lavori di terra - GIUSEPPE MARTELLI e GIULIO STABILINI - Pag. 1174 a 1229. 

Importanza dei lavori di terra; cubatura dei movimenti di 
terra; metodo esatto, metodo delle sezioni ragguagliate; pro
filo delle masse; metodo approssimativo coll'impiego del solo 
pro fi lo longitudinale; cubatura dei movimenti di terra per lavori 
agricoli : cavatura delle terre; distanza media dei trasporti ; 

trasporto delle terre ; spandimento e p1g1atura delle terre; 
spianam.en t o delle opere in terra; scelta del metodo di esecu
zione di un lavor·o di terra; islrumenli pei' la cavatura delle 
terre; processi speciali di cavatura ; istrumenti pel trasporto 
delle terre; disposizioni ordinarie pei trasrorti, ecc. 

Legatura dei libri - FRANCESCO Pozzi - Pag. 1229 a 1278. 

Collazionamento dei quinterni; posa a sito delle tabelle e 
delle tavole e loro piegatura; battitura a mano e meccanica; 
intaccatura; cucitura; cucitura meccanica; formazione dei ca
pitelli ; acconciatura dei car!nni; taglio degli angoli verso il 
do rso; incollatura della carta; preparazione delle pelli (parer); . 
copertura; coperture delicate; incollatura degli angoli; apposi
zio ne dei pezzi portanti il titolo del libro: posa dei fogli di guar
dia; lustratura; verniciatura; scopo della taglia tura dei libri; 
osservazioni sul modo di ta~liare i ~ibri ; taglio per la forma-

zione della gola; macchine per tagliare i libri; brunitura -e colo
ri tura delle superficie tagliate ; preparazione dei cartoni ; 
indossatui'a alla france!le e all'inglese; forrlJa del dorso ; colla 
forte e colla di farina; macchine a indossar·e; cerniere di pelle o 
tela; come si eseguiscono le mezze legature; coperture con carta
pecora; legatura alla Brade!, d'origine tedesca; legatura inglese; 
cucitura su cartone; doratura dei libri; dei fogli bianchi; òel 
dorso; ferri da indorare; combinazione dei ferri; Gaufrnre, 
macchine a dorare. - Bibliografia. 

Leghe metalliche - STEFANO PAGLIANI - Pag. 1279 a 1347. 

Metalli formanti delle leghe; proprietà generali delle leghe; 
metodi ~enerali di preparazione delle leghe; leghe del rame; del 
rame e zinco ; del rame collo stagno; del nickel ; del rame e 
nickel ; nickel, rame e zinco; leghe di nickel commerciali; di 

nickel e stagno; dello stagno con rame e antimonio; d&l rame 
con a!Lri metalli; di alluminio; del ferro; dello stagno; del 
piombo; del bismuto; del cadmio; dell'argento; oro; palladio; 
leghe del mercurio od amalgame; saidature. - Bibliografia. 

Legname e Legnaiuolo - V. BENZONI e D. DoNGHI - Pag. 1347 a 1473. 

Legname: Generalità; proprietà tecniche e loro importanza; 
pesi specifici; durezza del legna me ; elasticità; rlifetti del legname ; 
du ra ta dei legnami; mezzi per aumentare la du~ata dei le
gnami ; trasformazioni chimiche indotte nei legnami; sostanze 
usate nell'imbibizione; metodi d'imbibizione; imbibizione del 
!egname mediante pressione pneumatica o merr.è il vaporl3; im
bi bizione col mezzo della semplice immersione; capacità assor
ben te dei diversi legnami per le sostanze conservatrici; effetti 
dell'imbibizione; lavorazione meccanica del legname da o'pera; 
seghe a vapo1·e; macchine destinate alla lavorazione del legno; 
seghe circolari; pialle meccaniche; usi del legname; legname 
greggio impiegato nelle diverse costruzioni ; costruzioni terrestri 
e stradali; ferrovie; telegrafi e palizzate in genere; selciati delle 
vie delle grandi città; l~gnami dl pali pet· viti ed altro; costru
zioni idrauliche; costl'tlzioni oltel'l'anee ; costruzioni navali; 
impiego del legname ne~li at•senali militui'Ì per l'at·tiglieria; del 
legname elaborato; legname da fenditura ; fabbricazione dei mo
bili a vapore e delle sedie alla Thonet; attr ~zzi ed utensili do
mes tici ; colorazione dei legnami ; leomun d n fuoco; rapp01'to 
tra la legna ed il cnr bo ne; rapporto trn lo st ro ed il metro cubo 
di massa legnosa; distillazione d •l legno · dìstillttzìoue in forni-

carbonaie: forno di M. Moreau; forno Drammart; distillazione 
secca del legno in forni stabili ed a storte; distillazione del 
legno col vapore soprariscaldato; distillazione dei cascami del 
legno; impiego dei legnami nella fabbricazione della cellulosa e 
della carta; uso del legname nella fabb ricazione della potassa. 

Legnaiuolo: Carpentiere; preparazione dei legnami; squadra
tura; squadra tura collll sega; scelta del modo di squadra tura; 
segatura longitudinale; spia natura del legname segato; fenditura; 
taglio del legname perpendicolarmente al suo filo; calo; utilizza-

zione dei tr·onchi d'albero ; assortimento dei legnami nel commer
cio;legniduri, resinosi, Lianchi o dolci, fini; generalità sulla lavo
razione del legname; strumenti del carpentiere; strumenti per 
tener saldi i legnami, per determinare e segnare punti e linee, per 
tagliare percuotendo; taglienti per digrossare e spianare il le
gname; tempera ed arrotatura dei ferri; strumenti per forare, per 
segare, per battere; ·altri strumenti diversi. - Esecuzione delle 
opere di carpenteria: Pareti di legname, pareti intavolate, assiti, 
steccati, palizzate, pareti intelajate; armalure delle vòlte, di
sat·mo delle armature, ponti di servizio, castelli per le campane. 
- Strumenti da falegname: incorsatoi, sponderuole, seghe, 
raspe, ecc. Rivestimenti, colonne in legno, ecc. - Bibliografia. 
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Lignite - CELSo CAPACCI - Pag. 1473 a 1595. 

I. Cenni l'>torici : Teofrasto; Dioscoride; Str·abone; Gali eno; 
Pli nio. -II . Flora lignitifera: ~pec i e pri ncipali de lla llora li gni
tifera ita li ana . - III. Formazione del la li gn ite : suoi vari modi . 
- lV . Proprietà fisiche: splendore; struttura; fr·a ttura; peso 
specifico; durez~a ; condultiuilità per il calore; svil uppo di elet
tricità; gas contenuti e asso•·uiti; umidità. - V Descrizione 
delle varie specie di lignite: legno fossile; pi ligno; lignite !or
bosa, compatta, te1·rosa, !Jruna, schistosa, nera, picea: disodilo; 
giajetto; stipite; minerali che accompagnano la lignite. -
VI. Proprietà chimiche della lignite : composizione elemen tai'e e 
immediata; alteraz ione all'aria; composizione delle ceneri; car
bonio fisso; materie volatili; azione degli alcali e deg li acid i; 
elementi nocivi; eccesso di ceneri; zolfo; fosfcro. - VII. Pro 
prietà industriali del le ligni ti: combustibi lità; potere calori lì co; 
potere vaporizzante; temperatura di comuustione; qua nti tà di 
ar ia richiesta per la combus tione ; quantità dei prodotli de ll a 
combustione . - VIII. Gassificazione delle ligniti: gassogeni 
ordinari a graticola, a tiraggio naturale, con getto di vapore o di 
aria: gassogeni a vento forzato e fusione delle ceneri; gassogeni 
a vapor acqueo (gas à l'eau) ; purificazione del gas di lignite; 
apparecchi Langlade e Lund in: Ferriera di S. Giovanni; Acciajeria 
di Terni; potere calorifico del gi:ls; temperatura di combu
stione del gas; quantità di gas prodotta dalla lignite; util izza-

Lime - G10v ANNI SACHERI - Pag. 1596 a 1603. 

zione tl ei ca trami de i gassogeni ; util izzazione dell e polveri di 
ligni te; va ntaggi de ll a gass ificazione de lle lignili; officine siderur
giche ita li ane ali men tate co n lign ite. - IX. . Preparazione delle 
ligni ti scadenti ; essiccazione de lla lign ite, naturale ed artificiale; 
fabbr icazione de ll e ma ttone lle; impasto coll 'acq ua; fabbricazion e 
de ll e pa nelle co n lignite umi da, con li gnite secca senza cemento 
con cemento; impianto in Italia di una fabbrica di matlon ell~ 
co lle ligni ti picee . - X. Carbonizzazione e distillazione delle 
ligni ti : faubricazio ne del coke di lignite; costo del coke metal
lurgico fabbr icato in Itali a con lign ite e litanl race; carbonizza
zione dei piligni ; appl icazione de lla lignit e ag li altiforni; distilla
zio ne de lle ligni ti -- XI. Va lore ind ustriale delle Jigniti: Varii 
mod i di calcolarlo , pote1·e calorifico, effe tto di vaporizzazione, 
gassificazione; valore attuale (1890) delle lignili italiane. -
XII. Descri zione dei pri ncipa li giacimenti ligni tiferi d'Italia: 
Veneto; Lo m!Jardia; Piemonte; Liguria; Toscana; Umbria; 
Homa; Emilia; Marche; Auruzzo; Calabria; Isole. - XII L Sta
tistica: produzione dei combustiuil i foss ili nel mo nd o; produ
zione, esportazione, importazione dei com busti bili fossili in Italia; 
dettaglio de lla importaziÒne dei com!Justibil i fossili in Italia; 
dettag lio della produzione delle ligniti in Itali a; produzione dei 
combustibili agglomerati in Ita li a. - Bibliografia. 

Sistemi di fabbricazione; materia ~rima; cementazione; arrotatura; intagliatura a mano e a macchi na ; tempera ; pulitm·a; 
aftìlamen t o; collaudo delle lime e delle raspe. 

Lino - ALFREDO GALASSINI - Pag. 1604 a 1757. 

Cenni storici : filatura colla rocca; col filatoio a pedale. -
Invenzione della filatura del lino; Filippo de Girard. - Stato 
attuale dell'industria lini era; dati sulle superficie eoltivate a lino 
e canapa, e sui prodotti relativi. - Industria e commercio del 
lino; dati sui movimenti commerciali riguardanti il lino, la ca· 
napa, la juta. - Natnra, proprietà e coltivazione delle piunte 
tessili a lunga fibm. Lino; caratteri botanici; composizione 
chim-ica; diverse specie di lino . - Coltivazione del lino; clima 
e terreno; rotazioni; seme ; semina; mondatura; inramatura; 
raccolto. - Sgranellatura a mano; sgranellatrice Arquembourg, 
Legris. - Canapa; caratteri !Jotanici; composizione chimica; 
diverse varietà di canapa. - Coltivazione della canapa; terreno; 
semina; avvicendamenti; raccolto. - Natura e proprietà del 
Jjno, della canapa e della juta; modo di riconoscere se un filo è 
di lino , canapa, juta, phormium o cotone. -- Prepuraziune 
della filaccia pe7' la filatura. Maceraz ione; teoria della ma· 
cerazione. - Processi di macerazione; sul prato o alla rugiada; 
sotto terra; all'acqua corrente; all'acqua stagnante . - Incon 
venienti della macerazione rurale. - Processi industriali; ma
cerazione all'acqua calda di Schenck; cui vapore; di Delisse; 
processi chimici; macerazione chimica dopo la stigli atura . -
Stigliatura senza macerazione, di Leoni e Coblcnz. - Stigliatura; 
essiccamento; scavezzamento; gramolatura; scotolatura. 
Dicanapulazione fatta a mano . - Scavezzatura; colla clava; 
scavezzatrice a mazzi; francese; di Moravia; Grametto; scavez
zalrice tedesca; di M an servi si; Macine. - Gramolatura ; Ma
gli ello; gramola a mano : - Gramole meccaniche; irlandese. 
- Dicanapulatrice Devoto. - Gramola di Liverpool. - Dica
napulatrice Manservisi. - Maciulla di Pinet. - Maciu ll a ame
ricana. - Stigliatrice Cail. - Maciulla Co llner. -Id. Sitge1·. 
-Id. Terwangne.- Id. dell'ing. Barberis . - Id. Delporte e 
Guéranger. - Id. Moller. - Concorso internazionale di Fer
rara. - Dicanapulatrice Gavazza.- ld. Ferriaui. - Id. Batti-

stini. - Id . Zurzi. - Id. Coggiola. - Stigliatrice di Cardon. 
- Sco tolatura; scotola comune; muli nello fiamm ingo; scotola
trici a vapore. - Ripassatura e raschiatura. - Ammorbidi
men to de ll a canapa; gualcitura coi pied i ; ba ttitura con pé'stelli; 
molazza; rull i scanalati; slrisciamento. - Da ti; prodotto di 
steli e di filaccia; perdite in queste pri me operazioni . - Prin
cipii generali di filatura . Pulitura ; addop piamenti; stira
mento; torsione. - Pe ri od i dt lavorazi one. - Numerazione 
dei fi lati. -- Filatura del lino e delln canapn. Strappo della 
fi laccia ; macchine pe1· tale operazione. - Pettinatura; · scopo 
de ll a petti natura; avvertenze da avere. - Pettinatura a mano; 
pettini ; sala di pettinatu ra; come si lavori a mano; prodotto. · 
Pet tinatura meccanica: pettina trice di Pe ter; di F. Girard; di 
Sch lumberger; di V an di Weghe; di Bricaille . - Movimento 
di salita e di discesa del carro; peltinatrice Lacroix ; pettinatrice 
eccentrica di Marsden; altre pettinatrici antiche; pettina
triei moderne: di Lawso n; pri ncipali varietà di pettina
triei; di Ward, di Com be e Barbour; puli to re di Combe; petti
natrice doppia di Horner; pu li tore a sbarre tte di Fairbairn; 
ripassalura dei manipoli; dat i sull e pet tinalrici meccaniche. -:
Formazione dei nastri; riu nitrice di Fairbairn; ap parecchio d1 

sostegno e di guida (G ill s); a ca tena, a viti; come gi fa il nastro; 
modo di caricare le te le ; da ti. - Add oppiamenti e stiramenti; 
numero totale degli addoppiamenti ; effe tti prodotti dagli stira
toi; dati numerici. - Stiramen to con leggi era torsione ; banco 
a fusi differenziale ; operazioni che esso compie ; appa1·ecchio di 
stiramento, di torsione e di incan natura; come si riempia la 
rocchella · come varia la velocità della ro cchella; meccanismi 
che prod~cono ta le velocità ; variabile ; cono e puleggia; . cono e 
disco di fr izione; due dischi; coni compenetrantisi di Com be; due 
coni a genei'atrici retti linee; co ni iperboloidici; due dischi rli Fair
!Jairn; serie di ruote den tale; meccanismo diffe renziale ;con ruote 
coniche; con ruote piane; meccanismi per far muovere il carro; 
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anterna ; apparecchio di Com be; bilancia di Lawson ; Disposi
zione complessiva di un banco differenziale; eenni storici. -
Sliver Roving. - Dati sulle macchine usate nel secondo grado 
della filatura del lino. - Filatura; dell'impiego dell'acqua nella 
filatura del lino. - Varie specie di filatoi da lino; a secco; col
l'acqua calda; coll'acqua fredda; ad alette; ad anello. - Della 
torsione che si dà al filo. - Dati numerici pei filatoi da lino. -
Operazioni di finimento: formazioni delle matasse; essiccamento; 
impaccatura. -Filatura della stoppa. Qualità delle stoppe; 
modo di lavorarle. - Stoppa cardata; cardatura; operazioni che 
seguono la cardatura. - Dati numerici sulle macchine di pre · 
parazione della stoppa. - Stoppa pettinata; pettinatrici. - Fi
latura della stoppa; dati.- Filatura della juta. Notizie storiche 
e commerciali. - Natu1·a e coltivazione della juta; macerazione. 
-Lavorazione della juta; inoliatura e ammorbidimento; mac
china per lavorare le estremità.- Juta cardata; Lupi; carda in 

grosso; sue dimensioni principali; carda in fino; sue dimensioni. 
- Secondo grado di lavorazione. - Filatura della juta. -Dati 
numerici sugli stiratoi e sui banchi a fusi per juta. - Dati sui 
filatoi in fino per juta. - Juta pettinata. Filatura in lungo. -
Lavorazione della ramia. Cenni storici; natura e collivazione. 
- Proprietà della fibra. - Lavorazione; scortecciamento a 
mano. - Scortecciamento a macchina; macchina di Greig, di 
Laberie e Berthet, di Billion, di Green : - Concorso di Parigi; 
macchine di Landtsheer, di Armand, della Società Americana per 
le fibre; dati. - Scortecciatura senza macchine; metodo di Fa
vier, di Crozat. - Sgommatura della ramia. - Filatura della 
ramia. - Di altre fibre tessili a lungo tiglio. Alfa; sparlo; 
canapa di Mani Ila o A baca; Phormium tenax o lino della Nuova 
Zelanda; Agave americana, aloe, pita. - Ginestra; Su nn ; Cocco; 
Ananas.- Alcuni dati sugli impianti di filatura. Filatura del 
lino e della canapa. - Filatura della juta. - Bibliografia. 

Liquori e Vermouth - CARLO ANFosso - Pag . . l757 a 1810. 

I. Dei liquori propriamente detti. Definizione e composizione 
qualitativa. Classificazione dei liquori. Influenza dei liquori sul
l'organismo. Spiriti nocivi e modi di riconoscerli. Profumi na
turali ed artificiali. l sapori dei liquori e norme per la degusta
zion e. Le più comuni applicazioni della fisica a questa industria. 
Mezzi di divisione. Soluzione, tinture, ecc. Filtratura. Espres
sione dei sughi. Peso specifico. Pesa-scìroppo. Alcoometro. 
Distillazione. Materie prime adoperate Saggio degli alcools_. 
Sostanze attive o droghe e loro falsificazioni. Eccitanti, astrin
genti; amari. Essenze naturali. Distillazione delle essenze. 
Norme generali per riconoscerne le falsific.azioni. Le più comuni 

essenze adoperate. Essenze artificiali; modi di fabbricarle. Delle 
sostanze coloranti. Distribuzione dei Joca~i di una fabbrica. Ap
parecchi e macchine. Personale e Regolamento interno. Argo
menti atcessori: bottiglie e tappi; conservazione; etichette; 
cera i capsule metalliche; imballaggio. Preparazione di alcuni 
liquori. Considerazioni su questa industria. - II. Della fab
bricazione del vermouth. - ili. Delle bibitè alcooliche e 
vinose all'acqua. - IV. Degli eteri profumati. - V. Del 
Sidro; produzione; composizione chimica del mosto; fabbri
cazione; piccolo sid1·o; sidro spumante; malattie del sidro; 
falsificazioni. 

Litantrace - VITTORIO NovARESE - Pag. 1810 a 1840. 

I. Varietà naturali del litantrace e loro proprietà fisiche. 
Com ponenti fisici dellitantrace i parte organica; varietà naturali; 
peso specifico; durezza; componenti organici accessorii od acci
dentali; parte minerale ed inorganica; umidità ed acqua igro
scopica ; gas inclusi. - II. Caratteri e proprietà chimiche. 
Parte inorganica: composizione elementare; composizione im
med iata; carbonio fisso; materie volatili; azione degli alcali ed 
alt ri agenti sullitantrace; ceneri; zolfo; fosforo; alterazioni del 
litantrace all'aria; costituzione intima del litantrace; analisi del 
litan trace. - III. Proprietà tecniche del litantrace. Solidità; 
potere calorifico; potere evaporante; temperatura di combu
stione od effetto pirometrico; ceneri industriali o pratiche. -

• 

IV. Classificazione dei litantraci. - V. Bacini carboniferi e loro 
origine. Bacini carboniferi; sistema carbonifero; origine del 
litantrace; micrustruttura; origine dei giacimenti. - VI. I prin
cipali giacimenti carboniferi del mondo. Gran Bretagna ed Ir
landa; Francia; Belgio; Germania; Austria; Ungheria; Russia; 
Spagna; Stati Un i ti; Canadà ; America Meridionale; Cina; India; 
Giappone; Africa Australe; Australia; l'esaurimento del carbon 
fossile. - VII. Combustibili artificiali preparati col litantrace. 
Agglomerati; coke; carbonizzazione con accesso dell' aria e 
con esclusione dell'aria; sistemi diversi di forni a coke ; con ca
mere ad asse verticale; ad asse orizzontale; forni a carica 
continua. - Appendice: note statistiche. - Bibliografia. 
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