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PA PPA 7/ONP

/a ^reíeníe 0/fera racc/iiude Íufíi g'¿i a/>^untí 
/•ratíci che ne¿¿a mia carriera di meceaniec e A^a~ 
¿ore mi permisero di ¿añorare in ^uesio ramo cosí 
im/>orianie deU* Industria tessile.

Sono noie />ersonaii — annoiaziofii /irese aÜa 
carda — ai sei/adin^ — agii sÜraioi ~ Gills boxes 
e bobinoirs — Rover e finisseur — neiia ioro 
essenza iniimamenie />raiica di iavoro.

JVon è un iiâro ieorico~sco¿as¿ico — per </ua?iio 
sempiieemenie scrii/o — ponderaio e reso /adie è 
desHnaio a chi desidera ¿añorare con pradea e ra- 
zionaUià e migiiorare ia sua aâiiiià ieenica.

Ni spinse ada pneââiicazione di queste mie noie 
— documeniaie in séquito e compHaie, per quanio 
Pardua ira/iazione io permeiie, ii/aiio che in diada 
non esisieva ancora un dâro compieio di piaiura 
di iana per oiienere i A^aii cardati e pettinati.

/a di^coiià massima era di dover scrivere per 
¿0 siudioso e per /operaio coscienie — capi^ soiio 
capi, ecc. — cem uni/ormiia di inienii — con con­
cisione ed anipiezza nedo siesso tempo di concetto 
praiico e ¿avorativo.

Cercai di portare un e^cace, se pure compiesso.
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VIH Pre/asictre

canirióuío alla cultura professionale specializzata ; 
moí/emameníe — eú¿¿a con-vimione cAe ¿a feenica 
¿avora¿¿va sert/ía è e¿isí:i/>¿ina di /avara, ardi^ie e 
sensa^ pradu/iiva, ?/e/¿e signijiea fnag-g-iary>ra(¿u2iane.

D a/ira par¿e si deve cans/a/are can g-rande rin- 
cresetmenia, came fiac^i ca/>i o/>erai si _/armina 
^^^^^ ^^^^cmienie in ç'7ies/a rama casi ijfi/iar/aíl/e 
de// indns/ma iessz/e fmaficariza di a/ere ¿ectiica- 
/>rajessia7ia/i), meji/re /e saca/e i/idusiria/i (Pra- 
/essiana/i, Ar/i e A/es/ieriJ /iraducajia unicafnen/e 
dire/iari e indus/ria/i caifi^e/ejiH.

7/ ca/>a afierata c/ie aricara agg-i vive de/ia 7>ra- 
¡Í>ria cieca ma/ijta/i/á, spessa è netnica dic/iia- 
ra/a de/ia iecnica serz/ia che j¿e/ matida si7>uââ/ica 
per essere /ei/a. £d a//ara na^i vi è a/ira praspei- 
iiva c/ie çue/ia di res/are e/ernatnen/e conservatori 
del proprio manualismo empirico ed arretrato. La 
cultura professionale deve se^^dre /’eva/jcziajie vas/a 
e/te Ûi Mia si campie tie/ ca^npa dei/Vndus/ria 
/essi/e.

/i praj^ressa avajiza a^-Jii secanda; iji agiii an- 
£'a/a de/ manda vi sana innava/ari, spessa semp/ici 
aperai, meccanici a i^zg-e^neri.

Se /a presen/e ardua e cancre/a apera /la çua/c/ie 
/acuna sarei ^ra/a a c/ii va/esse indicarjfie/a, casi 
pure se (/ua/c/ie pun/a per espasiziane a ca/ca/a/asse 
mesciia ascura âe?i va/enderi paira di/ucidar/a, se 
ric/itesia, nei/’inieresse dei/a s/udiasa.

Cbssaio f^iei/aj /çz^.

Ferdinando Borrino.
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CAPITOI/O I

Lana.

Qeneralità. — Per intendere il significato dei pro­
cessi di lavorazione nell’industria deUa lana, cardata 
e peitinata, che discuteremo in seguito, occorre trat- 
tare e conoscere le caratteristiche deUa materia prima : 
« la lana».

Benza addentrarci nella storia della lavorazione 
o manipolazioni antiche della lana, cm avrehbe’ben 
poca importanza nn’esumazione storica, possiamo 
dire che Tuso almeno della lana stessa risale ad 
epoclie lontanissime.

I Greci antichi usavano le lane d’Italia e di Spagna; 
inoltre i Romani avevano quelle d’ Inghilterra e di 
Francia.

La razza di montoni più antica e più celebre in 
Furopa, che è anche queda attuale, è la razza me­
rinos che si suole far derivare dalFantichissima razza 
Imri della Palestina o di Merino (oltfe mare) impor­
tata in Ispagna.

Questa razza si sviluppô rapidamente e conve­
nientemente per cui gli Abbruzzi, la Calabria, le
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Puglie, ecc., 1’ Italia meridionale divenuero centri, 
per cosi dire, innuigratori dei monloni merinos.

Questa razza piii'o meno pura, quasi seniprc in- 
crociata è estesa oggi ovunque in Europa. America, 
Oceania e nel Sud Africa, .sempre in clima nonnal- 
juente temperato.

Il tipo montone Merinos ha il fronte stretto, cra­
nio alhmgato, mentre a differenza, Ie altre razze 
hanno la sommita della testa larga e piatta e cranio 
corto.

Lana e pelo.

In natura noi troviamo due sostanze chimicamente 
identiche, doe della stessa composizione chimica, 
ma industrialmente ben distinte.

E percio difficile dire esattamente in che consista 
la differenza tra queste due sostanze: lana (vello 
di pecora) e pelo (di animali in genere). Al provetto 
conoscitore puo in certi casi essere difficile mía scelta 
su due campioni di queste sostanze, quando le fibre 
componenti i campioni stessi presentano uguale fi- 
nezza.

Realmente la fibra di lana è luia varietà del pelo 
(capello) e questo occorre ritenerlo perché confer- 
mato dall’anali.si chimica e microscópica.

11 pelo visto al microscopio presenta una disposi- 
zione particolarmente regolare, a superficie cilin­
drica, liscia, uniforme e quelle che piú importa una 
tendenza a mantenersi rígido (senza arricciarsi).

Questa rigidezza non si osserva nella fibra di lana 
di natura arriccievole ed agganciante. Questo fatto 
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è secondo noi, il suo grande fattore nelle operazioni 
dell’arte tessile — specie quella fondamentale della 
Hiatura e operazioni conseguenti.

Benche la lana non abhia le qualita della seia (so- 
stanza filata direttamente dalV insetto, per cui in- 
dustriahnente la sua lavorazione, più che ima vera 
trasformazione di struttura, è -una successione di ac- 
coppiaraenti e torsioni del filo sottilissimo generate 
daU’ insetto stesso) pur presentandosi sotto forma 
di fibre ricciute, agglomerate, biocchi, ecc., è real­
mente una materia prima filabile e tessibile seppure

Fig. i. — Fibre elementan di lana (^) e pelo (A).

non fino al limite del filo di seta. Essa dà, nei paesi 
civili, il tessuto d’abbigliamento più diffuso e morbido.

Il poter spingere sempre più ht sottigliezza e re- 
sistenza del filo di lana, compatibile col costo nor­
male della lavorazione e il costo del manufatto, è 
perció fatica precipua deH’industria stessa di filatura.

Ea lamí è ondtilafa sulla superficie dalla propria 
fibra (fig, 1} suix‘rficie rugosa, non eguahnente pero 
rugosa nei due sensi della sua lunghezza, perció non 
liscia come il /yeh) cd al microscopio appare formata 
«la strati od anelli cellulari sovrapposti a gradini, 
coassiali. Questa forma di scale 0 dentature 0 serrai
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(are (frmicese crochets] daiiuo in sezione longitudi­
nale della fibra il piofilo di ima sega (figg- 2 e 3) e sono 
quelle die danno alla lana il cosidetto potere fel- 
itanie q una natura oudulata ed, elastica (spirali 
elasticlie naturali) più o meno intensa.

Fig. 2. — Fibre isolate di lana viste ingrandite al microscopio.

Chimicamenie, la fibra, esente da qualunque altio 
elemento estraneo, è sostanza cornea cetta Keraiina j 
di composizione chimica nota oggi (C^- H^^’N® 80^®) 1 
e complessa, perché contenente 220 atomi, capace, 
allo stato naturale, di enieltere sostanza oleosa, di 
odore carattcristico e che è solubile nelVacqua.

Questa sostanza oleosa grassa (stearina ed dea-
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rina) è detta Yolk dagli inglesi, Stiini dai francesi 
ed è derivata dal processo sudoriiero delle glandole 
della pelle della pecora stessa e fino ad un certo 
pruito è I’eleineuto sviluppatore e di accrescimento 
della fibra in individuo sano,

Nell’ industria noi troviamo lavorati peU die non 
sono lana (cioè diffusi Valpaga, il pelo di cammello, 
il cachemire, ecc.)

Passiamo quindi dassificare questi peli in:
Peli di capra (Cachemire, Angora o Mohair, Mufflon).
Peli di cammeUcK (Alpaga, lama. ecc.).
Peli di rosicchianti (castori, angora, ecc.).
Il pelo di capra è grossolano, lucido, hurgo, ed è 

ricercato per alcuue specie di tessuti, cardabile, non 
petlinabile col meiodo di peUiitaiiira francese (questo ul­
timo come vedremo destinato speciahnente allé lane 
fini non ridiiedenti torsioni varie durante la filatura).

^lescolati con altri pdi o lane grossolaue sono la­
vorati in cardería [lana cardaía).

I^e câpre ordinarie di liuropa (Egitto, Italia. Si­
cilia, Prancia. Spagna) danno pelo comunissimo e 
grosso, che non ha ultra utilizzazione se non nd 
feltri indiisiriali (filtri, coibenti, ecc,).

Cachemire. È fomito dalla capra del Thibet 
(Asia Centrale) che vive suile pendici dell’ Himalaia 
a 4500 5000 nietri,

11 cachemire cosi detto degli Urali, dato da tura 
specie di capre piccolo, è peró meno apprezzato.

11 pelo cachemire puó essore grigio, giallo. l»runo 
0 grigio unito.

Il vello di <iue.ste capre del Tliibct présenta due 
ixirti distinto, cioè una parte leggiera, soffice fina e 
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luolto arricciata, apprezzata ed utilizzata detta lana 
del Thibet — l’altra parte è rappresentata dai peli 
Ituighi, rari, lucidi. La prima parte più apprezzata si 
ricava, dagli indigeni del Thibet, pettinando l’animale 
ogni due o tre giorni in primavera al momento in 
cui la capra ha tendeuza a rinnovare il sup pelo e si 
raccolgono circa 300 gr. di lanii per capo.

La lunghezza di questo pelo è di 8 cm., diámetro 
m/ni 0,015 ill- media.

Questo cachemire fine ed apprezzato trova una 
imitazione 0 surrogate uel pelo nel conigUo di Angora.

Mohair 0 pelo di capra di Angora (Asia minore). — 
E otteiiuto tondendo le câpre in primavera nella 
época del cambiamento del pelo e si ricavano 1.5-2 kg. 
di pelo per capo, pelo Inngo, molto fine, bianco e 
brillante.

La Turchia esporta a Bradford (Inghilterra) la 
quasi totalità di Mohair, e quivi esiste quasi I’esclu- 
sività della lavorazione di esso.

Al Capo di B. Speranza si ha una specie di Mohair, 
meno fino pero deU’Angora.

Lama e Alpaga. — Sono la lana del Cammello del 
Perú e Bolivia, peli fini, tinta scura. Si hanno 4 specie :

Guanaco - Alpaga - Lama - Vigogna.

Sono piccoli canuneUi, della famiglia del Drome­
dario e abitauo le Cordigliere deUe Ande.

11 lama e l’alpaga alio stato domestico, il guanaco 
e la vigogna alio stato selvaggio

11 guanaco è rosso bruno, ¡x-lo abbondante, appa- 
renza sérica; il lama, j)iii jhccolo del guanaco da 
¡Xilo bianco o ñero.
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L’Alpaga sembra un raontone forte e di altezza 
iiotevole. pell lunghi più del Lama, ma fini come il 
Cachemire e il JIohair.

Si tonde l’Alpaga ogni tre aiuii.
Si acclimatizza e addomestica in Australia.
I.a Vigogna è più fine delI’Alpaga e si lavora a 

Bradford, cosi pure l'Alpaga è piii facile a filarsi 
del Mohair.

Altri peli che passano sotto la denominazione di 
peli di cammello, oltre le specie suddette, provengono 
dai cannneUi dell’ Arabia, Persia, Africa, India.

Peli grossolani. irregolari, lunglii, perd si trovano 
mescolati a peli corti e fini, spesso di eguale finezza 
del Cachemire.

Peii di rosicchianti. — Le parti migliori si utiliz- 
zano direttamente colle pelli ed entrano neUa concia 
delle pelliccie.

Rifiuti o residui di queste danno peli utilizzati in 
miscela cou altri. per fare feliri.

Il coniglio di Angora invece dà peli che sono uti­
lizzati col cachemire.

Questi peli, qualunque sia la loro finezza e origine, 
non danno feUratura, ne! senso vero della parola, che 
è invece propria e caratteristica della lana di pecora.

Note sul commercio delle lane.

]'' noto che: più mi paese è civile e phi consuma 
lana e sajione: la civiltà progressiva dei popoli tende- 
percid ad assorbire fácilmente il dispouibile délia 
materia prima: lana, per cui è notevole il concetto 
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che hi produzione della lana o nieglio deU’aniiuale 
produttore di essa awnenti senza restrizione.

In Italia si aveva al 1910 un quantitative di pe- 
core pari a 7 niilioni di capi.

La produzione Tripolina, e come del resto quella 
di Algeri e Marocco per la Francia, danno lane de- 
prezzate - per 1' inerzia delVarabo stesso che cerca 
anzi se puù di caricarle e denaturarle per soperchieria.

Le lane d’ Italia sembrano abbastanza allé incro- 
ciate ¿U Australia, cioc, souo hmghe, fini e brillanti.

Si riiuprovera pero I’eccesso di materie estranee 
perché da noi è uso mantenere il montone in pianura 
d’ invemo e in montagua d’estate con nutrimento 
troppo occasiouale, spesso deficiente. Il montone è 
sensibile al freddo, al caldo eccessiyo; la sete, il cat- 
tivo nutrimento, la fatica delle maree forzate diini- 
nuiscono il rendimento in lana.

Tale appunto si fa allé lane di Orecia, analoghe a 
quelle d’ Italia.

La' Statistica (1910) dava agli Stati principali le 
seguenti cifre di produzione:

Russia europea ..............................  capi 44.465.000
Inghilterra...................................... » 31.054.547
Francia............................................ « 21.445.000
Germania........................................ »10.866.000
Austria Vngheria ........................... »' 11.309.000
Spagna ............................................ » 13.309.000
Italia .............................................. « 6.900.000
Svizzera .......................................... » 272.000
Belgio.............................................. « 236.000
Turchia .......................................... » 10.000.000
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Indie inglesi...........
Russia asiática 
Turcliia asiatica ...
Capo di B. Speranza
Algeria e Marocco ..
Stati Uniti.............
Argentina .............
Uraguay .................
Australia ...............

capi 16.875.000
» 12.000.000
« 43.000.000
" 14.000.000
« 17.435-000
n 38.000.000
B 75.000.000
» 16.000.000
» 94.000.000

Ordinariamente le lañe indigene italiane sono piú 
lunghe e dure di quelle provenienti dalle razze iniglio- 
rate neU’allevamento.

Dal lato delVindustria manifattmiera esse non sono 
fini, spesso di colore giallo paglia, che nuoce alla 
tinta e non pulite a causa delle paglie e cardoni 
che trattengono.

Connmque e-sse servono piuttosto per i tessuti 
classici e potrebbero essere altrettanto dolci come 
le lañe di Australia quando si prowedesse ad alle­
vamenti razioiiali — protezione, allevamento in­
tensivo al greggie, non piú essenziahnente nómade.

Le lave indigene di Francia non sono superiori alie 
nostre — ché salvo una inaggior produzione, daimo 
anch’esse tessuti classici (serge, cac/iemire) e la tendenza 
fraucese negli allevamenti c di produrre, piuttosto 
montoni da macello che per produzione laniera.

Quindi eecesso di grassume neUa fibra.
Lane di Australia. — Bianche, seUficaie, fini, a 

fibra molto arricciata si filano c subiscono bene la 
foliatura.

Sono oggi le piú belle e di valore ma.s.simo che si 
conoscono.
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Il Refinos inglese fu importato in Australia nel 
1/88 e quivi poté essere migliorato.

La Sassonia forni pure montoni aH’Australia _  
ad ogiii modo le lane di questa regione sono enor­
memente loutane per finezza dalle lane inglesi, da 
cui si pretenderebbe farle derivare.

Ira le lane d’Australia^quelle di Purl Philippe sono 
le più apprezzate (catena 45-60 nula metri — trama
80 niila metri in su) — più lunghe delle lane di Sidney.

L’allevamento si conipie in 5 regioni.
N. Galles del Sud (Lana Sidney, fine corta adatta 

j>er trama; 50 milioni di montoni).
Victoria {Pori Philippe).
Queensland (regione lueno produttiva).
Aiistralia meridionale. Tasmania {Adelaide) lana 

rosata dopo lavaggio a causa del terreno, meno fina 
della Sidney e Port Philippe.

Australia occidentale. (Porto di esportazione Ade­
laide).

N. Zelanda (le lane ricevono il nome stesso).
Mercato a Londra, compere dirette perà, anche a 

Sidney, Adelaide, ecc.
Le lane d’Australia danno lotti grandi, fino a 6000 

velli. Pacilità molto forte per la cemita.
Lane di Germania. - Si distinguono in lane di 

Sassonia e nelle rimanenti zone locali.
Sono consumate in Germania — molto fini__ fel- 

tranli e soiio fm le prime del mondo (Slesia).
Pochissima produzione. relativamente alla loro ri- 

nomanza.
Lane Inglesi. - - Le razze di montoni:
Leicester, Pishley, South poum. Nezu Kent, gin ce-

MCD 2022-L5



/.ana ’■ 12

lebri per hi carne, dàmio lane dure iirilhinti, poco 
fini. Percio troppo grassume (Yulk-siiiiit), conveugoiio 
alla filatura inglese.

Cosi dicasi delle lane « Cheviottes » della Scozia, 
caratteristica della lana lucida ingle.se e dura.

Lane del Plata e America del Sud. — Provincie del 
Rio della Plata (Paraguay, Uraguay, Rep. Argentina).
Esportazione a B. Ayres (lane omouime) e .Monte­
video (id.). Queste ultime in continuo niigliorainento.

Pini - - un po’ corte — niolto poiere /el/rante (cro­
chet, serrature). Sudicie assai (cardoni e peli neri).

Le Montevideo sono pin bianche.
I tre quarti della produzione, 120 milioni di- kg., 

si esportano in Prancia da cui in parte escono pet- 
tinate sul mercato di Roubaix e Turcoing.

Lane di Russia. — 3 Catégorie: le Donskois (prov. 
del Don. Odessa) ; le Karkow (prov. del Don, Rostow) ; 
le lane comuni.

r^ prime sono fini, bianche, molto sporche. Cousu- 
mate in posto.

Si aggiunge il Sud della Russia con esportazione 
limitata, ora incognita.

Lane di Polonia. — Analoghe alie lane russe.
Lane del Capo di B. Speranza. — Lane apo inglese 

lunghe, poco fini, niolto brillanti. Esportazione Ca­
petown.

Lane di Algeria, Marocco, Tunisi. — Dette: lane 
d'Oriente.

Razza Merinos ma prodotto degenerato, poca 
cultura, cattivo trattaniento.

Le più fini sono quelle d'Algeria. In genere queste 
lane servono per drapperie grossolane.
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Lane Nord Americane (Stati Uniti, Canadá). — 
Consumate sui posto, aiizi con importaxione elevata 
di lane Australia fini.

In generale dànno lane a pettine (caratteristica 
la quasi totalità di filatura Nord Americana è a pet- 
tine).

Mercati regolatorL

Voudra. — Uc lane sono vendute in lotti. Greg- 
gie 65 % della totalità, lavate a caldo 24 %, a 
freddo 11%.

Vendite annue (4-6 volte). Mercato típico per lane 
di Australia.

I lotti catalogati sono comperati mediante de­
posito cauzionale del 25% del valore, con ritiro a 
termine entro 7-10 giorni.

Perdita del deposito se non ritirate in tempo 
utile.

Vendita media io.000 baile al giorno, 'lotalita 
2.000.000 di balle aU’anno.

Liverpool-, per lane Plata, Capo, Levante, lane in- 
glesi Yorkshire, Mohair di Turchia, Indie, Perú. Cile, 
peli diversi (Alpaga, Vigogne, lamia per I’industria di 
Bradford).

Anversa-, lane del Plata, merc.ato a termine per 
lane pettinate tipo Roubaix.

Amburgo-. lane della Repubblica Argentina, Uru­
guay e lane tedesclie Holstein per feltri.

Havre. Roubaix, Turcoingt Lane lavorafe peUina/e. 
Contratti a tennine.
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CAI’ITOLO II

Caratteristiche e proprietà tecniche 
della lana.

Da quanto detto, emerge, die spedalmente per le 
considerazioni al capitolo precedente la lana presenta 
una grande varieiá di fipi, i quali per essere affiiii o 
differenziando di poco implicano nel coinpratore una 
grande pratica speriinentale.

Iii generale l’origine indica sempre, di pyiilio ac- 
chito, un grado niolto prossimo della sua finezza e 
valore.

Le differenti qualité dipeudono dalla razza, dal 
clima e dalla natura del suelo della regione in cui 
avviene 1’allevamento (se incolto arido o iucolto 
fertile).

•Tenendo presente l’adattamento della pecora sotto 
i diversi clima e segueudo razionalmeute le norme 
della natura stessa furono favoriti i process! d’alle- 
vamento in modo da ottenere, nel termine di pochi 
anni, un’accurata selezione.

Cosi: la pécora di Australia se fu originalmente 
importata daU’ Ingîiilterra e incrociata col tipo Me-
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Tinos, essa produce pero lana corta, fine, piú fina di 
queda che puó produrre in Inghilterra.

GH allevatori per aumentare il peso del prodotto 
I'incrociarono poi coi tipi Lincoln e Leicester die 
hanno lane più pesanti.

Nel primo anno d’ incrocio il prodotto fu lana 
lunga e lucente, il secondo più corta e più fine, cosi 
che ogni anuo tendeva a produrre lana senipre più 
pregevole in finezza fino ad avvicinarsi alla attuale
lana d’Australia. ,

La pecora portata da un clima freddo ad uiio 
caldo modifica, per esigenze proprie naturali, il suo 
vello, da fine e folto esso puù diventare raro e gios- 
solaiio, fino ad assumere 1’apparenza di un vero pelo 
ordinario.

Le ragioni di questi fatti sono complesse: è dife- 
cile accertare nna legge sul clima e I’alimentazioue, 
ma è notoria questa facilita d’ incrocio con varia- 
zioni anche essenziali nel prodotto, che si ottengono 
rapidamente e la pécora ai presta a ció più fácilmente 
di qualunque altro animale.

Cosi. per es., la pécora o montone deU’ India Orien­
tale che cresce con lana corta e forte, m certi casi 
come peli ruvidi, potrebbe con buona riuscita modi­
ficare il suo prodotto sotto coudizioni diverse d’ali- 
mentazione e climatiche. Cosi dicasi per l’alimenta- 
zione deila pécora d’ Italia.

Nel tipo Merinos lungo e la lana di Sassonia la 
dentatura presenta angoli acuti. Nel tipo South 
Do\vn inglese che segue in finezza. per il diámetro 
della fibra, queste sporgenze sono meno accentuate. 
Cosi nel tipo Leicester gli orli sono arrotondati; men-

2 — F. EOBRINO. 
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tre iiel tipo Sassonia il numéro di queste curve o ser- 
raiure osservate al microscopio raggiimge la cifra 
di ¿720 per pollice, pure accusando praticamente 
una fiuezza quasi eguale.

II South Down ha curve piii distanti circa 2080 
¡Xir pollice.

Il tipo Leicester i860 e in tipi inferiori questo nu­
mero non va oltre a 480.

Le figure 3-4 rappresentano varii tipi di lana: dal 
tipo i 0 merinos ai tipi 9 e 10 che indicano rispetti- 
vamente capelli 0 peli deH’uomo e peli di vacca.

Quest’ultimo è il più fine e soffice fra tutti i tipi 
di peli, la lana più fine è il merinos americano (diá­
metro j/1800 di pollice), la lana Inglese più grossa 
è di circa 1/400 di pollice in diámetro.

Merinos bianco (1) corta fine adattabile per drappi 
leggeri diámetro 1/1200 di pollice (serrature 2 400 
per pollice).

{2) il South Down;
(3) il Leicester;
(4) il tipo Lincoln che col tipo Leicester forma il 

tipo della lana Inglese forte a lunga fibra, pesante e 
lucida: Comparativamente que.sti due tipi hanno 
poche serrature.

(5) lana di Sassonia, incrocio tra il merinos Spa­
gnuolo e l’originale Sassonia. È uno dei tipi più fini 
del mondo diámetro 1/1370, serrature 2720.

In ordine progressivo viene poscia il South Down 
diámetro i/iioo, serrature 2000.

Il tipo di pecora che produce il South Down cresce 
nell’ Inghilterra meridionale, su terreni leggeri ed 
in clima relativamente caldo.
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ho stesso tipo allevato su terreni pesanti duri con 
clima umido del Lincolnshire dà prodotto più gros-

l'ig- 3 —.Seria’ure o deiilature délia fibra appaneneittead alcuni tipi 
di lana speciahnente inglese e loro grossezza relaiiva. i) Meri­
nos bianco; a) Souiii Down; 3) Leicester: 4) Lincoln.

Fig. 4. — Id. 5) Sassonia; 6) Lincolnshire lungo.

solano, più lungo e forte con tendenza a diventar 
pill lucente.
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« Serrature > della lana (figg. 364). — Un carattere 
di distmzione delle varie specie di laua sta percit» 
neUa stmttura della fibra, La forma essenziale della 
fibra di lana è la forma tubolare, probabilmente cavii 
porosa e semitra,sparente. Questa semi-trasparenza 
non si trova nd pelo ordinario.

Attomo al núcleo centrale e lungo Passe della 
fibril si osservano cellule sovrapposte. specie di anelli 
circolari che sezionati longitudinalmente rappre- 
sentano i deuti della sega, pin 0 meno sporgenti, acuti 
e numerosi a seconda dei tipi di lana pin 0 meno 
apprezzati.

DaU’esame di queste dentature risulta die pin 
acute sono queste sporgenze e numerose, altrettanto 
è grande la propriété di feltraiura e che percio carat- 
terizza il tipo e valore corrispondente di lana. (I 
francesi chiamano crochet queste sporgenze e lo stesso 
termine 6 sinónimo di potere feltranie}.

Ognuno puo esperimentare queste osservazioni 
prendendo qualche fibra di lana e trattenendole pa­
rallele tra il pollice e 1’ indice.

Facendo scorrere il pollice e l’indice sfiorando 
la fibra nd senso dalla radice alla pmita non si rile va 
alcuna resistenza, anzi una morbidezza.

Se il moto attraverso le dita awiene nd senso op- 
posto a qudlo precedente si nota una certa ruvidezza 
appunto caratteristica della presenza delle serrature.

Accresdmento delia fibra, porositá. — Abbiamo 
detto che la natura della fibra di lana era gelatinosa 
e cornea.

La fibra nel periodo d’accrescimento e prima della 
tosatura sulla pécora ha stmttura cellulare, sovrap-
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■posia. Ora questa struttura permane sempre nella 
lana. Di natura cornea puo in parte diventare solu­
bile, in soluzioni concentrate alcaline (soda e potassa). 
In questa particolarità sta 1’ importanza dell'opera- 
zione di lavaggio e quella già accennata della felira- 
iura.

La lana è anche per natura fibrosa, e percio pud 
essere spaccata.

Veramente questo aprirsi delie fibre, se si presenta 
naturale durante I’accrescimento della fibra stessa, 
indica uno stato di indisposizione nella pecora pro- 
duttrice. Ció prova anche come la fibra sia intima­
mente di struttura tubolare, questo in riferimento a 
quanto altri asseriscono contrariamente.

Se pulita, la fibra è trasparente. 0 almeno traslu­
cida e brillante. In buone condizioni di sviluppo la 
fibra contiene nei sno interno una specie di olio o 
grasso che le comunica brillantezza e sofficitá. Queste 
particolarità importanti si otteugono durante 1 ac- 
erescimento della fibra, con regime igienico di alleva­
mento, nutrizione, selezione di razza poiche è noto 
come l’opacità e il colore oscuro, uniforme della lana 
rappresentino prodotti inferior! sul mercato della 
lana stessa (peli iieri 0 di colore diverso).

Purezza di razza. — A mantenere la purezsa della 
rasza suir individuo produttore, che ha grande im- 
portanza per la fissità 0 costanza del prodotto (fissità 
pm difficile ad ottenersi colic razze incrociate). con- 
corrono :

1“ la selezione degli dementi produttori:
ziJ le condizioni cliinateriche ove l'alimentazione 

e la riproduziouc si eompic.
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Il duro trattamento o le intemperie, la tempera­
tura influiscono in via notevole sul prodotto, la lana 
presenta, come diretta conseguenza, l’estremità della 
fibra ruvida. rugosa, con ingrossamenti alla radice 
della fibra.

Questo per il fatto die la natura stessa prowede, 
con alteraziom sulla fibra, favorendo una specie di 
riparo immediato, di difesa contro gli dementi al 
dorso dell’animale.

Lana cosi ottenuta, non è mórbida, uniforme, e 
malgrado le perfette operazioni di peítinatura e con- 
seguente filatura, non dà prodotto ugualmente pre- 
gievole.

Una conseguente deficienza, proveniente da cat- 
tivo trattamento e alimentazione è quella dei cosi 
detti « peli-morti ».

La lunghezza e lo spessore di questi peli variano 
da tipo a tipo di pécora.

Questi peli morti rappreseutano perció un’alte- 
razione della fibra durante il suo accrescimento.

La fibra diventando eccessivamente dura, comea, 
compatta, rigida, non puô subiré in via uniforme 
coll’altra lana in miscela le operazioni della carda- 
¿2tra, peliinatura e filatura per cm si separa, intral- 
ciando I’azione dello stiraggio.

Morbidezza della fibra e colore.

A conservare la morbidezza della fibra niirano 
•quindi gli allevatori. Ussa dipende dal modo di al- 
levaniento e colla finezza (o diámetro della fibra. 
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vedi tavola pag. 15) e la lunghezza della fibra stessa, 
forma la caratteristica fondamentale del valore della 
lana.

La lana fine, ma coría, ha maggiore valore di qwlla 
pin grossa e lunga e questo puô dipendere dall’uso 
a cui è destinata.

Lana molio fine non è mai molio lunga, perd spessu 
più lucida, brillante appariiene allé varietà lunghe 11011 
sempre migliori.

La lana bianca ha valore maggiore, per quanto 
anche alcune varietà brune sieno apprezzate.

Il suolo ha infiuenza sulla colorazione della lana 
ed in genere su terreni irregolari, rocciosi, sabbiosi, 
rossicci, si ha lana più 0 nieno giallognola. Questa, 
anche dopo il lavaggio, non è mai simile in bianchezza 
ai tipi prodotti su terreni facili e più fertili, ricchi 
di sostaiize azotate (prati, pascoli).

Per il colore sonvi varietà nere, grigie, brune, 
comuni; specie le lane Egiziane e deU’ India orientale.

Feltratura e sua imporíanza — Se si sottopone a 
compressione continuata per un certo tempo, il tes- 
suto {drappo} di lana, esso diventa una massa com- 
patta, impermeabile aU’acqua, cioe gli elementi co- 
stitnenti il tessuto stesso si confondono in una massa 
unica, e l’isolarli h cosa difficile.

Questa particolarità (proprietà fondamentale della 
lana neU’arte tessile) è solo propria della lana e l’acqua 
ad una certa temperatura coH'aggiunta di certi 
acidi organici — facilita il processo IXT la sua appli- 
cazione industriale.

La feltrahira è. dovuta alla natura della fibra, ag- 
ganciante [crochet), elastica, che tende ad arricciarsi, 
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« agganciarsi » a qualmique altra fibra cui viene me- 
scolata; dovuta percio alla struttura intima delie 
cellule conijx)nenti.

Il limite nell’operazione di feUraiura è quelle se- 
gnato dal rientro, a contrazione avvenuta nel drappo 
stesso.

La membrana gelatinosa che awolge la fibra a 
contatto con aequa calda, dilata le cellule della fibra 
rendendole soffici. L'acido orgánico ne accéléra l’ef- 
fetto. La pressione, lo spostamento relative delle 
parti in moto, detenninano in ultima analisi la coin- 
pattezza délia fibra direttamente sul filato, clie lia 
sopportato neUe operazioni di filatura la torsione 
voluta e conveniente.

Una piccola parte della membrana gelatinosa put» 
essere disciolta fácilmente ed anche quando questo 
fatto avviene, quasi completamente, le cellule non 
perdono la loro sofficità.

. Le cellule una volta soffici non ritornano al loro 
stato primitivo, anche essiccate. Paiono anzi rientrare 
maggiormente Tuna entro I’altra. 11 fenómeno di 
rientro della lavatura domestica della flanella di lana 
che tutti conoscono, specialmente se lavata a caldo 
è nella natura stessa della lana.

Un panno cardato od anche fatto interamente di 
lana pettinata, a fibra lunga pno dare uu rientro di 
1/3 dopo 2 ore di foliatura.

Il cotone, il lino e le fibre vegetal! non presentano 
questa particolarità, e moderano od annixllano queUa 
della lana se entrano in luiseela con essa. Le loro 
fibre non sono a struttura sovra-cellulare eioè a cel­
lule sovrapposte, ma essendo vegetal! jx-r la legge di 
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accrescimento sono disposte tutte nel senso della 
lunghezza della fibra.

SuU’ incrocio deUe serrahíre, elementi di struttura 
indispensabili alla feltratura, sono basate le operazioni 
di finisaggio della stofía; le fibre nei vari processi 
sono presentate in infinite direzioni, i loro orli affac- 
ciati favoriscono poi I’operazione stessa.

Questo fatto è anche una condizione, come vedremo 
più tardi, nell’operazione di filatura ove la lana fine 
e corta è piú facile a filarsi. di quella limga e grossa.

11 panno che ha súbito la feltratura diventa percio 
una massa compatta, ove l'aria non l’attraversa che 
per effetto di traspirazione, diventa cattivo condut- 
tore del calore, con un coefficiente maggiore di re- 
sistenza alla tensione e a detta scarsa conduttivita 
calorifica esso è perciô adatto all’uso, che è anche lo 
scopo prefisso di fabbricazione.
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La cemita delle lane.

La ceniiia della lana è un processo relativamente 
laborioso. Il cotone presenta a questo riguardo mi­
nori difficoltà, anche perché le sue varietà sono poche.

Ogni vello di lana contiene almeno sei o sette qua- 
lità differenti di fibra, in certi casi anche in numero 
maggiore di qualité, che debbono essere separate.

La íosaiura awenuta in precedenza o la prima to- 
satura, agiscono sulla cemita di modo che. in via 
subordinata, l’età della pecora stessa influisce sulla 
struttura deU’estremità della fibra e perciô sulla 
finezza di essa.

La pecora di un anno non ô che alla sua prima to- 
satura, l’estremità délia fibra della lana è perciô 
quella primitiva.

Quella più vecchia di due o tre anni lia subito le 
periodiche iasa-inre. Praticamente si ritiene che è 
di maggiore valore per finezza e piíi lunga la lana 
la cui pécora ha 14 mesi circa, perché più fine, pin 
elastica, ondulata, arriccievole, ecc.

L’operaio esperto, addetto alla cemita della lana
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afierra subito la differenza dei 2 tipi, per cui il va­
lore è vario e sa dire a prima vista quale appartiene 
al primo tipo e quale al secoudo.

La classificazione che segue rappresenta il com­
plesse del vello di una pécora e in via approssimativa 
le qualité possibili ad esservi selezionate.

Esso comprende senza distinzione di tipo 0 spé­
cialité di razza délia lana:

Pig. 5. _ Il vello di pécora e sue parti separabili per mezzo della 
cemita. La lana migliore è in ^ e C, la peggiore in /f e N.

A) flanco (lana lunga e flna: flg. 5):
B) lana più folta, ma ugualmente buona (ventre) ;
C) collo (lana più corta che in .4), ma più fina; 

in C) è possibile trovare lana grigia.
D) Possibile trovare lana difettosa per colore;
A) parte superiore del eolio e verso il dorso;
E) lana grossa e corta (dorso);
G) luiiga e forte (tensione: (addome) ;
11 } parte in cui la fibra è più grossa (aítoriio alla 

coda) ;
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I) lana forte come m G) (coscie) ;
L} corta e tanto luaggiormente sudicia quanto 

piíi vicina alla gamba (ventre);
M) corta e fine (spallotto):
N) corta e sciupata (sotto il collo fino allé gambe).
Peli morti. Si trovano generalmente in N) e H); 

sulla testa in 0) la lana è cortissima, ruvida, grosso- 
lana, sulle gambe la lana è queUa peggiore e di po- 
cliissimo valore.

Da quanto sopra appare, come la separazione di 
questi tratti di vello sia laboriosa e che un operaio 
anche abile, abituato a velli spessi e grossi deUa 
lana ordinaria, puó essere incerto neUa scelta quando 
si trovi davanti a velli provenienti dalle lañe del- 
l’Australia o di Botany fini, con nuances di gros- 
sezza affini.

Operazioni industrian nelía cemita della lana. — 
AUorquando la pécora ha súbito la tosatura, il vello 
è ripiegato colla testa in dentro, avvoito, legato e 
limiito in lotti di pin velli e spedito alie petiinatnre 
o mauifatture lañe, stabilimenti che per loro natura 
assumono estensione ed iinportanza iiotevoli.

Praticamente la cemita della lana è mía mauipo* 
lazione industriale fatta apposta in queste manifat- 
ture di pettinatura e consiste nell’aprire queste baile, 
togiiere uno ad uno i velli, decomporli, separando i 
tipi delle varie parti del vello, classificando in tal 
modo esattamente le lane stesse, secondo la loro 
natura, qualità, lunghezza e finezza.

A cemita finita di tutti i velli, veiigono a trovarsi 
insieme le fibre praticamente della stessa lunghezza.

Ouesta operazione è evidentemeute manuale e
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chi dirige questa cemita deve curare che l’operaio 
(da cui si richiede occliio pronto e mano rapida) non 
faccia un lavoro trascurato, che è oltreinodo dannoso, 
se solo mediocremente eseguito.

Ogni operaio ha davanti a sè una specie di tavola 
munita di panieri vari, atti a ricevere le siugole 
specie di sepaiazione della lana dal vello.

Operazione di cemita. — 11 vello è aperto senza 
scomporlo, cosi da presentarsi in piano tutto, nella 
posizione in cui si trova sul dorso della pécora. Si
tolgono :

1° la gola, cioé dalla parte sotto il mentó fino 
al vano deUe zampe anterior! (lana ondulata, ric- 
ciuta) ;

2° le spalle, cioé tra eolio e fianchi (c una delle 
parti piú fini);

30 i latí del eolio (lana fine);
40 i fianchi, parte migUore del vello perché non 

subí sulla pécora l’azione della polvere né della piog- 
giéi e poté percio crescere libera e indisturbata ;

5® la parte superiore del collo (scadente e plena 
di paglie, semi, ecc.) ;

60 il dorso di qualità immediatamente inferiore 
a queUa dei lati del collo;

70 la parie inferiore delle spalle di finezza ana­
loga alla parte 5 (superiore del collo);

8® la parte compresa tra la precedente 7 e la 
vera spalla un po’ più fine, analoga a queUa del dorso;

9° il ventre, lana corta che non poté crescere 
perché fu sempre compressa dalla pecora quando essa 
si sdraiava, sporca. di finezza analoga alla parte infe­
riore deUe spalle;
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10° coscie posieriori, la parte verso l'alto della 
coscia meno fina dei fianchi;

n® la vera coscia;
12® il fondo della coscia, meno fina della prece­

dente coscia:
13® la sommiid della fronte, lana di scarto nías- 

simo, usata per materassi.
Durante 1’ inizio della cemita Vestremità deUe 

coscie, Vestremità delle zampe e in generale le parti 
contenenti terra, fango, stereo, sono destinate colla 
13a, alio scarto (lana per materassi). L’operaio pro- 
segue, una volta separati questi scarti, levando suc- 
cessivamente i fianclu, le spalie, il collo e agitando 
la parte tolta la getta nel paniere destinato.

Da disposizione delle siugole parti snl vello è fá­
cilmente orientabile da parte delVoperaio perché il 
pelo è inclinato e va dalla testa alla coda.

Le appendici del collo, le spalie ed i fianchi, che 
sono le parti migliori del vello, sono nelle lane pro­
venienti dalVAustralia, già scelti.

Sta il fatto che la cemita permette di classificare 
un dato numéro di qualité, da 5 a 7.

Cosi il N.® 0 indica scario
» r lana grossa per filati trama 45 niila

metri al kg.
» 2 » comune - trama 54
“3 M media )
« 4
» 5 n fine 1
» 6 » extrafine j 70-75
« 7 n prima, catena.
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Circa il diámetro della fibra in queste cernite, si 
pun dire che si va da un diámetro minimo di m/m 
0,015 &1O a 0,06. cioè Quattro volte più grosso.

Corne appare dalle considerazioni precedent!:
1 .a lana di trama è più corta della lana per catena. 

ma più setificata, piii fine e in certi velli la totalità 
è passata per lana di trama.

Alla catena si riservano. oitre che le parti migliori 
dei veUi. già accennate, i velli più giovani, perché 
la lana deve essere resistente e di buona lunghezza.

La resistenza della lana si nota tenendo teso fra 
pollice e indice delle due mani la fibra e col medio 
destro facendo vibrare Ia stessa fibra conie una corda. 
Si nota un suono distinto e ima certa resistenza alla 
pressione del dito.

Se la fibra si rompe è indice di lana di pecora 
malata, oioè il vello ha avuto qualche arresto nella 
sua crescita, la fibra si rompe fácilmente e spesso 
è biforcuta. Cosi una lana molto grassa sarà senipre 
indice di pecora eccessivamente ingrassata; il vello 
avrà avuto troppa crescita rapida e non sarà suffi­
ciente fino.

Condizioni di temperatura e di ambiente nelle sale 
di cemita. — 11 pavimento in queste sale è spesso 
fatto a griglia, nel vano tra la griglia ed il fondo si 
fa arrivare del calore per l'apritura delle balle (va­
pore) fino a dare alie balle stesse una temperatura 
di 600.

I velli restaño in tai modo riscaldati e si aprono 
più fácilmente.

La stessa griglia, durante la cemita, è utilizzata 
come veicolo di polvere per ragioni igieniche; cosi
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una correute d’aria è attratta attraverso la griglia 
mediante ventilatore, mentre le baile sono aperte.

Come qualmique altra sostanza d’origine animale, 
la lana sottoposta alla cemita, se non lia subito una 
lavatura prima della tosatura, puô non essere immune 
da microbi iiocivi (quali il Bacillus Aniracis') specie 
iielle lane dei cammeUi, Cachemire, ecc.

Nelle lane di pecora I’infezioue è piuttosto data 
dalle pecore morte, cui il vello è stato tagliato posi 
mortem.

Sebbene la lana debba essere lavata prima di 
e.ssere sottoposta all’azione delie macchine in molti 
casi gli allevatori lavano pin o meno totalmente il 
vello prima di tosarlo, ed il método vecchio consi- 
sieva nel collocarsi due nomini di fronte in nn corso 
d’acqua e ciascuno con una pécora.

Dopo moderata pulizia, pin che altro atta a faci­
litare la tosatura, la pecora era lasciata libera, finche 
dopo due o tre giomi il vello poteva essere asciutto 
e tagliato.

Negli allevamenti modérai oggi si colloca la pe­
cora in una gabbia a sbarre o perforata conveniente­
mente, in cui penetra un getto d’acqua sotto pres­
sione. *

La pecora si risciacqua dopo in aequa libera, cor- 
rente.

Questi metodi di lavaggio in aequa semplice prima 
deUa tosatura hanno il pregiudizio di far perdere 
in parte il grassume e la relativa potassa {Yolk~Suint'j.

Per questo i metodi di lavaggio a corso vivo sono 
oggi fatti col ricupero delle acque di lavaggio.

Ai vantaggi certo igienici della lavatura della pé­
cora si possono aggiungere questi altri:
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i° 11 colore della laua sará meglio apprezzato 
sul vello neUe sale di cemita perché la lana non la­
vata ha sempre il giallo caratteristico del sudiciume 
grasso,

2° Se I’asportazione del sudiciume od altre ma­
terie estranee (terra, fango, stereo, ecc.) è fatta per 
per almeno 2/3 un risparmio nel peso di trasporto 
risuita notevole che dalV Australia in Europa indica 
economía enorme.

3° Quando 1’ industriale giudica la Iana, se questa 
è lavata, puó più fácilmente afíerrame il valore, anzi 
non é facile ed é quasi impossibile un giudizio ra- 
zionale su lane non lavate affatto.

Contrariamente ai vantaggi suddetti stanno in­
convenient! seri e cioè:

1° La lana che è stata lavata prima della to- 
satura non è cosi soffice come quella non lavata, 
perché ogni perdita di grasso (Yolk} mette a nudo la 
natura comea della fibra e ne fa perdere la lucen- 
tezza serica.

2° L’industria perde col lavaggio primitivo il 
beneficio della potassa contenuta nel sudiciume che 
puo più tardi essere ricuperata nelle acque niadri 
di lavaggio col sapone; percio si perde una sorgente 
di utile económico non indifferente.

3 — I'. BORRINO.
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Termini tecnici generali 
deirindustria di ñlatura.

Riportiamo per ora le voci o termini più comuni 
e loro significato lavorativo, riservandoci di femiarci 
su altri termini più particolari man mano che nella 
lavorazioue si presentassero.

Si dice;
Fibra. Il filamento unitario, cioè separabile dalla 

lana che pci si accoppia in quantità più o meno 
grande per formare un filo continuo (filato).

reZo. Le fibre disposte quasi seconde il loro spessore 
luiitario e formanti una superficie più o meno larga.

Nastro. Velo a spessore vario di lunghezza deter­
minata in cui le fibre sono riunite per la loro natu­
rale aderenza, piíi o meno parallele, secondo il grado 
di lavorazioue.

In generale, un velo avvolto su se ste.sso da un 
nastro.

Sioppino una parte di nastro, arrotondato per 
azione di sfregamento (frizione) che nella lavora­
zioue della lana cardata e peFiiia/a del sistema /ran- 
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cese non ha ancora ricevuto traccie di iorsione, seb- 
bene di siiraggio, mentre nd sistema di filatura della 
lana sistema Inglese lia subito siiraggi e torsioni 
varie.

Filo o filato, il prodotto ultimo di stiraggio dello 
stoppino e lorio per ottenere una lunghezza notevole 
e notevole resistenza.

Bobina, 1’organo su cui si awolge un nastro, stop­
pino o grosso filo a stirarsi.

Fiiso, 1’organo sopportante la bobina 0 l’insieme 
del filo stesso a lavorazione finita.

Lolio, una quantità di materia prima 0 nastri, 0 
fili di una data qualita.

Parle o commessa. Parecclxi lotti riuniti per formare 
un quantitativo di fili o nastri di una data quaiitá.

La lavorazione meccanica trasforma percio delle 
fibre in filati continui mediante azioni che sono co- 
muni a tutte le operazioni tessili, cioc nn filo con­
tinuo è seinpre ottenuto mediante:

Lo stiraggio
L’ accofipiamenio
La distama fra i ciUndri
La pressione (frizione)
La torsione

Alcune di queste opera­
zioni sono riservate a 
certi tipi di filato, e più 
0 nieno intensamente.

A comprendere nettamente le varie fasi di lavora­
zione è necessario conoscere in modo cliiaro con 
quali meccanismi si possono ottenere le suddette 
operazioni, perché solo dalla loro esatta applicazione 
e precisione di controllo è possibile ottenere una la­
vorazione sicura.
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Stiraggio. Significa alhuigamento. cioè siirare in­
dica rendere piii sottile, affinato I’aggloineramento 
confuso di fibre componenti un lotto e parte di esso 
di stoppiiii o nastri lavorati per comunicare loro 
una maggior regolarità e riduzione di peso per unità 
di luiigbezza.

Cosi la lana greggia aperta alla prima macclüna 
(Carda) si trasforma in velo, indi in nastro o stop- 
pino che ha una sezione prevista.

Si siira cioè si affina questo stoppino o nastro 
facendolo passare, per es., tra varie paia di cilindri 
di vélocité periférica différente (uso del selfacting 
per pettinato francese).

Se le vélocité periferiche (^} delie due coppie di 
cilindri sono eguali, lo stoppino che entra fra i due 
cilindri posteriori è uguale iu lunghezza e peso a 
quelle che esce dalla coppia di cilindri anteriori.

Cioè le fibre dello stoppino sono accompagnate e 
non subiscono nessima azioiie fra loro, di scorriraento.

Se perô le vélocité perificlie sono diverse lo stop­
pino riducendosi in peso unitario aumenta di lun­
ghezza se i cilindri anteriori hanno maggior vélocité 
jjeriferica dei posteriori.

I/azione di stiraggio è analoga se all’uscita del- 
l’uítima coppia di cilindri lo stoppino subisce una 
tensione rettilinea (vedi tiraggio del carro del sel­
facting) con vélocité di traslazione maggiore della 
vélocité periférica del cilindri (selfacting per cardato).

(’) l-'elüdià fidfi/erica. — È detto lo spazio percorso in in. iiel- 
l’unità di tempo (minuto primo) da un punto qualunque della periferia 
di un circolo (cilindro) che gira.

Se n è il numero dei giri al primo, r ii raggio del circolo
2 K r H — velocitá periférica,
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Accoppiamenio. 11 passaggio simultaneo di due o 
più nastri sottoposti a stiraggio,

Disiama ira i ciUndri. Distanza secondo la hm- 
ghezza delle fibre in modo che nessuna fibra possa 
essere contemporaneamente in presa con due paia 
di cilindri, aSSnchè, senza sopportare sforzo di tra- 
zione, possa scorrere sulle altre fibre.

Pressione, necessaria a trattenere la fibra tra i ci­
lindri durante la,sua traslazione.

Torsione, rotazione ad elica.data allé fibre per fa­
cilitare e rendere possibili lo stiraggio e il loro orien- 
tauiento in una data direzione.

Nella lavorazione si svolgeranno ampiaiuente questi 
conçetti sommari, applicati allé fibre di lana con 
meccanismi propri e capaci di essere aritmeticamente 
e meccanicamente regolati,
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Distinzione tra lana da carda e da pettine 
(filati cardati e filati pettinati).

Filati cardad e pettinati, - - La pratica ¿ella fab- 
bñcazioiie dei tessuti diinostra che nel filato ove le 
fibre componenti sono disposte in tutte le direzioni 
sulla superficie, con tendenza a liberarsi da questa e 
non raccolti uniformemente lungo l’asse del filo gli 
orli dentati delle fibre {serraUtre) facilitano il pro­
cesso di feUraiura.

Nel cardaío (fig. 6)- le fibre risultano regolarmente 
incrociate, (cioé luiiformemente in numero e perció 
in peso).

Quest’ultimo fatto caratterizza I'esattezza conti­
nuata del titolo di im filato.

11 filo è ruvido e moite fibre hanno tendenza ad 
uscire anche dal filo stesso; queste fibre entreranno 
in giuoco neU’azioiie della feUrahira.

Nel peiHnaio (fig. 7) questa disposizione è diverse. 
È uno scopo fondamentale la feltratura pel cardato 
mentre è di alta importanza per filati fini otiencre 
un filato uniiormc. liscio. e-sente da fibre libere.
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La bellezza fiel pettiiiato è queUa di avere il mi- 
nimo di fibre libere, le fibre debbono percio essere il 
piú che sia possibile parallele e di uguale huighezza.

Questa è la caratteristica essenziale del pettinato.
Perciô ;

Pig. 6 _ Tratto di filato lana 
[cardaio) visto ingrandito.

Pig. 7. _ Tratto di filato lana 
(/íitinaíol visto ingrandito.

Differeiiza ira cardato e pettinato.

La differema fra filato cardato e pettinato sta nel 
modo con cui risultano disposte le fibre del filo ed 
inoltre neUa difierenza che queste fibre disposte o 
in iui modo 0 in altro convengono 0 non ai process! 
di feUraiitra pi€i 0 meno rapida.
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Ora, siccome la maggior parte delle fibre cardate 
sarà sottoposta a feltratura, è necessario preparare 
il filato in condizioni tali da sopportare ed anzi faci­
litare questa operazione.

Nella filatura di pettinato fine è necessario apostare 
col mezzo della pettinatura e preparazione tutte le 
fibre piú corte.

Questo non è necessario nella fabbricazione di 
filati destinati a tessuti grossolani come tappeti, ecc. 
basta solo che le fibre siano coUegate in massima 
parte in una direzione.

La difierenza tra cardato e pettinato non puó 
pero rigorosamente attribuirsi al fatto che in uno 
il processo fondamentale di lavorazione è la peitina- 
turn delle fib^e e nell'aUyo la cardatuya.

È uso dire che il ^ttmato è fatto di lana lunga 
che fu pettinata ed il cardato di lana corta che è 
stata cardata,

Quest’asserzione puô essere approssiinativamente 
corretta nel senso che nelle lavorazioni preparatorie 
la lana corta è separata da queUa lunga del pettinato, 
mentre la lana corta puô essere mescolata con quella 
lunga nel cardato.

Bota>iy di due pollici di lunghezza si possouo 1a- 
vorare coi merinos, mentre i ckeviottes di 5 a 6 pollici 
si trovano nei cardati.

Effettivamente la differenza non ^ista nella lun­
ghezza della fibra.

Ci sono tra i tipi di filati pettinati tre classi impor­
tant! che hanno, dal lato della lavorazione- prepa- 
ratoria, differenze piii sostanziali c secondo la pre­
cedente asserzione nessuno di essi potrebbe dirsi 
in senso assoluto petiinaio 0 cardato.
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Col progresso odiemo la lana di dne pollici in luii- 
ghezza puà essere pettinata mentre altra più huiga 
da sei a otto pollici è sovente cardata.

« Tops » di lajia inglese pettinata possono essere 
mescolati con altri tops di botany cardati e poi pet- 
tinati nei gills collo scopo di ottenere xuia qualité 
più fina.

Un primo tipo di pettinato è composto di lana 
lunga inglese che è pettinata dopo aver súbito il 
passaggio attraverso le boxes di preparazione (pre­
paring boxes).

Un altro tipo, botany a lana relativamente corta 
che è prima cardata e poi pettinata.

Un terzo tipo puô essere misto a lana pettinata e 
dà l’origine a cardati con moite combinazioni di 
sostanze varie. Questo è pure per filati di ordini 
inferiori fatti con lana di limghezza varia cardata 
senza essere pettinata in seguito, cosi, per filati per 
tappeti lana.

Un’altra differenza caratteristica tra pettinato e 
cardato starebbe nello stiraggio contimto a mes!20 di 
cilindri sliraiori che formano il tipo di macchine di 
stiraggio del pettinato. mentre per il cardato lo sti­
raggio è intermitiente.

Ed anche dal fatto che dai cilindri d’uscita del 
selfacting l’azione dello stiraggio puô avvenire qual- 
che volta fino a m. 1.70 dell’agugliata alimentatrice.

Alcuni opinano che questa differenza tra cardato 
e pettinato risegga nella macchine di filatura e cioè 
che sia cardato perché filato ad un tempo su Mule- 
Jenny oggi su selfactings e pettinato perché su banchi 
a fusi filatui continui 0 tros/ley, mentre 0 noto che
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il pettinato francese utilizza quasi esdusivamente 
il selfacting e raramente i contimis.

Nei selfactings i cilindri alimentatori possono ali­
mentare fino a metà corsa del carro, in altri casi 
dare ritorti con alimentazioue per tutta la durata 
della corsa, è noto pero come i filatori di cardato 
utilizzano esclusivaniente i selfactings.

Quesfuso ammesso esclusivo per convenienze spe­
ciali non è assoluto perche in certi casi si puf) utiliz- 
zare lo stiraggio continuo dei cardati nei metiers 
fissi per altri scopi particolari.

Concludendo ;
La diÿerenza fra pettinato cardato non ista neanche 

in via assoluta neU’azione di feltratura a cui possono 
essere sottoposti, nè è corretto sostenere che solo 
cardati siano feltrati mentre non lo siano i pettinati.

Moite stoffe di cardato non sono feltrate mentre 
stofíe pettinate lo sono leggermente onde ottenere 
maggior compattezza.

La feltratura è perô una delle difíerenze sostauziali 
e la reale differenzii sta nella disposizione delle fibre 
già accennata.

Da quanto abbiamo esposto appare che già le 
prime mauipolazioni meccaniche della lana sono 
completamente distinte, secondo che si tratta di lana 
a pettine o lana da carda.

Un buon filo peítinaiu è generalmente costituito 
da fibre piú lunghe del cardato, piú elástico, piú 
resistente ed anche piú nitido e nettameute esente da 
materie estranee (paglie. peli neri, giarre) che pos­
sono tollerarsi nei filati cardati che Vazione del fol­
ione ])olrà masclierare sul tessuto.
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Per il filato pettinato la lana proviene da una 
cemita precisa, ció è garanzia di regolaritá del filo 
ed c forse questa regolaritá la differínza piú netta 
tra un filo pettinato (piú regolare) ed il filato cardato.

Il pettinato puà dare inoltre fili regolari resistenti 
anche a íiiolo elevato, esenti cioè da puntaiure o 1o- 
calità irregolari provenienti dalla torsione e che ren- 
dono il filo debole alla tensione, malgrado la torsione 
siifficiente.

Un buon filato pettinato dovendo essere elastico 
nervoso, richiede lane scelte. capaci di produrlo 
nientre non sarebbero capaci di produrlo lane troppo 
corte, morte, che possono invece passare col cardato,

Notasi che fin ora noi alludendo al cardato inten- 
diamo riferirci al cardato gemiino, di lana pura car- 
data, vedremo come la ricerca costante del buon 
mercato abbia portato 1’ industria del cardato a ser- 
virsi di miscele eterogenee, cotone e lana rigeneraia, 
sfilacciati vari, ecc,, fino al limite in cui il tessuto 
puà ancora feltrare.

È facile vedere corne le varie fibre, di sostanze 
varie cosi mescolate. di grossezza ineguale. di lun- 
ghezze varie e di resistenza dubbia possono daré 
filati di difficile lavorazione alla carda, di grande 
scario anche neUe operazioni successive {tessitura e 
appretiatura) e percio non si possa menomamente 
accennare a differenze tra questi cardati e un petti­
nato qualsiasi.

Ma se ci atteniamo al veto cardato {drap) di pura 
lana notiamo nullameno nua grande differenza nella 
struttura dei fili cardati. 15 basterebbe già questa 
sola differenza per indicare il tninor valore del filo 
cardato sul. pettinato.
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Nel pettiuato non si cercó mai, in tutti i passaggi 
lavorativi di abbandonare la regola del parallélisme 
delie fibre fiiio a che il selfacting non alterando che 
insensibilmeníe (¡wslo parallelismo comunica al filo 
una Icrsione su^cienie e perfetíamenie dislibuiia.

Il filo cardato, appunto per la sua materia prima 
piú scadente, ha richiesto mía torsione ben piú grande, 
oltre al modo base di lavorazione di cardaiura che 
cerca di raggruppare le fibre piú gonfie e arricciabili 
attorno a una specie di fibre piú distese, quasi queste 
facessero da nocciolo al filo, in modo che la regola- 
rita di questo filo è solo apparente (fig. 6).

Inoltre, i cardati sono per nécessita inolto grossi 
in filatura, necessUd questa per trattenere le fibre 
corte, spesso di dimensioni illusorie nei bassi car­
dati, mentre neUa lavorazione di pettinatura queste 
fibre corte sono eliminate nei diversi passaggi.

Dopo queste prime nozioni base sulla materia 
prima e le caratteristiche dei filati è necessario se­
parare fin d’ora le operazioni diverse che competono 
allé lavorazioni di filati cardati e fieitinati, scopo 
dell’opera nostra, ritenendo che il filato pettiuato pud 
sostanzialmente subire due metodi diversi di lavo­
razione.

Método franeese.
« inglese.

Anche la lavorazione di cardato assume in Inghil- 
terra ima lavorazione che leggennente differenzia 
daUa nostra (classica del sistema di cardatura belga 
e franeese).

Nella trattazione di cardatura accenneromo leg- 
genueute a queste differenze.

Abbianio quiudi la classifica seguente:.
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Dalla tavola appare quanto più numerose e de­
licate sieno le lavoràzioni componenti la pettinatura 
della lana di quanto non lo sieno le lavorazioni della 
lana da carda.

Di più, siccome la lavorazione di epurazione preli- 
minare della lana, tanto cardata die pettinata, uti- 
lizza proce.ssi di lavaggio e sgrassatura e decardo- 
i^aggio aualoglii. noi descriveremo questi mezzi di 
epurazione senza per ora distinguere se sieno desti­
nati ad un tipo od a un altro di preferenza di lavora­
zione.

Una volta arrii-ati alia lana epurata e nettata 
separeremo nettamente le tre categoric di lavoro 
e tiatterenio in ordine le lavorazioni della

Dana Cardata (Carde e Selfacting);
Dana Pettinata sistema inglese.
Lana Pettinata sistema francese.

Durante le singole trattazioni è nostra cura far 
emergere analogic o differenze sostanziali, attc a 
dare al capo e all’operaio criteri pratici ed essenzial- 
mente lavorativi, di grande utilità e rendimento.
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Epurazione delle lane greggie.

Battitura. — Questa lavorazioue è effettuata prima 
della pulitura della laua cioè deU’eliminazione del 
grassume potassico, o Yolk die essa contiene.

La lana greggia è sempre più o meno inquinata 
da materie terrose, sabbia, fango, stereo, qualche 
volta anche da cardoni e paglia, cioè sostanze che 
alcune sono più pesanti della lana, mentre questa 
ultima, la paglia, è più leggera.

vSi tratta quindi di aprire i fiocchi di lana per fa­
cilitare I’eliminazione di queste sostanze.

Originalmente questa battitura deriva, come prin­
cipio, da quelle della battitura che il materassaio 
efíettua suile lane lavate, ma non ancora aperte, da 
materasso.

Certe lane inquinate da paglie sono di difficile 
sgrassatura se non ricevono prima la battitura pre­
paratoria.

Colle paglie si elinunano in tal modo la polvere, 
la sabbia, cosi che le aeque di sgrassatura essendo 
meno dense, puliscono o detergono ineglio la lana.
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La battitura meccanica. — Si effettu¿L con una 
macchina elementare detta battitoye e che general­
mente é costituita (fig.'-S) da un tamburo munito di 
grosse caviglie appuntite (20-25 era. di hmghezza).

11 fondo deUa cassa ove il tamburo gira è fatto 
a gi'iglha ove cadono le materie estranee e sono tra-

l'ig. 8. — Disegno schematico di battitore. - D caviglie disposte ad 
elica sul tamburo.

sportate mediante ventilatore in condotto di scarico 
aU’estemo.

I<e caviglie D sono disposte generalmente ad elica 
sulla superficie del tamburo e vengono in tal modo 
a presentarsi davanti allé spine fisse della cassa per 
cm la lana risulta sbattuta ed in parte aperta, ed 
abbandona le dette materie estranee.
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Vedremo piíi innaiizi come la stessa xnaccluna, od 
altre analoghe, sieno usate iiella preparazione delle 
miste di cardería, cotone, xana ecc., per le quali 
nessun'altra macchina si presta nieglio di questa, 
malgrado la sua semplicita.

Vi sono vari tipi di battitori: alcuni di 4 luetri 
di lungliezza, muniti di tamburi accoppiati sullo 
stesso asse, cioè in modo da dare un tamburo unico.

Vi sono battitori muniti di tavola d’alinientazione

• 9. — Schema di apritrice; r tamburo a spine, bf tamburi di sbattimento.

e cilindri per alimentare in modo costante. La bocea 
di uscita deve permettere che la lana sia lanciata 
fuori alia massima distanza possibile, afímehé la me­
scolanza dei singoli strati che cosi si formano awenga 
sulla massima superficie del piano deUa sala.

La battitura deve ripetersi se si ritiene che la prima 
è stata insufficiente, ogni corpo estraneo conservato 
nella lana assorbirebbe I’oleina di ingrassamento a 
detrimento della lana stessa.

Le apritrici, propriamente dette, sono meno bru- 
tali (fig. g) presentano uno 0 due mili y sopportanti

4 — F. BORRINO.
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delle spine fino a 30 ni/ni di luiigbezza e con velocitá 
piíi ridotta, mentre altri rulli bb girtuio in senso con­
trario al precedente, con maggiore velocitá.

Evidentemente racione della batiiiura e apritura 
nelle macchine fin ora descritte è applicabile alia 
lana greggia e grossolana.

Per lañe fini queste macclùne non convengono 
{salvo per le miste di cardería) perché alterano la 
elasticitá della fibra. Di piú le lañe fini originalmente 
sono destinate alie filature di pettinato, cioé per 
ii-ioli alti, e richieggono di essere trattate con molla 
delicatezza.

Le fibre piú corte generalmente formano il tipo 
di lana cardaía; i filati pettinati riclúeggono inoltre 
mía certa lunghezza di fibra, nnitamente alla finezza 
della medesima e debbono conservare questa lun­
ghezza possibilmente per tutta la loro lavorazione 
senza rompersi.

Per procedere aU’e/nira^oiw delle lane greggie da 
pettine è necessario far uso di macchine apritrici 
piú delicate, cioé meno veloci.

Certe lane fini poi non richieggono neauche di es­
sere aperte (Merinos fine).

La battUura è nullameno iudispensabile ad elimi­
nare le materie estranee; di piú per potere elimi­
nare, per quanto occorre (senza pero es^urirla 
completamente) la sostanza grassa potassica conte- 
nuta nella lana, quando sarà sottoposta a lavaggio.

Perché é evidente, come le lañe greggie (prove­
nienti cioé dalla tosatura senza lavaggi preventivi 
alia tosatura) presentino spesso, oltre al sudiciume 
naturale, moite fibre incordafe, secche che, se non 
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fossero aperte, 11011 potrebbero ricevere Fazioue del 
lavaggio e sarebbeio pin tardi lavorate male od in- 
tralcerebbero la lavorazione causando cascami, spreco 
di sapone e dando lane lueno bianche.

La maccliina apritrice in queste lane fini richiede 
qualité adatte ben nette, ove, oltre il principio generale 
del tamburo battitore, agiscono due rulli 0 cilindri 
tipo lavoratori (come meglio vedremo in cardería) 
con alimentazioue mediante tavola continua e uscita 
con tavola analoga.

Principi generali del lavaggio delle lane.

11 lavaggio della lana è di grande importanza, sia 
per il modo di effettuarlo che per le conseguenze che 
puô generare su! prodotto lavato.

ï./a lana, quando giace ancora sulla pelle della pe­
cora, è sudicia, contenente sostanze terrose diverse 
unite al grassume potassico, composto in prevalenza 
di acidi grassi e che rappresenta il prodotto di se- 
crezione delle glandole della pelle, specialmente quelle 
sudorifere.

Questo yolk ha in fondo un’azione benefica du­
rante lo sviluppo del vello a cui commiica morbi- 
dezza.

Preserva inoltre la pécora dall’azione del freddo, 
dalle brusche variazioni di temperatura, variazioui 
nocive all’allevamento e alla sua produzione in lana.

Questa sostanza grassa si trova in maggior per- 
centuale uelle pecore allevate in clima caldo.

Alcuui allevatori usano il lavaggio prima della 
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tosatura. Questo fatto, sebbene abbia qualche vau- 
taggio suiroperazioue della tosatura stessa, è poco 
conveniente, perche nei casi d’uso d’acqua continua 
il detto yolk e i suoi elementi alcalini oleosi si per­
dono.

Il yolk ha, neUa sua coinposizione generale, i se- 
guenti elementi: poiassa, carbonaio di potassa, clo­
ruro di potassa, tracce di acetato di potassa, calce e 
sostame olease.

Nelle lañe merinos si trovano iu certi casi: yolk 
•'|O%. sostanze terrose 27%, lana 33%.

Allo scopo di ricuperare il yolk e i suoi elementi 
alcalini furono studiati diversi sistemi in massima 
insufficienti, perché per efíetto del ricupero stesso 
il lavaggio awiene in aequa che é in condizioni di 
poter fácilmente saturarsi di sostanze estranee pe­
sant!, che rendono piú difficile la separazione degli 
elementi utili suddetti. D'altra parte il lavaggio sul 
dorso ha lo svantaggio che la lana, cosi lavata prima 
di essere tosata, non è soffice come nel caso contrario, 
colla perdita della potassa, ecc., che invece puà es­
sere ricavata dalla acque sudicie di saponificazioue 
con lavaggio razionale dopo cemita.

Ha perô qualche vantaggio che ne giustifica l’uso 
e che già vedemmo e cioè:

La maggior facilità di accertare il colore del vello 
stesso e la percentuale di lana che sul vello pud esi- 
stere, eliminando cosi la possibilité di trasporti inu­
tili non indifferenti delle sostanze. estranee.

Facilità di determinare il valore intrínseco del 
vello.

La qualità di sapone conveniente per il lavaggio 
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dev’essere quella che non danneggia la fibra e con- 
teniporaueaniente è a buon mercato.

Vedremo quale sia il sapone che meglio conviene 
e quale manovra sia necessaria perché esso agisca 
convenientemente al suo scopo.

In linea dettagliata: Una lana greggia contiene 
circa:

Materie estranee, terrose, sabbia.......... 25-26 %
Grassmne (yolk) .................................. 32 »
Grassi speciali {siearina ed elearina) .. 8 n
Materie terrose in combinaz. col grasso 1,5 »
Lana pura.............................................. 33-32 »

Il método francese fa nel lavaggio due operazioni 
distinte :

Lffettuata la battitura, apritura della fibra, sotto- 
pone la lana ad un primo trattamento meccanico 
asportando le materie terrose rimaste dopo la batti­
tura e il grassume; cioè fa 1’ immersione della lana in 
bagno. Il conseguente sgrassamento si effettua poi 
col vero e proprio lavaggio successivo che ha per 
iscopo di asportare parte della stearina e le ultime 
traccie di materie estranee combinate col grasso.

Ritenendo che il grassume, generalmente in alto 
grado nelle pecore allevate per l’ingrasso e quindi 
per I’alimentazione, è lui composto complesso (specie 
di sapone alla potassa cogli elementi già accennati 
che perché hanno base alcalina seno solubili nel- 
Vacqua fredda o tiepida) Fimmersione delle lañe greg- 
gie dará un’acqua alcalina da cui si potranno estrarre 
acque ammoniacaU, acido acético o acetone e infine 
carbonato di potassa.
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In lutte le manifatture lane questo ricupero si 
effettuava con grande rendimento, inoltre le stesse 
acque di lavaggio abbandonavano residui di lana il 
cui valore è tutt’altro die indifférente.

Una lana male sgrassata non presenta l’elasticità, 
la facilita ad allungarsi clie lia la laiia lavata bene.

Il tessuto stesso perde in gonfiezza e in pienezza 
e vellutazione.

Dal lato tintorio poi una lana mal lavata agisce 
male sotto l’azione dei mordenii, si tinge in modo 
ineguale e dà colori poco fissi, e tessuti duri, incar- 
tati.

11 tneiodo francese che effettua Tepurazione del 
grassume (yolk) per immersione prima del lavaggio 
e percio elimina la potassa trova oppositori nel fatto 
che più tardi occorre mettere ultra potassa negli 
apparecchi di lavaggio successivi.

Cosí il meiodo inglese fa notare appunto che « II 
lavaggio preventivo in aequa calda, allo scopo di 
ottenere una asportazione preventiva del sudiciuiue 
e conseguente risparmio di sapone non è sistema pro- 
priamente senza errore. Si elimina in tal modo il 
« yolk » che contiene già in se, materie grasse e la 
potassa la quale puo concorrere colla sua azione 
mitigata, ad un buon lavaggio.

Il vecchio método di lavaggio cou orina, ancora 
in certi casi usato, era utile ed efficace perche Torina 
stessa contiene carbonato di ammoniaca e materie 
organiche diverse, ammoniaca libera, meno cau- 
stiche che mitigano Tazione dauneggiante dclTalcali 
sulla fibra ».

^’industria ¡rancese sostiene che col proprio me- 

MCD 2022-L5



^fiurazione de¿¿e ¿ane ^reg’^ie 55

todo puô raccogliere completamente tutte le aeque 
di immersione e percio tutto il yolk. ricco di sali 
alcalini che sono utilizzati neUe operazioni successive, 
cioe sostiene clie è meglio concentrare le dette accrue 
fino a renderle attive nella loro concentrazione e 
utilizzarle per lavare a fondo poseía la lana stessa.

Immersione della lana prima del lavaggio. — Si fa 
uso di tini o vasche oscillanti a doppio fondo in cui 
la lana viene a trovarsi immersa e sottoposta a innaf- 
fianieuto, poíché tra i due fondi l’acqua assume una 
densitá da 9 a 12 Beaumé.

Quest’acqua si asporta mediante rubiuetto di sca- 
rico e si manda ai forni di evaporazione per estrarre 
la poiassa.

Anche il melodo inglese in certi casi utilizza 1’ im­
mersione della lana greggia in tini a doppio fondo e 
nel vano tra i 2 fondi fa arrivare vapore d’acqua. Al 
di sopra il vapore arriva condensato, in imione al 
grassmne che cosi si £isporta.

Oggi in Francia ed in Ingliilterra e<l anche da 
noi esistono macchine ad azione continua utilizzanti 
il principio dell’azione ciclica (cioè una serie di tini) 
uno dei quali è sempre scarico (lana lavata) e gli 
altri ricevono successivamente le aeque madri di 
lavaggio, e cioè: 1’ultima acqua di lavaggio dopo 
avere attraversato tutti i tini viene ad attraver- 
sare il tino iiuovo introdotto e l’acqua giá satura 
finisce per saturarsi al massimo, trovandosi in pre- 
senza di un tino che non ha ancora ricevuto acqua.

11 i® tino ricevendo acqua pura finisce per deter­
minare, se si vuole, l’asportazioiie del grassume 
fino ad esaurimento perché riceve giá quasi esaurito 
ancora acqua pulita,
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Senza entrare in dettagli deUe diverse macchine 
di cui oggi dispone I’industria. di facile inanovra 
iiella loro inarcia produttiva, possiamo accennare 
che spesso queste vasche o tini di successione sono 
alimentati direttamente dalla uiaccliina apritrice.

Una tubazione d’acqua ê disposta in modo da 
poter escludere una vasca che per anzianitá ha súbito 
l’asportazione del grassuine, senza alterare la con- 
tinuitá del lavoro. Da ció il significato del termine 
delico.

Infine queste niacchine esercitano non solo hi 
immersione, ma I’epurazione preliminare del gras- 
sume pu0 essere dosata fino al grado che si desidera.

Alcmie macchine producono da 5 a 10 tonnellate 
d’acqua concentrata a 12 Beaumé, giomalmente.

11 sistema Belga {Verviers) per le lane greggie fa 
attraversare sotto pressione la massa di lana con- 
tenuta in apposita gabbia di ferro da una soluzione 
alcalina che ha giá agito in precedenza e che si cor- 
regge man mano che di alcali s’impoverisce, L’azione 
forzata ha il benéfico effetto di aprire la massa fi­
brosa facilitando il processo susseguente di lavaggio, 
in aequa fredda pura. Dalle gabbie la lana è portata 
neH’agitatore di lavaggio o leviathan ove leníamenie 
si risciacqua in aequa calda e soda.

Libera in parte da acido grasso, la lana stessa passa 
cosi in questo agitatore, ove con una velocitá pure 
ridotta permane per qualehe ora. La soda in eccesso 
è percio spostata e man mano che la lavatura pro­
celle, la lana scorre su lele continue e si presenta 
rapidamente aU’azione deH'aria calda di un venti­
latore, rinianendo soffice ed asciutta.
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Lavaggio eñettivo della lana. — Per sottoporre 
alla tintoria questa lana cui abbiamo tolto in gran 
parte il grasstune occorre spostare tutto I’acido grasso 
del yolk, 11 lavaggio con potassa si pud effettuare 
seiiza pericolo di danneggiare la fibra.

Questo lavaggio si pud percio cliiamare più pro- 
priamente sgrassatura perché ha lo scopo di togliere 
sopratutto le sostanze grasse della lana che non erano 
solubili neU’ac^ua fredda nientre occorre effettiva- 
mente acqua calda per effettuare questa seconda 
parte del lavoro di epurazione della lana e poter chia- 
inaie questa, lana lavaia.

Vasche di lavaggio. Leviathans. — Vi sono in com­
mercio tipi differenti. Tralasciamo per brevita le de- 
scrizioni dettagliate. Solo accenuiamo che in antico 
la lana subiva il lavaggio manualmente, vale a dire 
immersa in un bagno alcalino ed agitata da uomiui 
mediante ganei o forcelie convenient!.

Le macchine attuali h anno sostituito coll’azione 
nieccanica quella deU’uouio e agitatori meccanici o 
forcelle favoriscono, abbreviandone la durata, hi per- 
fezione del lavaggio stesso.

Vi sono tipi a vasche multiple, a immersione com­
pleta della massa, con carico e scarico automático.

In tutte è qualité principale Vagiiazione lenia della 
lana nel bagno, in modo da generare una corrente 
lenta della massa liquida, su cui la lana galleggia 
spinta da forcelle automaticameute comandate per 
poi ritornare al punto di partenza. La lana è pure 
forzala a pa.ssare attraverso cilindri di pressione 
che obbligano la parte liquida di cui s’ inibeve la 
lana ad uscire rapidamente, intensificando cosi la 
azioue del lavaggio.
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A quests maccliine agitatrici si dà 
il nome genérico di Leviaihan (fig. lo) 
e le differenze di fabbricazione tra 
Casa e Casa stanno puramente nella 
disposizione di certi dettagli del moto 
e I’applicazione delle forceUe o forcke 
di agitazione e uelle presse.

Per lavare la lana occorrono gene­
ralmente 405 scompartimenti e per 
afíaticare meno la lana, la marcia 
del cilindro di pressione {pressa} a.v- 
viene mediante ruota a clicheiio quan­
do, per un grosso ammasso di lana 
forraatosi, il trascinainento non po- 
tesse più avvenire.

Molti miglioraïuenti si sono effet- 
tuati sui leviathans specialmente atti 
ad evitare V incordamento délia lana 
(generato qualche volta dal moto al­
ternativo delle forclie), applicando un 
rastrello o erpice a moto lento coinan- 
dato da catena.

Cosi pure il sistema di lavaggio me­
diante rinnaffiamento che awiene per 
mezzo di iniettori Giffard attraverso 
la lana.

Concludendo il raiglioramento e£- 
fettivo consiste nell'applicazione di 
agitatori piii efficaci e meno brutali 
delle forche ordinarie, sia colPapph- 
cazioue di rastrelli lenti, ehe di erpici 
animati da ¿ movimenti: il primo in
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senso orizzontale di spinta della lana in avauti ed il 
second© di alzata verticale, per portare il rastrello o 
I’erpice alla sua posizione di partenza e ricoininciare 
il suo moto di spinta.

Preparazione dei bagni di lavaggio. — Una quanta 
di lana richiede un’intensità di la^'aggio particolare; 
praticamente questo ci porta ad usare una percen- 
tuale di sapone pin o meno alta e tenere pure piii o 
meno alta la temperatura, del hagno stesso.

L’acqua di lavaggio non deve essere troppo calda 
ma solo a temperatura sopportabile colle raani.

Lana molto sudicia puô richiedere una temperatura 
leggermente più elevata.

N,on è perà consigliabile la lavatura della lana « 
fondo, fino ad aequa limpida e percio neUe vasclie 
di lavaggio si metterá una percentuale di sapone 
più forte nella prima, mentre neU’ultima si avranno 
tracce di acido grasso libero per cui la lana rimane 
ancora leggermente grassa e soíRce quando è asciutta.

Cou aequa buona occorre usare sapone conveniente.
Nulla di peggiore che usare alcali puro, specie 

la soda che alcuni adottano per lañe grossolane, la 
lana sotto quesfazione ingiallisce, diventando durii 
e fragüe.

I dati pratici generali di lavaggio che si possono 
cousigliare sono rappresentati dalle cifre seguenti :

Lane finí.
1° bagno temp. .100 4 secchi di sapone

« 45" 2 » »
3'' ” 37® ’/2“
.f ,. ¿0^ aequa limpida
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Lane medie.
i® bagno tenip. 50® 2 secchi sapone e 4 di potassa
2® B 55® 4 »
3® » 50® 4 « B
4® n 50® »

Lane grosse per maíerasso e non peítinabíli (laue giaUe). 
jo bagno temp. 55° 10-12 secclii di potassa
2° » 600 80 » » 

3® ” 55® 2 » » di sapone
4®» o® ’/2» » »

Iu generale: 11 quantitative di potassa o supone 
da aggimigersi al terzo bagno durante il lavaggio 
ogni ^ ora quando l’acqua diventa cattiva è indi- 
cato dal fatto che la lana aderisce alie forche, indice 
questo della magrezza del bagno stesso.

Si rinnova ogni tanto il i®bagno colle aeque deU’ulti- 
mo e quest’ultiino bagno si compensa con aequa pura.

Si agisce perciô in conclusione sempre sul 3® bagno.
Kvidentemente durante la pratica del lavaggio 

è facile a chi dirige osservare I’andamento del 1a- 
voro e provvedere senza eccedere al compenso di 
sapoue 0 potassa necessari.

Qualité del sapone. — 11 sapone è preparato in 
precedenza e sciolto in caldaia separata, mediante 
I’azione del vapore.

La miseela è di 100 kg. di sapone su 200 litri d'acqua.
La formola generale del sapone è:

Aequa .................................... 150 litri
Olcina (acido oléico) ............. 60 kg.
Lisciva caustica 30 Bé ......... 50 kg.

Par boUire fnichô il liquido diventa chiaro.
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Il sapone di compera, cioè quello non fabbricato 
direttamente dall’opificio, puô essere adulterato fá­
cilmente e la sua azione nociva sulla lana è palese 
dopo il processo di tintoria.

Cloruro di sodio, materie terrose si usano spesso per 
dar peso al sapone, inoltre oltre il danno diretto vi 
e maggior consume quando il sapone contiene, per­
ché abbia maggior peso, silicato di soda o di potassa, 
resine, sostanze amidacee ed acqua.

Sapone che contiene sostanze resinose o alcali in 
eccesso comunica alla lana naturale la eolorazione 
giallognola, ne altéra la fibra specie se l’acqua di la- 
vaggio è a temperatura troppo elevata, necessaria 
perché questo sapone adulterato possa agiré.

Analisi pralica dei sapone. — Soluzioue. in aequa 
aggiunta di acido solforico (% del peso di sapone).

L’acido solforico neutralizza l’alcali e l’acido grasso 
e la resina si separano galleggiando.

II deposito contiene materie terrose.
Nel processo di lavaggio l’acqua non dev’essere 

dura, cioè non deve contenere ne carbonato di calcio 
ne solfato di calcio.

Il carbonato di calcio puô essere chimicamente 
eliminato parzialmente colla bollitura deir acqua, 
industrialmente questo processo è costoso.

Saponi cosidetti molli non contengono maggior 
quantité d’acqua che quelli duri.

In generale saponi duri sono quelli a base di soda, 
mentre quelli molli sono a base di potassa.

Ed il sapone di soda assorte quattro volte l’acqua 
assorbita dal sapone di potassa.

Ea soda entra percio in tutti i casi di sapone adul­
terato o a buon mercato.
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II sapone da usarsi è percio quello a base di potassa 
e non soda, che l’esperienza dimostra tendere la lana 
dura ed iugiallita.

Sapone forte — con eccesso di alcali — puo esserc 
in certi casi utile per il lavaggio della lana, mentre 
per filati occorre sempre sapone neutro, cioè quello 
in cui I’acido grasso è stato esattamente saturate 
dall’alcali, senza essere quest’ultimo in eccesso.

I^a lana in presenza di soda o potassa caustica 
libera e ad elevata temperatura, si sciogUe.

Questo spiega il pericolo che si incorre quando 
si adopera' sapone ricco di alcali ed aequa troppo 
calda.

La perdita è grave pel fatto che ogni fibra di lana 
abbandona in soluzione, sia pure in parte piccolis- 
sima, traccie della propria materia.

Questi fatti poi hanno anche un rifiesso nella la- 
vorazione di filaturii ove la lana, cessata di essere 
elastica, scorrevole, da cattivo filato ed irregolarita 
sui filo con stiraggio faticoso.

Alcune formule per sapone. — Prendere 50 kg. 
di potassa caustica pura con kg. 90 di aequa in vaso 
di ferro o térra, agitare fino a completa soltízione. 11 
liquido divertía caldo nainrahneníe, per effetto deUa 
reasione.

Lasciare raffreddare.
In altro recipiente: 200 litri olio di cotone e 20 

kg. di segó fuso puro. Versare a tratti agitando sempre 
la soluzione di potassa neU’olio, con mestolo in legno 
finche la massa assume la presenza di miele. Coprire 
e lasciare in riposo in sito caldo per un giomo.

Agitare ancora e lasciare poseía in riposo eonse- 
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cutivo per 4 o cingue gionii. La saponificazione sarà 
completa e si otterranno circa 360 kg. di sapone.

Questo per sapone semi .solido e poco forte.
Per sapone più foiie. Ridurre Folio da 200 a 175 

litri, .
Per lana inolto grassa occorre un sapone più forte 

ancora ed il processo a seguire basta che sia a freddo.
CoireboUizione il sapone si oidene piti rapidamente 

e si puà allora seguire il seguente procediniento :
175 litri di olio -!- 18 kg. di segó e bollire la massa 

con 200 litri di soluzione di potassa caustica a 18 
gradi Beauiné. Continuare a bollire ed il sapone sarà 
rapidamente ottenuto.

Natura deiracqua di lavaggio. Rettifica delle acque dure.

Il carbonato di calce contenuto nelFacqua dura 
scompone il sapone, sposta l’acido grasso e da origine 
ad una sostanza grassa pastosa insolubile (sapone 
■insolubile di calcio) che non ha nessuna azione nel 
lavaggio, anzi la impedisce. Un’acqua dura, invece 
di tener disciolto il sapone, lo precipita sotto forma 
di sapone insolubile.

Questo sapone insolubile è gravemente nocivo nei 
processi tintori.

Kei casi di acque dure occorre spostare la calce 
che l’acqua contiene.

Il mezzo più pronto è la soda (carbonato di soda) 
guando è pura e non è adulterata con sale comune, 
nel quai caso renderebbe l’acqua ugualmente dura, 
(nei casi ordinari basta ’4 chilo per 1000 kg, d’acqua).
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Si puó ricorrere a un dosaggio dcU’acqua dura, usando 
soda caustica fino a completa precipitazione deUa 
calce a caldo e tenendo conto dei pesi, la precipita­
zione compléta è nota dal fatto che il liquido è lim­
pido, in questo caso, se lasciato raffreddare.

Per la sgrassatura deUe -lane nécessita percio far 
uso di acgjie dolci, se non assolutamente pure.

L’acqua poco calcarea è im vantaggio grande, 
I’acqua è praticamente tanto più dolce quanto più 
rapidamente discioglie il sapore e lo tiene disciolto.

4000 litri d’acqua dolce permettono di sgrassare 
100 kg. di lana greggia.

Si riconosce che un’acqua è dura quando essa pro­
duce un intorbidamento in ima soluzione limpida 
di sapone, dando una schiuma persistente dopo agi- 
tazioue.

Chunicamente parlando il solfato di calcio, il clo­
ruro di magnesia ed i bicarbonati di calcio e ma­
gnesia costituiscono la durezza dell’acqua.

Coirebolhzione im’acqua che contiene solfato di 
calcio e bicarbonato di calcio, trasforma il bicarbo­
nato in carbonato che precipita mentre ii solfato di 
calcio resta in soluzione. Perció la durezza prodotta 
dalla presenza dei bicarbonati alcalino terrosi scom- 
pare coll’ebullizione. Questa durezza si dice tempo­
ránea per distinguerla dalla durezza permanente che 
dipende principalmente dalla presenza dei sali di 
calcio cogli acidi solforico ad altri acidi forti (solfato 
di calcio),

Tutte le acque che si usano e si bevono contengono 
carbonato di magnesia (questo genera col tempo 
le ordinarie incrostazioni delle caldaie) questa du- 
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rezza 11011 è pero queUa data dal solfato di calcio 
che a noi ora intéressa.

100 gr. di acqua dura possono contenere gr. 0,214 
di solfato di calcio, L’alcool farebbe precipitare tutto 
il solfato contenuto.

Processi chimici di sgrassaiura della lana. — Oltre 
ai sistemi di lavaggio con acqua si è cercato di effet- 
tuare sulla lana processi diimici di asportazione delle 
sostanze grasse con método analogo se non identico 
al ricupero degli oli grassi dei ceuci 0 filetti sudici 
e filandre di pulizia, già in uso industrialmente.

lyO scopo nella lana è quello di togliere il grasso 
prima della potassa. Cosi il processo:

Si effettua in auioclavi con disposizione cidica per 
il loro caricamento e scarico, applicando il principio 
della circolazione inversa e dove si è scacciata Varia 
alVinizio. Come dissolventi si fa uso di sostanze vo­
latili quali per es., la benzina, gli eieri più leggeri del 
PeiroUo, il solfuro di carbonio 0 il ieiradorttro di car- 
bonio.

Un gas inerte, acido carbónica, conduce questi 
solventi.

Pero la benzina tende a penetrare troppo inti­
mamente nella fibra e si ottiene maggior finezza deUa 
fibra lavata, il che fa supporre che mía corrosione 
sia avvenuta, con evidente riduzione della solidità 
della fibra stessa. Il solfuro di carbonio tenderebbe a 
ingiallire la fibra. Ad ogni inodo fra questi sistemi il 
più sempEce è quello noto sotto il nome di sisiewa 
Braun (tedesco).

Esso è basato suU’azione solvente dei grassi col- 
l’alcool e Vetere.

5 — K. BORRINO.
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La lavatura avvieue prima cou acqua, poscia cou 
alcool cd etere, indi nuovamente con acqua.

L’alcool e Vetere si ricuperanO, per oui teóricamente 
(salvo piccole perdite), una data quantità di alcool 
servirebbe per infiniti lavaggi.

L’azione avviene in auioclavi e la separazioue per 
il recupero deU’etere, alcool e acque di lavatio av­
viene per differenza di densité.

11 pregio di (juesto sistema avrebbe dato in fila- 
tura (per una stessa quantità di lana greggia lavata 
con questo método) il lo^ó di filato in piíi di quanto 
diede lo stesso peso di lana lavata cogli agitatori or­
dinari e col solo uso di baguo alcalino di acqua.

Schematicanieute il processo Braun consiste (fig. ii) 
in un autoclave a e tre recipient! bed collocati ad 
un livello convenientemeute piii alto.

Alla stessa altezza di a un recipiente e è collegato 
colVautoclave metUaute una serie di rubinetti 123 
4 5 6 7 8 9 10 necessari ad ottenere la circolazione, 
scarico e ricupero del solvente di lavaggio.

b contiene acqua, c alcool (al 60%), d etere.
La lana è in a compressa tra due fondi perforati.
Chiusi tutti i rubinetti, salvo quelli 1761’acqua da b 

passa in a ed esce scacciando Varia da 6 ed ivi conte- 
nuta colla lana.

Appena Vacqua esce da 6 i due rubinetti 6 e i 
sono chiusi 0265 aperti fiiichè Vacqua uscente 
da 5 è pulita. •

11 rubinetto 7 è poscia chiuso per impedire che 
Vacqua fluisca da 5 ulteriormente.

Cessato Vafflusso delVacqua da 5, si apre 8 e l’al­
cool è ammesso e cosi il rubinetto 1 rivela la presenza 
delVaZcooZ in arrive.
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I rubiiietti 8 e 5 sono cliiusi per arrestare I’afflusso 
dciralcool ed aperti im-ece 4 e 9; il rubinetto 2 es- 
seudo ancora apeito r^Zerg entrera in a. In presenza 
dell’alcool scaccia Tacqua die si trova ancora in 
proixirzioni limitate ndla lana e la manda in e..

Fig. n. — Schema dell’impianto per il lavaggio cni processo /ti ann. 
a lana, í aequa, c alcool, ti etere, e distillatore.

Quando una parte di etere ha espelto l’alcool, la 
rimanenza di etere agisce sul grasso e lo scioglie 
convogliandolo iii e.

Quando Tasportazione del grasso è awenuta i 
rubiiietti 4, 2 e 9 sono cliiusi e si aprono 8, 1 e 3
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finchè il rubinetto i mostra alcool. Poscia il m- 
binetto 8 è cbiuso e aperto 7 che obbliga l’alcool, 
elle si trova uella parte inferiore di a, a trascinare 
ogni residuo di etere nel recipiente e.

Quando tutto l’alcool e I’etere sono spostati dal 
recipiente a, i mbinetti 7, 1 e 3 sono chiusi e si apre 
6. La lana ora liberata dal suo grasso, alcool ed etere 
è tolta dal recipiente a e, lavata in acqua tiepida, men- 
tre un’altra carica di lana greggia rieinpie lo stesso 
serbatoio per sopportare un identico ciclo di lavaggio.

Il recipiente e contiene ora acqua, alcool ed etere 
e grasso in soluzione. Questa miseela è distillata cou 
carnicia di vapore di cui il recipiente e è munito, 
per I’eliminazione dell’etere e l’alcool.

Il grasso e la maggior parte di acqua sono tolti 
col rubinetto 10, l’etere che distilla si raccogUerà 
in à, l’alcool in c ed una parte di acqua in b.

L’alcool e l’etere sono in massima parte ricuperati 
e l’acqua fácilmente compensata.

Il método accennato è elementare, industrialmente, 
ma si possofio avere più autoclavia con recipienti collet- 
tori e. In quest’ultimi si puô far arrivare i liquidi sepa­
rati mediante giuoco di rubinetti aperti secondoi casi.

Il processo ha dato risultati pratici notevoÜ.
Un lotto di lana B. Ayres è stato diviso a 2 parti 

A &B. Uno A sottoposto a lavaggio chimico e l’altro 
B col processo ordinario all’acqua e si ebbero i se- 
guenti resultati:

.4) maggior bianchezza di 5; perdita 6% m fibra; 
scarto di filatura 8% ; Titolo filato 26 mila metrí; 
più regolare. soffice.
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B) minor bianchezza di A; perdita 13%; scarto di 
filatura 16%; Titolo 20 mila metri: piú duro.

Il processo, oltre avere una sicurezza scientifica, 
è .manualmente piú semplice, costante e controlla- 
bile, mentre il lavaggio con acqua è sempre in mas- 
sima parte empirico, cioè meno dosabile ne’ suoi 
risultati. 11 grasso pud subire poi il trattamento 
solito del ricupero della potassa.

Ricupero dei sotioprodotti di lavaggio.

Dal lavaggio ordinario della lana provengono due 
specie di soitoprodotii.

1° Quelli derivati daU’epurazione semplice per 
immersione (cioè asportazione del grassume e so- 
stanze eterogenee).

2® Quelli della vera sgrassaiura.
11 1° sottoprodotto 0 ricco di carbonato di potassa 

die come sappiamo era fácilmente solubile neU’acqua 
semplice pin 0 meno fredda.

11 ricupero della potassa (sotto forma di sale greg- 
gio di potassa) si fa in foriii d’evaporazioue per 
successivi passaggi in 3 vasche riscaldate (concentra- 
zione successiva) fincliè il residuo si calcina in foco- 
lare a Imiga fiamma.

Si utilizza cosí nell’impianto il calore di riverbero 
e di tiraggio per concentrare il liquido delie 3 vasclie 
accennate, lambendo queste coi gas caldi o la fiamma.

r,a materia salina calcinata è ritirata incandescente 
e collocata a raffreddarsi in fomo di materiale re- 
frattaiio.
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Si lia cosí un prodotto di colore verdastro che con­
tiene carbonato e ossido di potassio in miscela. loo 
kg. di lana greggia lavati possono dare 5 kg. di sale 
greggio.

11 2° sottoprodotto cioe i grassi sono ricuperati 
dalle acque di lavaggio.

1000 kg. di lana dànno 85-90 kg. di grassi comples- 
sivamente.

Le aeque di lavaggio raccolte .si trattano con sol- 
fafo ferroso (vetriolo comune). Le .sostanze grasse e 
materie solide precipitano, lasciando l’acqua che di­
venta límpida. Decantando, il residuo grasso si fa 
passare su filtri di sabbia, lasciando alia sabbia la 
materia grassa meno densa.

Questa è poi pressata, ridotta in pani da cui per pres­
sione idraulica 0 altri depuratori si toglie il grasso.

Dal residue ultimo solido è possibile ricuperare 
ancora alciuie tracce di potassa.

Il grasso (detto oleína, lanolina) va poseía puri­
ficato e puó essere usato con grande vantaggio neUe 
saponificazioni 0 per lubrificante.

11 rendimento finanziario del ricupero è, come si 
vede, in ragione della quantità d’acqua di lavaggio 
di cui si dispone in fabbrica e della concentrazione 
di essa.

Questo método ixn-metterebbe pure di ricavare 
Voleina dalle acque di lavaggio dei panni greggi,

11 grasso ricavato dalle acque di lavaggio della 
lana ha composizione coniplessa.

Chiniicainente è una combinazione di acido oleico 
(oleina) paliuitieo, cerótico con alcooli complessi, 
inoltre contiene I'olio del sapnie usato e la rela­
tiva potassa.
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Un aîtro método per ricavare questi grassi consiste 
nel decantare le aeque di lavaggio, lasciandole ripo- 
sare in grandi cisterne coutenenti aequa acidulata.

II deposito denso fangoso si fa penetrare in auto­
clave ove un getto di vapore in senso inverso eleva 
la temperatura del deposito denso.

Allo stato piú liquido (rappresentato dalla parte 
grassa) si filtrano in filtri-pressa e il liquido che cosi 
si separa contiene circa 50% di grasso, che si racco- 
glie in vasche d’acqua, ove galleggia raffreddando 
e da cui per decantazione si asporta il grasso.

La purificazione si fa con acido solforico, che car- 
bonizza ogui ultima traccia di sostanze estranee, 
indi, lavato il grasso per eliminare Pacido solforico, 
con acqua si ottiene oleína, praticamente pura, o 
parzialmente saponificata alio stato liquido.

I filtri-pressa dámio residui contenenti 17% di 
sostanza grassa per cui i residui stessi sono passati 
in autoclavi-estrattori ove giungono benzina e va­
pore, solventi delle ultime traccie di grasso.

I/ultimo residuo solido serve come concime.
È importante notare che questi processi non solo 

permettono il ricupero dclle oleine varie, ma 1'aequa 
di lavaggio cosí spogliata puo essere riammessa lim­
pida nei canali ordinari e torrenti, senza pregiudizio 
deU’ igiene pubblica.

Il residuo si niescola generalmente con super/o- 
sfato di calce od altro concime chimico.

11 grasso puo essere depurato ancora e separando 
Volema, il sapone, e se neutralizzato, da connnercial- 
mente il prodotto detto lanolina, prodotto penetrante 
nei cuoi e nelle pelli in genere rammollendoli e im- 
penueabilizzandoli.
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L’ industria chimica puô ricavare ancora, come so- 
stanze depurate, certi alcooli.

Essiccazione. Asciugatoi per la Iana. — La lana 
tolta dai leviaihans è passata agli idroesiraUori {es­
soreuses; fig. 12) indi agli asciugatoi.

Diciamo ,súbito che questi asciugatoi non sono veri 
essiccatoi, ma la lana alla sua uscita ha un grado di 
umidità die persiste. Esso è utile nella cardatura

I''ig. 12; — Idroestrattore ordinario centrifugo (isforeuse).

preliminare od anche definitiva, sia che si tratti di 
preparazione delle lane a pettine che di quelle da 
carda.

La fig. 13 rappreseuta un asciugatoio inglese con­
tinuo.

Esso è destinato a sostituire gli ¡tsciugatoi antichi 
a ripiani con griglia, mobili per le curiche e le le-
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vate ai smgoli ripiani. Questi asciugatoi antichi in- 
tennittenti consistono in un locale ove sono deposti 
questi ripiani e che riceve il calore neUa parte in­
feriore mediante tubi di vapore attraversati da cor- 
rente d’aria di un ventilatore. Il difetto di questo 
tipo primitivo di essiccatoio è di essere lento, di non 
tenere in moto la lana e di non poter daré unifor- 
mitá di prodotto asciutto.

Fig' 13- — Asciugatoio continuo o essiccatoio (sistema inglese).

Molte parti sono eccessivamente secche, altre tm- 
cora mnide. 11 fatto che la lana è obbligata a restare 
calda e umida troppo tempo non è senza inconve­
nienti sulla conservazione della sua fibra e per le ope- 
razioni industriali cm è destinata.

L’essiccatoio della fig. 13 {Petrie’s Dryer} c alimen- 
tato con tavola continua e I’uscita si fa anche con 
tavola identica. La lana attraversa una serie di 

MCD 2022-L5



74 Capitoio r/

piani in moto e riscaldati con correute d’aria calda, 
ill modo da produire un’essiccazione graduale ed una 
marcia seuza interruzione.

La lana sale al piano oscillante superiore ed esce 
alla parte opposta e più bassa deH'asciugatoio. I 
piani sono fomiati da barre fisse e barre mobili al­
ternate, quest’ultime con moto rapido di va e vieni 
sollevandosi sul livello delle barre fisse ne! nioto di 
andata ed abbassandosi, sotto 'questo livello. uel moto 
di ritomo.

Esse non trasciiiano seco la lana ma la spingono 
solo in avanti ne! senso délia freccia: cosî. quando 
la lana nel primo strato raggiunge l’estremità delle 
barre fisse è obbligata a discendere sulle barre del 
piano inferiore ove subisce azione analoga e cosi 
di seguito. raggiimgendo I’ultimo piano inferiore 
ove colpisce la ta vola di uscita.

Questo sistema è di grande produzione con uni- 
forniita nel grado di secchezza {o i-gromeírico) deUa 
lana.

La fig. 14 rappresenta l’asciugatoio Moore (Moore’s 
Dryer) più sempliee del precedente. Consta essenzial- 
meiite di 1 serie di mili FF e di un tamburo a denti 
F. La lana, in quantità di 50 kg. per volta è passata 
in C attraverso una porta. La serie inferiore dei 
mili va verso il tamburo dentato elle (a porta B 
cliiusa) spinge la lana sui rulli superiori, facendola 
in tal modo circolare.

lubi di vapore nella parte inferiore dànuo il ca­
lore necessario all’essiccazione, che, raggiunto il grado 
voluto, è arrestata facendo scarieare la lana dal tam­
buro stesso, coiraj>ertura della porta B.
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Ha il vantaggio, malgrado I’evidente iiitenuit- 
tenza del lavoro, di non ricliiedere ventilatore. Pro- 
duzione looo, 2000 kg. al giomo.

Idealmente e quando fosse possibile, sarebbe pre- 
feribile seccare la lana senza calore, sempUcemeute

j.-jg, 14.,— Asciugatoio intermittente Moore.
C porta di alimentazione. S scarico, Ji tamhuro agitatore, 

f/^ mili di trasporto.

con ventilazione ad aria fredda perché malgrado il 
calore si possa regolare, asciuga sempre la lana troppo 
rapidamente, la restringe e la irrigidisce.

11 fenómeno è identico a quelle che accade facendo 
asciugare una fianella di lana, al calore, che cagiona 
alla stessa un lientro nocivo.
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Scissione dei nietodi di lavorazione.

Arrivât! a questo punto dobbiamo scindere la trat- 
tazione nei vari rami che lo scopo della nostra ópera 
contempla.

Cosí (malgrado la lavorazione della lana pettinata 
ricliiegga, dopo asciugata, Foliatura, la battitura e 
la cardatura preliminare), possiamo entrare fin d’ora 
nella compléta lavorazione della lana cardafa {cár­
dena e filaiura di cardati) per modo che quando 
inizieremo la lavorazione della lana pettinata molti 
principi di cardatura e filatura ci saranno già noti.

La lana che, proveniente dalla cemita, súbita la 
lavatura era stata per la sua natura classificata sola 
o con miscele varie come lana da carda, forma in 
linea classica la materia prima deU’ industria di 
filatura di cardaío.

Diciamo súbito che raramente essa è lavorata da 
sola, ma in genere si usano, per le lañe cardate, ma­
terie diverse che per essere trasfomiate cosí in filo 
(filato cardato) richieggono l’uso di parecchie carde, 
riuníte in assortimenti.
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E poiche queste sostanze varie, unite alla lana, 
sono diverse per natura e caratteri estemi (finezza, 
lunghezza, elasticità) ne viene la nécessita di dovere 
fare diversi passaggi allé carde afSnche la miscela 
sia più intima, costante, regolare.

Per la fabbiicazione dei panni {drappi) inollet- 
toni, flanelle, coperte da viaggio (0 da cavallo) ed 
in generale di tutte le stoffe di lana che subiranno la 
foliatura 0 garzatura (emissione del pelo superficiale 
per coprire il tessuto) per rendere Vittsieme pin spesso 
e capace di conservare il calore del corpo, si usano 
lane che non sono utilizzabili alla produzione del 
filato pettinato ed inoltre alcuni residui del petti- 
nato stesso.

Cosi si usano le parti corte del vello, le lane morte, 
le blouses o cascami di pettinatura, borra della carda 
di preparazione alla pettinatura, borra dei folloni, 
ed ogui sorta di prodotti sfilacciati di tessuti nuovi 
od usati di lana 0 cotone.

Per gli articoli di lusso 0 fini, per i panni militari 
0 d’amministrazione, coperte da letto e feltri fini si 
usano qualche volta únicamente le lane da carda 
ma questa ô ormai produzione limitata. Il cotone in 
percentuale varia, od i sottoprodotti suaccennati 
entrano definitivamente nel tessuto cardato.

Qualuiique sia il genere di tessuto e le materie 
prime componenti, un punto essenziale su cui 1’ in­
dustriale deve essere esigente e che facilita l’opera- 
zione di filatura in sonimo grado è che le materie 
siano sgrassate e netiaie a fondo.

Le materie d’inquinamento varie, sia di grassume 
che terriccio fauno si che occorrerà più tardi aggiun-
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gere alla calce del folione, della soda o altro alcalino 
potente, per togliere I’oleina che servi aH’ohatura, 
(juesta soda ha I’inconveniente, se in eccesso, di ab- 
bmeiare la lana o di indurirla, senza pensare che du­
rante la cardatura le materie sudicie richiederanno 
spazzature ripetute. eccessive dei tamburi e dei petti- 
natori con pregiudizio che la cardatura si faccia 
male e con deficienza reale di produzione.
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PARTE SECONDA

L.WORAZIOXE DELLA LANA CARDATA

CARDERÍA

Osserva^i/ine. — Piú che sulla descrizione degli organi delle macchine 
e loro modelli industriali noi abbiamo richiesta l’attenzione dello 
studioso sul registro e funzíone particolare di certi orgatii indi- 
spensabili alia produzione. Il senso di rotazione degli organi prin­
cipali è segnato colle relative freccie e Pinterpretazione di dette 
senso di moto è di grande importanza per intendere il principio 
di lavoro di una carda,

MCD 2022-L5



MCD 2022-L5



CAPITOLO VITI

Preliminari di cardatura.

Concetto di cardatura. — La filatura di lana 
cardaia si basa sulla trasformazione della lana (i) in 
filo più o meno grosso e possedente, come caratteri- 
stica fondamentale, la propriété di feltrarsi e percio 
comimicare questa propriété ai tessuti che esso filo 
produce, come Drappi, Flanelle, ecc,

Operazioni fondamentali :
a) Cardería e filaiura ín grosso;
b) Filaiura propriamenie deiía o ftlaiura ín fino.

La cardería comprende 3 operazioni distinte:
i” Cardaiura, disaggregazione della massa di 

filamenti 0 fibre component! la lana; in modo da otte- 
nere, con un quasi parallélisme delle fibre, I’apertura 
e la conseguente eliminazione di sostanze estranee 
della massa {Macchina a rompere}.

2° Ovaitaiura, operazione analoga alla prece­
dente ma che rílavora la massa uscente dalla macchina

(^) Commerciaimente e per ragione di buon mercato passano, 
corne lana ^ura, sotto il nome di ¿atta cardaia, miseele ove la lana 
è solo in piccola percentuale.

6 — E. Borrino,
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a romperé, allo scopo di otteiiere una tela o strato 
ovalia o maierasso, disponendola swl caricatore (ta- 
vola) traversahnente, il cui strato sia di spessore uni­
forme, di colorazione identica e il cui peso determinato 
per ogni cm^ di superficie sia costante, il pin. che sia 
possibile ottenersi praticamente.

3° Filaiura in grosso, cioè separazione dello 
strato ovatta o di due accoppiati opportunamente 
in im certo numéro di strisce o nastri arrotondati 
per azione di frofteurs uguali in peso e trasfomiati 
colla torsione e stiraggio in filatura in fino (Selfacting) 
iiel filato richiesto.

I,e tre operazioni suaccennate si effettuano gene­
ralmente su 3 macchine in modo successive e che 
compongono «« assortimento (vedi fig. 25 pag, ir6).

La I»' macchina, carda a rompere, carda ouvrevise 
munita di iamburo, lavoratori, volieggiaiori, peitina- 
tori, con tamburo raccoglitore dell’ovatta a strati 
di spessore determinato e peso unitario voluto (Ta- 
glia niaterasso automático).

2» macchina 0 traversa analoga alla i» ma munita 
all’uscita di un apparecchio a tela continua per racco- 
gliere in forma cilindrica attomo ad un rullo lo strato 
di ovatta depositato durante la lavorazione sulle 
tele.

La sovrapposizione del velo continuo che pro­
viene dal pettinatore sulla tela in marcia genera 
per cosí dire tanti accoppiamenti del velo stesso 
per cui il materasso 0 insieme di questi strati è di 
spessore 0 peso unitario costante.

3“ macchina 0 macchina a dividers, munita del- 
Vapparecchio divisore in nastri 0 sioppini che oppor- 
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tuuamente si raccolgono su cannelle destinate ad ali­
mentare la inaccliina selfacting di stiraggio per la fila- 
tura in fino (Sistema divisore continuo, Condenser).

L’affinaraento di ogni stoppino proveniente dalla 
33 carda si effettua sul « Metier a filer » che fu in pas- 
sato la veccliia Mule-Jenny, oggi è invece il selfacting 
detio filatorio automático oppure il metier fixe [metier 
continu}.

Collo stiraggio lo stoppino puô dare un filo il cui 
titolo puô variare da /^ ^ 3° uiila metri per kg. e 
presentare le qualité indispensabili richieste dal- 
I’esigenze della fabbricazione :

Essere cioè un filo uniforme, elastico o fragile, molle 
0 rude al tatto, cilindrico, a spessore costante (cioè 
non puntato, nè arricciato).

Un filo puô essere arricciato cioè non liscio pure 
essendo uniforme nel suo spessore. Puntato cioè con 
tratti di diverso spessore e percio una resistenza 
alla tensione quasi nulla.

AU’uscita di ogni carda le fibre sono semplicemente 
agglomerate sotto I'effetto della pressione ricevuta, 
dell’affinité di arricciamento e percio dell’aggancia- 
niento reciproco e dello stato igrometrico 0 di umidità.

In principio generale, qualunque sia il modo con 
cui la lana è presentata nei vari passaggi aUe carde 
la stessa lana deve essere di peso costante su lar- 
ghezza 0 area determinata.

Nella massima parte dei casi un assortimenio si 
compone di 3 carde. Gli assortimenti 3405 carde 
non rendono in proporzioue all’ ingombro, al loro 
costo e alla maggior mano d’opera. Inoltre la multi­
plicité dei passaggi snerva e accorcia la fibra, ridu- 
cendo la sua élasticité (ténacité).
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Quello die si puô prevedere fin d'ora è che gli or­
gani deUe 3 carde debbouo girare con velocità con­
veniente.

La larghezza di lavoro o arasement è uguale alla 
lunghezza utile dei diversi cilindri le cui guemiture 
o placche di ferri diventano sempre più fini dalla' r» 
aU’ultima carda.

Occorre notare che I’alimentazione di un passag- 
gio si effettua con uii materasso o velo ottenuto dal 
passaggio precedente presentandolo; o nello stesso 
senso, od in senso contrario o trasversalmente.

Nei 2 primi casi le fibre risultano sempre lavoraie 
in Imigo cioè seconde la loro lunghezza e perciô con 
cardaggio longitudinale.

Se invece nel 2° passaggio il materasso è présen­
tât© trasversalmente si ha cardaggio irasversale.

Se la carda emette la materia sotto forma di nastro 
avvolto, il passaggio successive è alimentato coll’estre- 
mità libéra del nastro in modo che l’azione stirante 
sulle fibre sia inversa e questa è I’alimentazione per 
nastri e bobine.

Concludendo: se la i* carda emettela materiasotto 
forma di materasso il 2° passaggio pue awenire tra- 
sversale o longitudinale dando origine a 2 metedi 
di lavorazione, di cui vedremo a sue tempo i vantaggi 
e gli inconvenienti.

Finora I’alimentazione per nastri e bobine non 
permette che il cardaggio longitudinale; pertanto 
si puô ancora ottenere coi nastri un cardaggio ira­
sversale, evitando il bobinaggio e ricorrendo a dispo- 
sitivi speciali permettent! il trasporto del velo o 
nastro dalla r» alla 2» carda presentandolo di traverso.
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Iii Imea generale, senza per ora distinguere con 
dettagli, la composizione di un assortimento pud va­
riare seconde:

1° Il método di cardaggio adottato.
2® Il modo di uscita della materia ad ogni 

passaggio.
Negli assortimenti ordinari la i^ carda opera una 

specie di apritura. con principio di parallélisme o 
tendenza a parallélisme delle fibre.

La seconda agisce sulle fibre isolate.
Le carde possono essere indipendenti od accop- 

piate, quest’ultime caratterizzate dall’alimentazione 
automática allé carde successive.
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Materie diverse entranti 
nella lavorazione del cardato.

Oltre la lavorazione delle lane naturali entra nella 
lavorazione del cardato rum serie di derivati classic! 
e ricuperi di materia prima o parzialmente lavorata; 
come filandre, cascami. sfilacciati e la serie dei ca- 
scami di carbonizzazione {Ploqîteties}. sfilacciati lana 
e cotone {Renaissances} Blouse ecc.

Renaissances', comprendono i rigenerati della lana 
del Thibet e di tessuti sfilacciati leggeri % lana (trama 
in lana pettinata e catena di cotone) chiamati 
Alpaga dopo essere stati carbonizzati e la lana Vi- 
gogna die risulta dalla trasfonuazione di stracci di 
cotone in uiiscela con « blotise » inglesi o francesi.

Si dicono i^blouses»: i cascaini di ■pettinalnra. In 
miscela colla lana si impiegano oltre il eotone altre 
fibre vegetali come la canapa, lino, juta, ramie, ecc.

Comprende inoltre la lavorazione di fibre di Bom- 
rette doe cascami di pettinatura della borra di 
seUt
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Muligo, shoddy, FIoks (Rimanifaííura deUe fibre).

Mungo, deriva dai drappi feltrati ed in genere da 
drappi couipatti, liberi da cotone.

Shoddy, deriva da stracci di lana soffice non fel­
trati e da residui vari di filature.
^^^^^' ^®^^® maccliine di finisaggio delle

11^ migliore shoddy è fatto con residui di filatura 
pettinata, di valore basso.

Flocks,- provenienti dalle macchine di finisaggio 
sono quasi una sostanza paragonabile a polvere 
essi sono principalmente usati con shoddy per panni 
molto spessi e di infimo costo.

Exiracl é il nome genérico che si dà alla lana de- 
rujta da materiali contenenti lana e cotone.

B utile far rilevare che siccome il -shoddy proviene 
dai residui di filatura del pettinato, le fibre di esso 
sono in parte state sacrificate nd lavoro della filatura

Mungo è più corto e poichè il panno da cui pro­
viene ha subite moite lavorazioni di finisaggio il 
suo valore è inferiore a quelle del shoddy.

l , Exírací proviene dai prodotti sottoposti a car- 
boniszasione.

Nel processo di carbonizzazione il cotone è « car- 
bomzzaioy> e la hma residua usata come shoddy, op- 
pure tutto il materiale è sottoposto a lavorazione e 
11 cotone è earbonizzato quando il panno è fatto.

Shoddy è il migliore di tutti essendo il più lungo 
in fibre che, osservate al microscopio, risultano pero 
dimezzate e strappate,
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Non sarebbe utile quindi per la feltratura corne 
lana nuova délia stessa lunghezza, ma puô soppor- 
tare sufficieutemente la lavorazione se mescolato cen 
nuova lana.

Dalla riutilizzazione di tutte queste materie è 
lecito pensare che « neH’iudustria della cardatura 
qualunque fibra è filabiie, purchè sia una fibra, doè 
abbia lunghezza tale e suficiente da avere 2 esíremitá »,

SfiJacciatura (fig. 15).

T/industria tessile inipiega, per la fabbricazione 
delle stofíe a buon mercato, cenci nuovi od usaii, di 
lana 0 cotone. Per utilizzare nella forma migliore

Fig. 15. — Schema di sfilacciatrice a 1 solo elemento flamiuroj con 
ritorno dei cenci. Piú elementi accoppiati in iandem dinno le 
sfilacciatrici a 2-3 ecc. tanihun.
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questi cenci ed estrarre uaa fibra capace di subire 
le operazioni di cardatura, si fa uso di una macchina 
detta sfilacciaírice che ha molta analogia colla mac­
china detta diavoloito (fig. 16).

1/3 macchina sfilacdaince ha una lunghezza di 
tamburo (o di lavoro) che non eccede i 50 cm., con 
60 cm. di diámetro del tamburo di ferro, ricoperto 
di dogJie iii legno duro e stagionato, sulle quali soiio

I'íg. 16. — Zíiavo/oiío per lana.

fissate delle punte di acciaio temperato, coniche e 
piatte nel senso laterale.

Le doghe sono fissate al tamburo mediante viti 
a testa fresaia. Le punte sono lunghe da 4 a 5 centi­
metri alio scopo di avere una specie di élasticité di 
flessione, per meno rovinare la materia. '

Sarebbe percio desiderabile avere tamburi di ri­
cambio a diametri diversi (più la materia è dura 
e maggiore è il diámetro necessario) o a gucrnizioni 
più o meno popolate e grosse.

Il tamburo puó fare da 1000 a 1200 giri al minuto 
cd o preferibile farlo girare da sinistra a destra, 
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cioè far proiettare la materia al disopra, cosi i cenci 
die non sono aperti essendo più pesanti della ma­
teria sfilacciata vengono ad abbattersi su un piano 
disposto a riceverli e sono raccolti daU’operaio man 
mano per essere riportati sulla ta vola d’alimentazione.

Questa tavola è munita di due cilindri di entrata 
guemiti con cuoio 0 coi cenci stessi (specialmente 
quello superiore) perché il tamburo sfilaccia tanto 
meglio quanto più i cilindri di entrata aderiscono e 
trattengono bene la materia.

Alcimi tipi invece di girare verso destra, girano 
da destra a sinistra e alla parte inferiore della mac- 
china esiste una tavola metallica senza fine, che 
riceve i cenci male sfilacciati e li riporta davanti alla 
macchina automaticamente (fig. 15).

I cenci prima di subire la sfilacciatura debbono 
essere mumiditi con olio ed acqua calda, altri più 
facili ad essere sfilacciati con sola acqua.

Le sfilacciatrici sono anche a 2 e 3 tamburi ac- 
coppiati in iandem per cenci cotone e ritorti di co­
tone (calze, ecc.).

La loro marcia è in fondo identica.
La sfilacciatrice è ima maccliina oggi di importanza 

notevole e produttività forte. In cqntinuo progresse 
e perfezionamento.

Molti perfezionamenti, di carattere brevettato ed 
in corso di esperimento sono iioti aU’autore, ma per 
non dilungarci notevolmentc diciamo solo che esi- 
stono tipi in cui si elimina ogni eccesso di consmno 
di forza motrice e delle doghe, il cui ricambio e la 
molatura soJio pur sempre dispendiosi e di arresto 
nocivo ¡Kx la produzioue.
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In alcuni tipi la durata deUe punte è quadrupla 
di certi altri e per gli sfilacciati di cotone questo 
fatto puô essere di importanza industriale notevo- 
lissima e capitale.

Garnetts o ouvreuses. — Per il trattamento di spun- 
taiure di tessuto non utilizzate. di filati cardati o 
pettinati semplici o ritorti, di fili aimodati si usa 
il Gameit (nome che deriva dall’inventore di Clea- 
ckeaton (lughilterra)/ macchina guemita di deuti a 
sega avvolti su cilindri, che rotano a velocitá diffe­
renti e funaouano press’a poco come queUi di una 
carda apritrice ordinaria.

Prima di subiré questa lavorazione i cenci debbono 
essere inumiditi per qualche ora e ammucchiati e co- 
perti cbn tele inibaUo e se possibile farli sottostare" 
ad un getto di vapore, per facilitare la deiorsioue 
parziale del filo, gonfiandoli per meglio facilitare, 
seuza strappamento l’apertura della fibra.
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Carbonisaggio e suo scopo.

Ü la vera carbonizzazione o combustione più o 
meno perfetta delle sostanze vegetali in sospensione 
o in mescolanza alla lana.

Lo scopo è quindi queUo di eliminare a fondo 
ogni traccia delle stesse sostanze vegetali, elimina- 
zione che si ottiene dopo il carbonisaggio con la^-aggio 
agitato in acqua.

Questo carbonisaggio è neU’ industria fatto nella 
felíraiura della stofía, in molti casi prima o dopo 
l’azione del folione.

1° Método Francesc di Jolly.
Si satura la lana con soluzione di cloruro di aUu- 

mina {6-7 gradi Baumé di densità) nella propor- 
zione di 50% di soluzione e 100 di lana.

La miscela una volta satura si passa all’idro- 
estrattore e si asciuga coi modi ordinari negli asciu- 
gatoi.

Asciutta la lana si passa in seguito nelle camere 
di carbonisaggio ove subisce l’azione del calore (100 
centigradi per circa 3/4 di ora).
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Si lava agitando e in questo lavaggio essa abban- 
doua le sostanze vegetali carbonizzate. Questo è il 
sistema più semplice, meno costoso e pin igienico.

2° Un altro método. Consiste nella saturazione 
della lana con acido solforico diluito a 4-5 gradi 
Bauiné e poscia passata aU’idroestrattore.

Indi scaldata all’appareccluo di carbonisaggio a 
105-107 centigradi, fino a completa seccliezza.

L’aria calda toglie dalla lana rumiditá, per cui Pacido 
rimanente che vi aderisce puô agiré suile sostanze ve­
getali. L’acido per l’affinitá che ha verso l’acqua eser- 
cita l’azione di carbonizzazione sulle fibre vegetali.

Dopo ció la lana è sottoposta immediatamente 
a lavaggio prolungato.

3® Un altro método consiste nell’uso di vapori di 
acido cloridrico, attraversanti strati di lana quasi com­
pletamente asciutti e sovrapposti in camera a chiusura 
ermetica, per tre o quattro ore, con temperatura d’am- 
biente portata gradualmente a 105-107 gradi C.

Dopo breve tempo, raggiunta questa temperatura 
si immette attraverso gli strati correute d’aria fresca.

Da lana dopo ,raffreddamento è sottoposta a la­
vaggio.

Occorre notare che prima di subiré il processo di 
carbonisaggio la lana deve essere stata ben lavata e 
priva di sostanze grasse.

L’azione dell’acido minerale (cloridrico-solforico, 
ecc.) sulla lana parzialmente sgrassata sarebbe quella 
di liberare gli acidi grassi e questi non si potrebbero 
poi eliminare col lavaggio ordinario.

Inoltre Pacido grasso rimarrebbe sulla fibra (sugli 
orli delle «serrature«), rammollendola eccessivaniente
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per cui il processo di feltratura verrebbe ad essere 
incompleto ed iiuperfetto.

Se I’azione del carbonisaggio è bene eseguita la 
fibra di lana osservata al microscopio non presenta 
alcxma modificazione nelle sue condizioni naturali, 
auzi il processo stesso aumenta la resisiema della 
fibra alla tensione.

In certi casi quest’aumento di resistenza alla ten­
sione puô salire fino al 20%.

Pero' se la quantità d’acido raggiunge il 7% la 
fibra risulta indebolita.

Già solo coll’i 0 2% di acido solforico a tempera­
tura di 40 oppure 50 C., durante 3/4 d’ora le fibre 
legnose che inquinano la lana diventano fragili e a 
55 C. esse sono completamente carbonizzate.

Non è pero necessario spingere il processo di carboni­
saggio ad una vera combustione delle fibre vegetali.

La sostanza carbonizzata è in massima parte so­
lubile nell'acqua.

Come regola generale teórica la cellulosa pura {com­
ponente del legno) presenta maggior resistenza. Essa 
richiede coU’i o 2 % di acido e 55 C. un’ora di car­
bonisaggio, aimerisce a 60° ed è completamente 
carbonizzata a 65°,

Appare quindi che a apostare qualsiasi sostanza vege­
tale che la lana contiene, sotto forma di impurità va­
rie, bastano 2-3% di acido e 50-60 C. di temperatura.

Anche il cotone non viene alterato neUa sua fibra 
che a 60-62", abbrunisce verso il 70° e carbonizza 
oltre a questa temperatura.
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Oliatura e « miste » di lana.

I^’ oleína che si 'usa nell’oliatura della lana è otte- 
nuta dall’industria della stearina.

B Pacido libero che rimane coH’acido solforico 
dopo l’estrazione della stearina stessa dai grassi {acido 
oléico, palmítico, siearíco.)

I<’acido solforico è percio usato a separare I’oleina 
dalla stearina; esso poi si sépara dall’oleina per di- 
stillazione.

It’oleina pura deve saponificare prontamente, per 
cui nei lavaggi delle stoffe basta trattare con soda 
o potassa o ammoniaca.

Volio vegeiale mighore sarebbe quello di oliva, ma 
commerciahnente si adultera con altri olí vegetal! 
e si puo usare anche qualche volta in miscela colla 
pasta di sapone in aequa.

Se invece di oleina si usa olio d’oliva, nei lavaggi 
non è utile la soda o potassa, ma occorre sapone.

Per il lavaggio dei filati invece occorre solo ammo­
niaca in acqua, perché essendo liberi i fill abbando- 
nano I’oleina pifi rapidamente dei panni.
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La filatuya. petUnafa /ranease non oleifica la lana 
quando tratta Botany corti; questo ha la sua ra- 
gione nel fatto che il panno puô essere tinto o deve 
conservare colori piú delicati e brillanti.

In generale nell’oliatura della lana si deve tener 
presente come regola che il miglior olio utile nella 
industria è quello che si ossida ineno fácilmente 
cioc irranddisce meno rapidamente, permane fluido 
e saponifica a freddo con carbonato di soda.

L’irrancidimento di un olio è contrario alla sua 
saponificazioue.

Per quanto riguarda la filatura pettinata con lane 
lunghe non sarebbe necessaria I’oliatura, ma lo scopo 
di essa è quello di ottenere un prodotto pin soffice.

Qualche volta percio I’oliatura è anche tm guada- 
gno, reale, quando si ritenga compensata dalla mag- 
gior sofficità del prodotto di filatura e, entro certi 
limiti, permette un titolo di filato maggiore che non 
cou lana secca.

La quantità d’olio a usarsi è in ogni caso variabile 
secando la natura della fibra'.

Per cardati corti « shoddy » venduti greggi su 100 
di lana 18 dr oleína e 30 d’acqua mescolata con questa.

Per cardati venduti lavati 12% d’olema, e 30 
d’acqua sono sufficient! nella media dei casi.

L’acqua scaldata, mescolata coU’oleina e I’aggiunta 
graduate di ammoniaca favoriscono I’emulsione di 
oleina e acqua.

Per lana pettinata nieno olio si usa e meglio è 
(1’1,5-2% sono sufficienti nelle lane ordinaire). Nelle 
miste Vigogna, miscele di cotone e lana, la lana 
deve essere oleata prima nelle proporzioni sopra

7 — F. BORRINO. 

MCD 2022-L5



98 Cafiiio¿o X/

accenuate ed il cotoiie aggiunto dopo, se si desi­
dera lia filato regolare.

Analisi praiica della oleina. - Prelevarc una parte 
d’oleina e 4 parti di ruia soluzione di carbonato di 
soda in acqua (3° Baumé di densità). Se I’oleina eniul- 
sionifica senza bolle d’olio alia superficie, essa è un 
buon olio.

« Miste» e macchine di preparazione.

ly’operazione delle miscele e nua delle operazioui 
piú important! delia lana cardata e dipende da essa 
la riuscita di un buon filato uniforme per colore e 
per titolo.

Quando la lana ha súbito la preliminare azione di 
apritura è sottoposta al processo di mescolanza (con 
altre sostanze che non ebbero 1’apritura) e la con- 
seguente oliaiura.

Nel pettinato queste mescolanze si effettuano 
come vedremo con accoppiamenti diretti di tops, 
e nastri riuniti per i loro capi ad ogni testa delle gills 
e degli stiraggi.

Nel cardato: amista » significa non solo mescolanza 
di lana a colorí diversi, ma anche miscela di lana e 
shoddy, floks o Mungo, cotone e lana, seta e lana, o 
tutte queste materie tessili riunite insieme.

Fondamentale per tutte è I’operazione del « piano 
della misia » a strati più 0 meno sottili che si possono 
praticamente fare per ciascuna materia.

Generalmente è buona regola neUe miste di lana, 
di non usare troppe qualitá differenti di lana.
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Lana corta e fine puo considerarsi quasi come 
perduta e scompare in mezzo a quella lunga e pin 
grossa, per cui il valore intrinseco della lyna fine è 
parzialmente perduto.

Il quantitativo di « filandre » e cascanii cui puô 
dare origine una mista, a filatura finita, ha grande 
importanza.

È preferibile usare materia prima ad un costo 
relativamente più alto ed ottenere maggiore resa e 
minor spreco in « filandre ».

i$ percio importante il non spingere la percentuale 
in coione o shoddy troppo in alto, allontanandosi dal 
titolo filatile, per cui la mista diventando quasi im­
possibile per quel titolo, eccede in filatura nella per­
centuale di filandre, cascami di spazzatura ecc.

B inoltre più difficile ottenere xma mista ben fatta 
quando tutta la lana è di un solo colore. Questa mista 
richiede una cura maggiore, specie se vi sono in essa 
differenti qualité di lana (questo per riflesso al risul- 
tato finale del tessuto).

11 filato puo fácilmente presentarsi fiuntato, non 
xmiforme, questo percliè in generale la formazione 
della mista non è curata sufficientemente, appunto 
perché di colore unico e cui non da importanza suf­
ficiente clii sovraintende a tale lavorazione.

La quantiià d’oleina a usarsi è molto variabile, 
in generale la quantité varia dal 6 al ro%.

Questa percentuale deve crescere, col crescete della 
percentuale di « Shoddy ».

Gli strati delle diverse sostanze componenti la 
mista si sovrappongono alternati nella formazione 
del piano.
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È consigliabile esercitare una certa pressione in 
modo da facilitare l’adereuza dci diversi strati so- 
vrappostj.

A piano fatto I’operaio afferra la materia di fianco 
al cumulo, dal basso in alto per tutta I’altezza del 
piano stesso, in modo da raccogliere insieme piecole 
porzioni di tutti gli strati e la presenta al diavolo 
che puô essere anche il battitore di prima.

Fatta quest’operazioiie un nuevo piano si fa ana­
logo al primo e si procédé all’oliatura cou o senza 
annacquamento, quest’ultimo pero in forma molto 
suddivisa.

Si usa perciô appropriatamente una specie di 
innaffiatoio a bocea perforata minutamente e a forma 
di T aUungato.

La mista oliata è cosi passata ancora al battitore, 
o diavolo e da questo pronta per alimentare la i» 
maccliina o carda a romperé, dell’assortimento.

I<a miscela d’oleina e acqua (o di olio vegetale 
ed acqua ecc.), varia seconde la secchezza e la finezza 
della fibra.

Fibra grossa meno oliatura, piu fibre fini e più olio.
Se la fibra è secca si rompe fácilmente, i fioecki 

botionati non si aprono.
Se le lane provengono dalla precipitazione di calce 

(lavaggi in acque dure) occorre oliare cou solo olio 
(esclusa l’acqua).

Occorre oliare piccole partite alla volta, in genere 
lane destinate a follaggio enérgico richieggono oleína.

Per tessuti in bianco o chiari nécessita olio oliva (di 
cotone o ricino, ecc.}, perché l’oleina comunicherebbe 
loro una eolorazione rossiccia intoglibile.
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Per lañe destinate a filati di titolo sotto i 5 mila 
meiri al kg. si ricliiede 12% e se materie e cascami in 
miscela 14% di oleina.

2% in piùDa 5 a 8 mila r6% se con cascami
Da 8 a 12 mila 18% »
Da 13 a r8 mila 20% a ■
Da 18 a 25 mila 25% a
Da 25 a 35 mila 30% a

In estate aumentare di i/io. Si puo usare l’i% di 
sale marino neH’olema, ma è sconsigliabile per non 
arrugginire i ferri delie carde.

Una composizione utile già preparata per Folia­
tura è:

Aequa 100 kg. 11 v Î a caldoSapone di soda 5 » (Marsigua) j
Oleina od olio 100 »
In invernó riscaldare la miscela.

Per la filatura cosidetta a secco, cioe per quei fi­
lati specie di cotone 0 lanati bassi, venduti greggi e 
perciô per manufatto non lavato (buon mercato) si 
usa 2% di olio minerale (nafta) con acqua.

Certe miscele oleose debbono scartarsi come pre- 
giudichevoli alia resa di filatura.

Ogni sostanza pesante, fittizia, nuoce al follone 
e alla sgrassatura.

Per peli di cammello o altri vari peli nécessita 
realmente olio di oliva.

Per cardare miste di lana e colone occorre oliare 
separatamente la lana, passaria al diavolotto e fare

MCD 2022-L5



102 Ca/>iMo X/

poscia il piano della mista lana col cotone e ripas- 
sare tutto al baiieur, per ima buoua miscela.

Il cotone si carda male se umido e richiede assor- 
timento guemito con ferri piuttosto Imighi che non 
corti, da 6 a 7 m/m per meglio trattenere la fibra 
neH’azione di cardaggio e volatizaría meno.

Alcuni preferiscono oliare la mista già nella for- 
mazione del primo piano. 11 modo suaccennato è 
preferibile nel senso che la fibra maggiormente aperta 
puô subire I'oliatnra in modo uniforme.

Nelle miste di lana e cotone il cotone assorbe un 
po’ d’olio dalla lana cui è in miscela. La mista do- 
vrebbe essere passata parecchie volte al diávolo per 
■sempre maggior uniformitá e nettezza. Vi è pero, 
con miglior filato, maggior calo, ma teóricamente 
questo calo si farebbe lo stesso colla spazzatura degli 
assortiment! iii cardería.

Per miste con cotone la lana va liberata prima 
daU’impurità al diavolotto apritore, indi oliata, 
poscia ripassata al medesimo se del caso.

11 diavoloiío per lana (fig. i6) ha lo scopo di far 
penetrare attraverso le fibre l'olio determinando 
l’apertura delle fibre stesse.

11 cotone che deve essere pulito va anch’esso pas- 
sato ad una macclnna apritrice batteur e poi fatto 
il piano come accennammo in precedenza.

Quando la mista è iiotevole si puô, dopo aver 
baihite le diverse materie prime e tenute a mucchi 
separati, disporre di tanti uoniini quante sono le 
materie in modo che ciascuno concomí rapidamente 
a formare il piano della mista.

Se si debbono mescolarejsolo pochi kg. di lana 5% 
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con quantitá notevoli di sostanze varie. 95%, è 
utile far passare alla carda questi 5 kg. due \'olte, e 
uiescolare questi materassi ovatta neUa loro inassima 
divisione possibile col 95%, fare cioè il piano della 
mista, passare il tutto al batteur ripetendo varie 
volte questo passaggio.

Occorre dare il massimo di volume alla materia 
di quantitativo minore,

Macchine di preparazione.

Nella lavorazione della lana cardata tutto dipende 
dalla carderia ed il capo macchinista deve avere 
una profonda conoscenza del maccliinario adatto 
a questo genere di lavorazione. Uno stoppino ben 
lavorato non presenta nessuiia difficoltà al selfacting.

Diavolotto (fig. 16) e Batiitore (fig. 8). — Allo 
scopo di liberare la lana dalle materie impure ade- 
renti, malgrado i lavaggi e Vessiccazione cui è stata 
sottoposta, la lana è passata ad un baiiilore, in certi 
aliri al diavoloito.

Quest’ultimo specialmente non ha altro scopo che 
quelle di aprire e rendere meno deusi i fiocchi di lana 
0 altri generi lanati di lavorazione {laps, residui di 
tops ecc.).

A denti conici, con placche o doghe in ferro di 
50-60 m/m di lunghezza, spaziati di 20 m/m secondo 
i tipi.

Velocità 700-800 giri.
In alcmii tipi I’azione apritrice è più o meno in­

tensa e va, dal batteur alla sfilatrice corne criterio 
di lavoro.
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In fondo:
L’azione, neUe molteplici varieta di macchine apri- 

trici o di battitori, analoghi a quelli visti al cap. VI 
è seinpre ottenuta mediante uno o più cilindri ac- 
coppiati muniti di punte o denti diritti o ad uncino 
disposti sulla superficie cilindrica in senso elicoidale.

Fig. 17. — Tipo di diavolot¿o sistema iiig!ese (analogo al GaineílJ 
(vedi anche fig. 18).

In certi casi, nei battitori iu ispecie, l'apparecchio 
è munito di ventilatore per aspirare e asportare 
le materie estranee in sospensione alla lana stessa,
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con griglia al fondo e ventilatore in alto. Disposiziom 
dei denti a elica o a gruppi sull’elica per efíettuare 
nella rotazione il trasporto dalla bocea di entrata 
a queUa di uscita, cioé ottenere la discarica.

Il solo inconveniente di queste macchine è il si­
stema di carica, clie speciahnente troppo aperta è alla 
mercó deU’operaio (per i tipi non muniti di tela con­
tinua d’alimentazione).

Alcuni diavolotii inglesi (figg-17 e 18) sono muniti ol- 
tre che di tamburo dentato e tavola con cilindri alimen-

Fig. 18. — Diagramma schematico del diavololto sistema inglese di 
cui alla fig. 17.

tatori, da 2 0 3 lavoratori che l’afferrano e la stirano. 
I volteggiatori relativi la tolgono dai lavoratori e 
la riconsegnano al tamburo.

Finalmente il tamburo piú piccolo, che ha fmizione 
di pettinatore, raccoglie dal tamburo maggiore la 
lana che esce bene aperta, ed eviterá uno sforzo di 
lavorazione alie gueruitnre della i”' macchina in 
cardería.
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L’oliatura della lana è fatta sulla tavola d’alimen- 
tazione.

Quest’ apparecchio deve essaie lento e regolato 
niolto aperto e solo iisato nei casi di lane niolto sudicie 
e con sostanze estraiiee uotevoli (cardoni, paglie, ecc.) 
per la facilita di strozzare le fibre delle lane ordi­
narie.

11 suo uso è percio limitato a casi e considerazioni 
speciali, d’altra parte, come vedremo neUa discussione 
della carda, abbiamo organi sulla stessa, atti a effet- 
tuare una maggiore apritura gia all’inizio deU’ali- 
mentazione {Rouleiabosse semplice 0 múltipla).

Cosí pure neUa cardatura preventiva delle lane da 
pettine la carda è munita di avantreno con apparecchi 
didecardonaggiointensivi.
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Origini della cardatura.

Il principio fondamentale della fil a hir a meccanica 
è stato scoperto fin dalla sua origine e la sua essenza 
è ancora la stessa nelle nostre applicazioni.

Solo la cardería lia subito variazioni che in certi 
casi possono considerarsi corne vere creazioni di 
principi nuovi, e poichè l'adozione dei meccanismi 
modérai fu graduale è indispensabile conoscere tutti 
i trapassi tecnici cui fu soggetta la cardatura.

1/a cardatura meccanica data dal 1837, anno in 
cui apparve la:

Carda (fig. 19) a « Boudins ».
Il pettinatore era guernito con placche da 10 a 

12 cm. di larghezza e di lungliezza uguale a quella 
del cilindro, disposte longitudinalmente.

La guernitura non era percio ancora un nastro 
continuo come abbiamo oggi, avvolto ad elica di 
passo ridottisshuo sul cilindro.

L’ intermezzo tra placea e placea nientre il pettine 
lavorava generava una specie di divisione del velo 
e in segmenti. L’ovatta si trasformava in aboudin» 
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rotolando in una specie di cassa metallica, ove veniva 
a sopportare una pressione mediante un cilindro 
sçanalato, generando fregameuto delle fibre e ejuindi 
la adereuza di esse.

Questi a boudins » luughi come il pettinatore si 
portavano sulla macchina a filare.

Carda di Goetze. — La vera época industriale 
incomincia con questa macchina continua a due pet- 
tinatori.

I due pettinatori portavano come guemitura degli

Fig. 19. — Carda, delta a éoudttií, origine 
delle carde attuali (diagramma sche- 
maSico).

Kig. 20. — Schema di carda 
a 2 pettinatori con guerni- 
tura ad anelli per la divi* 
sione dei nastri (carda fila- 
trice di Gotze).

anelli circolari, muniti di pettini disposti mío sotto 
l’altro (fig. 20), dimodoché ii velo invece di staccarsi 
interamente da lui pettinatore veuiva suddiviso 
in nastri continui quanti erano gli anelli di guenii- 
tura sui due jiettinatori. Questi erano disposti in 
motio che ad un vano compreso tra due due anelli 
su di un pettinatore corrispondeva un anello nel- 
l’altro.
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Cou questa disposizione ingegnosa i nastri in cui 
risultava divisa la tela ovatta si staccavano per meta 
da ciascun pettinatore.

La macchina di Gotze dava quindi la produzione 
continua del nastro trasfonnato in stoppino, me­
diante una serie di cilindri « froUeurs » più 0 meno 
grossi ed avvolgentesi su cannelle o bobine ricevitrici.

I niiglioranienti del Gotze ed i susseguenti adatta- 
menti sulla Mule-Jenny portarono un grande van- 
taggio alla produzione, ma questa presentara ancora 
clifferenze di titolo del filato.

Queste differenze erano dovute al fatto die il 
pettinatore superiore a contatto con tutta la massa 
del tamburo asportava un eccesao di lana, mentre 
il Secondo ne riceveva una quantità insufficiente, 
L’errore di produzione del pettinatore superiore finiva 
per essere in rapporta fisso colla produzione di queilo 
inferiore. Si poté quindi correggere questo fatto va­
riando la velocità dei due pettinatori con opportuni 
pignoni di ricambio ed aumentando la largliezza degli 
anelli inferiori. Per fili grossi quest’inconveniente era 
solo relativo nientre era grave per tiioli aUi. 11 rimedio 
di diminuiré la largliezza degli anelli superiori ed 
aumentare di altrettanto quella degli anelli inferiori 
risolveva iu modo sufficiente la questione delle diffe- 
renze di titolo.

Macchine basate sul principio di Gotze, modifi­
cate leggermente per quanto riguarda il moto indi- 
pendente dei due pettinatori ed a quelli dei sacchi 
frotteurs si usano ancora fra noi iii filature veechie 
di basso ordine, per lane pesanti e peli diversi (al­
paga, mohair) peli di capra per filati (filtri).
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Si couservano iieUe caratteristiche deUa cardería 
sistema inglese che non ha divisore Martin.

Coutemporaneamente alia macchina di Gotze 
sorsero inacchine a due pettini con un solo pettina- 
tore (figura 21) o anche ad un solo pettine. Nel 
primo caso la distanza degli anelli sul pettiuatore 
era di 5 m/m circa, nel seconde da 8 a 10 m/m. Cosí 
gli anelli del pettiuatore staccavano la lana dal tam-

I'ig. 21. — Carda a 2 pettini con 1 solo pettinatore (contemporánea 
alia carda filatrice di Gotze).

buró nei punti ove. esisteva l’anello. nientre in cor- 
rispondenza dei vani £ra un anello e l’altro esisteva 
la discontinuité e percio la separazione. 11 taiuburo 
riportava nel suo moto a nuovo cardaggio la lana 
aderente quindi in ultima anaUsi non era tutta la 
superficie del tamburo che si utilizzava e la perdita 
era ancora del 25% sulla produzione; malgrado si 
adottasse una lunghezza di tamburo di ni. 1.25 e 
capace di 60 fili normali.
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Carda continua ad un solo pcttinc e un solo pcttinatore.

Questa maeclüua fu quella che reahnente apri la 
strada alie moderne raacchine « Continue » per quanto 
riguarda il lavoro di materie corte come le lane mittigo, 
shoddy, vigogna e flanelle, ecc.

La trattazione di materie lunghe pud ottenersi,

Fig. 22. — Carda a i solo peitiiie utile, contemporánea alla carda 
di Gôtze. — Il 2" pettine iteííava il vano tra gli anelli. Cilindro 
separatore tra i! pcttinatore e i cilindri frotteurs.

anche in queste macchine coll’adozione di un secondo 
pettine collocato al di sotto del primo.

Pero a evitare I'accoppiamento dei fili nelle carde 
continue ad mi solo pettine « matiage dei flli » si 
dispose con buona riuscita mi cilindro separatore 
dei fili tra il pcttinatore ed il frotteur (fig. 22).

Sistema « Bobinots ».

I<a macchina precedente del Goetze poté servire 
alla fabbricazione di filati spessi per tappeti e co- 
perte ordinarie. Si ricorreva allora al mezzo di di-
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niimiire il numéro degli stoppini ed aumentare lo 
scariainerto o .distanza fra i nastri,

11 roia-froíteur suaccennato' servira ad agglome­
rare, riducendoli sotto forma di stoppini arrotondati, 
i nastri staccati dal pettinatore.

Il sistema bobinât (fig. 23) 0 imbuto che attraver- 
sava lo stoppino subiva un móvimento di rotazioue 
comunicando la torsione agli stoppini ste.ssi. Non 
era una torsione nel vero senso della parola, ma leg-

I'ig. 23. — Schema della carda illatrice detta a bobinots.

gerissima e atta a dare I’aderenza allé fibre {imbuto 
di falsa torsione}.

La « Loquette ». — Prima che le nostre macchine 
moderne continue entrassero in uso, la lavorazione 
di materie corte come: renaissances, sfilacciati ecc., 
non potendosi trattare coi sistemi precedent! pas- 
sati in rassegna, si effettuava dagli inglesi die la 
inventarono sulla macchina « Loquette » che derivando 
dalla vecchia carda a boudin trasformava i tratti 
di boudin in stoppino unico, mediante un sistema di 
attacco di essi, con manchons frotteurs di cuoio.

11 1870 presenta una ricliie&ta di nuovi filati, fi-
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latí fantasia e Vindustria si orienta, oltre che verso 
lo scopo di ottenere una maggior produzione, verso 
un sistema di lavorazionc rapida, per la produzione 
dei nuovi articoli di filato richiesti.

Si studiarono perciô nuovi sistemi di divisione 
del velo ovatta utilizzanti tutta la sua huighezza 
utile sul pettinatore.

Si abbandonô il sistema di avere 2 pettinatori 
perché non convenient! a trattare materie lunghe e 
corte {come misle in lana Thibet, Mungo, Shoddy e 
Vigogna).

Sorse quindi in questo senso Ia i» carda Boletíe 
a dischi separatori dentati e contemporaneamente 
la carda continua Martin (Belga) che ha fatto ri- 
pudiare in seguito tutti gli altri tipi e orientó di colpo 
l’industria tessile verso il concetto della grande pro­
duzione.

Solo per il concetto storico dobbiamo aggiungere 
come nella filatura di lana vigogna si utilizzino an­
cora come « frotteurs » i cilindrí coperti di cuoio 
cui abbiamo accennato nelle carde filatrici a 2 pet­
tinatori.

I manchons di cuoio 0 frottoirs convengono ben 
alia trattazione di materie corte lana e cotone, mentre 
i cilindri froltetirs furono conservati e preferiti più 
tardi per cotoni e materie capaci di sopportare 
stiraggio intensivo.

MCD 2022-L5



CAPiTOLO xrii

La Carda ed i suoi organi.

• La carda per lana come ci apparve nei primi tempi 
era analoga a quella per cotone.

Ogni altra disposizione iiumaginata per ottenere 
lo scopo e I’effetto della cardatura non lia mai po­
tato sostituire I’azione degli organi attuali nella 
loro semplicità (Tamburo, lavoratori, volteggiatori).

Gli elementi essenziaU di lavoro in ima carda per 
lana sono ancora oggi rappresentatí dal iamburo, 
dal lavoraiore e volteggialore, questi ultimi in numeri 
diversi.

La carda si compone essenzialmente di un appa- 
recchio alimentatore, di un tamburo, di una serie di 
cilindri volteggiatori {voUigeur, nettoyeur).

Un pettinatore {peigneur).
La lana oliata non si stacca fácilmente come fa 

il cotone dai ferri delle guamizioni delle carde.
Essa ha bisogno di essere aiutata a staccarsi da 

questi ferri, la cui aderenza è favorita dal suo peso 
specifico maggiore.

Per cui, oltre agli organi suaccennati costituenti
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la carda, le carde in lana lianno mi organo speciale 
' cliiamato valante che non si trova neUê carde a co­

tone ove hi sua ' applicazione sarebbe inutile.

Fig. 25. — Le 3 carde componenti tin assortimenlo moderno. ' ,

Il volante co’ suoi ferri penetra leggemiente tra ' 
i denti del tamburo, ne solleva le fibre che passano 
sul pettinatore, la cui velocità è assai ridotta. ho ’<
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scopo del volante sta quindi iieUa sua velocità pe­
riférica maggiore di (puella del tainburo, sollevando 
e raddrizzando le fibre troppo aderenti ai ferri di 
questo e facilitando al pettiiiatore la sua lavorazioue.

Nelle carde il taïuburo è generalmente uno solo, ma 
gli altri organi variano in numéro a seconda dei tipi co- 
strnttivi delle case ed i criteri speciali di lavorazione.

Tutta I’operazione della cardatura sta nel seniplice 
trasporto della lana dai ferri di un organo a (puelli 
deU’organo susseguente.

La guernizione del lavoratore presenta i ferri in 
sense opposto a quelli del tamburo e poiche la diffe- 
renza di velocità periférica di questi due orgéuii, 
lavoratore e tamburo, è grande (il lavoratore non fa 
che mía dozzina di giri al minuto) risulta che la lana 
presa tra questi due ferri opposti subisce nna apri- 
tura 0 louveiage ueUe sue fibre, generando cosi la 
azione di cardaggio sulla linea di tangenza dei ci- 
lindri, tamburo e lavoratore.

11 volteggiatore al contrarío prende la lana dal dorso 
dei ferri del lavoratore stesso e animato da velocità 
maggiore effettna un continuo distacco della fibra o 
debourrage della guamitura del relativo lavoratore.

Le fibre tolte al lavoratore dal volteggiatore sono 
passate al tamburo. Le carde moderne' hauiio 5, 6, 7 
pala di lavoratori e volteggiatori ed i fiocchi di lana 
passando per il primo pala di lavoratori e A'olteg- 
giatori vengono in parte cardati una seconda volta 
dal seconde paia, ecc.

Circa la posizione relativa del volante su! pet- 
tinatore occorre ritenere che durante il suo lavoro 
il 'volante potrebbe jierdere fiualche fiocco di lana 
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sui pettinatore, causando diverso peso nei nastri 
d’uscita del divisore.

Più tardi si aggiunse al volante un cilindro volteggia- 
tore. il cui scopo era quelle di puliré il volante e trovó 
la sua nécessité nella prima e seconda maccliina.

Corne un volteggiatore ordinario rendeva al tam- 
buro di cui aveva vélocité minore la materia che 
aveva tolta al volante e le carde all’ inizio délia car­
dería davano con queste felici disposizioni risultati 
sorprendenti. Solo le carde erano scoperte ed il vo­
lante proiettava nella sala di cardería una quantité 
grande di fibre piú corte e leggere.

Si rimedió a quest’inconveniente coprendo dap- 
prima con ripari di tela il volante nella sua parte 
superiore, finchè si venue nel concetto di coprire 
la carda completamente.

Si racchiusero perció i cilindri in due casse oppor- 
tunamente sagomate con fori praticati in corri- 
spondenza dell’uscita degli assi.

Eliminando ogni tiraggio d’aria nocivo si pote 
elevare la vélocité dei tamburi.

Nelle Garderie di lana Vigogna i buoni effetti di 
queste coperture sono accentuati e rappresentano 
un grande miglioraniento sulla produzione,

Ea distanza tra il tamburo e il suo copercliio non 
deve essere troppo grande in ogui caso, onde evi­
tare contro pressioni d’aria, causa di cattive rese 
e irregolarità di prodotto.

Al «conti-HU >1 qualclie volta i niacçhinisti deb- 
boiuj lottíirc contró i fili d’estremité o iesfe di can­
nelle elle sono sempre più fini degli altri. Essi pro- 
vengono dalle perdite laterali della lana, causate 

MCD 2022-L5



La carda ed i sttoi organi 119

in niassinia dal troppo spazio tra tainburo e coper- 
duo e dalla troppa oscillazioiie del volante su suoi 
support! in senso longitudinale.

Da quanto abbiamo detto in precedenza risulta 
che lo sforzo massimo del cardaggio si effettua prin­
cipalmente sul paio di cilindri più vicini alla tavola 
d’alimentazione e che questo sforzo va man mano 
riducendosi da un paio di cilindri al paio successive 
nel senso del pettinatore, ove la lana perviene aperta 
e libera da ogni sostanza estranea.

Le modificazioni e perfezionamenti apportati allé 
carde in questi ultimi anni si riferiscono ai cilindri 
di alimentazione e decardonaggio delle fibre, allé guar- 
niture, al numero di paia di cilindri — loro dimensioni 
— loro velocità e dispositivi con perfezione mec- 
canica maggiore.

Da quanto precede appare che:
La la carda di un assortiiuento divide la massa 

eterogenea delle fibre o fiocchi, sfuggita aU'azione 
del diavolotto o del gametf.

Le fibre isolate sono allmigate nello stesso senso 
in modo da costituire un velo o mussola di spessore 
minimo, perfettamente unifonne proveniente dai 
ferri e dalla sovrapposizione dei detti filamenti.

Inoltre ogni impuritá è staccata dalla fibra.
Secondo la costruzione questa i^ carda sara sempUce 

(figg- 25-26) 0 ad elementi multipli (fig. 24) e nialgrado 
in entrambi i tipi il principio di cardaggio sia sempre 
quello enunciato coií organi fondamentali le carde 
multiple, hauiio per co.si dire mi’azione ripetitrice 
che permette luia ragione di niiglior produzione od 
economía di carde (per es., gli avautrcui per lana 
peitinata).
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La i® carda o carda apritrice semplice ha seinpre 
una serie di organi che secondo la loro funzione co- 
stituiscono {fig. 26):

1° L'aliiiientazioiie.
2° Organi di epurazione e entrata {li(>nleiabosse, 

chasseur).
3® Organi di trasporto (comunicatore).
4® Organi di cardaggio (taiuburo, volteggiatori, 

lavoratori, pettinatore).
50 Organi di liberaziouc delle fibre (sofficità). 

Volante.
6° Organi di consegna od emissione (pettine 

batiente).
7® Organi accessori.

Fig. 26. — Schema elementare Helia i* carda aempliee di un assor- 
limento ordinario e diagramma della disposizione degh organi 
foudamentali vedi anche hgg 50-51}.

(ili organi della carda e la loro funzione (fig. 26). — 
II tamburo T per quanto appaia essere I’organo mag- 
giore della carda, non ha nel cardaggio Vazione pin 
importante.
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Questa iiivece spetta ai lavoraiori e volieggiatoti (^).
K per(> la parte più importante per quanto ri­

el Per eñetto della forma curva che gli aghi hanno, la mano falta 
scorrere su un tamhuro guernito, nei senso longitudinale del nastro 
non sente resistenza uotevole, mentre se la stessa è falta scorrere 
contro le punte si sente I’effetto dell’acutezza della punta.

Nel primo caso la mano scorreva sul dorso, nel secondo invece 
contro punta.

La figura 27 dà 4 modi diversi di azione di un cilindro su un 
tamhuro, quando il tamhuro gira secondo la freccia A e in quallro 
aitri modi se gira in senso inverso ad /1 cioé 8 modi diversi in totale, 
secondo che il cilindro e tamhuro gitano in dati sensi, cioé coi ferri 
di /ronie, a dorso, o punta, rispettivamente eosi:

L' azione di fí su A produce un effetto di ritardo della materia 
trascinata da zí, questo effetto fe quelle utilizzato per il lavoratore e

P'ig. 27. — 4 inodi differenti di azione di un cilindro su un tamhuro. 

pettinatore e produce effetto di cardaggio. L’azione di C e piut- 
tosto di trasporto della materia da C ad A, quesfeffetto di trasporto 
è realizzato nella carda dal volteggiatore.

L’azione di 2? awenendo punía coníro punía provoca cardaggio 
intenso e questo sistema è utilizzato in carde speciali.

L’azione di £ fa effettuare il trasporto della materia da ad J 
cioé A spoglia £.

Se il cilindro £ ha la .stessa direzione atluale, quando il tamhuro 
invece gira nel senso opposto della freccia ^ la materia tende solo 
ad avvolgersi (azione che è simile quasi a quella del volante ma non 
è utilizzata in cardería).

L’azione di 6' su A spazsa 0 spogtia perché C trasporterehhe 
la materia dai denti di ^, trasporto rápido se Cgira più veloce di A.

Tra D e A vi è pure azione di spoglia, ira Æ e ^ invece un 
semplice avvolgimento di materia.

La figura 28 indica la disposizione di un /anoriilon' agente snl 
lamburo zi ed é .quelle Ira £ e A nella figura precedente 27.
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guarda la sua guernizione, altrettanto costosa quanto

La ñg. 29 rappresenta la disposizione di un volteggiatore ri.

Fig. 28. — Disposizione scheniaiica di un 
iavoratore £ agents su un lamburo y) 
(azione Idéntica a quella Ira £ ed A 
della fig. 27}.

spetto al Iavoratore A cioè corri- 
sponde alla posizione di Cverso--i 
rotante in senso opposto della fi­
gura precedente 27, mentre S gira 
più veloce di ¿4 In definitiva: 
Le punte occupano sulla carda 
due posizioni: fronte verso Ten- 
trata; fronte verso Tuscita.

l cilindri alimentatori infe­
riori. i volteggiatori fanno fronte 
alTentrata deila carda.

I cilindri alimentatori supe­
riori, la rouletabosse, 11 tamburo, i 
lavoratori, il pettinatore ed i! vo­
lante fanno fronte aH’uscita.

I•'ig. 29. — Disposizione schematica 
di un volteggiatore agente su un 
Iavoratore /I (azione identica a 
quella di C nella fig. 27 suppo­
nendo che il tamburo A ron in 
senso opposto alla freccia in detta 
fig- 27).
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più è lunga che deve essere accuratamente tesa date 
le dimensioni del tamburo stesso e quindi con ve- 
locità periférica grande.

La lana o materia da lavorarsi, collocata a terra 
in vicinanza alla macchina, è stesa a mano sulla ta­
vela o grembiale i (figg. 26 e 30) che con moto lento, 
presenta la materia, disposta in strati regolari a imo 
o 2 paia di mili sovrapposti 203 detti cilindri ali- 
mentatori {fig. 48 pag. 148).

Un rullo superiore 4, avente ufficio di spazzola, 
sovrasta al cilindro 3 e lo libera dai filamenti che 
avrebbe potuto trattenere.

Oltrepassati gli alimentatori, la lana è afferrata dal 
cilindro 5 detto rouielabosse (briseur, likerin, ecc.), 
orgauo apritore o di smistamento perché la lana presa 
colla sua dentatura è sottoposta all’azione del ci­
lindro c (fig. 30) detto decardonalore (papilla, chas­
seur, farfulla, echardoneur ecc.), che compie l'epura- 
zioue.

11 chasseur gira rapidamente e presenta delle lame 
sporgenti che gettano neUa conca i cardoni, le paglie 
ed ogni altra impuritá.

La lana è poscia asportata dalla roztleíabosse b me­
diante un rullo ausiliario detto comunicaiore che la 
trasmette al tamburo.

In realtá sono i lavoratori e volteggiatori che nel 
loro mutuo lavoro tolgono (lavoratori} e consegnano 
(volteggiatori} la lana al tamburo e generano il car- 
daggio.

Non é quindi un inaggior vantaggio quello di fare 
girare il tamburo a velocitá considerevole, senza tener 
eonto del suo diámetro e riferirsi percio ad una vc- 
loeitá periférica compaübile colla lunghezza della fibra.
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Per eonsegueuzív 'nasce ai tamburo una tendeuzu 
ad abbaudonare la propria guemitura che ix;r ef-

fetto della forza centrifuga di cui è animato cerca 
di staecarsi o per lo meno di rimanere non aderente 
von la primitiva tensione,
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La guemitura deve percio essere accuratamente 
tesa e se durante la lavorazione si nota un rallenta- 
mento occorre tendería e se comunque alterata so- 
stituirla con altra.

La velocità periférica del tamburo è nella mag- 
gioranza dei casi da 290 a 300 111. per minuto. (Piíi 
adagio gira il tamburo e piú si carica, percio richiede 
pin enérgica azione del volante).

È necessario notare clic esso, come tutti i cilindri, 
dev'essere assolutamente a livello e risnltar paral- 
lelo con tutti i cilindri se si vuole che ralimeutazione 
sia costante e la produzione uniforme.

Un lavoratore ed un volteggiatore costituiscono 
upa paio 0 mía coppia di hérissons (letteralmente 
tradotto: cilindri istrice o porcospini) per questo 
il tipo di carda che noi studiamo ed è destinato alla 
lavorazione della lana è detto a hérissons, per distin- 
guerlo dalle carde a cotone dette a cappello ove 1’azione 
di cardatura non è pin data dalla coppia hérissons 
(lavoratore e volteggiatore) ma dal cappello siesso.

Ad ogni coppia di lavoratori e volteg^atori cor- 
risponde nn punto di cardaggio ed una carda a 5 
punti per es., ha 5 coppie di. lavoratori e volteggia- 
tori.

La lana. soUevata dal volante sul tamburo è presa 
dal pettinatore.

il pettinatore. - Le dimensioni del pettinatore 
hanno ima grande importanza e, fuori del concetto 
della sua velocità, maggiori sono queste dimensioni 
e maggiomiente risulta intensificato il process© di 
cardatura e la produzione.

La sua azione principale è di somma importanza 
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perché da esso dipende la quantité di lavoro efíet- 
tuata nel sao giro, cioé dalla velocity con cui la lana 
attraversa la macchina e iie esce sotto forma di velo.

Anzitutto il pettinatore deve essere di massimo 
diámetro relativamente a 'quello del tamburo e al 
tamburo di diámetro massimo deve corrispondere 
pure il pettinatore di diámetro massimo (fig. 31).

I'ig. 31. — Azioue mutua tra i ferri del tamburo, volante e pettinatore.

Piu è forte il diámetro del pettinatore 0 più grande 
la sua velocitá superficiale, e maggior velocitá avrá 
la lana nell’attraversare la macchina e per conse- 
guenza la velocitá d’entrata o d’alimentazione de­
termina anche la quantitá d’uscita di essa. Durante 
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la lavorazione questo rapporte è ottenuto coii op­
portun! pignoui di ricambio, fra cui quelli délia ta­
vela d’alimentazioue si cousideraiio coudotti. E questo 
è quanto caratterizza il cosidetto siiraggio délia 
carda.

Se fosse solo questione di velocità d’un pettina- 
tore per ottenere délia produzione, un pettinatore 
di 50 cm. di diámetro puô girare più in fretta di mio 
di un métro, ma occorre ritenere che il pettinatore 
deve girare adagio.

La raaggior velocità del tamburo su quella del pet­
tinatore determina mi fatto importante per quanto 
riguarda l’usura delle guamizioni del pettinatore.

11 pettinatore e il tamburo (fig. 31) lavorano punía 
coniro punía colle loro guamizioni, percio ogni ec- 
cesso di velocità anche del tamburo è nocivo.

Il peUinaíore essendo irascinaio, le sue punte si 
logorano fácilmente. Le punte quindi debbono essere 
non meno acute di quelle del tamburo e a questo si 
deve pensare quando si procede alla molaiura delle 
carde.

Serve a tal uopo il cilindro smerigliatore analogo 
a quello che agisce nella molatura del tamburo.

Volante. — La sua azione è quella di soUevare la 
lana dal tamburo onde facilitare la presa al petti­
natore (fig. 32).

Vi sono nel volante varie specie di guamiture che 
raggiungono tutte uno scopo unico, cioè che i ferri 
penetrino nei corrispondenti ferri del tamburo. r® A 
placche (preferiti) 2° a nastro continue.

La specie comune più in uso consiste in agin per- 
fettamente diritti montati su cuoio 0 vulcanite.
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Una volta súbita I’arrotatura i ferri si conservano 
acuti per I’azione stessa che esercitano sul tamburo e 
¡X'Tció non richieggono molatura ulteriore.

In generale la vélocité del volante è senipre troppo 
elevata ed è causa di spreco di materia prima, questo 
spreco di materia che si vuole trascinata dal volante 

ha una grande influenza nella 
resa del filato, ha vélocité pe­
riférica del volante, metri al 
secondo. deve essere niaggiore 
di quella del tamburo, ma la 
differenza non deve essere ec- 
cessivamente, grande.

Lavoratori e volteggiatori.
I primi sono gli organi car- 
datori per eccellenza, debbono 
perciô essere mantenuti bene 
arrotati e rettificati.

Maggiore è la loro circon- 
ferenza od in numero mag-

Fig. 3^. - Alione caratteri- Stessi e piú risulta m-
siica del volante sui ferri tensificato il Cardaggio. La full- 
del tamburo. Le fibre A . , .
del tamburo sono dal vo- ZlOne del volteggiatori C 11 
!?b”e“ SS^taJ p'Shfu trasporto della lana dal lavo- 
pettmatorepossa afferrarie. ratore alla parte posteriore del 

tamburo. Debbono perciô es­
sere adattati molto vicini a questi due organi della 
carda.

Lavoratori e volteggiatori sono’ in generale coman- 
dati da catene o cinghie dalla puleggia di comando 
del pettinatore (vedi figg. 50 e 53). .

È pero preferibile la trasmissione per cinghie piatte 
e ritorte.
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Il volteggiatore toglie la lana al lavoratore pre­
sentando la sua punta al dorso del lavoratore e in 
tal modo pettina la lana sul lavoratore stesso.

II tamburo gira rapidamente le sue punte affer- 
rano la lana ed incontrano ed oltrepassano le pimte 
del lavoratore per cui la lana lavorata tra le punte 
è trattenuta dal volteggiatore (vedi fig. 47).

Il tamburo agisce sul volteggiatore incontrando 
colle sue punte il dorso del volteggiatore stesso, 
pettina la lana di questo fincliè il' volante solleva la 
lana al tamburo esercitando solo un effetto di spazzola.

Il pettinatore gira adagio in senso inverso ai vo­
lante.

Riferendoci perciô ancora allé varie figure di det- 
taglio délia carda, tutti gli organi componenti la 
carda sono muniti di ferri ad aghi 0 guemiture a 
inclinazioni varie.

Collochiamoci dietro la tavola di alimentazione e 
vedremo l’inclinazione dei ferri del cilindro alimenta- 
tore inferiore e-dei volteggiatori volta verso !’««- 
trata della carda.

I ferri deH’alimentatore superiore, della rouletabosse 
del taiuburo dei lavoratori, del pettinatore e del 
volajite sono volti verso I’uscita della carda.

9 — K. BORRINO.
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Punti di cardaggio.

Da quanto già accenuato appare che vi sono 
aduiique tre modi, secondo cui i ferri delie earde agi- 
scono tra loro (figg. 28,' 29, 31, 33, 47).

Fig- 33- — I tre modi distinti secondo cui agiscono i ferri delie 
carde tra loro.

i“Pitilia, coniro pitnta; 2°punía coniro dorso; 3® dorso 
contra dorso.
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Questi modi di lavoro sono fondamentalmente 
fatti dai ferri di tutti gli organi componenti le carde.

l ferri o. guernizioni di carde. — Esse consistono 
in un nastro di feUro 0 cuoio 0 vulcanite, munito di 
ferri opportunamente fissi sul nastro in mode da 
poter sopportare lo sforzo die la fibra comunica 
ad essi durante il processo di lavorazione.

Per la cardatura di lana péttinàta si usano nastri 
con base di vulcani-ie.

11 Cuoio se pub sopportare I’azione degli acidi 
grassi, senza alterarsi notevolmente presenta pero 
lo svantaggio del inaggior costo e di perdere col tempo 
pill fácilmente i ferri, data la natura non elastica 
della base di cuoio ed attraverso cm i ferri si trovano 
ad attraversare fori più larghi dei ferri stessi.

Per carde di cotone 0 lana si usano generalmente 
guerniture con base di feltro, cotone e lino ove i fori 
risultano molto più stretti. generando compattezza 
ed élasticité alla base dei ferri stessi e su cui la pic- 
cola quantità d’olio usata neUe miste di cotone e 
lana lia un’azioue quasi trascurabile.

I ferri delle carde assumono idealmente la forma 
della fig. 34 e il numero che distingue le dimensioni 
di essi è rappresentato dal iitolo {cozini} cioè il numéro 
di aglii 0 ferri secondo una linea trasversale al nastro 
e dalla popolazione (crown} per unità di lunghezza 
generalmente un pollice (m/m 25.4).

Ma ogni ferro secondo la lunghezza equivale a 2 
punte perché esso é piegato per formare tre lati di 
un quadrato o rettaugolo, in cui il lato mediano giace 
neUa parte posteriore del nastro e le due punte libe­
re attraversano il nastro stesso determinando appunto
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due punte per ferro (fig. 34). Questa disposizione con­
tinua per tutta la lungliezza del nastro, cosi se avreiuo 
per es. 10 ferri per ogni. pollice di luugliezza, avremo 
20 punte (popolazione) su questa stessa lungliezza 
di nastro.

Se in linea trasversale il nastro ha poi 100 ferri 
avrà 100 punte (o titolo count roo).

La larghezza del nastro sebbene non sia realmente 
di 5 pollici è ritenuto nelle guemiture da carda in­
glese per il calcolo dei ferri in base a 5 pollici.

•’‘g- 34' — Forma ideale dei ferri da carda.

Ora poicliè 10 crown dànno 20 punte, per pollice 
e 100 count 100 punte su 5 pollici, cioè 20 per pol­
lice, su un pollice quadrato si hanno 400 punte.

Questa scala è in base 5 pollici sebbene in com­
mercio si abbiano carde di larghezza minore ed è la 
caratteristica della scala inglese.

Il método francese o italiano chiama popolazione 
il quantitativo di denti o pmite al centimetro qua­
drato, distinguendo con un nmuero la detta popola­
zione cosi:

N.o 16 18 20 22 24 26 28 30
Denti 25 28 32 35 39 44 50 56
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Questi aghí piantati nella tela o nel cuoio comu- 
nicano al nastro di guernizione una certa elasticitá 
indispensabile al buon lavoro di cardería. Il nastro 
risulterà avvolto ad elica sul cilindro, cosi clie gli 
agid o punte non agendo normalniente hanno sempre 
tendenza a fare attrarre la materia nel seuso del 
passo (fig. 35).

Forma deUe punte dei ferri. — iva figura 34 dà 
una vista di fronte e per profilo di un ferro inne- 
stato nelle tele F e feltro G.

í'¡g- 35- - Come si dispongoiio Ira loro le punte di uno stesso nastro, 
quando il nastro è avvolto su cilindri di diametti diversi,

II gomito C si trova a 2/3 dell’altezza e il tratto 
piegato fíi un angolo di 250 colla verticale.

iva proiezione della punta rí passa per la corona D E.
Iv’inclinazione di C Z) .esseudo variabile, dipeude 

dall’altezza del goniito C. Cou un J C corto si lia più 
resistenza ma minor durata.

Iv’inclinazione di 250 die il. giuocchio forma colla 
sua proiezione permette il montaggio di una stessa 
guernitura in cilindri di vario diámetro ma lo scar- 
tamento délie punte come in fig. 35 varia.
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I fili che servono alla confezione dei nastri sono 
abitualmente di sezioue circolare, facilitando lo scor- 
riraento delle fibre.

La molatura rende acuta questa punta che tende 
poi a diventare leggennente piatta. La molatura 
sulla punta piatta pud rendere sottile iii punta que­
sto appiattimento, che allora determina un car­
daggio più intenso.

Fig. 36. — Disposizione dei ferri sui Fig. 37, — bisposizione a ca/âtieila 
nastro delta ad un denie in iinea. semfi/ice.

11 filo a sezioue triangolare 0 angelare è utile agli 
organi a rotuzione lenta.. •

La disposizione degli aghi sui nastri put) assu- 
niere varie forme.

1" Delta a «» dente in linea (fig. 36) die presenta 
una sede troppo deficiente ai ferri.

'2® Delta a caienetia sempUce (fig. 37) a linee 
semplici sfalsate.
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30 Detta a calenetia doppia (fig, 38) usata per la 
carda a cotone e per le placche di cuoio dei volanti.

4^^ Detta a colonna doppia 3 ranghi (fig. 39).
5° » a colonna seniplice a 2 ranghi (fig. 40).
6® » a piana carda (fig. 41) usata niolto 

per tamburo e lavoratori, malgrado abbia rincón- 
veniente di lasciare un piccolo vuoto sui bordi, con 
un rango di punte isolate. •

Durante la lavorazione la fibra deve potersi allun- 
gare tra i vani degli aglii per cui la popolazione del na- 
stro usato dipende dalla natura della materia tessile.

11 primo numero nd sistema fraucese indica anche 
il diámetro del filo (calibro Petrement) e la popola­
zione si riferisce al cm. quadrato, mentre ne! sistema 
inglese questa è al pollice quadrato.

La popolazione è universalniente proporzionata 
alla grossezza degli aglu.

La tavola dà la corrispondenza tra la numerazione 
inglese e quella francese.

Numéro 
inglese

Numéro 
francese

Numéro di aghi (inetà numéro delle punte)

Cakolato 
teórico 
al cm2

Calcolato 
pratico 
al cm®

A! pollice 
quadrato 
(inglese)

50 12 19,375 18 125
60 14 23,25 22 150
70 16 27,125 25 ’75
80 18 31 28 260
90 20 34,721 32 225

100 22 38,751 35 250
110 24 52,625 39 275
120 26 46,5 44 300
130 28 50,375 50 325
140 30 54.25 56 3501 '50 32 58,125 58 375
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l'igg. 38 e 39. — Disposizioni: a caianei/a dofifiia (fig. 38) e a Co­
lonna dofipia ,7 ranff/ii (fig. 39).

l'igg- 4° e 4*' — Disposizioni: a colonna semplice ? lang-hi (fig 40) 
e a piena carda (fig. 41),
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Le due qualité di ferri usati per i cilindri d'entrata 
ed in generale per avantreni o per niacchine per ma­
terie dure e compatte sono dette a punta di diamante 
o a punta rotonda (ago).

La punta di diamante è solo molata ai latí a hí- 
selli durante la fabbricazione dei nastri e'non tut- 
t’attoriio alla punta come nel 2° tipo.

I cilindri di entrata, lavoratori e volteggiatori 
di entrata sono iii generale gueniiti con ferri a punta 
di diamante.

Le suddette punte hanno le 'graduazioni volute 
nei nastri cioé i couni e crozims come indicato.

Nesssuna regola assegna le dimensioni dei ferri 
per guemizioni di carde, la scelta dipende dalle ma­
terie che si lavorano.

Nei casi generali ove predomina la lana è bene 
attenersi a carde con guerniture piuttosto fini che 
grosse. L’usura è minore poichè la fibra più grosso- 
lana délia lana è sempre più fine del più fine ferro 
di guemitura ed è evidente che usando ferri grossi 
si riduce I’azione superficiale di cardaggio e quindi 
il quantitative di lavoro utile. I ferri delle carde 
(come visto in fig. 34) hanno una plegatura o gi- 
nocchio ad un terzo circa della loro altezza, questo 
alio scopo di comunicare al ferro un’azione analoga 
a queUa d’una molla.

I ferri durante la lavorazione debbono essere man- 
tenuti possibilmente alla loro posizione primitiva per 
evitare una cattiva lavorazione. Sappiamo che:

A sopportare lo sforzo di cardaggio le guemizioni 
contcugono una miseda di flocks (7 (flg. 34) e olio 
fino aU’altezza del ginoechio del ferro.
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Questo allo scopo di dare al ferro una maggior 
fermezza o fissitá che si migliora col tempo swlle 
carde stesse. Quaudo per effetto della molatura o 
per l’uso eccessivo i ferri sono logori o piegati in vi- 
cinaiiza al ginocchio cou conseguente perdita della 
elasticita la carda non è più conveniente a dare 
quella produzione che si deve pretendere.

Nella cardería di lana shoddy ecc. la mista è sovente 
molto umida o molto oliata onde impedire la vola- 
tizzazione délia materia durante la cardatura.

Quest’umidità sciupa i ferri ed è causa délia loro 
rottura alla base.

Nella molatura e spazzatura occorre avéré molta 
cura affinchè i ferri non si pieghino, data la loro fi- 
nezza e facilita a piegarsi.

Nella cardatura preliminare per poi pettinare 
{corne vedremo alla parte o PetHnatura deUe lane ») 
la lana non è umida corne uelle miste di cardáto 
e i ferri sono in acciaio temperate e per cilindri di 
entrata, apritori, ecc., i ferri debbono essere più 
grossi.

Dicendo che è prcferibile ferri fini s’ intende in 
senso generale e non si consiglia di lavorare lane 
grosse con ferri destinati a lavorare boiavi fini.

Verifica del numéro di un nastro. - - Si verifica 
esattamente in ni/m la larghezza / del nastro. Si 
contano gli aghi a 2 punte 0 ranghi compresi nella 
larghezza e sia « il numero degli aghi.

Si contano le punte per una luughezza 1 cioe uguale 
alla larghezza esia m il numero degli aghi; il N.^delle 
punte al cm- sura:
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Per esempio:
Tùi nastro largo 55 m/m porta 26 raiiglii di aghi 

sa questa larghezza e sulla luugliezza di 55 ni/ui 
porta 52 punte si lia:

26X52 „
55X55' ~ punte per cm^.

Questo tipo di guernitura è (come appare dalla 
tavola) del N.^ 26 francese e 120 inglese.

Larghezza dei nastri. — 
del nastro di un cilindro 
al diámetro del cilindro 
dei nastri hanno i valori

Ammesso che la largliezza 
deve essere proporzionale 
da ricoprire, le larghezze 
della tavola:

Organi della carda Larghezza dei nasCri

Ciliudri alimentatorl
Avantreno . . .
Rouletabosse . .
Volteggiatori . .
Lavoratori .
Tamburo . . .
Volante
Pettinatore . . .

23 mm. e 30 m/m
56 m/m
27 m/m

da 26 a 28 m/m
46 m/m

46-56-60-61 m/m 
46-48 m/m

56 m/m

Cosi la tavola clie segne dà pure, senza essere as- 
soluta nel suoi dati, i numeri delle carde usate per 
alcuui tipi di assortimenti.
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i^ Assortimeuto di 2 carde (tappeti, coperte, feltri, ecc.)

ORGAN! carda 2^ carda 3''' carda 4'''' carda

Cil. alimentatori N. 12 aiguillé N. 15 aiguillé
Rouletabosse » o angelare » 12 tondo
Tamburo . . . » t6 tondo »20 »
Pettiiiatore . . «16 » »22 » —
Lavoratori . . «16 » »20 »
Volteggiatorl . »16 » »16 »
Volante . . . »16 » »22 » — —

a" Assortiniento di 3 carde (Ilaiielle, coperte, ecc.
Cil. alimentatori N. 3 triangol.!N. 3 triangol. N. s triangol.
Rouletabosse » 4 >» » 4 »
Tamburo . . . » 20 tondo » 22 tondo » 24 tondo
Pettiiiatore . . » 22 »24 » » 26 »
Lavoratori . . »22 » » 24 »
Volteggiatorl »18 » »29 » »22 »
Volante . . , »22 » »24 » »26 »

Cil. alimentatori
3® Assortimeuto di 3 carde (drapperia)
N. 2 angolare¡N, 2 aneolare N. 5 triangol.

Rouletabosse
Tamburo, . .

» 5 triangol. 
» 26 tondo • » 24 tondo » 26 tondo

—

Pettinatore . . »24 » »26 » »28 »
Lavoratroi . . » 22 » »24 » » 26 » _
Volteggiatori »20 » » 20 » »20 » —
Volante . , . » 24 » » 26 » »28 » —

4" Assortimeuto di 3 carde {cardati foliati leggieri, fantasia)
Cil. alimentatori N. 7 triangol N. 7 triangol.IN. 10 triangol. -
Rouletabosse 
Tamburo . . .

5
» 26 tondo » 26 tondo » 28 tondo

Pettinatore » 26 » »28 » »30 »
Lavoratori . . »26 » »20 » »28 »
Volteggiatori . »20 » »20 » »20 »
Volante , . »26 » »28 » »28 »

S'* Assorlimento di 4 carde (Renaissance, sfilacciati vari)
Cil. alimentatori N. 12 aiguillé N. 12 aiguillé N. 3 triangol. N. .t triang.
Rouletabosse '• 15 »
Tamburo , . . »18 » » 20 tondo » 22 tondo » 2.1 tondo
Pettinatore . . » 18 » »22 » »24 » »26 »
Lavoratori . . »18 » »20 » » 22 » »24 »
Volteggiatori »18 » »18 » »18 » »18 »
Volante , . . » 18 » » 20 » »22 » »26 »
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I volanti si gueruiscono a placdie di cuoio e non 
a nastro, perché si ha il vautaggio di poter far agiré 
il dente normalmente (vulgo: perpendicolannente), 
lueutre il nastro dà il dente cou azione elicoidale 
(obliquamente).

Questa disposizione elicoidale dei denti causa 
sempre uno spostamento délia materia dalla parte 
ove il nastro finisce.

Le placche invece agiscono in modo intermittente

l'ig. 42. _  Dispositivo di nioníag'gio del nastro su un tamburo: 
i tavola. circolare orizzontale di appoggio, 6 rullo tenditore de! 
nastro, 4 manovella délia g’rw^ per rotare il tamburo.

sul tamburo, con iniglior sede per gli aghi e percio 
il volante ha un*azione più enérgica per togliere le 
injpurità. Un volante montato a placche si registra 
più staccato dal tamburo, percio maggior conser- 
vazione delle guerniture. Riclùede perô maggior 
attenzione per la tensione 0 distendimento delle 
placche sulla superficie del volante.
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Per determinare la quantità di uastro necessario 
alla gneniitura di nn cilindro basta moltiplicare la 
lungliezza del cilindro per hi swa circonferenza po­
seía dividere il prodotto per la larghezza del nastro.

Per preparare le estremità a sezioue decrescente 
del nastro, fare cioè la cosidetta coda, occorre aspor­
tare gradualniente i ferri in modo che il nastro 
inizi sul cilindro im’elica a passo minimo. Poichè 
ci sono due code d’estremità oecorre agginngere 
Va circonferenza ed ancora abbondare di qualche 
centimetro per non incorrere nel risehio di tagliare 
troppo corto.

Il nastro si awplge rotando il cilindro con una 
grue adatta, trattenendolo avvolto a più giri su una 
barra o attacco conveniente per essere teso.

È assolutamente indispensabile che i ciliiidri da 
guernire sieno torniti con grande precisione, spesso 
si rettificano alla mola prima di consegnarli centrati.

L’applicazione di una guernitura sul cilindro ha 
per effetto l’aumento del diámetro di esso del dop- 
pio spessore del nastro.

Per la rouletabosse per es., si ha 8x2 = 16 m/m 
di aumento del diámetro; 17X2 = 14 m/m di aumento 
per il pettinatore; 24X2 = 48 m/m per ii volante; 
11X2 - 22 m/m per tutto gli altri cilindri.

La lunghezza del nastro necessaria a guemire, 
per es., un taniburo” di m. 1.20 di diámetro, di m. 1.50 
di arasetneni (o lavoro o scartamento) o altezza utile 
con im nastro di 55 m/m é:

1.20
X3.i4Xi.50=m. 102.80.O.O55
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Siccoine la guernitura si allunga leggennente du­
rante il montaggio, questa lunghezza sarebbe suffi­
ciente a compensare la formazione deUa coda, ma 
non è utile sperare in quest’allungamento, inalgrado 
la tensione del nastro mentre si guernisce debba es- 
sere la massima possibile (solo per evitare la rottura 
del nastro durante il -placcaggio.)

La coda di estremità od inizio deU’attacco si puô 
fare in 2 modi: In pifada (raolto usato nella guemi- 
tura di carde per lane 0 lanati) a incasiro (usato 
nelle carde a cotone}.

I'lg' 43- — Montaggio del nastro con coda a fiunía.

Col 1° modo:
Si Illisura la circonferenza con filo o calcolandola o 

col nastro stesso e si traccia col lapis questa lunghezza.
Per un tamburo di r.20 di diámetro si ha 111. 3.76. Si 

conta su! nastro il numero di agid a 2 punte disposte 
secondo la larghezza del nastro per es., 26 rangld.

La lunghezza '^^ 14 centimetri a scalare to- 
gliendo ogni ago a 2 punte, in pin della precedente. 

Cosi in figg. 43 e 44 vediamo la preparazione 
ed il montaggio di quest’estremità del nastro in punta.
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I^a prima linea di ferri AC è tolta su tutta la luii- 
ghezza it D di m. 3.76.

rig. 44. ^ Determinazione dei ferri o centimetri a scalar¿ per fare 
la coda a punta.

La 28- su lunghezza di metri 
3.76 —0.14 = 3.62, ecc.

Il montaggio a incastro (figg. 45 
e 4Ó) s’ottiene facendo fare un giro 5-5 
complete alia guemitura attomo j 
al cilindro e asportando i tratti ¡ 
sovrapponentisi. ¡

In ogni caso l’estremità del na- ^io
1.4, B

Fig. 45. - Montaggio a incasiro

I'ig. 46. — Determinazione dei 
ferri a scalare per la finn/u u 
incastro.
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siro è fissata con punte applicate su lanicre di 
cuoio facenti bordo.

Montaggio delle guernizioni. — Eccettuati i volanti 
che si placcauo come vedremo, la coda del nastro 
si fissa con punte meutre il nastro (fig, 47) è disposto 
avvolto, come dalla fabbrica, su un platean o tavola 
girevole per evitare ogni torsione.

Il cilindro è fatto girare mediante manovella a 
grue che per la demoltiplicazione dello sforzo gira 
lentaiuente, mentre il nastro è tenuto teso su rullo 
da un operaio. Occorrono in definitiva 3 opérai.

Vi sono apparecchi pin meccauici e speciali per- 
mettenti di awolgere in modo pin preciso e con 
tensione voluta (fino a 150 kg.) il nastro.

I giri del nastro avvolti debbono essere vicinissimi 
in modo da coprire completa la superficie del cilindro 
e le guemiture debbono sempre presentare le loro 
punte inclinate verso il montatore.

Per le placche del volante si fa uso di martello 
spéciale a piccozza.

Si fissa la I» placea alie sue due estremità indi 
iiella parte media bucando fori col punzone.

La parte superiore di questa placea resta cosi 
inclúodata lungo le generatrici del cilindro, indi 
mediante pinze a griffe la placea è tesa e fissata 
su una 2® generatrice e cosí di seguito. Anche in 
questa forma di guemitura l’estremitá delle placche 
è tenuta con lanières di cuoio sui fianchi.

Mootaggio dei cilindri operatori. — Da quanto 
abbiamo detto finora appare chiaro il principio se- 
condo cui ogni organo della carda lavora, perció 
Vadattamento di ogni cilindro relativamente all’altro

10 — F. BORRINO.
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deve effettuare le azioni reciproche cui ahbiaiuo 
accennato,

La delicatezza di questa operazioue (disastrosa 
per i resultati cui darebbe luogo I’errato adattamento 
dei cilindri o troppo loutaiii e troppo vicini tra loro) 
non permette pin Vaggius/aggio ad occhio conic si 
iaceva anticamente.

Occorre servirsi di calibri in acciaio di spessore de­
terminato e per cui la distanza fra un cilindro e l’altro 
è costante. Questi calibri non sono altro che lamine 
di acciaio finamente lavorate e nelle misure inglesi 
generalmente le piú nsate hanno la larghezza di un 
pollice per otto di lunghezza varianti di spessore 
dal N. 24 al N. 32 délia serie dei fabbricanti di carde.

Nel sistema métrico 0 francese e italiano i calibri 
vanno di spessore da 2/10 a 2 m/m con differenza di 
2/10 di in/ui, poscia da 2 m/m fino a 4 con differenza 
di spessore di 0.5 m/m. I calibri sono lunghi da 20 
a 30 cm., larghezza 15-20 m/m.

Per registro di grande chiusura è preferibile cali­
brare prima della spazzatura della carda; questi 
spessori si riferiscono in genere a lane fini mentre 
per lane più grosse occorrono calibri piú spessi. Cosí 
come regola generale nel raontaggio dei lavoratori 
e volteggiatori la distanza reciproca di essi va man 
mano riducendosi nel senso della cardatura per mi- 
gliorare I’azione di cardaggio degli ultimi lavoratori.

Vogliamo prendere come esempio il caso della 
fig. 26, ove i, 2, 3 sono cilindri alimentâtori.

5, la rouleiabosse od anche semplice lavoratore * 
di entrata.

.1, volteggiatore di entrata.
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I^a lana pesata o non seconde il método di lavoro 
passa tra i cilindri i e 2 ed in questo passaggio in­
contra la rouleiabosse o il lavoratore di entrata B, 
elle esercitando interamente la sua azione sul cilin­
dro, connucia una preliminare azione di cardaggio 
in comunione al cilindro 2 da cm prende in parte 
e in parte cede materia die poi il 3° cilindro ricon- 
segnerà al cilindro B.

Il volteggiatore A per la sua maggior velocilà

l'ig- 47- — Passaggio reciproco délia lana tra tamburo T lavora­
tore L e volteggiatore y.

libera il lavoratore 0 la rouleiabosse B e cede la lana 
immediatamente al tamburo che gira colla velocità 
periférica di 300 metri al minuto.

Coll’impeto della velocità la lana tende facibnente 
a portarsi in vicinanza del 1° lavoratore die gira 
a velocità ridotta. La fig. 47 dà una cinara idea di
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questo passaggio e Fazioue essenziale tra tamburo 
T lavoratore L e volteggiatore F.

lu questo punto comincia la vera azione di car- 
da^io lavorando i ferri reciprocamente punta con­
tre punta.

Il volteggiatore N. i riceve quindi la lana, che il 
tamburo nel suo giro gli rileva.

Il 2” volteggiatore e lavoratore ripetono le ste.sse 
operazioni, cosi di seguito finchè il tamburo porta 
la lana che ha subito la cardatura in vicinanza del 
volante.

Fig. 48. — La rou/etabossi e i cilindri 
loro senso di rotazione.

di enlrata o alimentatori e

Scopo di questo, sappiamo essere non I’azione 
di cardaggio, ma di sollevare dal tamburo la laua 
che colla sua velocità ha dovuto attraversare i vol- 
teggiatori (figg. 31 e 32).

Per conseguenza i denti del volante sono collo­
cati quasi penetranti fra quelli del tamburo.

11 volante con velocità maggiore del tamburo 
spazzola per cosi dire la lana sollevandola e facili­
tando I’azione al pettinatore.

Questo gira adagio in direzione opposta. Il pet-
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tine toglierà poseía lo strato uniforme quasi paral- 
lelo deUe fibre trasfomiandole in uno strato sottile 
di ovatta continua, die sovrapponendosi in strati 
dará un materasso.

Nell’azione del cardaggio, i 3 dementi operatori 
si comportano quindi in questo modo base:

11 tamburo presenta la lana al lavoratore, che 
la trascina nd suo moto finche il volteggiatore 
gliela rimuove consegnaudola dietro al tamburo (fi­
gura 47).

Iva fig. 26 che rappresenta i 5 organi fondamen- 
tali della carda (tamburo. volteggiatore, lavoratore, 
volante, pettinatore) indica la direzione delle punte 
e il senso di rotazione dei singoli cilindri, cioè iufli 
i cilindri roiano in senso opposio al volante.

Durante la marcia della carda le fibre subiscono 
una fonna di separazione 0 paralldismo cioè si 
cardano.

Quest’azione si ha in 3 tempi (figg. 47 e 49):
lO Per I’azione del lavoratore che carda la 

lana al tamburo e si carica.
2” Per azione del volteggiatore che toglie la 

laua cardata al lavoratore.
30 Per azione del tamburo che la prende dal 

volteggiatore.
Quindi il registro mutuo dei cilindri tra loro di- 

venta
1° tra tamburo e lavoratore;
2» tra lavoratore e volteggiatore:
30 tra volteggiatore e tamburo,

Poscia 4° Volante e tamburo;
5° pettinatore e tamburo.
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Nel montaggio di questi eilindri occorre quiudi 
avere luia distanza tra cilindro e cilindro tale die 
sia piíi conveniente al tipo di lana o fibra che si 
lavora.

lí chiaro che rintensilá od efficacia deU’azione 
cardatrice è la vicinanza conveniente per daré il 
uiasshno di prodotto lavorato, con la massinxa aper-

Fig. 49. — La rouletabosse e la 1» coppia di ciliiidri /i¿rissons (vol- 
leggiatore K e ¡avoratore L).

tura e tensione di fibre sovrapposte a formare un 
velo ovatta.

Tenendo ben presente questi concetti, unitanicnte 
a <¡uelli di una buona molatura e, coU’uso di carde 
adatte non sciupate, riesce fucile il processo di car- 
deria, di somma importanza per dure un filo liscio, 
imiforme esatto di jx^so iii filutura.

MCD 2022-L5



P unii di carda^g-io 151

I rapporti di distanza sono assegnati da calibri 
che i fabbricanti di carde forniscono ai niacchinisti 
di cardería. Questi calibri detenninano col loro pas- 
saggio, dolce o leggennente forzato la distanza tra 
un cilindro e l’altro.

Cosí lui esempio di inontaggio lo possiamo descri- 
vere riferendoci alla fig. 26 (*) :

( 1) La distanza di registro dei singoli orgaiii non puo indicarsi 
che molto approssimativamente, variando secondo ia finezza della 
guernitura e della materia; usando calibri/rancesi od ita¿iani:

Sulla carda a romfigfe gli a/imeitlafori sono da i mm. dalla ron- 
leiabossc a 2.5 m/m.

Per lañe con niolti cardoni e paglie questa distanza è da la i.sm/m.
Nel caso in cu¡ la carda ha una 2^ roufgiaóosíe le due rou/eia- 

6asseis non sóno staccate che a >,2 millimetro tra loro.
11 cAassgur si regola a Vio dalla rouíelabosse.
Se la carda è munita di avantreno il comunicaiore è guemito con 

fili acciaio N. 16 e poiché qiiesl'organo è intercalato tra la ronleia- 
bosse e il tamburo di avantreno, ha utio scartamento di 7z da questo.

Gli organi dell’avantreno (filo N. 15) si regolano a i 0 a m/m 
dal loro tamburo.

Lo stesso scartamento tra il lavoratore e volteggiatore.
Il rullo comunicatore tra il tamburo di avantreno ed il tamburo 

della carda è guemito con filo acciaio rotondo N. 16 e regolato a 
i/î mm. dai 2 tamburi.

Il pettinatore (in filo acciaio rotondo N. 26) ê da V» ^ ^/10 
.Timum dal tamburo.

I primi lavoratori essendo con filo rotondo N. 24 sono regolati 
da i a i Vî m/m dal tamburo, il 3“ lavoratore da «/w a Vio. 1' ultimo 
da •*/» a */10.

l volteggiatori, guerniti conte i lavoratori, sono a distanza di 
t mm. a 1.5 dal tamburo e dai lavoratori.

La penetrazione dei deuti del volante nei ferri del tamburo varia 
da t a 3 m/m, In og-ni caso il volante deve girare sempre liberamenle.

Il pettine batiente [baffant} deve esser più vicino che è possibile 
al pettinatore, senza tnttavia toccarlo.

Nota. — Quando il registro di una carda è finito si lascia questa 
girare a vuoto qualche minuto afiînchè si possa controllare che nes- 
sun organo si tocca.

Se per caso si toccassero occorre arrestare subito ed aprire per 
siuiuiarc e registrare nuovamenle.
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Usando calibri iiiglesi: porre il lavoratore di en­
trata o rouletabosse d’entrata B a ’4 di pollice 
(25 m/ui) dal tamburo.

Il 1° cilindro d’entrata alla distanza data dal ca­
libro 24 dal cilindro B.

Tra il 2° e il 30 la stessa distanza e leggennente 
più pronunciata tra 3 e 1.

Il 30 alla stessa distanza da 2 e da B.
Il volteggiatore A deve essere adattato in modo 

che tra esso e il tamburo passi il N.® 26 di calibro 
e cosi vicino a B in modo da puliré quest’ultimo 
della lana che trascina.

I volteggiatori e i lavoratori si adattano a di­
stanza del calibro 26, tra essi ed il tamburo, tra i vol­
teggiatori e i lavoratori il calibro deve passar con 
attrito e quindi udirsi dal inacchinista un rumore 
Speciale al passaggio della lanía di calibro. Il volante 
deve appoggiare sul tamburo.

Il volante non carda, ma agisce come spazzola e 
poidié gira veloce il suo lavoro è íatto sul dorso dei 
denti del tamburo cui solleva la lana.

Un confronto tra l’azione del lavoratore e tamburo, 
coli’azione del volante e tamburo stesso, dimostra 
che queste due azioni ed effetti nella cardatura 
sono completamente diversi per quanto, come ap­
pare dalle figg. 31 e 33. la posizione mutua dei ferri 
sia identica.

La differenza nasce dalla loro velocità, relativa: sic- 
corne il lavoratore gira piíi adagio del tamburo questo 
effettivaraente lavora punía coníro punía con quelle 
mentre il volante girando più veloce del tamburo 
l’azione si trasforma in dorso contro dorso dei ferri.
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Percio nasce l’azione di spazzola del volante.
Se la velocitá del lavoratore e del volante fossero 

invertite il lavoratore diventerebbe im volante ed 
il volante agirebbe come un lavoratore.

11 pettinatore lavora punta contro punta rispetto 
al tamburo, precisamente come il tamburo e il la­
voratore tra loro.

Il pettinatore si regola alla distanza di calibro 
26, vicinanza molto pronunciata cioé con passaggio 
forzato del calibro.

Il sistema di registro continua per gli altri volteg- 
giatori e lavoratori della a* e 3^ macchina; cosi in- 
vece di usare 24 e 26, per la 2a si usa 28-30, 32-33 
per Ia terza.

I dati suesposti non sono assoluti. Praticamente 
il macchinista si avvicina 0 si allontana dai sud- 
detti calibri secondo le varie materie di lavorazione.

Occorre avere l’avvertenza di ripassare i calibri 
di montaggio colle cinghie al Posto, se queste sono 
leggermente tese, onde evitare errori di paraUe- 
lismo dovuti alla tensione stessa, che esercita sforzi 
in vicinanza dei support! del comando.

Per lane piii grossolane e Imighe occorrono cali­
bri più spessi.

In conclusione: L’azione di cardaggio uella sua 
semplicità è resa possibile facendo girare il tamburo 
in un dato senso e tutti gli altri cilindri della carda 
nel senso opposto, percio oguuiio di questi cilindri 
col tamburo finisce j)er formare, come un paio di 
cilindri o in totale moite paia di cilindri che stirano 
la lana tra loro, attraverso i ferri e la niaudano dal- 
Ventrata in direzione deH’uscita della carda.
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Nessuii altro método o idea poté essere fin ora 
aostituita a questa che formulianio e che concreta 
il principio di lavoro della carda.

Trasmíssioiie o comando degli organi della carda

II iamburo riceve il comando mediante puleggia 
fissa e folie. (I regolamenti attuali contro gli infortuni 
sul lavoro prescrivono la cinghia incrociata; fig, 50).

’'"j^n ~ ’^'■®®'”'ssioiíe della carda a romperé, vista dal lato destro 
della macchma.

Questa disixwizione ha il vantaggio di jjenncttcre 
la rotazione inversa, raddrizzando la cinghia, per 
efíettuare ht molatura.
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La maggior lunghezza che la cinghia diritta pos- 
siede, determina lo scorrimento necessario, utile per 
la riduzione di velocità durante la molatura stessa.

La trasmissione dal tamburo ai diversi organi 
presenta differenze di dettaglio, seconde i costrut- 
tori di carde, ma il principio generale, che esaniine- 
remo, resta lo stesso.

i® Volteggiatori e volante. — Dalla figura 50 
appare (lato destro della macchina) che la puleggia B 
fissa sull’albero del tamburo comanda mediante 
cinghia le puleggie su ogni volteggiatore.

La cinghia passa sulla puleggia I & sulla F calet- 
tata sul perno del volante E e ritorna in B.

La puleggia / fa perciá da puleggia tenditrice 
della cinghia che sopporta lavoro notevole, si con­
suma rapidamente e riebiede I’attenzione del niac- 
chinista.

Quando il volante è munito di rullo evaporatore 
H, quest’ultimo è trascinato da una puleggia J, so­
lidale al riiivio I, la cui cinghia passa sulla puleg­
gia G calettata su H.

2° Pettinatore. — Mediante le puleggie K e L il 
tamburo trascina un rinvio su cui è calettato un pi- 
gnone 0 che trascina la ruota M calettata suU’al- 
bero del pettinatore. Perció il pettinatore P gira 
iii senso opposto al tamburo ^4,

3® Lo spazzolatore .r che rota al di sopra del pet­
tinatore è abituahnente comandato dal pettinatore 
mediante cinghia diretta.

4® La nmtelabosse c solidale alia puleggia 7? tra- 
scinata ’da una cinghia che passa sulla puleggia 0. 
Quest’ultima è calettata sull’albero motore e fa gi­
rare la ruitlclabusse nello stesso senso del tamburo,
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5" Comunicatore U. — Anteposto tra la rozdeía- 
bosse e il grande tamburo, U q inunito di puleggia 
K che riceve una cingliia incrociata passaudo sulla 
puleggia S calettata sull’albero inotore.

6® Chasseur. —■ È trascinato mediante corda in­
crociata elle passa sulle puleggie a gola X e W, 
quest’ultuna è calettata sul rinvio inferiore inentre 
X è solidale al chasseur.

7° Alimentaiorî.—Il cilindro alimentatore inferiore 
K riceve il comando e lo trasmette al rullo supe­
riore mediante pignoni ■ uguali e f. L’alimentatore è 
solidale alla ruota d in presa col pignone c venuto 
di fusione colla ruota b. Quest’ultima è trascinata 
dal pignone a calettato sull’albero della rouletabosse.

11 rullo spazzola disposto sull’alimentatore supe­
riore è trascinato dallo stesso mediante i pignoni /e g.

In alcune carde inglesi, il comando degli alimen- 
tatori si fa mediante il pettinatore con pignoni conici 
e un lungo albero parallelo ai lati (vedi carda di­
visore).

8® TavoJa. — 11 cilindro anteriore deUa tavola è 
solidale al pignone i clie è trascinato da e delPalimen- 
tatore inferiore, mediante il pignone intermedio h.

9° Lavoratori. — Dalla parte sinistra della mac- 
china (figura 51), ogni lavoratore è mmiito di pignone 
per catena Galles comandato da catena miica me­
diante una ruota di comando m posta sull’asse del 
pettinatore P.

In alcune carde invece della catena si ha corda 
continua di cuoio ed elicoidale su puleggie a gola.

Da tensione è ottenuta con tenditore rullo di 
rinvio 2f.
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10° Spazzolaíore sotto il tamburo {rawasseur). — 
II mllo liscio i detto ramasseur si trova aU’entrata 
della latta grembiale 2 e porta uii pignone su cui 
agisce la catena di Galles che va alla mota m del 
pettiuatoie.

11° Tamburo materasso (fig. id.). B soppor- 
tato in incavi ti collo di cigno e solidale ad un mota r

Fig. 51' — Trasmissione della carda a rompere, vista dal lato sini­
stro della macchina.

in presa con q, pignone die solidale alla puleggia p 
è trascinato da cingliia incrociata passante per una 
puleggia D calettata sull’albero del tamburo.

Il diámetro S del tamburo materasso aumenta 
man mano che il velo ovatta si avvolge, tende per- 
ció a dare una tensione eccessiva al velo verso la 
fine.
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Un ruUo di pressione 3 regola lo spessore del velo 
entro certi limiti.

12° Pettine battant. - È una lama a deuti di sega 
agente sul dorso degli aghi del pettinatore. Alla 
estremitá ed iii diversi tratti il pettine è sopportato 
da mi albero dotato di moto rotativo iutenmltente. 
Porta perció una manovella articolata ad mía biella 
collegata al collare di mi ecceutrico.

Ad ogni giro dell'albero 10 il pettine conipie ima 
oscillazione e poiché 10 rota in modo continuo lía 
una puleggía a gola comandata da corda incrociata 
proveniente dalla puleggia / calettata sul rinvio 
della carda. Vi soiio tipi diversi di comando del 
pettine battant che tralasciamo di descrivere, nía 
di facile compreusione.

MCD 2022-L5



CAPTTOLO XV

Spazzatura della carda.

I ciliudri componenti la carda debbono esserc 
puliti sovente tenendo conto della materia di lavo- 
razione e della loro produzione.

Per questa pulizia si usa una cardina a mano. Il 
plinto importante da osservare è che l’azione délia 
cardina si svolga normalraente ai denti della carda 
in senso longitudinale del nastro e riteneudo che 
il nastro è avvolto elicoidahnente evitare qualsiasi 
traslazione’ laterale ai ferri delle carde.

Se la carda lavora esclusivamente lana la sua 
spazzatura e conseguente molatura sono fatte piut- 
tosto di rado (spesso ogni due settimane), oggi 
pero le carde lavorano anche miste con sfilacciati 
di cotone e lana. La spazzatura è necessaria ogni 
12 ore di marcia utile.

L'olio,' I’oleina formano colla polvere e le altre 
impurita una specie di borra aderenie o cascame 
che contiene una certa quantité di filamenti.

Questo cascame aderisce alla base dei ferri e forma 
uno strato rendendo illusoria l’azione dei ferri stessi.
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Occorre impediré che questo strato diventi ec- 
cessivo.

La spazzatura liberando i ferri da questa borra 
rimette nelle condizioni primitive I’azione di lavoro 
della carda.

Durante il lavoro di spazzatura la carda è libe­
rata dalle coppie rispettive di lavoratori e volteggia- 
tori che si collocaiio sucavallettodicui alla fig. 52, ove

Pig 5». — Cavalletto supporto per lavoratori e volteggiatori du­
rante la spazzatura della carda.

sono spazzati agendo lato dorso sul ferro colla car- 
dina a mano.

11 N.o della cardina deve essere di qualehe pinito 
inferiore al numero della guernitura.

11 tamburo ed il pettinatore sono sp^zzati in posto 
facendoli girare iii sen.so. oppoáto con l’inversione 
della cinghia.

Se la carda deve restare inattiva jier qualehe 
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tempo è lieue lasciarla da spazzare per impedire 
I’ossidazione dei ferri.

Cascami e lore utilizzazione. — Si usano diretta- 
mente come concime azotato oppure si sottopon- 
goiio al ricupero dell’oleina die spesso contengono 
nella proporzione dal 20 al 25%.

A questo scopo le bandeUe di cascame provenienti 
da spazzatura si sottopougono alla battitura me­
diante battitore spedale cioé munito di un cilindro 
a rete metallica estenio e concéntrico all’albero 
delle punte e rotante in senso opposto a questo.

Queste borre, cascami 0 loqzieites cariclie di oleína 
sono passate ad mi lavatoio ove pervengono le aeque 
di lavaggio e dei folloni ricche in carbonato di soda 
die saponificano I’oleina, arricdiendosi di sapone 
fortemente oleato.

T^’oleina si estrae poi dalle acque oppure se ne 
estrae il sapone per successive concentrazioni.

Le fibre tessili rimanenti e lavate sono anch’esse 
utiUzzabili.

Molatura 0 arrotatura delle carde. — in generale 
occorre molare poco e sovente. Pel tamburo e il 
pettinatore I’affilatura delle punte viene fatta di- 
rettamente sulla macchina, adattando sui support! 
ad esso destinati il cilindro smerigliatore viag- 
giatore che automaticamente ritoma indietro alla 
fine della corsa (tipo Horsfall).

Il volante nécessita di essere arrotato ima volta 
sola a lungo, dopo die si conserva in tale state quasi 
per tutta la sua durata.

La molâtura è cosa delicata.
Quaiido ogni cilindro della carda è stato guemito

II — I'. BORRINO.
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;i iiuovo le piuite delie guamizioni sono troppo ot- 
tuse ed un cilindro coperto di grana di smeriglio 
incoUata ed animato da moviiuento rotatorio e di 
traslazioue alternativa su un albero striscia sulla 
superficie dei cilindri guemiti e in rotazione.

Quest’arrotatura dev’essere fatta con grande cura 
per evitare la proiezione di particeUe aderenti.

Pig 53- — Banco a molare e suo cilindro sinerigliatore per cilindri 
lavoraiori, voltcRgiatori. volante ecc.

I cilindri, il volante (arrotato una sola volta), i la- 
voratori e volteggiatori una sola volta durante la 
loro arrotatura sono collocati in un apparecchio 
o banco a molare a parte (figg. 53-54).

Un grave danno pud produrre alla carda I’eccesso 
di uiolatura.
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Generalmente i cilindri smerigliatori uua volta 
esauriti sono mandati ai fabbricanti 'per essere ri- 
vestiti a nwovo.

11 cilindro inolatore deve girare 30 volte più veloce 
(veloeità periférica) del cilindro sottoposto a molatnra.

Durante le inolature pcriodiclie fatte dopo spazzatu- 
ra si fa uso di placea sinerigliata {plaiwioiio) in legno

l''S- 54' — Altro tipo di banco a molare.

che si appoggia sul tamburo, pettinatore 0 lavora- 
tore in rotazione sul banco.

11 pericolo dell’eccesso di molatnra, non necessa­
ria a breve scadenza se si tratta di lana, c appunto 
(|uello die i ferri risultano logorati non per naturale 
consumo di lavoro, ma per abbassamento eccessivo, 
subito sotto la mola.

Si consiglia ad ogni modo, la rotazione lenta del 
cilindro guemito e rapida quella del cilindro smeri- 
gliato con pressione leggerissima.
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Cosí pure molta lentezza iiell’azione manuale del 
piancioiio.

Se il cilindro è coperto di smeriglio grossolano 
i ferri risultano molati tanto ai fianclii che su! dorso 
perché la grana di smeriglio, uella sua azione, passa 
attraverso le punte e non limita la sola azione alia 
punta.

Se la grana è troppo fine non dà ai ferri la punta

I'’g- 55- - Dettaglio degli organi di entrata della 2'' carda o haversa.

ad ago acuta preferita, ma tende a dar loro una punta 
a diamante. Alcuni credono che la i» molatura oc- 
corre farla facendo girare il cilindro smerigliatore 
in senso inverso cioè molare coniro le punie per li- 
vellare esattamente l’altezza dei ferri, a guernizione 
nuova e montata.

Il rischio di questo método non è indifférente. 
La stessa azione si puô ottenere con la rotazione 
ordinaria, Oggi i nastri per le carde sono fabhricati 
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con grande precisione e il loro disliveUo è trascu- 
rabile mentre è necessaria la pura afiSlatura deUe 
punte.

Il tamburo, la rouletabosse, il pettinatore sono 
generalmente affilati coU’appareccbio viaggiatore 
Horsfall.

I lavoratori e volteggiatori, organi di ritenuta 
debbono presentare il massimo di mordente. Meno 
invece il tamburo.
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La 2“ carda 0 carda ripassatrice 0 traversa.

Dalla i» carda abitualmente l’operaio taglia il 
materasso a niauo quando egli crede che il peso 
sia raggiuiito.

Oggi perô vi sono taglia materassi automatici, 
cosi neUe figg. 56-57 sdiemati- 
camente si rappresenta l’appa- 
recclüo Lèmaire ove ogni vo- 
leUo 24 25 è articolato alla leva ' 
i e 2; la leva 2 agiscesul volefio

l'ig. 56' — Dettagli deU’apparecchio ía^/ía-ntaif/asso.

di sinistra 25 articolato in 3 sul braccio 1 che pre­
senta una feritoia 4 atta a perinettergli di spostarsi 
suU’albero, del cilindro 23.
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I,a feritoia 4 penuette al rullo 5 di seguiré la sca- 
ualatura eccentrica 6 solidale al plateau 8.

Questo è folie sull’albero del cilindro 23 nía in

i

I.’ig, 57, _ Apparecohio taglia-materasso (complessivo).

9 presenta un intaglio in cui vi è una molla fissa 
alla periferia di 23.
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Per effetto di questo moutaggio il plateau 8 è 
trascmato dal cilindro 23 sotto l’azione della molla.

Quando il plateau 8 si ferina il tamburo conti­
nuando a girare, i voletti. che fauno parte della su­
perficies del tamburo si aprono tagliando cosi il mate- 
rasso perché il rullo 5 si è allontanato daU’asse del 
tamburo.

Dopo % giro il rullo 5 è ritornato verso il suo 
albero ed 1 due voleiii si chiudono.

Il plateau si ferma quando lo spessore del mate- 
nisso è sufficiente e questo spessore è regolabile e 
di^nde dall’azione del rullo di pressione ro 'che 
agisce su 23.

All’uscita dei rulli di richiamo 26 il materasso cade 
liberamente a terra ed è tolto per essere caricato sulla 
2» carda.

Questa macchina generalmente detta traversa as- 
sicura la perfetta omogeneità della miscela e secondo 
11 modo di cardaggio adottato (termina il paralle- 
hsmo_ delle fibre se non agisce con azione trasversa) 
raddrizza le fibre libere. '^

Gli organi di questa 2a carda sono identici alla 
carda a romperé o carda.

I cilindri alimentatori consegnano direttamente 
dalla tavola al tamburo il materasso messo in gé­
nérale trasversalmente. ®

Spesso si ha una piccola rouletabosse dopo gU 
alimentatori. ®

La diiíérenza tra la romperé e la íraversa sta so- 
pratutto nclla popolazione■ degli organi operativi- 
occorre croe che la 2a carda abbia ferri piú fini in 
modo che 11 cardaggio vada raffiuandosi sempre piú
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La fig. 55 da un’idea schematica dell’entrata délia 
carda traversa.

La fig. 58 un tipo di 3* 
carda a 2 pettinatori ed 
un avantreno per car- 
daggio intensivo.

Il materasso che pro­
viene dalla rompere è co- 
stituito da un agglome- 
ramento di fibre quasi in 
massima parte paraUeliz- 
zate e le cui spirali atíor- 
tigliatc tra loro aderiscono 
per effetto délia pressione 
ricevuta sul tamburo por­
ta materasso.

La sovrapposizione dei 
diversi strati di velo ovatía 
forma il materasso con 
apparenza stratificata 0 
sfogliata, malgrado sia im­
possibile, a materasso fi­
nito, di separare gli strati 
anche per brevi tratti.

11 tagho del materasso 
è fatto secondo una gé­
nératrice del tamburo, 
lo sviluppo del tamburo 
deve perció essere l’al- 
tezza della carda.
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Tralasciando perció per ora di parlare del car­
daggio in lungo, ove il diámetro del tamburo mate- 

MCD 2022-L5



170 Ca/Üo/o Xl//

rasso deve essere uguale dell’altezza délia carda, 
ne! cardaggio trasversale più in uso, l’azioiie délia 
routelahosse o del tamburo délia 2» carda agiscono 
salle fibre pre.sentate dalla tavola con raddrizzamenio 
brutale, cou rischio di accorciare le fibre' liuighe.

Perù questo raddrizzaineuto garantisce una mi- 
scela perfetta ed intima e provoca la caduta di im- 
purezze ancora possibili ed esistenti uella lana.

All’uscita dei cilindri alimentatori la fibra riceve 
un attrito enérgico che l’arriccia leggennente e le 
comunica un aspetto rugoso utile poi iiel filo per la 
feltratura.

La carda traversa uguaglia inoltre unitariamente 
il peso del materasso che esce sotto forma di nuovo 
materasso, raentre sotto forma di bobine come ve- 
dremo esce quando la carica alla a» carda è gene­
ralmente fatta per lungo.

Il materasso uscito dalla rompere è perciô pe- 
sato, se esso è troppo pesante se ne strappa ima 
striscia nel senso della larghezza. Se leggero si ag 
giungono pezzi.

Secondo i casi la pesata del materasso puo riclue- 
dere diversi materassi che si dispongono sulla ta- 
vola délia carda traversa senza discontinuità.

Il peso del materasso a collocare sulla traversa va­
ria col titolo del filato da ottenersi, mía volta perd 
determinato questo peso deve tenersi costante.

All uscita della traversa il velo è raccolto coll’ap- 
pareccliio a tela continua (fig. 59) 0 nappeuse ove 
il velo si è depositato in i e seguita a depositarsi 
su tutta la tela continua che c lunga spesso 11-13 
metri, ,
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Couoscendo il peso P delle materie introdotte si 
conosce il peso del materasso al metro dividendo P 
per la hmghezza della tela i.

I^a maggior luiighezza della tela porta a maggior 
uniformità del peso unitario.

Quando il materasso caricato sulla tavola è sul

i''ig- 59' — Apparecchio a teJa continua ordinario e più in uso.

punto di esanrirsi, cioó sta arrivando agli alimen- 
tatori, si arresta la tela continua e si taglia a mano 
trasversalinente il materasso e su uu’estremità si 
appoggia un rullo 0 cannella awolgendolo (fig. 59).

Dando marcia indietro alla tela la cannella rac- 
coglie il materasso in strati di spessore costante.’
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Vi sono tipi di tele continue orizzontali die sono 
preferite per fibre pesanti e corte.

Il materasso pesato è poscia caricato sulla 3a carda o 
carda filatrice accoppiando 2 materassi (2 cannelle)

Fig. 60. — Akro dettaglio dell’avvolgimento del maleraaso dalla tela 
continua di cui alla fig. 59.

che cosi si conipensano qualora vi sia deficienza 0 
errore.

In linea generale il peso dd materasso all’usdta 
deUa 2» carda deve corrispondere al peso di 2 can­
nelle di stoppini uscenti dalla carda continua.
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La ^^ carda e divisore Martin.

11 pregio del divisore Martin applicato alla 3» 
carda è di dare un filo regolare con materie cortis- 
sime e capaci solo di sopportare mi debole stiraggio.

Esso utilizza tutta la lungliezza del pettinatore 
per cui alia data della sua invenzione veniva ad 
aumentare la produzioiie del 25%.

Esso inoltre puo impiegarsi tanto nelle lane Imi- 
glie 0 corte die nelle mescolanze di lana con Mungo 
Shoddy, Alpaga, cascami di cotone e Tliibet ecc.

Nelle carde anteriori al divisore Martin il petti­
natore aveva per iscopo di trattenere suddiviso il 
velo ovatta coi propri anelli di guernizioue (vedi 
inetodi di cardatura inglese).

Nella carda divisare Martin invece il pettinatore 
lia guemizione continua, ordinaria e cede questo 
velo iiitieramente al suo sistema divisare per mezzo 
del pettine.

Il divisore Martin lia dato un gran colpo allé mac- 
chine di filatura in grosso che lo precedettero, ed 
ha diiiiostrato súbito che lo stiraggio e la filatura dei

MCD 2022-L5



174 Ca/>i¿o¿o Xk'/Z

fili provenienti dal divisore ed effettuati sui selfa­
cting avveuiva con grande facilità e finezza, origi­
nando filati forti regolari rotondi e li.sci.

T/apparecchio Martin conviene anche, e fu questa 
airinizio della sua adozione la fortuna di moite
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filature, per trattare materie scadeuti, come sfilac- 
ciati nuovi e usati, cascami di carbonizzazione.

La parte esseuziale di (puesta inaecliiua sta iiel- 
I’azione del lanières.

Questi si dividono in due gruppi distinti: 
1'’ Lanières comandati dal taiiiburo a. 
2” Lanières comandati dal tamburo B.

I primi passano sui cilindri E C D, i second! coman- 
dati dal tamburo B, sui cilindri N G F (fig. 62).

I‘ig. 62. — Diagramma dell'apparfcchio divisors Mariin.

All’incrocio di queste lanières, 0 cingbiette senza 
fine, è dovuta la divisione del velo 0 tela ovatta in 
nastri distinti regolari ed uguali in peso. Quando 
il velo è staccato dal pettine battente B sul pettina- 
tore A e penetra attraverso i tamburi scanalati 
dei lanières a e B, i lanières da G a F e da D a C lo 
attraversano e si incrociano inclinandosi leggermente 
per non disturbare i nastri divisi.

I tamburi dei buiières che ricevono questi neUe
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loro scaualature di guida presentano tra loro alter­
nate le dette scaualature, cioé ad mi vano deH’uuo 
corrisponde ü tratto di superficie cilindrica deU’al- 
tro, cosí che somniati i due tamburi nei loro vani 
danno la totale largliezza dei lanières, larghezza 
somma uguate alla larghezza del tamburo conside­
rate pieno che è in definitiva la larghezza del velo 
del pettinatore. Ogni lanière, incavo e tratto pieno

K¡g. 63. — Altra disp. di detta- 
glio del divisore Marlin fifí 
lanières.

Í'‘?' 64. — Tipo di niontaggío di 
laniere che permette su un dato 
divisore di ottenere una divi­
sione sottomultipla del numero 
degli stoppini.

di tamburo rappreseutano un’estreniitá del nastro 
che escirá diviso.

Quando il velo passa attraverso a questi tamburi 
è diviso in nastri inclinati ed accompagnati in modo 
che ció che si trovava in un incavo di tamburo.
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discende su un tratto pieiio e viceversa ciù che era 
in un tratto pieno sale in un incavo del paio di ci- 
lindri anteriori.

Figg. 65 e 66. — Dettagli della fig. 63.

Per efíetto di quest'iiicrocio posteriore ed ante­
riore le estreinità del nastri sono separati e possono 
attraversare gli apparecchi froitenrs (figg. 63-64-65-66).

BORRINO.
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I lanières debbono essere perciô tenuti in uno 
stato di grande nettezza. Le loro dimensioni o scar- 
tamento couvengono per casi particolari e per lane 
Iroppo dissimili per es., per filati molto grossi usati 
iiella fabbricazione di coperte, tappeti, ecc., occor- 
rono léinières più larghi di quanto occorrono nel- 
I’uso ordinario.

Al principio della messa in marcia i nastri si pre- 
sentano ai sacclii di cuoio, cost detti di frizione, cou 
grande facilita e non occorre spingerli neir intemo 
del divisore o ritirarli colle mani.

Ai divisori Martin moderni si applicano due rulli 
uno superionnente a £ e I’altro inferiomiente a F 
per dirigere ineglio i lanières sui cilindri (fig. 62).

Questo fatto è perô ritenuto da molti di beneficio 
trascurabile. Appena suddiviso, il nastro si trova 
preso negli apparecchi frotteurs cioè tra due coppie 
di cilindri portanti i sacchi 0 manchons frotteurs 
che hanno per iscopo di dare al nastro una sezione 
circolare e facilitare con questo sfregamento I’ade- 
renza delie fibre tra loro. Questa aderenza è ne­
cessaria per lo stiraggio sulle macchine di filatma 
in fino o selfactings. Questi manchons non sono che 
manicotti di cuoio tesi su due rulli tenditori e la loro 
marcia 0 velocità variabile sia nel senso della lun- 
ghezza, che in senso traslatorio trasversale. è ottenuta 
secondo i casi da pignoni di ricambio ed eccentric!. 
T^a loro marcia più 0 meno lenta va fino al limite 
che non si produca il mariage o accoppiamento degli 
stoppini uscenti da essi. Il manicotto inferiore più 
largo (detto specialmente manchon in cardería) lia mo- 
vimeuto rotatorio che per il moto dei due rulli ten- 
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ditori diveuta moto di traslazione verso il cilindro 
di legiio o cannella raccoglitrice dei fili.

11 manicotto superiore, detto specialmente frolteur, 
oltre a questo movimento ha pure quello alternativo 
di va e vieni iiel senso dell’asse dei rulli tenditori.

I manicotti di cuoio servono mirabihnente al trat- 
tamento di materie aride, ruvide, di cotone ed ana- 
loghi {renaissances, sfilacciati). Essi sono più o meno 
rigati per intensificare I’azione dell’attrito.

Ea carda ilartin ha fatto aumentare la produzione 
dei fili nella filatura in grosso, sia elevando il numero 
degli stoppini che la produzione della i®' e 2® mac- 
china.

La carica in queste due macchine deve essere 
<{uella conveniente ad alimentare in modo costante 
il divisore.

Bastó in principio aumentare la larghezza del 
tamburo della macchina a romperé ed ancora oggi si 
ricorre ad aumentare la velocitá ai due primi pas- 
saggi.

La terza macchina dovrà avere sempre mi’ovatta 
meglio aperta e pulita, condizione importante per 
avere buoni risultati ed a ció concorre I’alimenta- 
zione conveniente 0 la riduzione, nei casi di fili troppo 
fini, della velociid del peitinatore.

I fili del divisore Martin si presentano a tempo ai 
frotteurs senza generare nesstm stiraggio del nastro 
per cui le quattro camielle ricevitrici degE stoppini 
presentano múformitá di titolo e durezza di avvol- 
gimento.

Se qualche differenza risulta peró e raramente, 
non occorre imputaría ¿iirapparecdúo divisore.
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Quasi sempre il difetto proviene daU’azione di 
cardaggio (volante) ed al modo con cm è condotta 
la carda (bisogno di spazzatura, molatura, ecc.).

Nella 3a carda 0 divisore in genere puô darsi die 
gli stoppini preparatori si stirino nd loro percorso 
originando discontinuitá nd filo coji grave danno 
di produzione nella filaiura in fino. Occorre osser- 
vare prontamente che questo non succéda.

L’ideale quindi. ottenibile solo nelle grandi fi­
lature, sarebbe quello di avere la possibilità di scelta 
délia larghezza dei lanières in rdazione colla materia 
da filare, cosi per es.: con lanières di 24 mm. si fi- 
lano bene lane grosse e lunghe mentre lane fini e 
di liuighezza media ricliieggono lanières di 10 ram.

Lanières di 24 mni. possono bastare senza troppe 
esigenze per articoli fini chevioties, ma se si vuole 
^’^irggior finezza cogli stessi lanières occorre dare 
troppo stiraggio al selfacting.

Nelle piccole filature con uno 0 due assortiment! 
occorre tenere una via di mezzo adottando ruia lar­
ghezza di lanières media.

Se si indica con T il titolo dello stoppino ad ot- 
tenere — F il titolo del velo ùscente e n il nu­
méro dei fili (stoppini) si ha

il = TF

Per conseguenza il titolo dello stoppino puô va- 
riarsi cou due raetodi:

i® Variando il peso del velo ùscente;
2° » il numéro dei fili.

Il 1° metodo consiste nel modificare l’alimenta- 
zione, ma questo metodo non è sempre usato perché
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ad ogni genere di materia corrisponde uno spessore 
del velo dato, che è quelle del miglior rendimento, 
cioè se per es. si riduce I’alimentazione si va, a ri- 
scliio di produrre mi velo troppo sottile cioè stop- 
pint senza consistenza. Se si aumenta I’alimenta- 
zione si ha cardaggio insufficiente.

11 2° método sembra piu razionale e il cambio 
della divisione cioè la variazione del numéro dei fili 
potrebbe ottenersi sostituendo il divisore con im 
altro a divisione diversa. Questo è spesso impossi­
bile obbligando a divisori di ricambio.

Si accoppiano per es. le 2 lanières & (fig. 64) sotto 
I’azione degli anelli R interposti tra ogni paio di 
lanières. Questi anelli R sono disposti sul rullo di 
rinvio C e guidano i 2 lanières b ai punti di presa 
in modo che i due fili sono riuniti in imo solo dopo 
passaggio al rota frotteur.

Cosi un divisore di 100 fili buoni potrá solo daré 
50 fili. raggruppando le lanières per 2.

Da quanto espresso appare che la 3^ carda ha an­
cora gli stessi organi deUe 2 precedenti, cioè dalla 
tavola attraverso gli alimentatori la lana passa sotto 
l’azione délia rouleiabosse al comunicatore, che la 
trasmette al tamburo.

Tutte le carde fileuses sono mimite aU’uscita del- 
l’apparecchio detto divisore che fraziona il velo 
del pettinatore e teóricamente parlando I’apparec- 
chio divisore comporta sempre:

1° L’apparccehio che divide il vein.
2° L’apparecchio frotteur.
3° L’apparecchio bobinatore.

Tutti e tre questi apparecchi lavorauo simulta- 
neamente e senza ritardo anche minimo tra loro.
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L'aliraeiitazione, come abbiamo visto alla 3* carda, 
avviene mediante 2 materassi sovrapposti, questo 
doublage compensa le irregolarità (fig. 6î) inevitabili 
e determina una mescolanza intima e costante.

Affinchè le unioni dei 2 materassi caricati sulla 
3®- carda sieno alternate, è abitudine comiuciare 
I’alimentazione con un materasso di lungbezza meta 
di queUa dell’altro.

Nella fig. 61 un materasso è sulla tavola, I’altro 
è sopportato da due rulli 45e eosi i materassi si

Fig. 67. — Altro dispositivo di carica della 3^ carda con a rulli salla 
tavola {vedi differenza col dispositivo di cui alia fig. 61).

svolgono in senso opposto il die garantisce xm dou­
blage 0 accoppiamento più perfetto perche la faccia 
rovescia di imo si applica sulla faccia diritta del­
l’altro, mentre il bordo destro del 1° si dispone sulla 
lisiera sinistr¿i del 2® materasso.

Un rullo di pressione preme forteiuente i due ma­
terassi Puno sulPaltro.

Nella fig. 67 invece i 2 materassi si svolgono nolle 
stesso senso. bit tavola è piii lunga ed è sostenuta 
dai rulli ausiliari 4 e 5, '
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Calcolo del fitolo dello sloppino.—La fig. 68 indica 
la trasmissione dalla tavola e percio dai cilindri ali- 
inentatori al pettinatore della s» carda. Una mota 
conica calettata sul pettinatore è in presa col pi- 
gnone calettato su un albero inclinato che aU’altra 
estremitá porta un altro pignone conico ingranante 
con ruota calettata suU’alimentatore inferiore.

Vig. 68. — Comandi del pettinatore e degli alimentatori, su cui è 
basato i! calcolo del titolo dello stoppino alVuscita del divisore.

Coii pignoni eguali in diametro 1’alimentatore in­
feriore trascina 1’alinientatore superiore e la spazzola 
cilindrica, trascina pure la tavola ad una velocità 
un po’ ridotta in inodo da far tirare piuttosto la 
materia che non spingerla nei cilindri alimentatori.

Il velo uscito dal pettinatore è diviso dall’appa- 
recchio divisore in ijn certo numero di nastri che 
per sfregamento e massaggio sono trasfonnati in 
stoppini.

Se .4 sono i denti della ruota conica del petti­
natore ;

a i deuti del pignone in presa con quella:
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F i denti della mota conica suU’alimentatore; 
C i denti del pignone di ricambio. solidale a S;
D il diámetro del pettinatore ed TV il suo munero 

di giri al minuto;
P il peso del materasso al metro lineare;
K il nuniero di fili 0 stoppini a prodursi;
Z il titolo métrico dei fili;
d il diametro degli alimentatori aU'estreraità del­

la tavola.
Se n sono i giri dell’alimentatore al minuto la lim- 

gliezza L del materasso introdotta è
L — ir d n 

ove n d è quella in un giro.
NA C

e sostituendo questo valore
ndNAC

11 peso Q di questa lunghezza di materasso pesante 
P grammi al m. sarà

ndNACP
BF ’

Nel contempo la lunghezza 1 di stoppino emessa 
sarà, essendo N il numéro dei giri del pettinatore:

1- nDN

cioè I’uscita dello stoppino avviene con velocità 
uguale a quella del velo dal pettinatore.
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Bssendo K il numero degli stoppini. compresi i 
2 fili grossi di estremità la lunghezza totale degli 
stoppini emessa sarà:

L^ = kDNK

Durante la inarcia della carda-divisare si puô 
ammettere die il peso di materasso entrante sia 
eguale al peso degli stoppini uscenti. in realtà il 
peso degli stoppini è leggermente inferiore a quello 
del materasso a causa delle cadute delle impurezze 
e cascame che esso abbandona.

Questa diñerenza è perô solo dal 2 al 3%.
Risulta che una lunghezza di stoppini K, cioé

x d NACP 
K pesa ----- --------

degli stoppini sarà

TzDNK DKBF
TzdNACP ACdP

L =

L11 titolo -^

Í =

Quest’ultima formula contiene il peso P del ma­
terasso al metro lineare cosi pure C numero dei denti 
del pignone di ricambio, soli variabili.

Si puô dunque scrivere tenendo un coefficiente 
fisso 0 cifra costante:

e chiamando questa costante
DKBF
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scrivere

CP

La costante y si calcola considerando i valori fissi:
K^ 
d = 
D^ 
A = 
B^ 
F =

102 (roo fill buoni, 2 di estremita) 
0,08
0,70 
100 d
40 d 
80 d

per cui y = 28,56

Esempio:

In una carda filatrice (per cui occorre verificare 
una volta per sempre il coefficiente fisso o costante) 
sapendo che il materasso aU’entrata pesa 280 gr. 
al metro, quale pignone di ricambio C occorrerà ap­
plicare per filare al títolo 10 (stoppino)

10 =

C =

28,56
C X 280
28.56 .

; —^— = denti 10,2 = 10 denti

Quale peso P al metro occorre dare al materasso 
per avere stoppini di titolo 10 sapendo di utilizzare 
un pignone di ricambio di 12 d.

lO =
I2X P 
28,56

I2X 10 “ ^^’ ^’~3^
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e per controllo il peso deUo stoppino sarà

238—= gr. 2,333 al metro

Campionaiura degli stoppini.
Oltre a quanto già accennato in proposito, la 

verifica del titolo degli stoppini si pratica aU’inizio 
del lotto di materia da lavorare indi in corso di 
murcia, sempre per assicurarsi che il titolo non abbia 
súbito variazioni.

La pratica consiste nel prelevare 20 fili avvolti 
sulla stessa cannella e misurare 2 metri.

Si hanno cosi 40 metri che si pesano.
CoU’esempio precedente se essi pesano 18 gr. si ía

40 m. : 18 gr. = : 1000

40,000T— = 2222 m. al kg.
18

Titolo degli stoppini. — n titolo degli stoppini 
all’uscita del divisore è determinato da varie consi- 
derazioni :

lO occorre conoscere lo stiraggio che si dará 
allo stoppino al selfacting per ottenere il filo del 
titolo voluto, cioè un aUungamento per es., tale 
che 2 m di stoppino diano 3 metri di filo.

3
Lo stiraggio è percio — = 1,5

Lo stiraggio al selfacting è in linea generale pro- 
porzionale alla finezza e alia lunghezza deUa fibra- 
deUa mista usata.
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Cosi miste a grande percentuale di cotone o fibre 
corte e grosse non possono ricevere che uno stirag- 
gio debole perciô il continu deve dare uno stoppino 
che si avvicina notevólmente al titolo del filo con 
pregiudizio della produzione e bellezza di filo.

Le fibre lunghe invece si stirano meglio e nd 
continu si puô tenere titolo basso.

Malgrado ció il titolo prodotto al continu varia 
/4 3- % unità.

Un’alimentazione troppo rapida al continu for- 
nisce evidentemente un velo spesso, la divisione da 
allora stoppini pesanti, di frottaggio difficile.

Un’alimentazione lenta da velo troppo sottile e 
nastri seuza consistenza ai frotteurs.

In principio generale l’alimentazione rapida è utile 
per filati a titolo basso, queUa lenta a filati fini.

Le carde a 2 pettinatori producono i 2 veli sepa­
rati con battant distinti, ma i veli si accoppiano 
sovrapponendosi prima di passare al divisore (vedi 
fig- 58J.

Concetti generali di alimentazione delle carde.

La 1» -carda ha per iscopo di iniziare l’apertura 
delle fibre arricciate e confuse, dividerle in mi velo 
compatto che si sovrappoue a strati fino a daré uno 
strato di ovatta ove le materie estranee (paglia, car- 
doni, grani, ccc.) sono state eliminate.

Questo criterio è anche fuello che fa usare la carda 
prima di sottoporre la lana aíle poignettses di prepa- 
razione neUa filatura pettinata.
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Uno strato ovatta o materasso cosi cardaio con­
tiene percio le fibre ancora incrociate, ma ha sulla 
larghezza di i metro p. es., una sezione regolaris- 
sima.

Un velo fornito da quest’ovatta alia carda suc- 
cessiva avrà ancora delle fibre incavaUaie tra loro, 
uia sara possibile di parziale parallelisrao di esse 
e spessore preciso unitario, senz’altro legame delle 
fibre che la loro deníatura e tendenza reciproca ad 
agganciarsi.

I^’operaio stende quindi a mano la lana sulla ta- 
vola alimentatrice della prima carda in modo sot- 
tile ed uniforme piú die è possibile {in molti casi 
questa lana è pesata e distribuita sulla larghezza 
costante della tavola). Alcuni tipi di caricatori au- 
tomatici possono oggi supplire alla manualità della 
carica e convengono in casi speciali.

Entrando fra i cilindri alimentatori (imo oppure 
due paia che la trattengono a guisa di pinza) la lana 
presentata dalla tavola passa ad mi cilindro detto 
rouletabosse guemito di rm nastro a denti di sega.

Un cilindro chasseur guemito di lame d’acciaio 
rigetta dalla rouletabosse le paghe, i cardoni, ecc., 
su una tavola a labbro, collettore di queste sostanze 
estranee.

In alcuni tipi un rullo comunicatore ' trasporta, 
la lana al tamburo e la lavorazione si inizia.

In altri tipi: il primo volteggiatore gira in senso 
inverso della rouletabosse, toglie a questa la lana 
per darla al tamburo e pulisce nd contempo il 
primo lavoratore.

La lavorazione è cosî iniziata ugualinente.
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l^ aUmeniazione è un punto capitale della carda. 
Il diámetro dei cilindri alimentatori è ridotto piíi 

che si puo affinché la lana sia tratteiiuta meglio 
come in una pinza e i fiocchi siano meglio afferrati 
dai ferri della rouletabosse, che puo cosi awiciuarsi 
alla linea di contatto dei due cilindri.

Poiché, come in generale accade, la seconda cop- 
pia di cilindri alimentatori gira
più veloce délia coppia che la 
precede si produce già tra que­
ste 2 coppie una specie di siî- 
raggio delle fibre che sono ob- 
bligate a distendersi raddriz- 
zarsi e parallelizzarsi.

Alcune case guemiscono per- 
sino gli alimentatori mediante' 
guemizioni ad aglii, elicoidal- 
mente per maggior intensità di 
presa. Altre invece danno i 
denti di sega ai cilindri ali­
mentatori e il cilindro roule- 

i-'ig. 69. - Tipo più «em-’ tabosse è sostituito da un 
plice di ferri per guer- grosso cilindro con ferri a carda 
nirei cilindri alimentatori. ,molto forti, sormontato dal re­

lativo laVoratore e volteggiatore di entrata.
lia funzione di questo cilindro è analoga alla roule­

tabosse con la differenza che lo schiacciamento 
delle materie estranee è fatto dai ferri a sega dei 
cilindri alimentatori (sistema inglese, cilindri Liker- 
in e Breast; fig. 69). Vedremo nella cardatura pre­
paratoria della lana da pettine i progressi fatti nella 
fabbricazione dei ferri delle rouletabosse e dei cilindri 
alimentatori e decardonaíori.
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Nella lavorazione sulle macchine ordinarie:
I denti della rouleíabosse cominciano ad aprire 

la lana
II cilindro chasseur clie sta sopra la rouletabosse 

ha per iscopo di separare i corpi estranei alla lana; 
la guemizione di questa, poiché i fiocchi di lana 
escoño solo dai cilindri alimentatori, trattiene 
poco intensamente questi fiocchi ed il chasseur 
toglie troppe fibre unitamente allé materie estranee.

Se si mette un paio di cilindri, lavoratore e vol- 
teggiatore, davanti al chassezir per rimediare a que­
sto inconveniente la loro guemitura è rapidamente 
distrutta dai corpi estranei perché il volteggiatore 
deve essere registrato molto prossimo alla roule- 
iabosse.

Groll immagino di mettere davanti al chasseur 
una spazzola volteggiatrice che pennette ai corpi 
duri di passare senza deteriorare la rouletabosse 
ed il lavoratore è in questo caso guernito di ferri 
grossi e rari.

Nelle carde per lavorazioni ordinarie, in cui si 
escinde la presenza dei cardoni, il decardonaggio 
non è indispensabile e un’unica rouletabüsse e il 
chasseur sono sufficienti.

Non cosí accade nella carda per la lana da petti- 
narsi in cui Vavantreno richiede dispositivi di de- 
cardonaggio piu complessi e cite vedremo.

Tutti i cilindri della carda ricevono la guemi­
zione coU’inclinazione dei denti del secondo cilindro 
alimentatore. la rouletabosse. il tamburo. il petti- 
natore, i lavoratori, il volante hanno rincUnazione 
diretta verso I’uscita della carda, gli altri cilindri 
invece verso I’entrata.
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Come appare vi è iiella carda una successione 
di moti rotativi, die occorre regolare molto esatta- 
mente. per il livello dei cilindri e la loro mutua di- 
stanza.

Gli scartamenti 0 distanza degli alimentatori deb- 
bono essere regolati secondo la lunghezza della fibra 
e la loro guemizione análogamente appropriata 
allo scopo.

Occorre tener presente sopratutto la velocità dei 
lavoraíori che sono gli organi principali della carda, 
affinchè lavorino bene su tutta la loro lunghezza 
e variare- hi loro velocità secondo la lana.

La carda è una macchina di grande rendiraeuto 
e le cure di assistenza debbono essere costanti e 
ponderate.

Spazzatura a tempo, evitare la ruggine ai ferri, 
molare sovente dopo ogni spazzatura.

L’assortimento moderno, oitre che preciso nella 
sua costruzione meccauica, ha il pregio di utilizzare 
in modo esatto l’accoppiamento dei materassi ovatta 
in piano per 1'alimentazioue della seconda e dei 
materassi avvolti sui rulli per l’alimentazione della 
3^ carda.

Questi accoppiamenti, atti a compensare certe 
deficienze di peso unitario del materasso-ovatta, si 
fanno in questo modo:

La 1° carda ha aU’uscita del velo l’apparecchio 
a tamburo .di legno per l’avvolgimento continuo 
del velo proveniente dal pettinatore. Il diámetro 
del tamburo è tale che la sua superficie sviluppata 
puo coprire tutta la tavola di alimentazione della 
seconda.
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Al tamburo è annesso un appareccliio di taglio 
automático del materasso stesso, quando esso ha 
raggiunto lo spessore voluto. Il materasso tagliato 
cade a terra e il velo continua ad avvolgersi per la 
fomiazione del materasso successive. Si elimina 
perciô la pesaia alla prima carda la cui alimenta- 
zione è perù fatta a mano, spandendo la lana in 
strato sottile ed uniforme.

Il materasso prodotto dalla prima è pesato, pre- 
sentato alia tavola della seconda carda che all’uscita 
ha l’apparecchio a iela coniimia per la deposizioue 
del velo in strati sottili sovrapposti. L’ovatta è 
avvolta a mano su cilindro di legno, facendo rotare 
la tela in senso opposto a quello che prima possedeva.

Quando si hauno due mili riempiti, si pesano 
per controllo e si accoppiano sulla terza macchina. 
L’accoppiamento deve farsi con due mili d’ovatta 
possibilraente uguali in peso od in peso compen- 
santisi e per questo occorre che la tela raccoglitrice 
della traversa sia fatta convenientemente. È prefe- 
ribile che essa non sia di canapa, nè di lino, ma bensí 
di cotone lanaio, di spessore consistente.

Lunga circa dodici metri riceve, sulla sua super­
ficie tesa mediante mili tenditori, il velo in strati 
successivi che I’operaio taglia a mano, a esaurimento 
del materasso di carica che giace sulla tavola della 2» 
macchina.

Questo miglioramento nelle macchine modeme 
fa ripudiare il vecchio sistema del cilindro ricevi- 
tore della traversa.

ISffettivamente' questo cilindro ricevitore fomisce 
una huighezza di materasso troppo piccola per cui

13 — F. BORRINO.
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richiede tin maggior numero di giunti per I’alimenta- 
zione della terza macchina ed è causa di irregola- 
rità e di fili grossi.

La tela raccoglitrice della traversa deve essere 
in lana ,o almeno di cotone lanato perché cosi, non 
levigandosi sotto I’azione delle sostanze grasse, per­
mette allé fibre I'aderenza che non troverebbero 
sulla tela continua raccoglitrice di canapa o lino.

Controllo della produzione deH assortimeiito. — 
DaU’entrata della lana (velocità della tavola ai ci- 
lindri alimentatori) a queUa del pettinatore noi pos- 
siamo dire che il peso unitario subisce una riduzione 
da 150 a 200 voite il peso caricato.

Se si fa il prodotto di tutti gli ingranaggi di co­
mando e diviso per quelli comandati, si puo ottenere 
un mitnero fisso che, per un dato pignone dei ciliiidri 
di entrata, puo daré il valore di mi dato peso del 
velo. La variazione di un dente, quando si- crescesse 
il pignone stesso di un dente alia volta, fa variare il 
peso del velo.

Il numero fisso o coslanie di una data macchina 
di stiraggio é ottenuto raggruppando tutti i pignoni 
di diámetro, costanti, condotti e conduttori. salvo 
uno che si fa variare per ottenere piú o meno sti­
raggio.

Il método piíi pronto è quello di pesare un melro 
di velo uscente dal pettinatore e riferirlo ad un metro 
di materasso. Dividendo il peso del seconde per il 
primo si ottiene lo stiraggio della carda.

Conosciuto il rapporte degli ingranaggi condut­
tori a quelli condotti che si trevano in queste condi- 
zioni di lavoro sulla macchina, si ottiene il numéro 

MCD 2022-L5



La j^ carda e divisore A/ariin 195

fisso o costante, per ció la variazione di un dente 
puô dare un aumento in peso del velo del pettina- 
tore stesso.

La prodttzione oraria della carda è oiienuia molii- 
pUcando la circonferenza del peiUnaiore in meiri, 
per il numéro dei giri al minuto, per i minuti in tina 
ora e Per il peso di i metro di nastro svolto.

Il prodoíto è la produzione teórica oraria.
La produzione di una carda è percio funzione 

della vélocité del tainburo, sua altezza {arasement) dello 
sviluppo degli aliuientatori e del pettinatore. Infine 
essa dipende dalla natura delle fibre da lavorarsi.

11 rendimento della carda è minore per lane fini. 
In principio generale: se si lavorano lane grosse 
occorre ridurre la velocità del tamburo cambiando 
lit puleggia motrice ma nel contempo è necessario 
aumentare la velocità degli organi che iratiengono 
la lana, cioè i lavoratori ed il pettinatore.

Per lane fini al contrario si rallenterà la velocità 
degli organi di trattenuta.

Si puô pure aumentare la produzione aumentando 
lo spessore dello strato di lana sulla tavola, oppure 
amnentare la velocità dei cilindri alimentatori.

Senza aumentare la velocità del tamburo si puô 
aumentare quella del pettinatore, che scaricherà piCi 
rapidamente.

Produzione teórica. — È data dal peso del mate- 
rasso o lana entrante in funzione délia velocità degli 
alimentatori.

Per es.:
Peso 325 grammi lana al metro lineare, velocità 

dei cilindri alimentatori m. 0.17 al minuto.
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In otto ore di lavoro:

0,325 X 0.17 X 480 = kg. 26,5.
5% di cascaiue: Netto kg. 25,20.

Produzione pratica. — Se pesando il velo di nna 
data partita si trova il peso di 12 gramini al metro. 

Il pettiiiatore sviluppando m. 19,518 al minuto 
per nna marcia effettiva di 450 miunti.

19,519 X 450 = m. 8783.55

Corrispondente ad nn peso

«1- 8783,55 x 0,012 = kg. 105.4.

Se si ammette imo sviluppo di m. 0,147 al mi­
nuto della tavola alimentatrice, si ha uno stirag- 
gio di lavoro

19,519-------- .= 132.
0.147

In tutte Ie carde la produzione si regola: cambiando 
i pignoni di alimentazione e di uscita. 

Se per es., Fasse del tamburo porta 1 pignone 
di 40 d,, con un pignone di 42 denti si avrà

100 x 42 
-------------= 105 40 

cioè un aumento del 5%.
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Cosí dicasi se agli alimentatori si ha un pignone 
di 20 dj con. un pignone di 25 deuti si avrà

100 X 25   = 12520

cioè aumento del 25% di produzione.
Quando la cardatura riesce difficile occorre ri- 

durre la velocità di alimentazione e di uscita. ritar- 
dare pure la marcia dei lavoratori afBnchè la lana 
rimanga più lungo tempo nella carda.

Rapporti di velocità tra i singoli organi della 
carda. — 11 fissare il numéro dei giri per ogni cilindro 
componente la carda non avrebbe senso, se non si 
conoscesse il diametro dei cilindri.

Poiche' quelle che è praticamente costante nel- 
I’azione di cardaggio, qualunque siano le dimensioni 
dei cilindri, è la velocità periférica 0 velocità di tra- 
slazione délia punta dei fend, noi a titolo di esem- 
pio e di base approssimativa indichiamo nella ta­
vela che segue la velocità periférica dei cilindri 
délia carda.

Premettiamo che praticamente questi valori va­
riano seconde che si tratta di lane fini, 0 lane medie 
0 luughe 0 materie assimilabili a questi due tipi.

Se la ia carda è munita di 3 paia di cilindri di en­
trata con velocità limitata per aprire i fiocchi di lana 
senza rompere la fibra, il rapporto di velocità al 30 
paie diventa di ni. 150.

In ogni paia vi è un voltcggiatore sottostante 
la cui velocità è una volta e mezzo quella del cilin­
dro di entrata.
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ORGANI DELLE CARDE

Velocità periférica in metri 
al minuto

Lane fini Lane lunghe 
e medie

I* Carda

Cilindri di entrata \ ^0 ^^-^ 20 m. 18 m.
I 2 paia 60 » 54 »

Rouletabosse . . . . roo » 80 »
Lavoratori................................ 5 » 5 »
Volteggiatori 130 » 100 »
Tamburo................................ 350 » 290 »
Volante...................................... 580 » 360 »
Pettinatore................................ 25 » 25 »

2^ Carda

Lavoratori 4 m. 4 m.
Volteggiatori no » 95 »
Tamburo................................ 350 » 290 »
Volante...................................... 580 » 360 »
Pettinatore................................ 20 » 20 »

3® Carda

Lavoratori................................ 3-5 m. 3-5 m-
Volteggiatori......................... 105 • » 90 »
Tamburo................................ 350 » 290 »
Volante...................................... 580 » 360 »
Pettinatore................................ 18-20 » 18-20 »

Per ricavare il tiumero di gir di ogni cilindro occorre di-
videre per la lunghezza dells circonferetize rispettive in inetri,
cosi per es.: un tamburo di diametro 111, 1.30- rirconferenza

1.3 X 3.14 = 4 m. farà giri ----- — 88 giri,
4
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Le Rouleiabosse possono essere applicate iu nu­
méro uguale ad altrettante paia di cilindri, nella 
prima macchina.

In generale la seconda e terza macchina non hanno 
che cilindri di entrata, e neUe carde per la prepara- 
zione alla peigneuse di pettinatura il sistema di decar- 
donaggio è intensivo. Oltre allé rouleiabosse per ogni 
paia di cilindri esiste un cilindro decardonaiore con 
relativi volteggiatori e lavoratori ad ogni paia.

La tendenza moderna usa pettinatori di grande 
diámetro con maggiori velocità periferiche, lavora­
tori pure di diámetro grande.

Per lañe lunghe. pesanti e medie il tamburo, 
volante e volteggiatori girano piú adagio, questo è 
un vantaggio per le fibre corte che non si staccano 
e non volteggiano libere dando borra inutile; non si 
richiede percio troppa clüusura tra lavoratore e tam­
buro e tra tamburo e pettinatore.

Il macchinista di cardería fa girare il tamburo 
adagio quando prevede lana 0 materie corte, spesso 
discende a 60 giii per minuto.

Ma per materie buone, lane fini questo non è mi 
vautaggio. La velocità del volante è molto variabile; 
ogni macchinista ha quasi, per cosi dire, mi criterio 
proprio, come d’altronde questo criterio si riferisce 
anche agli altri organi (criteriononsemprerigoroso).

La tavola indicata, segna più che altro i rapport! 
di velocità tra un organo e l’altro e la velocità pe­
riférica si intende riferita alla punta del ferro (ac- 
ciaio temperato).

Da quanto esposto appare, come la velocità com­
parativa dei diversi organi varii secondo la costru- 
zione. la materia, ecc.
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La tavola precedente si riferisce allé figg. 49 e 50 
ove le lettere si riferiscono ai diametri dei pigiioni 
di comando espressi in centimetri secondo il loro 
numero di denti.

Esempio :
Un tamburo di m. 1,20 di diámetro, oltre l’aumen- 

to ii X 2 = 22 m/m = m. 0,022, cioé 1,20 4-0,022 = 
1,222 fa lío giri al minuto, s’avrà:

^ = T.222 . TV = 110.
Sviluppo: TC N A = 3.14 x 110 x 1.222 = 387,438 m.

I volteggiatori hanno 0,12 di diámetro, le loro 
puleggie D = 0,20, puleggia di comando B = m. 0,38

NB 110X0,58
Siri.

Sviluppo:
izNBC

£) —3.14 Xo, i2 X 209 = m. 78,75 al minuto.

Volante E = 0,30 con m. 0,10 di diámetro della sua 
puleggia

NB 110X0,38
— = ----- , .------  = 418 giri.

Pettinatore: diámetro 0,8 4- 0,022 = 0.822.
Esso porta la ruota M = 82 deiiti. 11 pignoue 0 

che trascina la M ha 20 denti, le puleggie K ed L 
hanno m. 0,09 e m. 0,25.

. NKO 110x0,09x20
• "“0,25 x 82 =

Sviluppo: = 31,30.

MCD 2022-L5



I.a j ' carda e divisare Ji/ariin 201

Rouleíabosse : diámetro 0,3, porta nua puleggia R 
di m. 0,28 di diámetro che è trasciuata dalla pu­
leggia Q = m. 0,07

NQ 110X0,07 
' 0,28 - = "7'5

Sviluppo: = 25,9m.

I lavoratori di 111. 0,15 di diámetro; si ha m =0.8 
ed 1 = 0,10,

N KOm no X 0,09 X 20 X 80
” 0,25 X82XIO 7.7

Sviluppo: 3,63.

'J'utto quanto abbiamo finora esposto circa la car­
dería nei suoi concetti fondamentali conviene alie 
materie destinate ai generi appreifaii 0 semi appret- 
tati, come drappí follati e qualche genere di draps 
façonnés e fianellati. Il lavoro delle stesse carde si 
presta bene, anche per filato a titolo basso di co­
tone sfilacciato, con opportune regolazioui allé guer- 
nizioni, chiusura dei cilindri, lentezza del volante, ecc.

Per gli articoli di genera inglese cioô distaccantisi 
dalla natura feltrata del drappo quali: tessuti fini 
e poco apprettati, imitanti le stoffe di laua pettinata, 
la cardería puo complere' la fabbrícazione di questi 
fili che ben finiti possono ancora essere comparati 
tanto sotto l’aspetto della lavorazione che della soli- 
ditá ai buoni filati, awicinantisi ai filati pettinati.

Tutti i filatori ammettono che il cardaggio troppo 
enérgico della laua, influisce síavorevohncute, quasi
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come utio snervamento della lana stessa, alia pro- 
duzione dei fili lisci e pieni.

Ê percio condizioue necessaria ed evidente che 
il lavoro principale e piú delicato incombe alla carda 
più che alla filatura in fino sul selfacting o metier fixe 
perché se la materia è stata mal lavorata'sotto forma 
di stoppini deficienti ed errati, la filatura propria- 
mente detta non vi rimedia più.

La cardatnra non deve risolversi in una opera- 
zione di ovattaggio coniunque sia, anzi per migliorare 
i prodotti si continua ad aumentare le dimensioni 
degli organi della carda, onde avere superficie di 
cardaggio maggiore e uno stiraggio o parallélisme 
più accentuato.

E poiche quando questo paraUelismo è bene rag- 
giunto si ottengono fili migliori più lisci e resistenti 
fu necessario ricorrere anche aU’avawir^MO per lana 
petiinaía.

Per meglio parallelizzare le fibre, si riconobbe 
essere vantaggioso aumentare la velocità dei lavo- 
ratori e fare in modo che diminuisse questa velocità 
progressivamente dalla i* carda alla 3*, dal i® 1a- 
voratore all’ultimo e daré cosi un cardaggio sempre 
maggiore alla materia.

Come pure a raggimigere maggionuente questo 
scopo si diminui anche la velocità ai volteggiatori 
relativamente a quella del tamburo.

I casi pratici e la pazienza di im buon macchinista 
intelligente fa rendere alla carda un filato sotto ogni 
rapporto preciso ed uniforme, con le opportune va- 
riazioni di registro degli organi, le guernizioni buone, 
la buona e frequente spazzatura muta alla mola- 
tura eÊBcace, nei singoli casi.
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Concetti pratici di registro degli organi della carda.

Cilindri alimentatori. — Premesso che si deve 
evitare nel locale di cardería ogni corrente d’aria, 
vento, umidità, iiebbia, ecc., la lana (sgrassata, 
secca, battuta) deve essere presentata libera in vi- 
cinanze della carda e non passata in panieri 0 inucchi 
compressi.

È noto come sia la resisteuza prodotta dalla mar- 
cia lenta dei lavoratorí e del pettinatore die obbliga 
le fibre a paraUelizzarsi.

Spesso la lana è irregolamiente distribuita sulla 
tavola od i cilindri alimentatori sono troppo lon- 
tani I’uno dall’altro in modo che essa scivola, special- 
mente quando gli stessi cilindri alimentatori non 
sono bene spazzaii, cioè sono piem e la loro rotazione 
si fa a scosse invece di essere miiforme. L’albero 
degli alimentatori deve essere rigido e girare perfet- 
tamente roiondo.

Rouletabosse. — Deve prendere la lana dagli ali­
mentatori. aprirla senza rompería o awolgerla. Il 
dente della guernitura della rouletabosse deve es­
sere sempre acuto, pulito e non coperto di gyassume.

Questo fatto pub essere causa di fonnazione dei 
primi boiioni.

La velocity della rouletabosse deve essere inferiore 
a quella del cilindro die deve prendere la lana.

Volteggiatorí. — Debbono essere con buona den- 
tatura, spazzati, vicini ai lavoratori e tamburo.

Molti capi trascurano la manutenzioue, molatura 
dei volteggiatori mentre è noto che la loro precisa
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fuiizioiie è altrettanto iiidispeusabile e delicata di 
queUa di un volante o buou pettinatore.

Lavoratori. — Se mi lavoratore sembra caricarsi 
nieno di lana, degli altri vicini significa che esso è 
piú lontano dal tamburo, che è poco molaio o che 
la sua guemitura è troppo consumata (bassa).

Se su un lato del lavoratore riinane della lana è 
segno che ivi il volteggiatore non la prende ed oc- 
corre subito regolare le distanze, di questi due organi 
fra loro.

Certi tipi di lana, di facile cardatura, richieggono 
die non tutti i lavoratori agiscano nel lavoro.

Si puà eliminare il i® o il 30 oppure il 30 e il 4° la­
voratore.

Certi tipi di lana sono di difficile cardatura. Si puô 
intensificare il cardaggio facendo girare in senso op- 
posto. uno 0 due lavoratori nel centro della carda. 
K evidente die iu tal modo la lana ritomando piu 
spesso al punto di contatto si carda tante volte di più 
quanto meno distanza deve percorrere per essere 
ripresa dal lavoratore.

La marcia dei lavoratori deve essere regolata se­
conde il grado di finezza o lunghezza della materia 
e Secondo che si deve utilizzare un cardaggio più o 
meno intenso. Debbono girare senza scosse e con 
coniinuitd assoluta.

Tamburo. — Guemitura bene molata e livellata. 
Dentatura soffice dei ferri, alta di ago per poter trat- 
tenere e condensare la materia lavorata. Di tensione 
uniforme; si con.stata pero che il iiastro di guerni- 
zione non è sufficientemente teso quando solo una 
parte ddla guemitura perde l’acutezza dei ferri doè 
perde la iiiolatura.
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II tamburo deve avere gueniitura única, iiuova 
e non fatta di pezzatura aggiunta e sovente di vario 
spessore.

Volaníe. — II volante per agiré bene snl tamburo 
deve trovare livello perfetto dei ferri.

I ferri del volante debbono essere uguahuente di­
stant!, livellati perchó in caso contrario produrrá 
proiezioni di fibre disturbando il processo di car- 
datura.

11 nastro di cuoio su cui i ferri sono innestati deve 
essere di spessore costante.

Piú il ferro è sporgente e pin il volante ha ten- 
denza a proiettare la lana fuori dal tamburo. (Imn- 
ghezza normale del ferro 26, 27 ui/ni).

Quando il volante proie/fa a grossi fiocchi è segno 
che fu mal regolato o che il tamburo richiede spaz- 
zatura (é pieno}.

Se le bandelle di cascame di spazzatura del tam­
buro sono stratificate {sfogliaie) è segno che il vo­
lante penetrava troppo.

La vélocité del volante non è necessario sia ecces- 
siva — 1/5 di vélocité in pin del tamburo pub ba­
stare — purchè si ottenga lo scopo senza evapora- 
zione della fibra.

Pettinatore. — Deve avere ferri più piegati del 
tamburo — essendo di diametro minore — senza 
interlinee, a colouua semplice 0 doppia e non a plena 
carda 0 a catenetta.

Se il pettinatore proietta sui lati occorre farlo gi­
rare più in fretta.
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Altri tipi di carda-divisore.

Nel sistema Martin la regolazione dei latiières è cosa 
relativamente laboriosa e sono necessarie moite cure 
per tenere costante la tensione di tutti i lanières.

Boleite iminaginô la lanière única per diminuiré que­
sti difetti di tensione risultanti dalle lunghezze e lar- 
ghezze ineguali dei lanières Martin, dopo il lungo uso.

La carda Bolette è percio entrata molto in uso 
oggi sopra tutto per filati più fini e medi e per filati 
Shoddy. Questa rinnovazioue fu il solo progresso 
realizzato sul sistema Martin da tutti quelli die 
cercarono di migliorare la carda Martin. Perá anche 
Bolette ha dovuto come tutti gli altri costruttori 
rimanere nel principio fondamentale di Martin,

Una lanière sola si adagia a forma di 8 sui cilindri, 
nel suo percorso sopprimendo vantaggiosamente I’in- 
crocio dei lanières che si ha nel divisore Martin 
(fig. 70) (1).

{') È noto come la finezza di títolo di un filato dipenda dal mag- 
gior numero di divisioni possibile a produrre sui ve/o.
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La tensione della lanière unica è regolata dal 
rullo iendiíore D e essendo il diametro dei cilindri 
inolto grande questa tensione si propaga unifor­
memente a tutti gli elementi di essa.

Boleite applied inoltre il piccolo rullo a girante 
a. veiocità ridotta e avente per iscopo il raddrizza- 
raento delle fibre che potrebbero avere una tendenza 
a scartarsi causando il manage dei fili.

Questo mariage è meno notato con lane tinte 
mentre è coiuime a lane naturali.

Dato Io sviluppo di percorso della lanière xuiica 
non è utile eccedere nella sua larghezza; non si va

FiS- 70. — Diagramma della ¿auiére unica BoUiie.

oltre 25 mm., quindi nel caso di lane lunglie e gros- 
solane esigenti una maggiore larghezza di lanière 
è preferibile non trattarle con questa cardh-divisore.

Questa ha pero il pregio di poter variare la ten­
sione della lanière seconde le esigenze delle materie 
tessiii da lavorarsi, ottenendo una marcia meno 
pesante délia macchina e minor usura dei lanières.
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Altra modifica spettaute a Bolette consiste iiella 
spazzola elicoidale collocata tra i mili B e C che ha 
per iscopo di mantenere sempre puliti i lanières,

Questa modifica, o meglio aggiunta, si nota anche 
nelle carde continúe Martin moderne.

Sistema divisore a molle. — Bede e C. idearono di 
sostituire con lamine nietalliclie a molla i lanières di 
Martin, sistema, che pero fu presto abbandonato.

Per quanto il sistema lanières dusse risultati ec- 
ceUenti lo studio di altri sistemi non è mai cessato, 
tendendo sempre alio scopo di far a meno dei laniè­
res divisori a cinglua.

Sorsero percio i divisori a molle senza pero avere 
pregi e dare risultati apprezzabili in modo speciale 
e Martin stesso seppe perfezionare Tapplicazione 
di Bede e C., cercando lui stesso un divisore a molle.

I risultati ottenuti da Martin dimostrarono in 
pratica che i difetti sostauziali trovati nella Bede e 
^- persistono sempre, sebbene in proporzione ri- 
dotta e non si possono eliminare.

Questi difetti consistono neiraderenza delle fibre 
causauti ineguaglianza nel titolo degli stoppini, ade- 
renza che è piii facile a prodursi coii lane luiighe 
che con lane corte.

11 depositarsi di materie grasse nelle lamine me- 
talliche esige un’accurata e frequente nettezza, so- 
pra tutto se si lavorano lane tinte.

Il concetto fondamentale della carda a molle 
Martin (fig. 71) è basato sullo stesso principio del- 
I’incrocio dei lanières solo che questi sono sostituiti 
effettivamente da lamine fisse a molla.

Queste lamine si incrociano in vicinanza dei nia- 
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nicotti di fregamento, da una parte soiio fisse alie 
loro sbarre rispettive mentre l’altra estremitá è 
premuta contro í manicotti da due mili di pres­
sione.

T/appareccliio divisore del velo è nelle carde 
a lanières indipendente daH'apparecclúo froíteur e 
la lungliezza di questo fregamento puo essere modi­
ficato opportunamente dagli eccentrici di comando 
dei mattckoiis seconde i casi, di lañe, fine o grosse,

Fig. 71. — Diagramma del sistema divisore a molle tipo Martin.

Già ill principio il sistema divisore a molle aveva 
dimostrato che, pure cercando di eliminare con altri 
dispositivi meno costosi e stabili le lanières di Martin, 
era indispensabile prendere indipendente dal lavoro 
dei manchons il moto deH’apparecchio divisore.

Risulta uno svantaggio complicato, iii questi tipi 
di macchine a lamine, il difetto occasionato dalle 
tracce piú o meno pronunciate che le molle impri- 
mono naturalmente coH’andar del tempo sul man-

14 — f, BORRINO-
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chou per effetto della loro pressione continuata 
su uno stesso punto; le materie corte non soppor- 
tano lo sfregameuto trasversale troppo luugo e die 
proviene dalla corsa del manchon inferiore, per 
ció per materie difficilmeute aderenti, i nuovi di- 
spositivi a molla non sono pratici e si traducono in 
una riduzione della produzione, con variazioue di 
titolo degli stoppini, risultanti sovente iiuperfetta- 
mente sfregati.

11 che disturba in modo serio lo stiraggio al sel­
facting.

Inoltre. per lane fini è sempre preferibile muovere 
trasversalmente i due manchons d’uno stesso frot­
teur evitando una corsa alternativa troppo forte 
alie fibre di debole lunghezza, cosi nei casi di miste 
contenenti un’alta perceiituale di Shoddy. Questo 
svantaggio si trova nella carde a lamine di Martin 
causando interruzioni nell’uscita degli stoppini e 
rotture, difetto non ammessibile.

Questi difetti in genere persistono nella Carda 
divisare a lamine Boleite, ove i dettagli costruttivi 
si possono ritenere piú che altro complicazioni deUa 
carda analoga di Martin.

Nel sistema Bolette i manchons sono verticali 
e i punti di uscita degli stoppini non permettono 
I’uso di tre cannelle, possibile colla stessa carda 
Martin, perdre troppo lontani le une dagli altri.

Inoltre per eliminare i depositi e le aderenze della 
stessa carda Martin, Bolette uní aUe sue lamine un 
movimento di traslazione delle molle.

U^ pregio della divisione a lamine metalliche 
consiste nel fatto che i nastri in eui risulta divise
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11 velo hanno sentito un’azione di taglio analoga a 
queUa di una cesoia e percio la separazione deUe 
fibre awiene senza strappamento e meno brutale. 
Questo fatto permette la suddivisione délia tela in 
un numéro di nastri più grande; cosi certe lane che- 
vîoiles si possono filare a titoli più alti.

Fig. 72, — Tipo di divisore a 
iamine adatto per *iane natu- 
ra/i.

Sempre sul principio 
della divisione a^ la­
mine furono proposti 
van dispositivi ad eli­
minate gli inconve- 

>'ig- 73- — Tipo di divisor^ a 
Iamine adatto per lane rigg- 
ngraig, s_filacciali ecc.

nienti suaccennati, cercando di rendere indipen- 
dente I’appareccliio frotteur dal sistema divisore 
cosi applicando questo principio la fig. 72 rappre- 
senta un tipo di divisore a lamine conveniente 
per lane naturali, mentre la fig. 73 analoga serve 
per lane rigenerate.
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Apparecchi di alimentazione 
e pesatura meccanica.

Gli apparecchi d’alimentazione meccanica piii 
antichi sono quelli dovuti rispettivamente a Martin 
e Boleite.

Si aggiunsero più tardi a questi i sistemi Geszner 
e Bohle, Klein. Si applicano specialmente alla trat- 
tazione di lane Vigog^ia. Quelli di Martin e di Bolette 
convengono per lane fini e inedie.

Questi, contrariamente a tutti gli altri apparec­
chi mantengono la lana più aperta'e non causano 
barbe o avvolgimenti di fibre attomo ai cilindri.

Pero fin oggi, nessmi apparecchio automático 
d'alimentazione funtiona con sufficiente regolarità 
per eliminare il peso del materasso-ovatta prima di 
passario alla carda traversa, se si tratta di materie 
varie in miscela (caratteristica del cardato italiano}.

Asiste per tanto in Inghilterra l’appareccliio tipico 
di King a bilancia e il cui uso si estende al lavoro 
delle buone lane con risultati soddisfacenti.

^1 P^’^icipio di oscillazione dell’appareccliio è ba-
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sato sul peso, per cui la carica va ad alimentare la 
macdiina con peso esatto, determinato.

Ma in Inghilterra I'uso dell’appareccliio di King 
risolve perché è adottato il sistema dei nastri con 
coUer e dischi divisori roianti, come vedremo al Capi- 
tolo relativo alla cardería inglese, mentre da noi. in 
via generale, siamo rimasti neU’alimentazione, attac- 
cati all’uso dei materassi ovatta.

Col sistema della lana in nasiri I’alimentazione 
automática di King è mi grande benefizio, mentre 
questo non si raggiunge coll’uso dei materassi che 
ricliiedono I’azione stenditrice regolare ed uniforme 
su tutta la tavola di alimentazione.

La difficolta del problema sta precisamente in 
quesfazione stenditrice, con peso unitario costante, 
del materasso sulla tavola.

Apparecchio di King. —11 concetto della pesata 
automática neU’alimentazione è di origine ame­
ricana.

L’apparecchio consiste nei seguenti dettagli (fig. 74).
A cassa della lana, con graticola al fondo per i 

rifiuti, una tela d’alimentazione 0 che gira verti­
calmente, munita di punte o sporgenze che afíer- 
rano la lana.

Verso la sommitá essa incontra un pettine oscil­
lante 24' che leva l’eccesso di lana.alla tela, eccesso 
che ricade nella cassa A, mentre la lana necessaria 
risulta imiformemente distríbuita sulla tela. Oltre- 
passato il pettine, incontra mui ultra tela B che gi­
rando piii veloce, spoglia spazzohmdo la prima e 
fa cadere la lana iu E.

E é formata da 2 pezzi tenutí insieme mediante
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pesi e controbilanciati da questi. Questi pesi possono 
essere variati a volontà.

Quando in £ si è radunata la quantità necessaria 
a contrabilauciare questi pesi, awiene un disimie-

Fig. 74. — Schema dell’apparecchio di alimeniazioiie automática 
di Xtng-.

sto che ferma la tela, libera Ia lana in E la quale 
cade sulla tavola N d’alimeutazione.

L’adone dei pesi interviene poseía reciprocamente 
cioè: si lia la chiusura délia cassa E. rinnesto délia 
marcia délia tela, ricominciando cosi il ciclo del 
lavoro dt carica.
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Quasi tutti gli apparecchi di alinientazione auto­
mática si basauo sul principio di poter far arrestare 
la tavola di alimentazione che I’operaio riempie 
senza controllo alcuno, quando raggiunga un dato 
peso che servirá per la carda. NeU’apparecchio entra 
in azione un braccio di leva che penetra fra i denti 
della ruota a clichetto e arresta il comando stesso.

Nello stesso tempo dalla parte opposta il noto 
quantitative di lana cade automati camente sulla 
tavola alimentatrice della carda.

Iu generale la lana è portata dalla tavola del- 
l’apparecchio al recipiente bUancia mediante l’azione 
di punte.

Ora, per la lavorazione della lana o fibre di natura 
ouiogenea, l’azione delle punte puó efíettuarsi re- 
golarmente perché vi è aderenza costante delle fibre 
stesse fra loro.

Nella lavorazione di miscele ordinarie, lana, co­
tone, lañe meccaniche questi apparecchi non dàrmo 
risultati sufficienti per giustificare la loro adozione, 
appunto perché alcune fibre più pesanti e corte pos- 
sono staccarsi ed alterare la costaiiza della mista, 
trasportando preferibilmente la lana e lasciando 
indietro il cotone e la meccanica stessa.
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Avantreni per lana pettinata.
Negli assortimenti ordinari di cardería pud essere 

Utile in certi casi munire I’entrata alla prima carda 
dell’apparecclüo cosí detto: avantreno per lana peí- 
tinaía, appunto perché detto apparecchio è usato 
nella carda semplice o doppia destinata all’axione 
prelimínare di cardatura della lana che passerà allé 
peigneuses o pettinatrici.

I/aggiunta di questo appareccliio, sebbene in pro- 
porzioni limitate, è stato sperimentato e si notó che 
esso rende 1 assortimento atto alla lavorazione di 
raolteplici materie, intensificando I’azione della mac- 
china a romperé o prima carda, nei casi in cui si ri- 
chiegga maggior apertura di fibra e fino ad un certo 
punto anche un certo rísparmio di guernizioni alla 
stessa maccliina a romperé.

Certo è utile se si tratta di luia lana richiedente 
««a maggior apertura o separazione di fibre, che 
furono appena aperte daH’azione del battitore e dia- 
\-olotto, ordinari, cioè subirono un effetto di apritura 
relativa data la lunghezza della loro fibra. Nel pa.s- 
saggio diretto al taiuburo queste fibre, ancora agglo­
merate, subiscono un maltrattamento quando il tam- 
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buró le deve strappare dai lavoratori. Questa azioue 
brutale è nociva per il risultato finale, senza contare la 
grande usura nella guernitura délia carda a rompere.

L’avantreno lascia un inaterasso più soffice, piii 
aperto, per cui il risparmio della guennture si rife- 
risce anche alla carda traversa ed al continu.

Maggionuente utile è l’avantreno nei casi di miste, 
a diversi colori; inoltre trovandosi in prossimità 
deU’alimentazioue provoca separazione delle ma­
terie estranee che cadono e si raccolgono eliminate.

L’aumento di costo della macchina colFavantreno 
è percio largamente compensate dalla bu*ona conser- 
vazioiie delle carde, dal miglior prodotto in filatura 
e quindi da un maggior rendiinento generale. 11 suo 
uso deve pero essere giustificato dalla natura della 
lana da lavorare.

La descrizione di questo avantreno sarà fatta al 
Capitolo riguardante la pettinatura della lana, essendo 
I’apparecchio indispensabile a questo ramo di lavo- 
razione; per ora brevemente possiamo dire che esso 
si applica alla prima carda e sommariamente si com­
pone di un tamburo di diámetro ridotto di 2 0 tre 
paia di cilindri lavoratori e volteggiatori.

Questo avantreno è utile per lane lunghe, essendo 
suo scopo quello di aprire preventivamente i fiocchi 
di lana, in maniera docile, prima di sottometterli 
all’azione brutale del tamburo.

Perciô esso si colloca sempre aU’entrata délia 
prima maeehina 0 carda a rompere. tra il tamburo 
ed i cilindri alimentatori.
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Cenni sul método di cardatura 
con alimentazione per nastn alla carda.

Alla prima carda la lana pesata è presentata a 
mano sulla tavola d’alimentazione ed uniformemente 
distribuita.

Da questa esce sotto forma di nastri, awolti in 
forma di bobine (fig. 75),

Pig. 75' — Alimentazione per nastri. Schema della i'' carda.

La 2® carda (fig. 76), porta alla sua alimentazione 
un sistema porta-bobine, provenienti dalla macchina 
precedente.

Ogni rullo formato dal nastro lia circa un pollice di 
largliezza: cosí, una carda di 48 pollici comporta
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uii’alimentazione di 40 rulli die formano per cosi 
dire uiia massa ovatta alimentatrice.

Questo sistema « a rasireUiera » si svolge anche

Fig. 76. — Alimentazione per nastri. Schema della 2^^ carda.

davanti alia 3« carda (fig. 77) ove la tavola di ali­
mentazione è costituita come nella 2* carda da una 
serie di condotti in ferro stagnate, facenti capo 
ai ciliiidri alimentatori e tanti quanti sono i nastri.

FIg. 77. — Alimentazione per nastri. Schema della 3* carda.

Isolaiio quindi i nastri in modo che risultano car- 
dati separatamente, finche arrivano neUo stesso or­
dine al pettinatore.

Questo è fatto ad anelli di guemitura, separati da un 
vano, a 2 sislemi frotteurs e 2 cannelle ricevitrici. I 48 
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luistii si suddividono ciascuiia meta su ogni caimeUa 
e si evita cosi l’incrocio dei nastri. Supponendo la 
pesata alla i» carda di 500 grauimi, per i metro di 
ií^-rgliezza di tavola e lo stiraggio della macchina 
daU’alimentazione al pettinatore = 48, si avrà:

48:500 = 0,096 
peso del nastro.

I nastri in questo sistema non poteudo fare una 
tela ovatta regolare la presentano piuttosto striata.

Si ebbe quiudi I’idea di dare ai lavoratori. oltre 
al loro movimento rotatorio, uno spostamento Ion-, 
gitudinale. •

Più tardi si cerco di dare anche un movimento 
traslatorio al pettinatore.

Questo sistema di alimeutazioue per nastri e bo­
bine si utilizza ancora, solo modificato in qualche 
dettaglio. in certi casi di cardatura inglese, che, 
come vedremo conserva il sistema di divisione dei 
nastri anche all'uscita della 3» carda, colla guemi- 
tura ad anelli del pettinatore. La cardería inglese, 
salvo poclie eccezioni non utilizza, per ragioni parti- 
colari inerenti alla natura delle proprie miste, il 
método divisore del Martin.

Cardaíura sistema inglese.

La filaíitra rardafa inglese ha adottato questo 
piiiicipio di cardaggio ad ahmeniasione a nastri, uni- 
tamente ai sístemi di trasporto del velo indiviso 
con Irasburdaiori o alimentatori automatici Blamires
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e Scotch feed accoppiandolo aU’introduzione di carde 
a doppio 0 triplo tamburo.

Di più conserva la carda, filatrice a i, o 2 petti- 
natori.

Il sistema di filatura inglese in linea generale si 
presta ineglio per la preparazione di lañe lunghe, 
dei peli di cammello, peli iu generale e da in ogni 
caso filaii lana ben lisci.

Un assoitiinento inglese si compone di 3 carde: 
Carda aprilrice, con avaníreno e 2 tambnri.

L’avantreno ha 3 lavoratori, e ogni tamburo 5 
lavoratori e 5 volteggiatori.

Da carda apritrice è alimentata (YaWapparecchio 
di King.

Tra la prima e 2» e 3» carda si ha la rastreUiera 
porta bobina analoga alie figg. 75, 76, 77.

La carda filatrice ha un solo pettinatore (fig. 80)’ 
rispettivamente a i o 2 frotteurs.

Pettinatore ad anelli. — In quest’ultimo caso, per 
lañe grosse e lunghe su una lunghezza di m 1,70 
il pettinatore porta 60 anelli, ciascuno dei quali da 
origine ad uno stoppino. Ogni bobina riceve quindi 
30 stoppini pari e 30 dispari.

In questo sistema ad anelli il sistema inglese dif- 
ferenzia sostauzialmente dal sistema nostro o Martin, 
per non avere guernitura continua di carde (fig. 80).

11 sistema inglese usa inoltre un pettinatore 
doppio, cioé 2 pettinatori più piccoli, analoghi ai 
primi.

Per il cardaggio di lañe renaissance ringhilterra 
iinpiega un assortimento di 2 macchine.

La prima carda riceve la pesata a mano e ha
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avantreno con 3 lavoratori e volteggiatori, due tam- 
buri con 4 lavoratori e volteggiatori e la 2» carda 
filatrice è pure a 2 tamburi (figg. 78, 79).

Si applica il sistema ricevitore dell’ovatta, Bla- 
mire, nel quale come vedremo pin inuauzi, alla sua 
«scita I’ovatta fa un angelo retto e si awolge at- 
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Fig, go. — Schéma di carda filatrice con pettiiialore ad anelli e i 
solo paie di frotteurs.

tomo ad un rullo animato da moviraento traslato- 
rio e rotatorio (fig. 81, Blamire feed.)

Due rulli souo poi presentati alla carda filatrice, 
con 2 pettinatori ad anelli.

Questo per somnii capi il principio di cardatura 
inglese che dettagliamo:

Comunque awenga la cardatura inglese, con 2 
oppure con 3 macchine, la prima carda o apritrice 
è analoga alla nostra nel suo funziouamento, abbia 
essa luio 0 2 tamburi.
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Quello che piú importa a uoi, ed è caratteristico, 
è il fuuzionamento della 2® e 3» carda.

(Il sistema a sole 2 carde per fibre renaissance 
fa si che dalla i^ esca la lana come se uscisse dalla 
2» e alimentando cosi direttamente la terza carda o 
filatrice, non si ha che un’operazione di cardaggio 
di meiio).

Il método delle 3 carde dà un grado di finezza 
notevole ai filati cardati inglesi, sebbene al sistema 
iiostro belga sia inferiore per produzione, ma vice­
versa per lane lunghe superi notevolniente per bel- 
lezza e produzione lo stesso sistema belga.

Si tratta percio di analizzare come avvenga la 
alimentazione della 2^ e 3® carda, appunto per di- 
mostrare dettagliatamente, quanto dicemmo al prin­
cipio di questo capitolo circa 1’alimentazione e accop- 
piamenti per nostri.

Il fatto di poter dare un notevole numéro di ac- 
coppianienti, il sistema inglese, meno produttivo in 
generale, permette una costanza di titolo e bellezza 
di filo particolare.

11 sistema inglese ritiene che:
Se la lana all’uscita dalla i a carda fosse tolta a mano 

e messa sulla 2^ la distribuzione uniforme delle fibre 
e spessore del materasso, che si ha già all’uscita 
della 1® macchina, sarebbe inutile 0 almeno perduta. 
È perciô necessario impiegare qualche dispositivo 
che alimenti la 2® e 3a carda in modo regolare, con­
servando l'uniformità del materasso 0 velo all’uscita 
della prima carda, producendo nel contempo il 
massimo numéro di accoppiamenti, perche dalla 
a» esca un’uuiforinità précisa del velo o nastro.
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Percio il sistema inglese usa diversi sistemi di 
alimeutazioiie intermedia, cioè alla 2® carda, ognuno 
dei quali ha im pregio speciale seconde i tipi di lana 
o mista.

Un sistema, il più vecchio è quello detto:
Apparecchio di alimeniazione Blamire. — La 

fig. 81 rappresenta a destra il pettinatore della 1^ 
carda e a sinistra la 2® carda. Tra quest! si trova 
una prima tavela seuza fine detta upper lattice 0

Kig. 81. — Dettaglio de!!’apparecchio d’alimentazione 0 irasdorda- 
iore Biamiri.

tavela superiore che riceve la lana cardata dalla 
prima macchina mediante un cilindro agente siü 
pettinatore.

La tavola si sposta verso la 2» carda portando su 
di essa tutta la superficie del velo di lana cardata.

Quando questo giunge alla fine della tavola di­
scende, mediante altri cilindri, su una-tavola sotto- 
stante lunga quanto è larga quella superiore e scor-

15 — I'. BORRINO.
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rente avanti ed indietro sulle rotaie R per modo che 
il nastro proveniente dalla tavola superiore si adagi 
in istrati sovrapposti, risultando piegato alie estre- 
mitá in cui il moto alternativo cambia senso.

Mentre la tavola superiore scorre in avanti quella 
inferiore scorre anche trasversalmente verso i ci- 
lindri L L che rotando molto adagio, ma in moto 
continuo, afferrano la lana stratificata, awolgendola 
sul cilindro L superiore.

Il materasso o lap cosi raccolto puô avere qua- 
Imique spessore, seconde la velocità cui viaggia la 
tavola inferiore, ma ad ogiii piego effettua cosi un 
accoppiamento del velo.

Quando il lap è largo sufficiente è tolto il cilindro 
pieno e questo sostituito con altro vuoto.

Il primo si presenta perciô per alimentare la 2“ 
carda,

L’alimentazione awiene perô con due cilindri L 
e durante la marcia si fa in modo che un cilindro 
è pieno quando l’altro è metà, in modo da evitare 
che i 2 giunti del materasso coincidano.

Ordinariamente il munero di strati o veli so­
vrapposti per formare il lap è da 30 a 40 sovrappo- 
sizioni compensative, se si tratta di lane pesanti, 
cosi che collocando sulla 2» carda 2 cilindri si hanno 
60-80 accoppiamenti.

Questo sistema per lane pesanti, cioè per lane 
corte in miscela con shoddy, ecc., è il migliore, per­
ché non vi è tensione allé fibre e non trasporto ca­
pace di alterare il velo.

Si ha cosi mi materasso o lap ben solido, e li- 
vellato per alimentare uniformemente la 2^ carda.
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Come succede con tutti i tipi di alimentazione 
alla 2* carda o traversa, con questo sistema le fibre 
sono presentate alla 2» carda in direzione trasver- 
sale a quella con cui uscirono dalla i* carda cioé 
ad angolo retto perché la tavola inferiore, si muove 
trasversalmente alla superiore.

Per fibre lunghe questo dà qualche inconveniente, 
per la difficoltà di potersi tutte fácilmente collo­
care trasversalmente alla direzione che avevano 
prima nel velo.

Per lane ♦orte questo non accade e le fibre si di- 
spongono fácilmente in senso traverso perché esse 
giacciono in ogui direzione.

Questa macchina evidentemente richiede molto 
spazio, appunto per il moto trasversale della 2» ta­
vola.

Si hanno perciô sistemi meno ingombranti che ot- 
tengono lo stesso effetto, ma forse meno efficace 
del sistema Blamire.

11 sistema scozzese (Scotch Feed) di alimentazione 
della 2» carda è da alcuni preferito.

La fig. 82 segna in A Tarrivo della tela portante 
il veloo nastro che proviene da una tavola aU’uscita 
del pettinatore deUa i^ carda (per semplicitá questo 
pettinatore non figura nel disegno).

11 nastro arriva in A compresso dai cilindri, si fa 
sormontare il cilindro B ove è sostenuto e discende 
in D.

Due cilindri in D viaggiano in senso trasversale 
alla tavola della 2» carda E e depositauo gli strati 
di lap su di essa.

La tavola E si sposta ad una velocità tale die
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le successive cariche continue si sovrappougono 
in modo che uno strato oltrepassi la metà deUo strato 
deposto prima, in modo da dare due accoppiamenti 
continui del nastro.

In fondo il método di presa del velo dalla 1“ carda

Fig. 82. — Alimentazione alia a» carda coll’apparecchio continuo 
scozzese (Scotch Feed).

è quelle conosciuto in cardería col nome di presa 
laterals (che come vedremo differenzía dal método 
di presa al centro).
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Ora se la velocità della tavola E è quella delta 
si ha lo stesso mimero di accoppiamenti come nel 
método per nastri e bobine che vedremo in seguito, 
ma colla difíerenza che in guest’ultimo entraño 
nella carda 64 nastri contemporaneamente, mentre 
qui solo due nastri penetrano nella 2® carda.

I‘ig. 83. — Método di presa al ceniro.

Con questo método il nastro non è torto afíatto 
ed è un vero nastro e non ima corda ed il vantaggio 
sta nel fatto che esso è continuo e la 2® carda, puô 
partire dopo poclú minuti della 1® carda, che cosi 
utilizzerà il cascanie o residui che la 2® puô daré.

Per materie pesanti di basso valore non si presta 
dato lo sforzo di tensione die le fibre subiscono per 
salire da E a C, troppo grande.
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Sistema per nastri su teste o bobinoni. — il nastro 
prima di essere awolto sidla bobina o testa 0) puà 
essere tolto dal pettinatore in 2 modi diversi.

Puô essere tolto col pettine dal pettinatore e rac- 
colto nel centro, anteriormente, passare attraverso 
un imbuto die gira per dargli sufficiente, ma leg- 
géra torsione, pur lasdando le fibre tra loro nella 
posizione cbe esse avevano quando lasciarono il pet­
tinatore; awolti su bobinoni e presentate alla 2« 
carda i nastri per punta secondo la loro lunghezza 
svolgentesi dal bobinone. Più bobine presentate a 
questa carda, la alimentano completamente.

Per lane lunghe questo è il miglior método di 
alimentazione con bobine perché mantiene intatta 
la lunghezza della fibra, ma ha deficiénza di accop- 
piamenti.

Mentre invece se la lana é tolta al pettinatore 
mediante « presa laterale » presa cioé ad un lato e 
awolta in modo che il nastro si disponga trasver­
salmente alla superficie del pettinatore, come se le 
fibre fossero tirate verso la parte opposta, per il 
solo fatto di questo passaggio attraverso la faccia 
del pettinatore il nastro riceve un numero di accop- 
piamenti.

Per es., suppongasi che alcune fibre a estratte 
lateralmente alla destra del pettinatore {diámetro 
40 pollici) richieggano 10 secondi per raggiungere 
i cilindri alla estremità sinistra e siano avvolte

(') Testa in carderia significa anche un awolgimento di nastri su 
cannelle, cosi per eg. nel divisore: 25 teste di cui 2 estreme dei 
fili morti.
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attorno a questi lo volte per tutto il passaggio di 
traverso; suppongasi il pettinatore faccia 3 giri al 
minuto, cioè sviluppi la sua ^ circonferenza ogni lo 
second! ne viene die quando le fibre a cbe abban- 
donano la estremità destra raggiungono l'estremità 
sinistra si congiungeranno colle fibre 2 che erano 
esattamente alla parte opposta del pettinatore quan­
do le fibre a venivano tolte.

11 gruppo di fibre che compongono il nastro 0 cor- 
done di 0 e 2 è quello che giaceva sul pettinatore 
in linea diagonale per mezza circonferenza da a a 2. 
Quando si consider! il No di giri che il tamburo fa 
per coprire di nastro 1/2 superficie del pettinatore 
possiaino convincere! che il método di « pyesa, la­
terale « garantisce un grande munero di accoppiamenti, 
che si perdono invece colla presa al centro.

Dipende quindi dal cardatore se conviene, secondo 
la natura della lana, usare un método piuttosto che 
l’altro. Per fibre corte è evidentemente migliore il 
método di presa laterale.

Le Égg. 84 e 85 rappresentano. specialmente colla 85, 
la formazione del nastro o cordone. colla macchina 
prospicente il pettinatore a produrre le teste o 
bobine da montarsi in certo numero alla a» carda 
come in fig. 84.

I nastri sono cosi automaticamente svolti dalla 
macchina su cilindri di legno e mediante un appa- 
recchio quando la bobina è sufficientemente plena 
essa esce automaticamente dalla macchina mentre 
un’altra si fonna.

Queste bobine o teste o forme (tome come vol- 
garmente si chiamano da noi) sono montate su ra- 
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strelliera (fig. 84) ed alimentano la carda, svolte 
da una serie di cilindri comandati e sti cui appog- 
giano.

Si montano 64 bobine in una volta e si hanno

Fig. 84. — Alimentazione su rasteliiera per I’alinientazione alla carda 
con bobine toile con presa laterale (método come appare dalla 
figura 85).

COSÎ 64 passaggi o accoppiamenti se esse proven- 
gono dalla i» carda col método di presa cenirale 
e 640 passaggi o accoppiamenti se provengono col 
método di presa laterale a 10 giri, nel passaggio come 
piú sopra indicato.
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Nessun altro método puo dare in cardería altret- 
tanti passaggi.

I due metodi. presa laterals e centrale, liaiino pero 
un punto debole, grave per la produzione se si tratta 
di partite piccole, per il fatto die prima di poter

Pig- 85. — Método di prisa ialerate per la fomiazione di leste 0 
bobine da niontarsi sulla rastelliera della carda come a fig. 84,

alimentare la 2» carda è necessario preparare queste 
64 bobine, cioè la a» carda deve stare almeno un 
giorno indietro rispetto alla i^^.

Questo se è difetto tollcrabile per partite grosse 
non è più conveniente per piccole partite, perché 
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non è possibile far passare i residui o cascami, borre 
di lap che cadono durante la cardatura della 2 a 
e utilizzarle ripassandole sulla i®, con I’alimentazione 
ordinaria in corso.

Il método serve per alimentare la 2* carda, ma 
non si deve usare per la 3» perché siccome i nastri 
sono messi per punía ai cilmdri alimentatori ed 
escono in nastri divisi e a stoppiiio coi sacclii di 
frizione, ogni nastro segue la direzione unica nella 
carda ed il beneficio dei 64 passaggi viene perduto.

Per la 3» serve bene il método Blamire tanto per 
il sistema di cardatura con 2 che con 3 macchine. 
cioè con 0 senza la 2^ macchina.

Per materie scadenti e oltre ai detti sistemi di ali- 
mentazione si usa in cardería inglese un altro método 
detío di Apperley che dà. alimentazione continua e 
puo anche essere usato per mía grande varietá di 
miscele.

11 nastro è ricavato con presa laterale e avvolto 
a cordone come nel método precedente.

Esso si raccoglie perció naturalmente in lunghezza 
ed è portato alla tavola della 2» carda in senso dia­
gonale alla tavola stessa.

Nel método scoszese la lana era deposta sulla ta­
vola quasi diritta, essendo cioè soltanto diagonale 
per Vanunontare della distanza che la tavola per- 
corre quando i cilindri battraversano.

Ma invece qui la diagonalità è perfetta perché 
i cilindri viaggiano dali’angolo délia tavola all’an- 
golo diagonahnente opposto.

Inveee di 64 teste 0 bobine del método precedente 
entraño solo 20 cordoni contemporaueamente, per- 

MCD 2022-L5



Cenni sul weiodo di cardaiura, ecc. 235

cio gli accoppiamenti non sono cosi numerosi come 
con 64 teste.

È piuttosto adatto all’alimentazione deUa 2^ carda 
die non per la 3^ per le ragioni dette al método per 
bobine, ma lia il vantaggio di essere continuo per 
1’alimentazione della 2®' carda.

Piccole partite possono lavorarsi senza incon­
venienti e utilizzare cosi i residui della 1^ carda.

Ma neU'istante in cui questa si arresta anche la 
3» deve arrestarsi.

Un método di alimentazione assolutamente con­
tinuo non esiste, le carde debbono essere pulite 
(spazzatura ordinaria) e se 1’alimentazione è faite 
col sistema Blamíre o a bobine una carda puo gi­
rare mentre l’altra è sotto spazzatura.

Questa è forse la ragione per cui i sistemi a bobine 
intervengono e sono utilizzati.

Concludendo:
Per la 2* carda e grandi partite il sistema a bobine 

è preferibile, per la 3» carda e anche per piccole 
partite il sistema Blamíre è raigliore.

Sistema divisore inglese. — La cardería inglese 
(che salvo poche eccezioni 11011 ha adottato la carda 
Martin) per lo sfregamento dei nastri alla formazione 
degli stoppini usa 2 metodi diversi.

Anzitutto il pettinatore non ha guernizione con­
tinua, ma questa è formata da tanti anelli di guer- 
nitura quanti sono i nastri da formare; anticamente 
detti anelli di largliezza i’/jg di pollice si mfilavano 
nel cilindro pettinatore e tra ogni anello si introdu- 
ceva un anello di cuoio o vulcanite di largliezza 
^/jg. di spessore tale da sfiorare il iivello delle punte 
dei ferri.
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Poichè è difficile la tenuta in posto esatta di que­
sti anelli di cuoio si fa oggi uso di guernizioue con­
tinua come un ordinario pettinatore e si suddivide 
il cilindro, cosí guemito, in tanti anelli con relativo 
interspazio. Iii quest’ultimo si levano i ferri e si 
applicano nastri di cuoio dello spessore e della lar- 
ghezza conveniente,

II pettinatore non copre durante il suo lavoro 
c^e i3/i« per ogtii pollice del tamburo e. ad im­
pedire che si perdano i ^/^^ rimanenti per ogni pol­
lice di superficie utile del tamburo, due lavoratori 
hanno movimento laterale di traslazioiie, cosi da 
poter asportare e diluiré la lana che in corrispon- 
denza a questi spazi del pettinatore riuiane sul tam­
buro e che il pettinatore non pud togliere.

È evidente come vi sia una perdita di produ- 
zione neU’unità di tempo, malgrado che questa 
lana sia ricardata e distribuita piú tardi al pettina­
tore nel suo moto.

Con questo pettinatore i nastri sono sottoposti 
all’azione del:

i® Condenser doppio (doppio apparecdúo frot­
teur) ;

2° Condensersemplice (semplice apparecdúo frot­
teur).

A questo sistema si deve poi aggiimgere quelle 
del doppio pettinatore.

i° Condenser doppio (figure 86 e 87), 1 e 2 
sono i cilindri ad anelli, montati su un albero la forma 
degli anelli è qudla rappresentata in r (fig. 87).

Il cilindro i agisce sugli andli alternati cosí 
il cilindro 2 lavora sugli andli alternati, cioè la- 
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sciati liberi dal cilindro i. Bssi gitano nello stesso 
seuso del pettinatore e guando hi lana viene a con-

Fig. 86. — Pettinatore munito di cilindri con anelli ! e a e doppio
apparecchio frotteur (vedi anche fig. 87).

tatto con essi passa attraverso due coppie di sacclii

Fig, 87. — Cilindro ad anelli di cui alla fig. 86 (1 e 2).

frotteur 0 0. Questi hanno doppio inovimento di 
traslazione per poter trascinare il nastro in avanti
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ed im moto laterals per poter trasformare collo 
sfreganiento il nastro in stoppino.

All’uscita dell’apparecchio frotteur gli stoppini 
passano attraverso i guidafili D, a moto alternativo 
e si avvolgono su cannelle.

Questo sistema è usato per lane lunglie e grosse.
La difficoltà sta neU'adattare i due cilindri 16 2 

esattamente ed ugualmente in corrispondenza degli 
anelli del pettinatore.

Fig. 88. — Petlinatore munito di cilindro ad anelli i con semplice 
apparecchio frotteur.

Se ii cilindro i è più vicino prenderá troppa lana 
a scapito del cilindro 2 che sarà meno carico, gene­
rando cosí differenze di titolo. Inoltre il cilindro 
i più basso ha tendenza a prendere la lana più luiiga 
che puô essere di traverso sul pettinatore, perché 
agisce prima del cilindro 2.

Il 2° método Condenser semplice (fig. 88) cerca 
di eliminare quest’iiiconveniente ma non è più al- 
trettauto indicato per lavorare lane lunghe, perché
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un solo appareccliio frotteur puô generare il mariage 
dei nastri e dare la rottura di stoppini.

Il cilindro ad anelli i è analogo al cilindro visto 
al sistema precedente, ma lia doppio numéro di anelli 
per agiré su tutti gli anelli del pettinatore..

Eig. 89. — Carda a romperé e carda traversa con apparecchio tra- 
sbordatore automático.

I nastri di lana clie egli togUe da quest’ultimo 
passano sotto un cilindro b incavato come in b' della 
stessa figura, i cui orli, separano e guidano effetti- 
vamente i nastri al sistema frotteur (condenser) 
e allé due cannelle.

Questi stoppini distano tra loro di solo un pol- 
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lice {111/111 25.4) ed è facile prevedere che solo lane 
corte possouo essere lavorate.

Pero, con lane adatte. cioè non troppo hinglie, gli 
stoppini haiuio peso costante.

Il método dei 2 peitinatori con doppio apparecchio 
frolíeur consiste efíettivamente in 2 pettiuatori più 
piccoli guerniti di anelli di largliezza 1 pollice con 
un intervalle di i pollice 'tra loro.

Là posizione relativa dei 2 pettiuatori è tale che 
gli anelli non coincidono cioè ad un anello del pet- 
tinatore superiore corrisponde un vano nel petti- 
natore inferiore.

Tutti e due, colla loro superficie utile di ferri, co- 
prono la superficie utile del tamburo.

La difficoltà del sistema è quella di ottenere che 
i 2 pettiuatori si carichino egualmente di lana; il 
pettinatore che si carica di più è quelle che per primo 
incontra il tamburo cioè il pettinatore superiore.

Questo riceve anche l’azione del volante che moite 
fibre stacca libere che cascano, oltre a qualche fibra 
proiettata probabilmente dal pettinatore inferiore, 
durante la sua presa al tamburo.

La carda tipica inglese filatrice Tatham di Roch­
dale, ha due pettiuatori uno sotto I’altro, coman- 
dati da pignoni dall’albero del tamburo e la cui ve- 
locità puô essere variata mediante mote condotte.

Se il filato deve riuscire tegolare, le cannelle su­
periori relative al pettinatore superiore debbono 
essere filate separate dalle cannelle deU’altro petti- 
Jiatore, pero si puô registrare la velocità di uno dei 
pettmatori in modo da avere praticamente una 
costanza sufficiente di titolo.
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Dai pettinatori i nastri sono presi nel modo già 
visto e ciascuno gruppo attraversa il relativo sistema 
frotteur.

Questa carda serve beu per lane luiighe e pesauti 
e per titoli bassi.

Da cardatura inglese per quanto usi ancora cor- 
rentemente questi sistemi e dia filati di una bellezza 
notevole tende a usare il método Martin, Boleite ecc. 
doe coi divisori relativi a questi nietodi, escludendo 
in tal modo la guernizione ad anelli del pettina- 
tore, meno stabile e precisa.

16 — F. BORRINO.
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FILATURA DI LANA

SELFACTING E METIER-FIXE - SELFACTING E SUA LAVORAZIONE

Ostervaxione. — I ca/eoii introdotti sono alla portata dei capi filator i 
e opérai allievi capi squadra ecc,

II selfacting è trattato tanto in riferimento alla Hiatura cardata 
che a quella pettinata con indicazlone del diversi nietodi inerenti.

i disegtii non sono modelli ma puramente schematici e di in- 
tuizione alia portata di tutti. 11 lettore si atterrà più al loro scopo 
funzionativo che aU’esteriorità della forma.
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Origini e generalità della filatura 
di lana cardata.

Nelle Mule-Jenny (’•) e nei selfacting il filo è pro- 
dotto mediante I’aUontanamento del carro dai ci- 
lindri, per una data lungliezza, poseía il filo subisce 
uno stiraggio supplementare unitamente a leggiera 
torsione, fino ad essere della grossezza voluta ed è 
ritorto maggiormente quando il carro è ferino.

Il filo ottenuto è raccolto colla rotazione del fuso 
durante il ritorno del carro ai cilindri alimentatori.

(M in queste niacchine, ormai in disuse, ii movimento di rotazione 
dei fusi è dato dalla macchina, mentre I’uscita del carro, la sfunia- 
íu,-a o défiointaffe e I’ incannatura sono ottenuti per azione puramente 
manuale dalVoperaio filatore.

È cliiaro ché il numéro dei fusi, scartamento ecc., e ni genere le 
dimension! délia macchina sono ridotte appunto per il minor peso.

Vi sono Afule-Junny in cui l’uscita del carro awieiie meccanica- 
mente e il ¡¡¿pobiiaice e l’incannatura invece sono faite a mano daU 
l’operaio che comanda la rotazione dei fusi per mezzo di volante 
(roue de volée} o ruota di torsione. Si usa ancora in certi siti per la 
filatura di articoli fini. Un buon selfacting risponde perô in ogni caso 
alla produzione di titoli anche elevati e soppianta senza restrizione 
la vecchia Mule-Jenny.
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Quesfoperazioni sono, nella loro essenza, quelle 
che attraverso i secoli furono fatte manualmente 
per ottenere un filo capace di essere tessuto.

Solo per esser proprio identica all’antica opera- 
zione manuale I’alimentazione dei cilindii dovrebbe 
farsi per tutta la corsa del carro, per cui il filo si sti- 
rerebbe in vicinanza del cilindro, quando I’avanza- 
inento del carro fosse proporzionale allo sviluppo 
della circonierenza del cilindro alimentatore.

La torsione sarebbe quindi prodotta nel tratto 
dalla sommità del fuso ai pimti di contatto dei 
cilindri alimentatori,

Appimto applicando questo concetto, vale a dire 
come è distribuita la torsione durante lo stiraggio, 
che si deve la superiorità del filo prodotto da un 
selfacting relativamente a quella del filo prodotto 
sul metier-fixe.

La lunghezza deU'agugliata toglie al filato certe 
ineguaglianze, perché la torsione si fissa prima suile 
parti più piccole e contemporaneamente permette 
lo stiraggio delle parti più grosse.

I selfaciings attuali per lana pettinata e cotone 
presentano una sola differenza essenziale coi sel­
facting da cardato ed essa consiste nel fatto che nei 
primi lo stiraggio del filo avviene per tutta o quasi 
la corsa del carro mediante tre o quattro cilindri di 
stiraggio.

Le nuove modifiche apportate progressivamente 
allé macehine di filalura non furono altro che i ini- 
gHoratuenti di principi foudaineulali fin daH’ori- 
gine; cosi il fuso primitivo è rimasto tale e quale sino 
al XVl secolo quando cioè verso il 1530 il tedc- 
sco Juverghen inventava:
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H ÍUSO ad alette. — Con questo si otteneva mía 
axione continua (fig. 90) nel senso, die il fuso 
ad alette ^4 veniva ad avere una velocità niaggiore 
perfezionato con cingliia e pedale; inoltre la bobina 
D era indipendente e portava la puleggia a gola per 
la trasmissione. 11 filo essendo attaccato alla bobina 
trascinava nel suo movimento Valetta che rotando 
dava la torsione al filo; il fuso primitivo invece aveva 
un’azione intermittente; manualmente occorreva pre-
parargli Vagugliata 
poi incannáre con 
rotazione inversa il 
filo prima di pre­
parare Vagugliata 
successiva.

Il filo incanuato 
con fuso ad alette 
riceveva torsioni 
differenti man ma- , ti. si­no che 11 diámetro 
deUa bobina s’ingrandiva, perché Valetta, per pro- 
durre la incannatura simultanea del filo sulla bo­
bina, doveva avere velocità diversa da quella della 
bobina stessa.

Ora questa differenza di velocità è variabile se­
conde il diametro successivo della bobina D. Questo 
fatto teóricamente è un difetto che persiste ancora 
nelle nostre maechine continue ad anello, di tilatura, 
ma trascurabile per filati a torsione forte,

XJn’altra disposizione è rappresentata dalla fig. 91.
I,a prima disposizione fu pero senipre preierila 

per la facilita coii cui la bobina poteva csser tolta 
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e rimessa, facilita che manca colla seconda disposi- 
zione.

In questa è la bobina che è tfascinata mentre il 
fuso riceve il movinxento; inantenendo quindi co­
stante la velocità del fuso la torsione risulta rego- 
lare,

Nelle ritorcitrici e in genere nei metiers continus 
per cotone e lana ecc., si applica questo concetto.

I bancs à broches o banchi a fusi comportano una 
conibinazione che puo cousiderarsi intermedia fra 
le due precedent!.

Primitivamente I’idea consistette nel comandare 
fuso e bobina separatamente e poseía, con movi- 
inento difïeienziale a due coni rovesci, ritardare la 
velocità della bobina man mano che il suo diametro 
ingraudisce (questo concetto lo vedremo conservato 
e applicato).

La filatura non ebbe miglioramenti sensibili dal 
1530. data deU’invenzione del fuso ad alette, fino 
al XVIII secolo.

Verso quest’epoca in Inghilterra si manifestava 
una corrente fortunata nella lavorazione del cotone 
con miglioramenti nuovi. Gli ingiesi lanciavauo al­
lora una iiuova stoffa fatta di fili di cotone e lino 
detta fustagno e la richiesta era enormemente supe­
riore alla possibilità di fornire, cosí che si studia- 
rono macchine a filare e Highs costrusse la i» Jenny 
a 6 fusi.

Questi miglioramenti furono poi portati più tardi 
neU’industria laniem ed i loro concetti ne detenni- 
narono i sistemi di fabbricazione moderna.

Çontemporaneamente dovevano pure avvenire neUe
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costnizioni deUe carde miglioramenti notevoli spe- 
cialmente nei ferri delle carde piimitive.

Cosí giá nel 1748 Daniel Bourne prese il brevetto 
di una niaccliina a cardare coinposta di 4 cilindri 
montati su mi baii e guerniti di carde a spiiale, 
cardando o pettinando senza distinzione 111 queUa 
época la lana od il cotone.

Piú tardi Paul Lewis 1749 brevettava una niac- 
clúna a cardare su luia tavola guernita di punte, 
poi costrusse un’altra macchina composta di un ci­
lindro guemito di carde e inosso a mano con mano- 
vella. Al di sotto una tavola concava faceva ufficio 
di tamburo. Con una cardina a mano toglieva dal 
cilindro la lana cosi cardata e ne formava un Imigo 
budello.

L^Arkwighi ha il merito d’avet portato nel do­
minio industriale certi concetti nuovi, primitivi dello 
stiraggio del filo di cotone trovati e concretati dal 
Hargreaves 0 che modificó la Jenny di Highs, 
Cosi attraverso la storia.

Il fuso di Lewis e Wyiatl (1748) pare avere, per

( 1) La storia riterrebbe, seconda alcuni, l’Arkwright come usurpa­
tore disonesto dei segreti di Hargreaves, perché approfittè dei disegni 
delle macchine di quest’ ultimo, avuti dal Kay, consocio in precedenza 
dell’ Highs e percio al correiite del funzionamento della Jenny. 
L’Arkwright era un barbiere di Preston che nel 1768 prese a suo 
nome il brevetto delle macchine usurpate all’ Hargreaves e malgrado 
i process! passa come I'inventore dei nuovi metodi di filatura che 
gettarono le basi del continuo sviluppo.

Arkwright morl nel 1792 millonario e pieno di gloria. L’ Har­
greaves dopo di lui, povero e addolorato.

Crompton nel 179s accoppio la forma allora primitiva del meiier 
continu colla Mute-jenny di Hargreaves, formando poi la vera Mule- 
/enny cot dispositivi fondamenlali che si mantennero quindi fino a 
questi ultimi tempi.
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quanto abbiamo detto, analogía con quello dei 
banchi a fusi nd senso che bobina e fuso sono co- 
inandati separatamente.

I/allungamento o stiraggio del nastro di prepa- 
razione, che già il Lewis aveva trovato potersi otte- 
nere con una carda e raccoglieilo all’uscita della 
macchina, era determinato dal fatto che la bobina 
incannava con una lunghezza di filo superiore a 
queUa fomita da un cilindro alimentatore.

I nastri di Lewis potevano essere cosi allungati 
da una serie di cilindri appaiati, con una velocità 
crescente e che il Wyiatt aveva applicato.

Il fuso dava la torsione e la bobina era animata 
da velocità maggiore del fuso. Da questa differenza 
di vdocità si determinava lo stiraggio del filo e nel 
contempo la sua incannatura.

Lewis e Wyiatt non ebbero successo, per quanto 
spetti loro il merito di essere i veri precursori del- 
l’industria della cardería e della filatura del me­
tier, fixe. Se Lewis avesse potato produrre, invece di 
nastri, degli sioppim o fili in grosso regolari, come 
queUi che escono dalle nostre terze macchine o 
carde continue, il successo sarebbe stato diverso.

In Inghilterra Fingiese Hargreaves nel 1763, co­
strm una prima Aíule-Jenny di oíto fusi orizzontali, 
applicando direttamente il fuso ad alette; solo la 
alimentazione del fu.so occorreva ancora provve- 
derla manualmente , efi'ettuando pin ehe altro la 
modifica della Jenny di Highs che era in fondo un 
melier fixe primitivo (1760).

I cilindri stiratori del Wyiatt rimasero ncUa da­
tura del cotone.
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Hargreaves perfezionô inoltre la carda di Lewis 
e lidia sua Jeiiuy eliminó presto la posizione oriz- 
zontale dei fusi, coUocandoli verticalmente su un 
carrello. Questi fusi erano comandati da tamburi 
azionati da un volante di torsione ed analoghi a 
quelli impiegati negli attuali selfacting.

Questa macchina concreta uella sua semplicità 
tutto il sistema automático della filatura della lana 
cardata e risulta immaginato praticamente nel 
modo più felice. Hargreaves non ebbe alcun profitto 
nella sua macchina e forse neauche la gloria dei 
posteii. Per onestà sincera conservó il nome di Jenny 
(nome die era stato dato dall’Highs in onore di sua 
figlia 0 moglie) come altri sostengono alla sua mac­
china (la Jenny di Highs).

I nastri di preparazione, nella Mule-Jenny di 
Hargreaves, che provenivano dalla carda die egli 
aveva perfezionato costruendola a forma circolare, 
gettando cosi la base delie carde attuali, alimen- 
tavano una pinza B che quando il carro era chiuso 
si trovava iii vicinanza della sommità del fuso (fi­
gura 92).

L’operaio filatore tirava il carro lentamente colla 
mano sinistra (il nastro fornito dalla pinza risul- 
tava teso) ed azioiiando’colla destra il volante di tor­
sione iniprimeva ai fusi il movimeuto di rotazione 
e torsione ai nastri.

Ad un dato punto della corsa la pinza si chiudeva 
cd il carro conthmava la corsa, dctcnuinaiido lo 
stiraggio del filo.

Per la prima volta colla Mule-Jenny di Hargreaves 
si jierveniva a ottenere un filato con alimentazione 
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uieecaiiica regolare, uguagUato durante ló stiraggio 
dalla torsione simultanea. Hargreaves dava inoltre 
la torsione supplementare prolungando l'azione del 
volante di torsione quando il carro era alla fine 
della sua corsa e che I’operaio faceva agiré; poscia 
I’operaio procedeva all’incannatura del filo .efEet- 
tuando col ginocchio il rientro del carro, nrentre 
con la destra girava i fusi e con la sinistra azionava

Fig. 92. — Schema elementare della A/uie-Jennj di iiargreaves.

un guida fili, cercando cosi di otteuere neH’incanna- 
tura un fuso regolare.

La testa di stiraggio di Wyiatt ed il carrello porta 
fusi di Hargreaves diedero al Crompton l’idea di 
una macchina per filare cotone e il suo sistema si 
baso sulla lavorazione di stoppini di preparazioue 
gia regolari e fini.

Ed invero le carde avevano gia allora raggiunto 
un discreto perfezionamento, cosí quelle di Lewis, 
Hargreaves, Piel e Arkwright.
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Crompton effettuava lo stiraggio degli stoppini 
continuato attraverso tre coppie di cilindri stira- 
tori (fig. 93), stiraggio die durava per tutta la corsii 
d'uscita del carro.

È inutile aggiungere die la velocità di traslazione 
del carro era ugiiale a queUa periférica del cilindro J,, 
inoltre la velocità rispettiva dei cilindri decresceva 
da d-a C.

Si sa die a parita di titolo i filati prodotti su mac-

chine dotate di movimento alternativo (selfactings) 
sono superiori, entro un certo limite, per finezza e 
morbidezza' a queUi fabbricati su Metier-fixes 0 
continu.

Cosi Crompton pare avesse già intuito questo 
fatto mantenendo sulla sua macchina il carrello 
di Hargreaves ed i dlindri stiratori di Wyiatt; inoltre 
la macchina di Hargreaves rimase in queU’epoca 
molto tempo nd campo industriale perché raggiun- 
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geva lo scopo di poter lavorare stoppini di lavora- 
zione sufficientemente esatta.

Colle trasformazioni successive di essa iiacque 
I’industria della lana cardata.

L’Arkvnight produsse perciô verso il 1780 mía 
macchina destinata a filare cotone ove adottô, come 
concetto fondamentale, il fuso ad alette e i cilindri 
di stiraggio di Wyiatt.

In definitiva I’Arkwright non fece altro che rias- 
sumere le particolarità costruttive delle macchine 
precedenti e lo stiraggio avveniva tra i cilindri ABC.

Crompton nel 1785 concretava la Mule-Jenny 
che diveutô popolare 20 anni dopo.

Nel 1840 a-pparve il primo SelfacUng a movimento 
automático, costruito nel 1829 in una prima forma 
da Roberts.

Dal 1870, dopo I’invenzione della carda Martin, 
il selfacting inizia con successivi perfezionamenti 
la sua diffusione.

Colle macchine suddescritte abbiamo inteso dare 
un idea sia pure lontanamente, ma con uno scopo 
fisso neUa lavorazione, come si sia trasformata la 
macchina di filatura in questi ultimi cento anni.

Per ottenere mi tessuto ben feltrato la fabbrica- 
zione del carddio non richiede filati assolutamente 
uniti uniformi come quelh provenienti dalla filatura 
di lana pettinata; si richiede anzi in certi casi un 
filo leggermente piado, grossolano, ma netto cioè con 
costanza dî titolo e non troppo soffice, di grossezza 
costante.

De macchine del Crompton e dell’Arkwright col- 
I’uso dei cilindri stiratori risultarono atte alia fila- 
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tura del cotoue e pin tardi concorsero nello sviluppo 
della filatura della lana pettinata, canapa. lino, 
e borra di seta, speciahneute in Tnghilterra.

Sino a questi ultimi tempi la filatura cardata po- 
teva bastare da sola allé esigenze della drapperia ali­
mentando quest’industria con filati che sufficiente- 
mente corrispondevano allé condizioni volute, ma col 
sorgere degli articoli fantasia intermedi tra il pettiiiato 
e il cardato e richiedenti per la loro fabbricazione filati 
pin lisci, soffici, la filatura della lana cardata ha 
dovuto modificare il suo vecchio sistema di lavoro.

Esporreino piú tardi come si pervenne a produrre 
filati corrispondenti alie nuove esigenze deUa fab- 
bricazioue.

Solo la difíerenza, che all’origine delle macchine 
a filare era sorta, esiste ancora oggi tra la lavora- 
zione del cotone e lana pettinata con quella della 
della lana cardata. Anche proporzionando abiimente 
l’intensitá di stiraggio alla natura della materia 
tessile la filatura di lana cardata non fu possibile 
ottenersi su macchine automatiche per cotone o 
lana pettinata.

Il filo era sempre cattivo, magro, rugoso, puntato, 
malgrado la perfezione degli stoppini preparatori, 
possibili a ottenersi con carde perfezionate.

Per la filatura di cascami di cotone invece suc­
cede il fatto opposto facendo subire imo 0 più pas­
sait sui banchi a fusi o di stiraggio, prima della 
filatura, i cascami di cotone danno filati bellissimi.

Un filo molto conveniente fu ottenuto nelle mac­
chine Hargreaves dando V avanzo di vélocité del 
carro sulla vélocité d’alimentazione dei ciliiidri. Da 
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questo falto nacque lo stiraggio supplemeniare e van- 
taggioso nella produzioue, perché si poterono su­
bito utilizzare stoppini grossi.

CoU’applicazione del sistema « Divisare Martin » 
uelle carde si arrivô a ottenere filati dai cascami di 
cotone, fini, presentanti tutte le qualité desiderabili 
dal lato della regolarità e resistenza del filo. Inoltre 
coll’invenzione della terza inacchina o diviseur per 
la lana cardata a uno o due pettinatori si cerco di 
ridurre il prezzo di costo di que.sti filati di cascami 
di cotone, mentre il fabbisogno della mano d’opera, 
è stato pure realmente ridotto.

In genere I’uso del sistema di filatura per lana 
cardata alla filatura del cotoiie permette non solo 
di produrre filati ordinari did cascami di cotone, 
ma anche di usare lo stesso sistema alla lavorazione 
dei cotoni vergini, come il Bengala a quelh deUe Indie 
per filati da 4 a i6 mila metri. I filati' pin fini perô 
non possono otteuersi che coi process! ordinari del 
trattamento dei cotoni.

11 16.000.metri pare essere il limite estremo di 
finezza per questi filati di cascami poichè, data la poca 
lunghezza della fibra del cotone lo stiraggio sullo 

stoppino di preparazione è — e non si puà dare 

stiraggio maggiore senza pregiudicare la produzioue 
a causa deUe rotture troppo frequenti.

Lo stiraggio a tre cilindri stiratori esige una ma­
teria tessile con grande uniformità di fibra; questo 
fatto si raggiunge col cotone e colla lana pettinata 
che sono sottoposti, nei process! di cardatura e fila­
tura, da 8 a 12 operazioni intermedie con accoppia-
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menti, tensioni e stiraggi ripetuti (come vedremo 
nelle trattazioni relative alla lana pettinata sistema 
inglese e francese).

In genere i filati destinati a tessuti foliati (tessuti 
classici) sono soffici e molto meno regolari di quelli 
che richiedono solo una foliatura superficiale o che 
non la richiedono afïatto. Il processo di filatura 
cardata contempla in massima più la lavorazione 
dei primi, che dei secondi.

Pure pensando di poter riunire il sistema di fila- 
tura cardata con queUo di filatura di cotone 0 lana 
pettinata,. sistema misto in un sistema único, non si 
raggiunsero risultati industrialmente convincenti. 
Il sistema misto di lavorazione non produce fili 
regolari e lisci a buon mercato, inoltre, per la natura 
stessa deUa preparazione delle filature in grosso 
nella lana cardata, non si puô dare alla materia lo 
stiraggio attraverso cilindri perché effettivamente 
il velo od ovatta, uscenti dalle carde non hanno 
subito che una sola azione di cardaggio attraverso 
ciascmia carda e le loro fibre sono ancora troppo 
poco parallele e livellate, ma libere in ogni senso a 
cardatura finita.

I drappi fantasia e le raaglierie hanno spiccata- 
mente sostituito la vecchia fabbricazione di panni 
uniti, cosicche in filatura vi è una tendenza a spe- 
cializzare 0 suddividere la lavorazione del manu- 
fatto.

Del resto questa specializzazione è assai accentuata 
in Inghilterra. con un beneficio della maggior per- 
fezioue nella lavorazione nelle fabbriche specializzate 
e della concorrenza vinta più fácilmente.

17 — F. BORRINO.
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I/uso dello stiraggio combinato coll’uscita del 
carro e coi ciliiidri stiratori, se applicato neUa fila- 
tura di lana cardata, non dà filati lisci e maggior 
guadagno di produzione, invece nella trattazione 
del cotone e della lana pettinata si hanno risultati 
soddisfacenti.

E noto che collo stiraggio effettuato dal carro 
il filo ha un’apparenza più bella, anche nei casi di 
fibre nieno luughe di quelle lavorate iieUe psigneuses 
perfeziouate che non sopporterebbero uno stiraggio

forte tra i ciliudri della maccliina. Cosi in 
questi casi si dà un avanzo al carro di 25 cm. su 
un’agugliata di m. 1.70 e uno stiraggio da 10 a 14 
tra i cilindri.

Quantunque si siano ottenuti progressi notevoli 
nella costruzione delle maccliine a filare continué 
(metier continu) e che si sia giunti a rendere possi­
bile a queste macchine la filatura di cardato, anche 
per filati poco ritorti e piii fini di un tempo, il me­
tier continu è inferiore al selfacting per produzione 
e per facilita.

Esiste infatti una grande facilita di registro 0 
dosaggio del selfacting, per quanto riguarda lo sti­
raggio, la torsione, I’incannatura.

11 continu dà questa regolazione'ad un grado mi­
nore e l’ostacolo sta (come vedremo alia trattazione 
del continu) nella trasione non uniforme che il cor- 
soio o l'ago esercitano sul filo.

Durante lo stiraggio e successive operazioni nel 
selfacting il filo non deve sopportare che l’attrito 
0 sfregamento proveniente dalla punta del fuso'e 
dall’azioue della bacchetta, inentre, come vedremo,
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d \ al continu, lo stoppino è obbligato a passare nel 
i- tubo di falsa torsione subendo cosi uno sfregauiento
T delle sue fibre sia aU’entrata die all’uscita del tubo, 
e infine I’attrito del corsoio e I’effetto di trazione.
ti Ai continus moderni è pero .possibile filare iiíoli 

alti; occorre pero ridurre notevolmente la velocità 
o \ cosichè non si ha pifi convenienza ad usare il continu 
[i per fili cardati.
s ' La natura intima del filo cardato è la possibilità 
o di follare e se si pensa a miste poverc, fibre rigenerate 
a di lana di foliatura deficiente, il selfacting non al- 
a terando la fibra, permette un filo che puo follare an-
4 1 cora malgrado la sua povertá, mentre il continu to- 

' gherebbe a questo filo la capacita di feltratura per­
ii chela lisciatura del filo prodotto dal corsoio è appunto
e contraria aU’azione feltrante.

;1 
0
e
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Concetti fondamentali della filatura 
di lana cardata.

Da quanto abbiamo detto, circa le origini della 
maccliina per filatura di lana cardata, appare copie 
il filo proveniente dalla carda continua o divisore 
subisca tre distinte lavorazioni, basi deUa filatura: 
i° Siwaggio; 2® Torsione; 3® Incannaíura.

i® L’aUungamento cui si sottopone il filo per 
diminuiré la sua grossezza determina lo síiraggio.

2° Per comunicare al filo stirato la resistenza 
sufficiente e la sua stabditá si cerca di daré alie 
fibre, durante lo stiraggio, la torsione.

3® I^’incannaíura costituisce la disposizione del 
filo su tubi 0 spole.

Considerazioni generali sul Selfacting Platt — 
Le operazioni suddette si ottengono sul selfacting du­
rante 4 periodi fondamentali di lavorazione. 1® 
Uscita del carro, rotazione dei cilindri alimentatori, 
rotazione dei fusi durante l’uscita, arresto dei cilindri, 
principio deUo stiraggio che si continua per tutta 
la corsa del carro.
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2° periodo: Carro ferino, torsione supplementare 
colla rotazione rapida dei fusi.

30 periodo: Preparazione aU’incannatura cioè 
rotazione dei fusi in seuso opposto fino a svolgi- 
niento del filo raccolto a metá del fuso, tensione del 
filo tra bacchetta e controbacchetta.

40 periodo; Enirata del carro, fonnazione della 
bobina.

In questi quattro periodi vi è tutta la sintesi del 
lavoro del selfacting, questo lavoro si coinpie se noi 
osserviamo un selfacting in inarcia, con movimenti 
ineccanici, complessi e sovente interrotti. Infatti:

Tralasciando per ora di analizzare meglio i sin- 
goli meccanisini necessari a coinpiere le funzioni 
del selfacting e conglobando senz'altro gli scopi 
reciproci dei movimenti per una prima compren- 
sione deU’essenza del lavoro stesso, possiamo notare:

11 carro che porta i fusi ha un moto alternativo 
di andata e ritomo verso i cilindri, esso trascina 
con sé i fusi che hanuo un moto di rotazione in un 
senso oppure nel senso opposto.

Suppongasi il carro all’inizio del suo movimento, 
cioè totalmente rientrato.

he cannelle che provengono dalla carda filatrice 
(divisore) sono state collocate sui support! a rota­
zione libera ed appoggiano sui cilindri della rastrel- 
llera 0 cannelle nella posizione più comoda, perché 
gli stoppini si svolgano fácilmente.

Gli stoppini passano ai cilindri alimeniaiori sotto 
il relativo cilindro di pressione, collocato sui cilindri 
stessi.

TTscendw dal cilindro lo stoppino deve essere preso
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tra il pollice e l’indice e attaccato aU’ultùno tratto 
di filo raccolto sul fuso.

Si imiesta la marcia del selfactiiig. cioé le 2 cin- 
ghie sulle puleggie fisse (come vedremo meglio piv 
innanzi) se il selfacting è a 2 cinghie, oppure sulla fissa 
se ha una cinghia sola, e l’albero motore mediante 
ingranaggi metterá in moto l’albero di uscita che 
tira il carro allontanandolo dai cilindri.

11 carro esce con vélocité ieggermente superiore 
a queUa periférica dei cilindri per evitare le cosí 
dette garapole (^).

Bd è appunto durante questa corsa del carro 
che si effettua la vera e propria friatura dello stop- 
pino e che comprende:

L’uscita deUo stoppino dai cilindri per una data 
quantité, lo stiraggio di esso. Durante l’uscita del 
carro gli stoppini sono animati da un rápido movi- 
mento di rotazione che imprime la torsione elemen­
tare al filo stirato.

I fusi ricevono il moto da im tamburo che è co­
mandato a sua volta dal volante di torsione e nel 
quale circola ima corda senza fine, di luughezza 
costante.

Il 1° periodo è cosí finito. L’operazione piú carat- 
teristica di esso è stato la stiraggio dello stoppino.

Lo stiraggio è perciô generato dallo scorrimento

0 E il fatto caratteristico di un dlo che si torce ed è rallentalo 
finebi, per efFetto di torsione propria, arriva a ptegarsi congiunçendosi 
e generando naturalmente un occhieilo, corne se si torcesse ancora at- 
torno a questo.

Questo occhieilo o il ripiegarsi del filo su sè stesso awolgendosi 
si dice volgannente £-ara/>oia (francese vn7/e). ’
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delle fibre Tuna sull’altra, facilitato dalla natura 
stessa della fibra. Nessuna materia si presta meglio 
della lana.

L'iníensiiá o quantitá di stiraggio da daré ad un 
filo è il rapporto fra la liuighezza di stoppino alimen- 
tato dai cilindri durante la corsa del carro e la lun- 
ghezza deU’agugliata. Lo stiraggio dipende dalle ma­
terie impiegaie.

Per materie corte, poco elasticlie si richiede sti­
raggio lento e percio debole velocitá d’allungamento 
e un certo grado di totsione durante l’uscita del 
carro.

Materie luughe ridiiedono stiraggio rápido, perché 
assorbono fácilmente la torsione.

Quiudi il fiiatore diminuirá la torsione durante lo 
stiraggio nei casi di materie luughe, aumentandola 
invece nei casi di materie corte.

Per una stessa lunghezza di filo sta il principio 
fondamentale di stiraggio e cioe la torsione è inver­
samente proporzionale alia lunghezza delle fibre.

Il limite dello stiraggio e determinato da torsione 
troppo debole 0 da torsione troppo forte. In questi 
due casi si ha rottura del filo perché iiel 1® lo scorri- 
mento delle fibre è troppo facile e la torsione insuffi- 
ciente non penuette I’aderenza delle fibre, per tutta 
la durata dello stiraggio.

Nel 2® caso I’eccesso di torsione genera troppa 
aderenza delle fibre, attrito tra fibra e fibra causato 
dall’eccessivo munero di cliche per decímetro di 
lunghezza del filo.

In questi due casi di stiraggio si liannp filati ir- 
regolari, pimtati, gonfi 0 uel caso opposto secchi, 
chiusi e senza elasticità.
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Durante lo stiraggio, man mano che il filo si af­
fina, occorre maggior torsione.

Per evitare la rottura, verso puesto punto il carro 
prosegue la corsa con vélocité decrescente e poichè 
la vélocité dei fusi resta costante la torsione unitaria 
per decimetro è aumentata man mano che il filo si 
stira.

Questa torsione puô essere aumentata prima che 
il carro sia ferme, facendo agiré la doppia vélocité 
sui fusi mediante il grande valante di torsione.

Durante l’uscita del carro occorre nei casi pra- 
tici far variare la vélocité di stiraggio ed i numeri 
di giri, di torsione. Questo fatto si puô ottenere:

i® Col cambiamenio dei pignoni di marcia.
2® Variando la velocità d’uscita coll’azione o po- 

sizione delle spirali d’uscita.
3®' Variando, con pignoni intermediari, il treno 

d’ingranaggi che comanda l’albero d'uscita.
In questi casi risulta variata la vélocité d’allun- 

gamento mentre rimane costante la torsione.
La variazione fra la vélocité d’aUungamento ed 

i giri di torsione si puô pure ottenere variando la 
torsione stessa e tenendo costante la prima cioé 
i® ritardando la torsione; 2° cambiando il volante 
e utilizzando opportunamente la doppia velocità dei 
fusi durante rusciia del carro.

i® Cambio dei pignoni di marciaz usando un pignone 
piú grande si aumentano la vélocité d’alimentazione 
dei cilindri e l’uscita contemporaneamente. Poichè 
abbiamo tenuto costante la torsione l’intensité dello 
stiraggio è diminuita cioè si è fatto più facile lo scor- 
rimento delle fibre tra loro.
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A controllare questa variazione d’intensità di 
stiraggio manualmente, basta prendere parecchi 
fili tra le dita mentre il carro è verso la metà délia 
agugliata e mentre awiene lo stiraggio chiudere 
di tanto in tanto questi fili leggermente.

Se il filo non vibra, la torsione è troppo debole 
e il filo è molle. Nel caso contrario se le vibrazioni 
sono troppo forti lo scorrimento è difficile per ec- 
cesso di giri di elica e quindi abbiamo I'eccesso di 
torsione.

Per fibre corte, come sfilacciati di cotone, occor- 
rono pignoni con pochi denti ad effettuare uno sti­
raggio lento.

È regola, prima di ricorrere al ricambio del pi- 
gnone di marcia, di variare la posizione delie spi­
rali d'uscita.

2° Quest’operazione ha per iscopo di accelerare 
la marcia del carro 0 diminuiría, svolgendo una 
certa quantité di corda dalla spirale d’uscita e per 
conseguenza tendendo di ugual quantité quella della 
controspirale.

La corda nella posizione iniziale trovandosi su 
diámetro maggiore accelererá la marcia del carro 
evitando quindi mío stiraggio difficile.

30 Variando i pignoni intermediari per il comando 
deU’albero d’uscita si raggiunge lo scopo di modifi­
care la vélocité d’uscita, senza variare la vélocité 
d’alimentazione dei cilindri.

Moite cause di rotture di filo sono date dal fatto 
che i cilindri alimentatori alimentano più lentamente 
di quanto esca il carro, in altri casi succede I’oppo- 
sto: invece di rottura di fili il filo si piegaincurvim- 
dosi in tratti die tendono ad avvolgersi tra loro.
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Occorre -quiudí, in quest’ultimo caso, accelerare 
I’uscita meutre net primo caso è necessario ritar- 
darla.

Quando in certi casi occorre ridurre la torsione, 
specie per filati grossi (es, coperte, tappeti) nel quai 
caso occorrerebbe un’eccessiva velocità del carro 
e per conseguenza delie corde alla partenza, si puo 
utilizzare il meccanismo di ritardo alia torsione.

Cambiando il volante si ottiene lo scopo di agiré 
direttamente sulla torsione.

Cosi per materie corte, per sostenere il filo allo 
stiraggio, occorre un -volante più grande; per lane 
lunglie invece occorre volante piccolo.

Naturalmente il filatore ricorre a questi cambi 
di volante nei casi di assoluta nece.ssità, perché viene 
a ridursi la produzione del selfacting, quando si 
usano volanti a diametro piccolo,

L’uso della doppia velocità durante I’uscita del 
carro è utile nei casi in cui è possibile aumentare la 
produzione del selfacting e ciô nei casi di pariite 
buone; in questo caso bisogna assicurarsi che questa 
doppia velocità entri in giuoco quando l’arresto 
dei cilindri alimentatori è già avvenuto; nel quai 
caso si produrrebbe una rotazione troppo rapida dei 
medesimi.

La torsione diventando più rapida accelera anche 
l'uscita e allora per materie poco buone quest’uscita 
accelerata puô cagionare urti e rotture di fili.

Per partiie poco biione e filaii fini occorre soppri- 
merla durante lo stiriiggio; cosi pure per fili grossi 
e lane lunghe utilizzando in (puesto caso anche Tur- 
resto dei fusi durante Tuscita.
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Il carro essendo fermo i fusi continuano a girare 
per effettuare la torsione del filo, ma i cilindri ali- 
mentatori sono gia arrestati durante I’uscita del 
carro per un certo tratto.

Il grado di torsione, cioè il numéro dei giri per 
decimeiro, di lunghezza del filo, varia secondochè si 
tratta di materie sopportanti più 0 meno lo stirag- 
gio e per.mia stessa materia e per considerazioni 
praticlie ulteriori fissate in tessitura, secondochè il 
filo è destinato a catena 0 a trama. 11 fuso colla sua 
rotazione determina sul filo le cliche di torsione e 
per evitare che il filo raccolto alla soniniità del fuso 
non si svolga eccessivamente e nel contempo per- 
metta la torsione al filo senza roinpersi esiste una 
indinazione definita del fuso per rispetto alla linea^ 
di tangenza dei cilindri alimentatori.

L’angolo, che il filo deU’agugliata svolgentesi du­
rante la marcia del carro deve fare, dev’essere un 
angolo ottuso, e se quest’angolo diminuisce tendendo 
ad avvicinarsi aU’angolo retto avremo la rottura 
del filo durante la torsione.

La pratica fissa un angolo di circa 15® colla ver­
ticale per i cardati ordinari fino al limite 20.000-22.000 
per chilogrammo e limita anche la corsa del carro a 
m. 1.65 1.75 per fili fini, mentre per fili grossi non 
richiedenti grandi inclinazioni dei fusi all’estremo del- 
I’agugliata, questa corsa puo andaré fino a m. 1.90.

L’agugliata utile è quella incannata durante tutta 
I’entrata del caiTo ed essa è massima quando a carro 
rientrato la distanza tra i fusi e il punto di contatto 
dei cilindri alimentatori è di m. 0.025.

Ogni giro di ftiso genera un giro di torsione, i fusi
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collocati quindi al disotto dei cilindri alimeutatori 
fauno col loro asse l’augolo ottuso suaccennato colla 
direzione del filo ed inoltre sono comandati dai tam- 
buri che a loro volta girano comandati dai vo­
lanti,

Abbiamo detto che il numero dei giri di torsione 
è proporzionale alla lunghezza del filo, alio scopo 
di daré stabilitá alie fibre.

Se nella filatura pettinata e di cotone è possibile 
fissare il grado di torsione proporzionale alla radice 
quadrata del titolo, nella filatura cardata bisogna 
attenersi a concetti meno precisi, tenendo conto 
essenzialmente dello scopo a cm sono destinati i 
fili stessi, cosi:

I filaii per irarna, non abbisognando come resistenza 
che quella di mandaia del telaio o lando della naveiia, 
richiedono resistenza minima, vale a dire minor 
torsione di quella dei filaii di catena. Questi dovendo 
sopportare il lavoro di tensione neUe operazioni 
preliniinari di orditura, per la preparazione della 
catena e Turto d’inserzione della trama coUa navetta, 
richiedono maggior torsione.

Tra questi due tipi si da il nome di irania a mezza 
catena (con torsione intermedia tra catena e trama) 
a quei fili destinati a tessuti di grande resistenza 
superficiale, incrociati (croisés) ricliiedenti pochissima 
feltratura.

In generale la torsione è inversamente propor­
zionale alla quantité di feltratura cui sarà sotto- 
posto il tessnto.

Per tessuti molto incrociati per facilitare Tinser- 
zione occurre dare alia trama maggior torsione.
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Finita la torsione supplementare il selfacting, cioè 
quando il filo è terminato col 20 periodo deve es- 
sere raccolto.

Ora non è possibile confezionare una bella bobina 
se le- spire avvolte alla sommità del fuso non sono 
disavvolte della quantité voluta, facendo rotare in 
senso contrario il fuso ed aumentando cosi la lun- 
ghezza dell’agugliata.

Ad impedire che 1’aumento dell’agugliata, che cosi 
ha rallentato la tensione del filo, intraici Vincannatura 
entraño in giuoco la bacchetia e la coniro-baccheita, 
oltre agli altri organi destinati all’incanuatura stessa 
e per cui il carro si prepara per la sua corsa di entrata 
verso i cilindri.

I fusi rotano, prima che esso parta, in senso in­
verso (dépointage) lasciando libero un tratto di 
filo che era avvolto alla sommité del fuso e che di- 
ventato libero deve percio essere teso per potersi 
incannare col resto dell’agugliata. Un organo spe­
ciale detto vifgola agisce mediante catena sulla bac- 
chetta che si abbassa mentre la controbacchetta si 
innalza, tendendo entrambe il filo svolto dal fuso 
nella sua rotazione inversa.

La lunghezza del filo disavvolto va diminuendo 
ad ogni agugliata mano mano che il fuso si riempie 
e a ció concorre l’abbassamento del regalo.

Quando la lunghezza del filo che si disawolge 
è troppo pronunciata, cioè si ha spuntatura o de- 
pointage considerevole, le teste delle bobine diven­
tano molli, mentre una lunghezza insufficiente pro­
duce una bobina male confezionata.

Il filatore constata molto fácilmente ai selfacting 
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rintensitá di questa « spunfaíura s o dépoiniage no­
tando la fine deU’ultinia spira incannata ed esami- 
nando con attenzione la bobina al momento in cui 
il fuso assmne la rotazione contraria.

Se il punto notato è compreso nel tratto di filo 
dissavvolto, allora la quantité disavvolta o di spun- 
tatura è troppo grande.

Per essere in buone coudizioni di esattezza neUa 
confezione della^ bobina occorre notare che il punto 
resti tangente aH’ultima spira avvolta in prece- 
denza.

Regola generale. — L’abbassamenio deUa bacchetia 
comincia nello stesso istante della rotazione inversa 
dei fusi.

Accade alcune volte, anche sovente, che una 
parte della spmitatura si inizi prima che la bac- 
chetta entri in contatto col filo.

Questo ritardo eñettua un urto che puo causare 
rotture di fili, sopratutto con materie tenere.

L’entrata del carro si efíettua mediante il concorso 
di 2 organi in rotazione a vélocité periférica decre­
scente, detti spirali di eniraía (« Scrolls « inglese, 
volgarmente dette lumache dai filatori) calettate 
sull’albero di entrata.

La loro forma è quella di spirale a gola, di raggio 
prima crescents affinche^il movimeuto sia uniforme- 
menie accelerato, poscia verso meta dell'agugliata 
i raggi decrescono onde ottenere una marcia uni­
formemente ritardata.

Questo évita Turto alTistante di chiusura o ar­
resto del carro, in vicinanza dei cilindri d’alimenta- 
zione.
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Lo sviluppo prático od eñettivo delle gole è un 
po maggiore di quello deU’agugliata. questo a com­
pensare l’elasticità deH’orgauo trasmettitore del 
moto, cioé della corda.

Allo scopo di trattenere il carro ed impedire che 
esso acquisti una velocità troppo grande durante 
I’entrata, una terza spirale (lumaca), chiamata con­
tre spirale, è calettata sullo stesso albero ed è 
di sviluppo uguale e di senso contrario allé due 
prime.

L’entrata del carro, partendo da fermo e doven- 
dosi arrestare in vinanza dei cilindri, si effettua con 
moto progressive accelerate, iiidi progressivamente 
ritardato. Debbono percio intervenire dei mecca- 
nismi adatti a questo scopo per ottenere questi 
movimenti.

11 moto pet I’incannatura del filo sul tubo 0 spola 
si fa durante I’entrata del carro mediante il seíiore 
e un bariloíío collegato ad tut dado mobile della vite 
del settore stesso mediante catena.

All’inizio della formazione della bobina 'il dado 
si trova verso la parte inferiore del settore, cioè 
verso il centro e la velocità di incannatura 0 rota- 
zione dei fusi è allora massima.

La bacchetta guida il filo durante I’incannatura 
seguendo certe leggi che noi vedremo più innanzi 
mediante un regolo e le platine (volgarmente dette 
scarpe) collocate tra la grande iesiiera e la piccola, 
sotto il carro e perpendicolarmente allô stesso.

L evidente come tutti questi movimenti di carat- 
tere intermittente richieggano ima grande preci- 
sione di moto ed intervento negli istauti voluti e
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non v’è chi non veda la lentezza della macchina, 
nella sua natura appunto intermittente. '

Malgrado ció, il selfacting dà ancora migliore 
prodotto di quello delie macchine cosí dette conti­
nue cioè metiers fixes come vedremo, perché accom­
pagna e dirige meglio le fibre permettendo di filare 
le dette fibre anche se delicate e corte.

La tavela di pagg. 272-273 indica la niarcia del 
selfacting ed i suoi organi in azione nei singoli periodi.
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Organi e meccanismi per compiere i periodi 
di lavoro del selfacting.

Seuza ricorrere ad uiia descrizione dettagliata del 
selfacting possiamo presentare allo studioso i punti 
principal! dei meccanismi necessari a compiere i pe­
riod! di lavoro. Quest! meccanismi sono quell! su 
cm il filatore esercita la sorveglianza, ne registra il 
funzionamento, ecc.

Grande testiera. - Albero motore (figg. 94 [48] e 
95 [49!) (^)- — L’albero motore A del selfacting Platt 
comprende:

2 puleggie di comando
a) di piccola torsione

(’) Affinchè lo studioso possa confrontare le figure e perció i 
vari meccanismi in esse contenuti, coUegandoli nel loro funziona­
mento reciproco, il numero di ogni figura è seguito da un altro 
numéro tra pareiitesi [ l.

Questo numéro tra parentes! segnato sull’organo o pezzo neHa 
leBg^fda di qualche figura indica che in quel punto o tratto viene 
ad agiré l’organo della figura ( ) già studiato e discusso. Cosi il lettore 
comprenderá che il numero sotto la figura fuori parentes! è quelle 
progressive del testo e quelle in parentes! ( ) è dell'organo o com­
plesse d! organi che si possono collegare con una figura rispetto 
aH’altra. Cosi per es., nella fig. 94 (48) è segnato sul cliché: fig. 49. 
Orbene questo pezzo è dettagliato in fig. 95 (49) del testo.
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b) di torsione supplementare e dépointage {spun- 
iatnra}.

i puleggia folie c intermedia.

Fíg. 94 ¡48). — Grande testiera ed organi princifia/i.
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a è calettata sull’albero motore A (v. fig. 95 [49]) 
e solidale al volantino C che comanda i fusi durante 
Vuscita del carro.

Sullo stesso albero motore si trova il pignone di

i'ig- 95 [49]- — Dettagli dell'alfaero motore A, puleggie di marcia
e torsione.

marcia d che comanda I’albero di escita s e I’aliraen- 
tazione (vedi fig. 94 [48]).

La puleggia c è folle su A ma la b è solidale al 
grande volante C mediante manicotto m su cui è 
fissa, essa comanda la torsione supplementare e il 
depointage mediante l’ingraiiaggio /.
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I suddetti organi assiciirano quindi I’uscita del 
carro, la torsione supplementare, il dépoiniage.

Albero dî uscita. — È ralbero s comandato dal 
pignone d. di inarcia e intemiediari.

Albero di spuntatura 0 di dépointage. — Ê coinan- 
dato mediante la puleggia a gola h ricevente il moto 
come indica la fig. 94 [48] dal rinvio mediante corda 
e puleggia tenditrice.

Sull’albero K si ha un pignone i die comanda 
I’ingranaggio freno /, in senso contrario alla marcia 
normale delle puleggie motrici.

L’albero J pud restare immobile durante certe 
fasi di lavoro ma i è sempre in moto, cosi pure i 
2 pignoni .r y conici che comandano I’albero verti­
cale Z.

I pignoni i, x Q y non sono fermi che col comando 
dejl’asta sposta cinghie sul rinvio.

Albero verticale Z. — Trasmette il moto all’al- 
bero di entrata (fig. 94 [48]) e a quelle a 2 tempi ii.

Comandato dai pignoni conici at e y, di cui è 
calettato su X e y sull’albero verticale stesso A.

Lungo l’albero verticale X troviamo i comandi 
deU’albero a 2 tempi e in fondo il comando all’a/- 
bero di eniraia a.

Albero di entrata. — All'estremitá di a si trova 
ima campana cc che si puó abbassare od alzare sotto 
razione di una leva g. Hsso fa da cono di frizione 
femmina su un cono ina.schio che porta un pignone 
0 iugranante colla corona conica dentata deU’alhero 
di entrata a.

L’albero a porta le spirali e la conirospirale di cu- 
trata.
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Albero a due tempi. — Sappiamo che 1’albero ver­
ticale z gira serapre, men- 
tre I’albero di entrata e 
i’albero a due tempi ii gi- 
rano per intermittenza.

SuH'albero 2 vi è un 
pignone dentato 2, folle, 
il pignone 2 continua cou 
un manicotto munito di 
un disco 3 (fig. 96(50]) 
rivestito di cuoio. Più in 
alto lo stesso albero 2 
porta una campana 4 ca- 
lettata su di esso, spinta 
dalla molla 5 sul disco 3.

Quando questo accade 
il pignone d’angolo 2 non 
è più folle ma gira col- 
l'albero 2.

Attraverso il disco 3 
passa un guzzone 6 la 
cui testa 7 esce dalla parte 
superiore del disco, men- 
tre la parte estrema del 
gambo si protende ed ap- 
poggia su una leva Spe­
ciale 8 (fig. 97). Superior- 
mente al guzzone b si tro­
va un disco 9 che puó al- 
zarsi od abbassarsi lungo 
I’albero ma solidale sem- 
pre con 3 mediante il dito 
10 e cioè:

Jos- 96 [501. — Albero verticale di 
entrata e conto o campana di fri- 
zione ec.
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Quando la leva 8 agisce, il guzzone 6 puô abbas- 
sarsi con gen permettendo alla campana 4. sempre 
in rotazione, di trasciuare il disco freno 3 ed anche

il pignone 2 die ingranante con la corona 12 (fig. 97) 
fa rotare I'albero a 2 tempi tt.

Quesl’alberu è la parla essensiale del selfacting e
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comanda, mediante i suai eccenírici, i diversi periodi 
di lavaro.

Infatti ;
La corona 12 che è calettata suU’albero ii ha un 

numero doppio di denti del pignone 2, la stessa co­
rona fa percio solo Yz giro ogni qualvolta il guzzone 6 
è libero, cioè una volta infine corsa di uscita del 
carro e un’altra in fine entrata dello stesso.

ÏÎ inunito di un orlo 19 obliquo che rotando ob- 
bliga Passe 16 a spostarsi traslativamente in modo
che la leva forcella 8 oscilla 
attomo 20.

Questa oscillazione in un 
sense fa cadere il guzzone 6 in 
18 e nell’altro senso fa pas- 

Fig- 98 [51 Wj]. — Dettaglio 
della leva spéciale 8 (v. fig. 97).

sare il guzzone nella gola 13.
L’estremità della leva 8 

oltre avere la gola 13 ha il risalto 15 ed il piano 
inclinato 14.

La leva 8 rotando attorno 16 puà cosi coinpiere 
2 operazioni:

i” Obbligare il guzzone 6 a seguire la gola 13 
e rimontare il piano inclinato 14 arrestandosi al- 
l’arresto 15. '

2° Far passare lo stesso guzzone in 18 per farlo 
arrestare pure su 15 dopo un giro.

Comunque sia la posizioue del guzzone in 13 0 15 
il risultato è sempre unico, cioè il suo abbassamento 
provocherà .sempre la frizione tra 4036 percio la 
rotazione deiralbero a 2 tempi.

L’asta 17 ha 2 risalti. essa è comandata dal carro, 
come vedrenio più innanzi, e che ad ogni fine uscita 
çd entrata vienç ad agiré sui due risalti.
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Cosi guando il carro esce Fasta 17 è tirata ed il 
guzzone 6 cade in 18, invece guando il carro è alla 
fine della sua corsa di entrata Fasta 17 è spinta ed il 
guzzone 6 cade iii 13 per far compiere alFalbero 
degli eccentrici o a 2 tempi it il suo % giro.

Il i” eccentrico deU’albero a 2 tempi 21 comanda 
la forcella sposta cinghia, il 2° 22 ed il 3° 23 con- 
corrono all'azione di spuntaturii 0 dépoiniage, il 
40 eccentrico 24 comanda Fuscita ed in fine il 5° 
25, comanda i cilindri aUmeniaiori.

Questi ultimi sono gli organi che lavorano durante 
la rotazione delie cannelle.

Iva grande t/stiera porta pure il comando del 
coniaiore dell’alimeHtcizione 0 contatore di fiuezza.

Piccola testiera.

Seitore e suo albero di comando. — Il settore è 
Forgano che assicura Fincannatura del filo prodotto 
ad ogni agugliata.

Del suo uso tratteremo guando parleremo del 
fuso 0 bobina-cosí pure del rocchetto delie bobine, 
platine, regola, ecc., ed avremo campo di notare il fun- 
zionamento e registro delie corde di torsione, di uscita 
ed entrata del carro.

Carro e chassis.

Da parte che si sposta dalla grande t^tStiera alla /i 
piccola costituisce cio che si denomina carro 0 car- 
relio; la sua intelaiatura in ghisa si dice chassis, 
del carrello 0 telaio,
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11 carrello porta i fusi, la baccheiia, la controbac- 
cheiia, necessarie a dare alla bobina la forma che il 
regola determina colle platine.

Il chassis del carrello porta poi:
II bariletto che serve ad imprimere la rotazione ai 

fusi durante I’entrata del carro, rotazione impressa 
dalla catena del settore al bariletto stesso.

La virgola agente sulla bacchetta e controbacclietta 
nell’istante di dépointage e che limita la durata del 
dépointage stesso. Essa provoca anche I’innesto del 
clickeiio di incannaiura, cioè dell’organo che rende 
il bariletto solidale all’albero dei tamburi durante 
I’entrata del carro.

La leva di coUegamento che trasmette ai guida fiU, 
portati dalla bacchetta e controbacchetta, il moto 
del tullo scorrente sul regolo.

Il coniatore di torsione che limita la torsione sup- 
plementare (nei vecchi selfacting questo contatore 
è collocato sulla grande testiera suiralbero motore).

Il moto di regresso del carro, cioè il rientro leggero 
durante la torsione, del carro stesso per evitare la 
rottura dei fili e che potrebbe essere causata dal rac- 
corciamento dei fill stessi per effetto della torsione.
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Lavoro compiuto dal selfacting 
ed organi in azione.

Come appare dalla tavola la marcia compléta di 
uii selfacting si suddivide in 4 periodi realmente 
operativi ed altrettante evoluzioni, cioè posizioni 
intermedie in cui gli organi si preparano per il pe­
riodo successive e cioè tra un periodo e I’altro di 
lavoro.

i® Periodo;
Uscita del carro.
Alimentazione.
Torsione preliminare.
Stiraggio.

Alla parlema del carro i cilindri alimentatori sono 
innestati. le spirali pure innestate, la emghia è sulla 
P^leggiíi di piccola torsione a (fig. 94}.

Il carro esce, i cilindri alimentatori danno lo stop- 
pino e i fusi hi torsione a questo. Verso meta corsa 
i cilindri si arrestano, mentre il carro continua sii- 
rando gli stoppiiii leggennente ritorti e continuando 
a ritorcerli {siiraggio).
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Regola fondamentale. — Per ottenere un buon 
filo al selfacting nécessita ottenere alla carda uno 
stoppino omogeneo. regolare percliè cosi riesce fa­
cile al filatore ricavare, stirandolo, un filo elástico, 
resistente e regolare.

La natura delle lane 0 iniscele impiegate influisce 
suU’intensité dello stiraggio per cui. condizione prin­
cipale è regolare la velocità di uscita, per cui occorre 
conoscere i meccanismi di uscita.

Le spirali volgannente dette lumacke, posseggono 
come già sappianio mia gola a spirale d’Archimede 
che decresce in diámetro in modo chft la velocità 
è piii grande alla partenza durante la emissione dello 
stoppino dagli alimentatori e diminuisce fino a di- 
ventare uniforme verso la fine deU’agugliata cioè 
man mano che il filo è stiraio le fibre scorrono più 
lentamente per cui sono raeglio guidate inan mano 
che il filo si assottiglia.

Le spirali debbono solo agiré durante l’uscita del 
carro percio una forchetta oscillante (figg. 99 [51 ^’’j 
e 100 [52]) è azionata daH’eccéntrico 24 dell’albero a 
2 tempi, cioè le due griffe 34 e 35 si aprono quando il 
carro è in fine uscita e sono innestate nuovamente 
verso la fine del 4° periodo, cioè per essere pronte 
per una nuova uscita del carro.

La forchetta è fatta in 2 pezzi trattenuti da molla 
perché qualora i denti di 34 e 35 non si innestassero 
imo dei pezzi possa oscillare evitando cosi la rottura 
del ramo 42 della forcella che porta il guzzone 44. 
Essa porta un guzzone 43 in una feritoia permet- 
tendo di regolare le distanze delle griffe, che deve 
essere di i a 1.5 m/ra al massimo tra i denti. a griffe 
aperte.
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•■ig- 99 (51 *’'']• — Albero di iiscita e sue spirali con griffe di innesto (vedi fig, 94).

1 1

Fig. 100 (52). — Comando dell’innesto 34-35 deli’albero di uscita *
(vedi fig. 99) e forcella oscillante. ¡
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L’estremità superiore serve a mautenere fisso il 
clisinnesto deUe griffe cioè neutralizzare l’uscita 
del carro, per far uscire un po di stoppino dai cilindri 
alimentatori o far girare i fusi sul posto.

Il pignone 32 ove d e d’ D' sono cambiabili riceve il 
moto come indicate in figg. 94 [48] e 102 [53]. La 
molla z" serve a trattenere a posto la puleggia z" del 
settore (figura 99 [51 ter]).

Le corde spirali danno il moto al carro, in modo 
die ima effettivamente assicura l’uscita del carro 
e Paîtra di senso opposto detta contro spirale 3065 
ha lo scopo di trattenere il carro iii modo da assi- 
curargli una marcia regolare e senza scosse.

Quando una corda si avvolge su una, si svolge 
della stessa quantitá daU’altra.

Le due spirali debbono percio avere una posi- 
zione simmetrica.

Registro deUe corde e délia marcia di uscita. — Il 
montaggio delle corde e loro registro si fa in questo 
modo (fig. 101 [54]).

Il carro è portato a fine corsa di usciia. Si fissa la 
corda délia spirale in un anello 0 foro di essa, si 
avvolge la corda su tutta la spirale salvo un giro e 
si fissa l’estremità libera al tenditore 68 dopo averia 
fatta passare sui rullo tenditore 67.

La corda della controspirale è avvolta di una 
quantitá uguale a quella lasciata libera sulla spirale, 
cioè se si lascia un giro di vuoto alla spirale si av­
volge un solo giro uguale allé controspirale.

Occorre die queste due corde non sieno troppo 
tese nè troppo rallentate perché se tese troppo danno 
uno sforzo inutile alla controspiraie.
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Questo sforzo è nocivo alla buona marcia degli 
organi di uscita e puô causare rottura di pezzi.

Se troppo raUentate puô darsi che, durante il 
rientro, la corda della controspirale abbandoni la 
propria gola e produca guasti annodandosi attorno 
a pezzi od alberi vicini.

Queste corde debbono essere tenute d’occlho dal

Kig. 101 fs4]. — Corde della marcia di uscita del carro.

capo filatore, specialmente per I’influenza del tempo 
umido e secco, e per il loro aUungamento durante 
il lavoro.

Se il tempo è asciutto si allungano, ed occorre dare 
un po’ di tensione, se Varia è umida si accorciano
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ed occorre agiré raUeiitaiido per evitare gli sforzi 
di uscita.

Occorre che le gole siano arrotondate sui loro orli 
per evitare che le corde si taglino.

Se per caso durante 1’uscita il carro si arresta 
per effetto di un ostacolo sotto le ruote, l’albero di 
uscita continuando a girare tende oltre misura la 
corda délia spirale e se questa è nuova e résisté, si 
rompe invece il supporto della puleggia di rinvio 67 
sulla piccola testiera.

Quando questo accade, cioè vi è un arresto im- 
prowiso del carro, occorre arrestare subito il selfac­
ting, indi verificare le ruote per vedere se anche in 
fine corsa non vi è qualche ostacolo, tra la piccola 
testiera ed il carro stesso. ,

ii perciô imprudente attaccare ai support! delle 
baccheite 0 altre parti del carro i pezzi di corda la- 
sciati di troppo alla spirale e controspirale, perché 
se si genera un arresto e perciô mia forte tensione 
alla corda délia spirale i denti del tenditore 68 sal- 
taño, nientre se la corda non è attaccata essa si 
sfila liberamente finche l’operaio ha tempo di arre­
stare il selfacting coll’asta spostacinghie.

Per regalare la marda di uscita, cioè ridurre se 
occorre la velocità di uscita del carro (per fare dei 
ritorii per es.) si agirá sul pignone C B (fig. 102 [53]) 
e poiche questo porta un altro pignone si potra far 
ingranare D con C B e il pignone pih piccolo colla 
ruota E.

Si avrà cosí un’uscita molio lenta del carro.
Per modificare la marda di ztsdta e percio 1‘inien- 

sità di stiraggio si piiô agiré:
19 — F. BORRINO.
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i® Stilla Spirale e coniro spirale, cioè quando si 
sentira durante lo stiraggio che le vibrazioni pro- 
dotte dal filo tra le inani sono forti lo stiraggio è 
difficile, cioè la tensione è troppo forte e nécessita 
accelerare la velocità di uscita agerdo sulle corde.

Occorre perciù rallentare qualclie dente al tendi- 
tore délia contro spirale e tendere invece di una 

Fig. 102 |53|.

rale, dopo aver rilasciató

quantité eguale la corda 
délia spirale. Questo lia 
per effetto di svolgere una 
certa quantité di corda 
dalla spirale e obbligarla 
a camminare più lunga- 
mente sul diámetro mag- 
giore délia spira, accele­
rando in tal modo la mar- 
.cia del carro.

Viceversa se il filo è 
troppo rapidamente sti- 
rato bisogna tendere 
quella délia controspi- 

qualclie dente al tenditore 
d.ella corda délia spirale.

2® Cambiando il pignons di marda D (figg. 102 [53J 
[48]): quando non si puù agiré sulle corde corne 

detto in precedenza si cambia il pignone con altro 
di un numéro maggiore di denti restaño cosí 
aumentate la velocità di emissione dello stoppino 
c la velocità di uscita, mentre resta inalterata la 
torsione.

Per materie corte il pignone D ha un numero li­
mitato di denti, cià per dare stiraggio lento.
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30 Cambiando gli iniermediari D' D". Quando 
la velocitá di emissione dello stoppino e puella di 
uscita non sono uguali, il carro esce più rapidamente 
di quanto emettono gli alinientatori, percio rotture, 
specialmente per materie tenere; oppure nd caso con­
trario se gli alinientatori emettono troppo stoppino 
si hanno awolgimenti a spira {garapole), occorre 
nd 1° caso ridurre la velocitá di uscita, nd 2° au­
mentaría.

Cioè modificare I’usciia sen2a modificare I’ali- 
mentazione e si agisce sul pignone D' (in generale 
di II, 12, 13 denti), accelerando la velocitá di uscita.

Un dente spesso si fa sentire notevolmente.
Quando vi è poca differenza tra gli alinientatori 

e la velocitá di uscita si agisce sulla mota D" met- 
tendo qualche dente di nieno per aumentare la velo- 
citá del carro.

4° Cambiando i volanti (fig. 95 [49]). Si ricorre a 
questi quando si sono sperimentati i casi i 23e ri- 
sultanti insufficienti. Occorre allora agiré sulla tor­
sione.

Materie corte ricliieggono sempre un volante di 
piccola torsione 0 torsione preiiminare, di grande dia­
metro in modo da aumentare le spire di torsione du­
rante 1'uscita per sostenere le fibre corte alio stiraggio.

Materie a fibra lunga, lañe o materie nervose, 
volante più piccolo.

Pero questo ultimo cambiamento è fatto quando 
proprio non se ne puà fare a meiio, risultando in tal 
modo ridotta la produzione del selfacting.

Vedi fig. 95 [49] come si possono smontare i volanti.
5° Ritardo alla torsione. Si niilizza solo per 
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lane lunghe, doè si annulla la torsione durante ima 
parte della emissione dai cilindri alimeniatori mediante 
meccanismo particolare che studieremo. Cosí per 
titoli bassi per es. filati per coperte, in cui le Spire 
di torsione richieste .sono tutte assorbite dal filo prima 
che il carro raggiimga l’estremità della corsa di uscita.

Con un pignone D troppo grande il carro parti- 
rebbe troppo in fretta e lo sforzo esercitato suile 
corde allo spunto sarebbe notevole, col rischio di 
venire a urtare contro la piccola testiera.

Suir albero dei tamburi dei fusi vi è una puleggia 
a 2 gole, cava, atta a ricevere un innesto di frizione 
cioé capace di rendere la puleggia solidale aH’albero, 
oppure folie.

11 dispositivo di innesto e disinnesto si compie 
in modo che guando il carro esce una leva aunessa 
alla frizione incontra un arresto o guida, lungo il 
longherone sinistro, che collega la grande alla pic­
cola testiera.

Per tutta la durata della guida di arresto il carro 
non riceve torsione perché la puleggia a gola è folle.

Oltrepassata la guida l’innesto per effetto di molle 
interviene e la torsione si efïettua.

Il dispositivo di arresto è tale die guando avviene 
I’incannatura al 4® periodo, cioé la rotazione dei fusi 
durante I’entrata del carro, la puleggia è innestata, 
cioé I’iuterruzione della rotazione ai fusi si effettua 
solo durante 1’uscita del carro.

6° Utilizzazione della grande torsions (doppia 
velocità di torsione) cioé prima che il carro sia ferino 
e i fusi ricevono la rotazione mediante il grande vo­
lante.
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Questo fatto è ottenuto mediante il meccanismo 
della doppia velocità die noi studieremo al 2° pe­
riodo; torsione supplemeniare. Per ora diciamo sol- 
tanto die questo método si usa in generale guando 
si filano materie buone, ma non eccessivamente 
lunglie.

Pero la regolazione della doppia torsione deve 
essere fatta accuratamente per evitare una scossa 
neU'istante del passaggio di velocità, dal volante 
piccolo a quelle grande e che pud rompere i fill.

Intanto detta grande torsione non deve inter­
venire che dopo arresto dei cilindri alimentatori per 
evitare che i cilindri alimentatori girino troppo in 
fretta.

Occorre perciô che il titolo dello stoppino, e quindi 
lo stiraggio da darsi per il titolo finale, sia determi­
nate, tenendo conto di questa condizione,

Perció alia 3» carda deve essere nota questa deci­
sione di utilizzare la grande torsione anticipata.

L’uscita dello stoppino dagli alimentatori sarebbe 
ti^oppo accelerata perché quando la cinghia passa 
sulla puleggia di grande torsione è il grande volante 
che comanda il piccolo volante ed anche l'uscita 
e l’ingranaggio 2A (fig, 102 [53]) di alimentazione 
mediante il pignone di marcia collocato all’altra 
estremità dell’albero.

La torsione è adunque più rapida, ma l’uscita è 
pure accelerata e quando queste dispositivo è mal 
regolato il carrelle riceve una scossa che nei casi 
di materie tenere rompe i fili.

Il selfacting Schimmel {tedesco) è perciô munito 
di una 3» velocità allo scope di meglio preporzio- 
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nare lo stiraggio e la torsione, quando si anticipa 
la torsione prima deH’arresto del carro.

Il dispositivo permette di far prendere ai fusi la 
doppia torsione pin o ineno presto.

Per materie tenere e filati fini questa doppia tor­
sione non interviene, per meglio guidare le fibre 
durante lo stiraggio.

Per lane Innghe e forti, a basso titolo si sopprime 
pure, aumentando invece la velocity di uscita me­
diante il pignone di marcia e utilizzando anche il 
dispositivo di arresto dei fusi durante l'uscita.

Organi delfalimeiiiazione, cilindri alimentatori ed 
accessori. — Come vedemmo fin ora l’alimentazione 
ha per iscopo di far emettere dalle cannelle montate 
sul selfacting una data lunghezza di stoppino ai- 
traverso i cilindri alimentatori e necessaria a deter­
minare il filo del titolo richiesto.

11 rapporto o divisione tra la lunghezza deU’agu- 
gliata (in generale da m. 1.90 a 2.10) e la lunghezza 
di stoppino emesso dai cilindri dà lo stiraggio che 
lo stoppino stesso subisce per trasfoimarsi in filo. 
La durata dell’emissione è data dal contatore, detto 
contaiore di fine^za.

Oli organi necessari alPalimentazione sono — i 
cilindri di pressione, i guida fili, i taiuburi di ap- 
poggio delie cannelle, i supporti delle cannelle.

Il rapporto tra la velocità dei cilindri alimenta­
tori e quella dei tamburi d’appoggio delle cannelle 
si pub variare mediante un treno di ingranaggi.

Tutti gli organi deU’alimentazione sono facili a 
intendersi e di manutenzione quasi nulla.

La fig. 103 [55] rappresenta gli organi suddetti, i 
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cilindri aliinentatori a foro quadrato e risalto pure 
quadrato si investouo Tuno coH’altro.

I cilindri di pressions Pli agiscono su 2 fili.
I tamburi CA N d’appoggio delle cannelle ricevono 

il movimento mediante un treno di ingranaggi, 
i, 2, 3, 4, ciascuno allé due estremità del selfacting 
(fig. 104 [56]) di cui I, è calettato suH'albero degli 
aliinentatori AL.

Conoscendo la langhezza dello stoppino da far

Kig. ¡03 [551. — Comando delle 
cannelle e cilindri aliinentatori.

uscire per un dato stirag- 
gio e titolo sarà facile cal- 
colare il numero dei denti 
di uno dei pignoni più 
piccoli.

Fig. 104 [561. — Ingranaggi di 
comando delle cannelle CAN 
e alimentatori A/, (vedi figura 
103 [55!)-

Questo cambiamento deve farsi con attenzione 
per evitare la rottura di tutti i fili, cioè la rafle.

Lo sviluppo dei temburi CAN deve essere lo stesso 
di quello degli aliinentatori AL, cioè Se i primi gi­
tano troppo adagio vi è stiraggio e lo stoppino si 
rompe.

La velocitá da daré ai tamburi dipende dalla 
grossezza dello stoppino per uno stesso titolo di 
filato, cioè seconde die oceorre maggior 0 minor 
stiraggio durante Vuscita del carro per avere il titolo 
finale.
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Íi evidente che piú fino è lo stoppino, relativa­
mente al titolo del filato e meno stiraggio si deve 
dare, percio i tamburi debbono girare più in fretta 
cioè sviluppare maggior stoppino, sempre essendo 
la lunghezza svolta del tamburo delle cannelle 
uguale a queUa emessa dai cilindri alimentatori.

Se perô lo stoppino è grosso si potrà ntilizzare una 
ceria differema di velocità tra i tamburi delle cannelle 
e i cilindri alimentatori, cioè far emettere dal tamburo 
una lunghezza minore di quanto emettono nella loro 
rotazione i cilindri. in modo da stirare leggermenie 
lo stoppino prima di essere emesso dai cilindri.

Spesso alcuni stoppini delle cannelle ondeggiano 
ed altri Urano; questo è siutomo di cattiva lavora- 
zione alla 3* carda, la quale salvo le due testate false 
della cannella (fili morti) deve essere compatta e 
regolamiente avvolta.

Organi limitanti I’alimentazione. — La durata 
dell’alimentazione. cioè la rotazione dei cilindri è 
limitata, durante l’uscita del carro, da una serie 
di leve che ricevono per tumo l’azione di un eccén­
trico dell’albero a 2 tempi it e di un dispositivo 
detto cantatore di aUmentazione o di finezza.

La fig. Î05 [57] rappresental’ingranaggio contatore x 
che ingrana col pignone y che pub rotare fisso o non 
sull'albero 2m (fig. 106 [58]) portante il pignone 2a 
oppure 2/1 in figura 102 [53] che riceve il moto dal 
pignone di marcia D durante l’uscita del carro e lo 
comtuiica all’albero 2m dei cilindri alimentatori. Pero: 
poichè l'alimeniazione è solo per una data parte 
del i® periodo (uscita del carro) è chiaro che un 
giuoco di griffe deve intervenire.
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Il pignone 2a e la griffa f die lo porta sono folli 
sa m. 1’ultra griffa i prié iugrauare cou i' die col- 
l’introuiissioue di mi disco, ealettato suU’albero detto 
stomaco, fa rotare le 2 griffe e perciô 2a coll’albero.

Il pignone y porta nna griffa T die puô ingranare 
con T' fissa all’albero mediante diiavetta.

Fig. 105 [57]. - Ingratuggio A" del contatore di alimentazioi.e 0 
di finezza.

Il disco dentato X folie suU’asse a vite lia una 
gola che riceve l’azione di mi guzzone 2c che fa 
parte di una leva comandata daU’eccéntrico 21 del- 
l’albero a 2 tempi e che deve provocare l’ingrana- 
mento delle griffe tt' durante 1’ultima evohizione 
doe prima che si inizi il primo periodo (uscita dal 
carro).

Quest’ingrananieiito non durcrchbe che un istante

MCD 2022-L5



298 Capitola XXl^

cioè durante la rotazione dell’albero a 2 tempi se 
non intervenisse l'azione délia leva 2p (fig. 107 [59])

elle possiede il dente in capace di innestarsi nella ca­
vité n di una leva a mobile attorno al perno ar.
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La leva a è in 2 pezzi. e termina in un organo ^fi 
che puó scorrere in una coulisse mediante un bullone.

Inoltre la stessa leva 2p ha un altro braccio fi 
che termina in un piano inclinato 7 che viene ad 
agiré su una leva 2d mobile attorno al guzzone 2I e 
la cui estremità curva si innesta nel disco dentato q 
(fig. 107 [59]) •

Fig. 107 [591. — Leva 2^ di iuRranameuto delle griffe //’ prima del- 
I’uscita del carro (vedi fig. 106 Í5SJ).

Una molla registrabile 2q tende sempre agendo sul 
braccio 2p di disgranare le griffe ¿efe quando / 
e i' sono ingranate i due pezzi TT' lo sono pure e 
viceversa (vedi fig. 106 [58]).

Ora, 1’eccéntrico 25 faccia il suo y^ g^^*^ durante 
la 4“ evoluzione; per mi istaute la parte superiore 
della leva 2p si spostera verso destra e la leva a per 
proprio peso portera il suo incavo v nel bottoue 2« 
inunobilizzando la leva stessa 2p. 11 guzzone 2f 
seguendo un movimeuto analogo avrà falto inné-
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stare le griffe í e i' ed il braccio ¡3 si sara sollevato 
leggenuente in modo da agiré sn 2d provocando cosi 
J’ingranamento di T e T'.

I cilindri alimetttatori gireranno e girerà col pi- 
gnone y la ruota del contatore X che si spostera lon­
gitudinalmente sulla vite che possiede una scanalatura 
circolare in cui si trova fissato un piccolo bullone 
indice 2^(fig. 105 [57]). Questo, seguendo il movimento 
di rotazioné verrà a urtare contro l’estremo 2s della 
leva a che oscillerá facendo abbandonare l’incavo n 
da 2«, cosi la leva 2p osciUerá attratta dalla molla 
provocando il disirmesto delle griffe «Í 11 braccio B 
si abbasserá pure e il suo piano inclinato 7 obbli- 
gherá il pezzo 2d a disinnestare TT'.

Cosi aUora il pignone y è diventato folie e poichè sul 
mozzo di ;< (fig. 105 [57]) vi è una catena e contrapeso 

questa catena si sarà awolta 
durante la rotazione dei cilindri 
alimentatori. appena 7 è folle 
farà rotare la ruota contatore X 
fino al suo arresto di parteuza.

Se fosse necessario escludere 
lo stiraggio cioè far rotare i ci­
lindri alimentatori per tutta la 
durata dell’agugliata {cioè nel 
caso di ritorti) occorre adattare 
alla leva 2p un pezzo accessorio

Fig. 108 [60]. — Dispositivo 
da applicarsi alla leva 2/ 
per avere I'alimeutazione 
per tutta la durata della 
corsa di uscita del carro 
(confronta colla fig.1071’5911

in modo die quando I’eccentrico 25 viene ad appog- 
giarsi su questo pezzo, durante tutta la durata del- 
I’u^cita del carro, non sia pin liberato che in fine 
corsa del carro.

In questo caso il contatore e la leva « non liauno 
più ragione di esistere (fig. 108 [6o]).
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Come si regola il contatore dell’alimentazione. — 
Il contatore X (figure 106 [58] e 105 [57]) ha 60 
denti, I’ingrauaggio y ne ha 14, i cilindri ahmenta- 
tori al svihippano colla loro circonferenza 12 cen­
timetri.

Un giro del contatore fa svolgere ai cilindri ali- 
mentatori :

60
— X 0,12 = in. 0,51 
14

cioè m. 0,51 di stoppino.
Le divisioni dell’indice della ruota contatore X 

essendo 20
0.51 = in. 0,025

Ogni divisione fará svolgere m. 0,025.
Se lo stoppino richiede uno stiraggio di 2 e Vagw- 

gliata utile è di in. 1,80 la lunghezza dello stoppino 
dovrá essere in. 0,90 che equivale a

~ 7»5 <161 cihndri,

la ruota X dovrá perció prima di disinnestare la leva 3/e 
(fig. 107 [59]) fare ugualesviluppo dei cilindri cioè es- 

sendo — il rapporto tra y edX fare:

7.5X14
-= ^’75 gm.

Se invece di 2 lo stiraggio deve essere di 1,80 
cioè lo stoppino è più finó (e ció succede quando si 
debbono filare materie difficili e alla 3®' carda con- 
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viene allora, senza pregiudicare il rendimento della 
produzione, tenersi a un titolo leggermente piú 
alto) lo stoppmo díi emettersi dagli alimentatori 
per daré l’agngliata di 1,80 è minore ed il numero 
dei giri del contatore X sará:

agugliata 1,80 lungliezza stoppmo = —; — = ■—= 1 ° stiraggio 1,80
I 14 . .   X = girii,94. 0,12 60

Regola generale. — Dato il titolo dello stoppino s, 
il titolo / del filato, la circonferenza degli alimenta- 
tori 0,12, i denti del contatore 60, delpignone 14, si ha:

-^ = stiraggio

agugliata
-7:----- = metri m di stoppino a emetterestiraggio

m X 14= gin g ahmentatore, —= giri contatore 

e siccome — è un numero fisso per un dato conta­

tore, cioè nel nostro caso è 0,233,8! ha: giri contatore 
= g X 0.23'3. ’ ^

La formula generale diventa:
' ni 

gin contatore =  X 0,233 = ” 0,12 
agugliata 1,95

0,12 X stiraggio ’ stiraggio
1 .95 X titolo stoppino 

titolo filato
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Occorre controllare bene la lunghezza dell’agu- 
gliata.

Con uno stiraggio di 2 i giri del contatore erano 
1.75, collo stiraggio 1,80 i giri diventano 1,94 
percio il numero di divisioni in piu che si debbono 
spostare sui contatore per dare lo stiraggio 1.80 
iiivece di 2 sono date da:

i giro ; 20 div. = 1,94 — 1,75 •
;r== 20 X0,19 = 3,8 division! 4 divisioni circa

cioe pill lo stiraggio è minore per uno stesso titolo 
di filo e stoppino e più la lunghezza di stoppino 
emesso dai cilindri deve esser grande.

Richiedendo quattro division! di più il guzzone 
indice deve essere spostato di 4 division! nel senso 
della freccia, cioe verso I’indietro.

Nel caso di stoppini più grossi, cioè richiedenti 
stiraggio maggiore, si dovrà invece portare il guzsone 
indice verso ravanii, di uua quantité proporzionale 
alla variazione di stiraggio.

Praiicamenie con tino stiraggio di 2, tina divisione 
del contatore prodnrrá una differensa di circa 500 
metri nel titolo del plato.

Ed è su questo che il capo piatore si basa per correg- 
gere il plo che dalle matasse campioni che preleva 
risulta più o mena grosso del titolo richiesto.

Torsione preliminare.

Corde di torsione e puieggie. — La puleggia ca- 
lettata suir albero dei tamburi dei fusi riceve sempre 
il moto dai volanti, in qualunque posizione il car- 
relio si trovi (fig. 95 [49]).
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Tutti i volanti e le puleggie soiio a doppia gola 
in modo da ridurre lo scorrimento deHe corde:

La puleggia a (fig. 94 [48]), 0 puleggiadi piccola tor­
sione è calettata sulV albero motore A alla cui estre- 
inità si trova uii disco 2k (fig. 95 [49])che possiede 3 
guzzoni g penetranti in 3 fori del piccolo volante B 
in mode da renderlo solidale al disco ■2k. Un dado 
aU’estremità dell’albero impedisce al volante di 
spostarsi.

La puleggia c folie ,su A, riceve la cinghia dal rin- 
vio solo durante il 3® e 4® periodo e ogni volta che 
il cíirro resta femio presso i ciliudri alimentatori,

iva puleggia b fa corpo col manicotto m folie su 
v4, questo manicotto termina col disco K su cui 
si adatta il grande volante C mediante i 3 bul- 
loni 2g.

Ne segué: che le funzioni dei 2 volanti sono affatto 
indipendenti e ció è necessario perché il più piccolo 
deve prima dare una torsione dehole durante l’zíscita 
e lasciare che il volante maggiore dia la torsione sup- 
plementare.

iva puleggia h ha un foro di lubrificazione e un 
condotto porta l’olio tra il manicotto m e l’albero 
A, occorre perció lubrificare sovente (una volta al 
giorno) per epatare grippaggio o riscaldamento (giuo- 
chi nocivi).

11 passaggio della corda di comando dei tamburi 
si effettua in questo modo (figg. 94 [48]. e 109 [61]).

Supponiamo che sotto alla puleggia di rinvio àr 
(fig- 94 [48]) si abbia un’altra puleggia di rinvio 
2L 0 21 cui la corda si dirige alla puleggia ten- 
ditrice 2F alla piccola testiera (fig. 109 [ôi]).
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La corda si awolgerà:
Sulla gola destra della puleggia di riiivio 2L 0 2I 

del grande volante C
„ » •• della puleggia rinvio 2^

4 del piccolo volante B
H M della puleggia rinvio 2n

„ ■. a della puleggia di rinvio I al carro I
„ » , della puleggia H di comando dei 

tainburi dei fusi
,, .. della puleggia tenditrice 2F

Fig. 109 (61 (. — Rinvio di comando deile corde per la rotazione dei 
fusi (vedi anche fig. 94 1481)-

Sulla gola sinistra del rinvio 2I 
„ „ .p del grande volante C 
» a » della puleggia rinvio 2r 
„ » » del piccolo volante B 
„ » » del rinvio 2n 
„ » « del rinvio I al carro 
» „ .. della puleggia H comando dei 

tamburi 
» a a della puleggia tenditrice 2F per 

venire ad attaccarsi colla 1“^ 
estremita libera.

20 - F. BORRINO.
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La corda resta perciô incrociata tra 2F e 2I al 
momento di passaggio dalla gola di sinistra a. queUa 
di destra, il che puà dure asura di corda.

Per rimediare a cio suU’asse zn si mette un'altra 
puleggia folle colla direzione nd sense della mota 
di rinvio Z al carro.

E

k

Fig. no {64]. — Altro tipo di albero motors di selfacting (confronta 
con quello della fig. 95 [49)1.

Fig. ill [63]. — Altro tipo di albero motore di selfacting.

Il rinvio 2/ e quello 2F sono tenditori.
Le corde si spostano nel senso délia marcia di 

uscita del carro.
Variazioni, in alcuní tipi di selfacting dell’albero 

motore a 3 puleggie 0 a 4 puieggie (figg. no [64] e m
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M)- — Diversi perfezionamenti sono stati 'appor­
tati agli alberi motori dei selfacting allo scopo di 
ottenere un maggior rendimento, cioè ottenere una 
«laggiore accelerazione di moto iii certi periodi ed 
evoluzioni: *

L’aggiunta di una puleggia folie intermediaria 3 
che non ha che 30 m/m di larghezza circa, munita 
di un manicotto su cui gira la puleggia folie 2,

11 pignone 4 comanda la frizione di dépointage.
La cinghia si puo trovare dunque:
Sulla puleggia 1, fissa, calettata sull’albero motore 

e contemporaneamente per un piccolo tratto sulla 
folie 3.

Sulla puleggia 3 completamente durante il suo 
passaggio sulla 2 quando si ettettua il dépointáge.

vSulla puleggia folle 2 restando in parte, per un 
piccolo tratto, sulla 3 durante l’incannatura.

Ne risulta che la cingliia è costantemente innestata 
sulla puleggia 3, effettuaute in tal modo mi moto 
continuo della ruota 5 e dell’albero delle spirali, 
non abbandona completamente la puleggia 3 che 
quando il filatore l’obbliga mediante Fasta di iune- 
sto che porta mi incavo destinato a questa posizione 
e per cui Fasta disinnesterà completamente tutti 
gli organi, evitando il consumo della rotazione con­
tinuata non necessaria.

La ruota 5 porta una cavità conica, innestandosi 
col cono della puleggia i guemito di cuoio, lato carne 
a contatto.

In alcuni tipi la puleggia i lavora per frizione 
alio scopo di aiutare il moto deUa fissa 3 quando 
è in presa colla cinghia. '
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Albero moiore a 4 puleggie.
Uu altro sistema (fig. 112) sdoppiii la piileggia. fissa 

e folie del sistema ordinario e con comando indi- 
pendente dal dépointage.

Fig. 112. — Albero motore a 4 puleggie e trasmissione di comando 
(rinvio) T albero di rinvio, R e 5 puleggia fissa e folle, R spo- 
stacingbie, Q comando dei tamburi e di défiointage.

Abitualmente la cinghia passa dalla folle alla 
fissa, alVinizio del 1® periodo iioi abbimno una per­
dita di tempo notevole.
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Col doppio comando deU’albero motore si acquista 
tempo percio economia; si hanno cosi:

Una puleggia

»

fissa 
folle 
fissa 
folle

i
2
3
4

T/) spostamento delle dne cinghie è % di quello 
di prima e dando una maggior larghezza alla ciu- 
gliia, maggiore di qnella a comando semplice, si 
ha una mighor trasmissione di forza con minor 
tempo.

Cosi il comando indipendente deU’albero di dé- 
pointage ha lo stesso scopo económico.

Quest’albero è comandato direttamente dal rin- 
vio di comando e dalla puleggia a gola fissata sul 
rinvio stesso, colla corda ed un volante doppio 4 
annullando cosi i pignoni a ció destinati nel sistema 
semplice ordinario.

Si conservó il piguone all’estremità deU’albero 
di dépointage.

Nel sistema ordinario vi è I’inerzia dei pignoni 
di comando per modo che la assmizione della velo- 
citá necessaria all’albero è più pronta, inoltre è 
più facile e rápido il cambio della velocità deU’albero 
stesso, ove occorra.

Cosi la fig. 112 indica sommariamente lo schema di 
comando e rinvio del selfacting con testa a .j pu- 
leggie; la Icggenda sotto la figura stessii dettaglia i 
singoli organi.
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Rifereudoci sempre alla fig. 94 [48] del tijx) or­
dinario di selfacting Platt, coutinuianio a svolgere 
le evoluzioui e period! die abbiamo iniziato.

Evoluzione.

Il primo periodo finisce coll’arresto del cano 
alla piccola testiera, l’agugliata ha ora la lunghezza 
voluta. Prima che il 20 periodo incominei, cioè in­
tervenga la torsione supplemeniare, gli organi del 
selfacting debbono disporsi per effettuare appunto 
detto 2° periodo, cioè debbono compiere la 1®’ evo­
luzione che il carro in fine corsa provoca ed ha per 
iscopo la roíazione deU'albero a due tempi.

Sul chassis del carro noi troviamo un pezzo in 
gliisa che termina superiormente con una lunga 
feritoia che riceve gli assi di 2 rulli, di cui uno agisce 
a fine uscita e I’altro a fine entrata del carro (figu­
ra 113 [65]).

Nel nostro caso fine uscita I'asta 17 (fig. 97 [51]) è ti­
rata nel senso dell’uscita del çarro, cosi la leva 8 li­
bera il guzzone 6 (fig, 96 [50]) che cade in 18 e (fi-
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gura 97 [51]) provoca il mezzo giro dell’albero a 2 
tempi d.

Osservazione'. -
Quando si vorrà ridurre la luughezza deU’agu- 

gliata occorrerà spostare il rullo fine uscita (fig. 113 
[65]) in modo da dare tin anticipo alla roíazione 
deU’albero a 3 tempi.

La rotazione deU’albero a 2 tempi in questa 1^

Fig. 113 [65J. — Supporto del rullo di anticipo alla rotazione del- 
I'albero a 2 tempi.

evoluzione, fa avvenire i segueuti movimeuti nel 
self acting :

Rotando, reccenirico 25 provoca, come sappiamo, 
l’arresio dei cilindri alimentatori e regola cosí col 
contafore la delta alimentazione.

L’eccentrico 24 efíettua il disgrano delle griffe 
34'35 (fig. 99 [51 ^'^j) <leî moto di uscita del curro.
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L’eccentrico 23 spiuge la leva die iiuniobilizzava 
il depoiniage rendendolo indipendente.

L’eccentrico 22 tira la molla coUegata al braccio 
9 (fig- 94 [48]) del sistema di innesto delle spirali di 
e iitrata.

L’eccentrico 21 agisce su un rullo situato all’estre- 
mità di un braccio, solidale alia forchetta guida 
cinghia e fa passare questa sulla pideggia B di grande 
torsione.

Infine come già visto. L’eccentrico obliquo 19 del 
pignone 12 (fig. 97 [51]) obbliga l’asse 16 a spostarsi e 
permette aU’estremità della leva 8 di* lasciar cadere 
il guzzone 6 in 18 [figg. 96 [50] e 98 [51 bis]).

L’itzione dell'albero a 2 tempi è percio l’anima del 
selfacting, il suo registro è cosa di grande 

Í importama.
Sifacioé ingranare (figg. 94 [48] e 96 

1 [50]) ii piguone 2 colla ruota dentata 12 
j quando il guzzone 6 è æ fine corsa sul 

piano inclinato 14 (fig. 97 [51]} equando 
la faccia piaña (fig. 114 [67]) dell’eccen- 
trico 25 occupa una rotazione legger- 

! mente inclinata nel senso della rotazione 
j dell’albero a 2 tempi.

Fig. 114 [67]. — Questa posizione inclinata indica che 
Posizionedire- lu massinia azione degli eccentrici è 
gistro delPec- già oltrepassata un po', cosi che essi 
céntrico 25 del-
I’aiberoaztem- operaiio pure 11 comando degli organi 
pi Tr. nel caso in cui dclto albero a 2 tempi 

che li porta non avesse ad effettuare 
completamente il suo mezzo giro, sia per causa di 
gripaggio dell’albero stesso, che per effetto del cou- 
yuino del disco 3.
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Qiiest’inconveniente ultimo pud correggcrsi agendo 
sulla campana 4 (fig. 96 [50]) che essendo filcttata in­
ternamente nella sua parte superiore viene ad av- 
vitarsi su un filettaggio esistente sul luanicotto del 
disco n.

Quando il cuoio non trascinerà piu rigidamente 
(cioè sUiierá} la campana 4, bastera abbassare la 
detta campana avvitandola in modo da furia agiré 
un po’ piú in basso sul cuoio del disco 3.

Fatto ció, ed allo scopo di renderc poi solidaîi 
la campana e il disco n. una chiavetta si fa pene­
trare in xma deUe 4 scanalature di calettamento e 
si immobilizza colla vite relativa (fig. 96 [50]).
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2’ Periodo.

Torsione supplemeníare

Il Secondo periodo è detto della torsions supple- 
mentare senza la quale il filo non avrebbe la voluta 
resistenza.

Questa torsione, determinando I’arresto pifx 0 
meno luugo del carro, per non pregiudicare la pro- 
duzione del selfacting, deve avvenire nel minimo 
di tempo possibile. Ed è per questo che si fa uso 
del grande volante e quando si puô si fa intervenire 
la sua azione prima dell’arresto del carro, mediante 
la leva di doppia velocità.

■ Infatti: riportandoci a quanto già noto, questo 
risultato’ si ottiene col meccanismo detto appunto 
di doppia velocità e consistente delle seguenti parti.

Parallelamente allé rotaie (fig. 115 [68]) esiste una 
leva J mobile attorno al perno F e alla cui estremità 
verso la piccola testiera riceve mediante feritoia 
^. un pezzo E di forma spéciale niunito 
di indice. DaU’altra estremità G' un guzzone G la col- 
lega coll’asta verticale b', dm ¿fig. 94 [48]) termina
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ad inncstarsi in un contrappeso 
forcella guida ciughie.

Il chassis del ^,.3,^ 
carro lia nella 
sua parte infe­
riore e nella dire- 
zione della leva 
A un’asta mo­
bile attomo al 
pernio L e ten 
minante in uii rullo H.

In lui dato punto della sua 
corsa il rullo H puô incontrare 
il piano inclinato, verso l’in- 
terno, del pezzo E e poiche 
l’estremo di L viene a incontrare 
un tasseUo M sul carro la leva 
resta rigida ed il rullo H preme 
lungo il piano inclinato e fa ab- 
bassare la leva A attomo a F, 
iunalzandosi verso l’estremità G 
e spingendo in tal modo Vasta 
b' ed il contrappeso 2p (fig. 94 
[48J) che fara passare 
ghia sulla puleggia di 
torsione.

AH’eutrata del carro

la cin- 
graiide

occorre
pen'» che il rullo H passi fácil­
mente sul pezzo E ció si otticne 
colla rotazione di H attorno al 
perno L.

L'indicé che ñssa la posizione 

2p solidale alla
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cosi far passare più o raeno iu anticipo la cinglúa 
sulla puleggia di grande torsione, più il pezzo E si 
sposta in avanti e maggiore saranno la corsa del 
contrapeso 2p e quella della forclietta guida cingliia.

Per non alterare le dette corse, cioè mantenere 
costanti la corsa della cinghia e quella del contra­
peso si regola in altezza la posizione del pezzo £ me­
diante le viti D e precisamente alzandolo quando 
il pezzo richiede di essere avanzato (maggiori anti­
cipo alla doppia torsione) e abbassandola quando 
lo stesso pezzo E richiede di essere spostato indietro 
(anticipo minore).

Inoltre il guzzone G' puô pure spostarsi in una 
coulisse.

Cosi pure è spostabile la posizione della leva L 
sul carro.

Koi sappiamo ora come è data la torsione dal 
grande volante percio analizzando il carro ed i suoi 
organi, dovremo vedere come possiamo calcolare 
e dare I’iniensiid di torsione al filo (numero di giri per 
decimetro) e come si effettua il leggero rientro del 
carro, conseguenza della torsione stessa.

1° 11 carro 0 carrello. — La fig. 116 [6g] dà i 
dettagli di esso e percio tralasciamo di descrivere 
ogni particolare.

La parte anteriore del carro è chiusa con due 
porte di cui una, mobile attomo a cerniere, puô per- 
mettere la sostituzione delle corde di comando dei 
fusi e la lubrificazionc dei perni di punta dei fusi e 
l’altra è fissa mediante piccoli ganci ed ha per iscopo 
di impedire al fuso di uscire dal suo perno di punta 
sotto la trazione delle corde dei tamburi.
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Il registro in altezza del carro si fa mediante bul- 
loni. inoltre il carro possiede i teuditori della corda

Fi
g.

 116
 [6

9]
. —

 De
tta

gl
i d

el
 ca

rr
el

lo
.

del settore, i clicheiU di fissaggio delle corde di uscita 
i supjrarti delle baccltette, ecc.
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I fusi (fig. 117 [70]) sono gli organi che riceveranno 
i tubi di carta 0 latta su cui si raccoglierà il filo. Il

'Fig. 117 [70]. — Fusaia del selfacting.

loro insieme costituisce la cosidetta fusaia del sel­
facting.

Il fuso in se stesso ha una lungliezza totale di 
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in. 0,475, il diámetro nella sua parte massima è 
da 8 a 10 111/111.

La parte inferiore è rinforzata allo scopo di poter 
far sopportare al fuso la velocità massima di 8000 
giri circa per la lana.

Il diametro della punta è da 3 a 4 m/ra.
Verso la meta il fuso porta una parte cilindrica 

che gira in una bronzina. detta colletto.
La parte compresa tra il colletto e il perno di 

estremitá è generalmente cilindrica, mentre la parte 
estenia è leggermente conica.

Possiede una piccola puleggia (30, 35 di diámetro) 
riportata a caldo per ticevere la corda di cotone -o 
cordoncillo che trasmette il moto dal tamburo al 
fuso. — Questa puleggia è detta noce.

I colletti e le bronzine di estremitá sono general­
mente in blocco di 5 fusi, oppure sono solo in blocco 
le 5 bronzine di estremitá.

La messa a posto o la sostituzione dei fusi si fa 
fácilmente levando i colletti corrispondenti, indi i 
fusi sono infilati neUe loro bronzine di base e poseía 
i colletti sono fissati con viti.

Il giuoco tra fuso e colletto e fuso e bronzina di 
base deve essere nullo perché, in caso contrario, si 
avrebbero delle vibrazioni nocive alla rotazione 
dei fusi ed alla qualité del filo.

La lubrificazione dei fusi si fa oggi à serbatoio 
oppure ancora isolatamente nel colletto. In generale 
si trova, sulla piattaforma colletto, un incavo in cui 
si colloca una corda di cotone per trattenere Folio 
necessario alla lubrificazione.

La lubrificazione dei perni di punta trova nella 

MCD 2022-L5



320 Ca/iMo AATU

brouzina stessa una invasatura atta a ricevere I’olio 
e luauteucrlo per uii certo tempo.

14a parte libera del fuse è lunga da 19 a 22 centi­
metri e non si oltrepassa questa luiighezza libera 
per evitare vibrazioni.

Quando il filo era incannato non su fuso vtido ma 
SU tubetti di cartone 0 latta si usava una volta mu­
nire il fuso di molla, oggi non piú necessaria data la 
migliore leggerezza e precisione dei tubi.

Ogui fuso lia un disco di legno {roseiia) infilato, 
per evitare clie i fili perduti si avvolgano sul colletto.

Xel caso di incannatura a fuso nudo e per fare 
bobine, a fondo piaiio queste rosette servono a se- 
gnare il punto di partenza dei primi siraíi di incan- 
natura e produrre perfettamente il fondo delle bobine. 
Le rosette appoggiano abitualmente su un pic­
colo anello di rame, infilato a forza nel fuso, un po’ 
al di sopra del colletto.

La lubrificazione deve almeno farsi una volta al 
giomo e ogiii volta ebe parziahnente sia necessario.

Per evitare perdita di tempo, se i colletti non 
lianuo lubrificazione automática a serbatoio, i col­
letti e le brouzine di base lianno un piccolo bordo 
sulla loro piattabanda in modo da permettere al- 
l'olio di distribuirsi ad ogni fuso, cosi la buretta 
dell’olio puá essere passata rapidamente dall’ope- 
raio attaccafili sul regolo che si trova davanti ai 
colletti ed alie bronzine di base e robo si portera 
da sé ad ogni fuso.

I tamburi dei fusi (figura 118 [71]). —- Sono co- 
stituiti da ciliudri in latta consistente, collegati tra 
loro mediante assi, cinc il cilindro è avvolto iii seg- 
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menti saldati le .cm saldature longitudinali sono 
diametralmente opposte per l’equilibrio, l’estremità 
del cilindro ricevono due disclii infilati e saldati.

Per nieglio garantiré l’equilibrio alla rotazione e 
la stabilita la posizione délia vite di chiusura deve 
essere diametralmente opposta a quella délia vite 
del tamburo successivo.

I tamburi nel loro montaggio debbono essere per- 
fettamente livellati e ad uguale distanza dai fusi, 
un tamburo discentrato fa rumore e vibrare il carro 
e si dissalda a lungo andare.

Fig. 118 Í71]. — Tamburo dei fusi,

Di più il seitore, se il montaggio dei tamburi è 
difettoso, dovrà vincere una resistenza fortissima 
durante Ia incannatura,

Valbero dei tamburi riceve il moto dai volanti 
di torsione mediante una puleggia a gola (vedi mon- 
taggio corde).

Comando dei tamburi con tamburi verticali. — Que­
sto sistema è ormai scomparso perché rumoroso 
in uiarcia, i passaggi delle corde erano complicati 
e richiedevano lungo tempo per il loro montaggio. 
, 21 — F. BOBRINO.
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Comando dei fusi con ingranaggi. — In questo 
, sistema . 1’albero- degli ingranaggi si estende da mi 

, estremo aU’altro dd carro 
.e vicinissimo y-ai -fusi cui 

: . comunica il moto mediaute ' 
pignoni conici, cioé-si hanno ' 
tanti pignoni .'Suiralbero : 

■ . ¡quanti sonoj fusi.. . ’ 
. I..II vantaggio é-ijuello di ; 

...poter, aboliré le- corde. II : 
g, lyoto è-.più uuiforme per ' 

tutti i fusi e minor forza . 
motrice è richiesta perché 
non vi è scorrimento e per­
citi si ha minor durata della 
torsione.

Corde di guida del carro 
(fig. 119 [72]).—Un sistema 
di corde incrociate è collo­
cato nella parte inferiore 
del carro e serve a mante­
nerlo parallelo ai cilindri 
per tutta la sua lunghezza, 
evitando ogtii ondulazione 
o serpeggiamento durante 
il suo moto.

Infatti un organismo 
quale è il carro, che deve 
essere leggero e di lun­
ghezza 24-25 metri. put') as-

' Runtere- fácilmente una posizione obliqua all’asse dei 
cilindri "aliinentatori. Ogui tratto di carrello riceve 
due corde disposte nel modo seguente:
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Le corde di guida sono applicate a 4 piüeggie a 
due gole. Due puleggie A e B sono collocate aUe due 
estremità del carro, le altre C e D presso la testiera 
sotto il chassis.

Un tratto di carrello riceve:
1° la corda a, fissa in un punto a che va oltre 

la linea dei ciliudri alimentatori,-passante su una 
gola della puleggia A indi sulla C come in fig. ng 
[72], cioè come un ramo incrociato di corda, e si 
attacca al clichetto tenditore AT.

2° la corda B passa in senso opposto, si attacca 
fissa in b' oltre i cilindri, passando sulla gola di C 
e va alla J e si allaccia al clichetto tenditore BT.

In modo analogo e simraetrico si fa per le corde 
dell’altro tratto.

L chiaro che se si effettua mia tensione alla corda 
a mediante il tenditore T la puleggia C tende a spo- 
starsi secondo la trazione délia corda, mentre l’altra 
puleggia A cercherà di andaré in direzione opposta, 
cioè ad avvicinarsi ai cilindri alimentatori.

Siccome la puleggia C è fissa al chassis del carro 
e questo è rigido l’effetto di trazione della corda si 
esercita solo su A cioè la puleggia A si portera verso 
i cilindri alimentatori se si avrà rallentato il tratto 73 
dal tenditore BT di ima quantità uguaie a quella 
tesa ed awolta sul tenditore AT, perché le lunghezze 
delle due corde debbono essere sempre costanti.

Per mettere il carro parallelo alla linea dei cilin­
dri alimentatori si misura la distanza del primo 
fuso dopo la testiera e i cilindri e quelle dei due fusi 
di estremità da una parte e daU’altra del carro. La 
dislanza si intende prelevata su linea che unisce
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I’estremo del fuso colla mezzeria del cilindro ali- 
nientatore, essa è generalmente di 50 m/m (figura 
120 [73])-

Supponianio die I’ultimo fuso disti dal cilindro 
di 70 m/m, per portare questa distanza a 50 ra/iu 
oceorre rallentare la corda B in BT di nn tratto, finche 
si ottenga 2 centimetri di avvicinamento.

Le corde di guida del carro debbono essere tese 
senza eccesso e con eguale tensione, un eccesso di 
tensione affatica I’entrata del carro e I’uscita.

Siccoiue subiscono I’azione del tempo debbono 
essere verificate sovente.

In generale non tutta la corda c di canapa 0 co-

Kig. 120 [73). — Distanza costante dei fusi dagli aiinuniaiori.

tone, ma solo i tratti in prossimità dei punti fissi, 
punti tenditori ed aU’uscita delle pnleggie, inserendo 
cosi tratti di filo di ferro intermedi.

Tappi di arresto del carro, 0 sentinelle. — Alio 
scopo di vincere la forza viva che il carro possiede 
a fine entrata si collocano, per tutta la lunghezza, dei 
support! verticali a piede, muniti di arresto trasver- 
sale su cui il carro puô arrestarsi quando I’entrata 
si facesse brutalmente. Il carro è munito in corri- 
spondenza di detti arresti di placche di cuoio 0 feltro, 
per scopo elastico aiumortizzatore.
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Giri dei fusi e torsione al filo. — Si lianno due 
specie di torsione {fig. 121).

Destra, quando le cliche che il filo assume vanno 
da sinistra a destra e questo si pud notare metten- 
dosi' davanti al carro che esce, oppure tenendo un 
campione di filo tra le mani, in modo che la destra 
sia vicina al corpo: se le eliche partono dalla mano 
destra la torsione è destra cioè il filo è totto destro.

Fig. 121. — Torsione destra e sinistra del filo e rotazioni relative 
del fuso.

Sul fuso il filo a torsione destra, che è quella or­
dinaria, si» avvolge dalla parte destra, cosí in una 
bobina finita se per dipanarla dobbiamo girare il filo 
dalla punta, e procedere da sinistra a destra; il che 
spiega che il filo fu incannato parteado dalla destra 
e andando verso sinistra.

Torsione sinistra: quando le spire vanno da destra 
a sinistra, In tal caso il filo sul fuso si avvolge alla 
sinistra. .

Per cambiare torsione, basta far girare i fusi in senso 
contrario, incrociare cioè la corda, sollevando i fusi
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dalla bronzina base ed infilaudoli nella cojda âi- 
crociata.

Piú un filo è fino e maggior iorsione richiede, cioè 
maggior numéro di spire per decimetre.

La tavola seguente indica alcuni gradi pratici di 
torsione per fili cardati di buone miste. •

Titolo del filo: 
metri al kg.

Giri per'decimetró' '

Catena
f

’/î calería Trama

5000 .• 25 20 j 15
6000 ' 27 22 • 17
7000 . 29 24: 19
8000 - '31 26 . 21
9000 ■33 28) 23

10000 - ; 35 30 î 25
ITOOO ’* 37 32 27
12000’ - 40 35’ 30
13000 • 43 38 • 33
14000 46 4í 36
15000 49 44 39
t^opo •32.- - 47 43
17000 , 55 3° 45 -iâôciO ' ■ S8 53 48 "■

■ •19000' ■ - 61 • • '5'6 51 '
: »6000. ; Î- . -64 39'- •• 54-1

I dati della tavola non sono assoluti e' variano 
colla pratica di iavoro, si modificano cioè seconde: 

i® la nairura délia tnederia {lana Imiga minor 
torsione, lana cotone e nieccanica maggior torsione, 
materie corte, cascami diversi, renaissance, ecc., 
torsione fortissima))' ■
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■ ■ 29- la resistenda dinamonieirica- det' ^^¡^^' ^¿'•^‘i- 
chiesia, fiiio al limite della possibilita elle il paiiiio 
folli ancora.. • ' .

30 l’intensità di follaggid Ípér •follaggid iiïfénso rí- 
durre la torsione al minittió possibile; poco follaggio 
e: Tesis tenzai torsione sosten  uta )V •

4® l’íücroeio dei. fili, ' cioè Se ‘'teSsuto -^itrbeiafo ' 
con difficoltà di eiitrata dalla trailla occorré daré - 
minor torsione, se si tesse a' -irama' bagnaia ia trama 
va più torta.

5“ Se per tessuti' compatti,' con forti inserzioni 
di' fili trama' per centinietro, cioè a trama serrata mi­
nore torsione alla trama.

60 Per catena il limité di torsiône è la possibi- 
lità di poter ordire'senia avvolgimefiti e arriccia- 
ture (garí^o/éy-dei fiU''

11 fHafore' è ‘ infomiato-'délia ndinrd''dei'-filiifd^ -e 'in-‘‘ 
teHsiiàdi'iorsione'fich-iesia.

Un filo troppo torto è secco, seiiza elasticity è forma 
a garapole », poco torto per catena il filó' si rompe ’ e 
non puô sopportare le operazioiiî' di'-téssiiura-'é fi­
nitura.

Troppo poca torsioile alla "trailla' dà' al filó' par- 
venza fioccosa, senza' resistenda'laífat-to. =

Praticamente, si comprende corné il selfacting 
debba prestarsi a questa -Variazioiii’ di’ ‘ tótsio'ne e 
oltre poter dare eÂàttarnentë.'-'sè'ticliiéÉito,' il-^/nlio di 
torsione [giri pei> 'décimètre},' ünchó kí 'póssibilitü' pra- 
ticá d’iiso di poter controllare, attcntiaré, Crescere 
la detta torsionéJ':

In generale il filatore c informato che devé fare 
una buüna'taZeHa (percio nei limiti gia aCCénhati) e 
rama normale, oppute Iramd |^ 'Catena.'' ’ ’" ' ■ .
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Ad ogiii modo i calcoli e le verifiche della torsione 
si possono fare in modi diversi:

1° col controllo dei giri dei fusi cioè dei tambnri 
con contagiri o velocimetri;

2° col controllo del filo col iorsioweiro;
30 col calcolo dei rapport! di velocità 0 giri 

tra gli organi motori e di torsione per ricavare i 
gin teorici dei fusi;

4° coll’uso del coniaiore di iorsione sul selfacting 
{cantatore Gosselin).

11 contagiri dà i giri dei tambnri e con facile calcolo 
si possono ricavare, tenendo conto di un certo scor- 
rimento delle corde dei fusi (i5%-2o%) i giri dei fusi.

Dividendo il numéro trovato di giri per I’agu- 
gliata ái lia torsione al decímetro.

I torsiomefri saranno descritti fra gli apparecchi 
di verifica dei fili {titolo e torsione) al Cap. relativo.

Calcolo dei rapporti di velocità tra gli organi mo- 
tori e di iorsione.

Per esempio:
Giri dei volanti ....................... . 360
Diametro del piccolo volante.... 0,40 m.
Diámetro del grande volante .... 0,60 » 
Diámetro della puleggia dell’albero

dei tambun ................................ 0,30 »
Diámetro dei tamburi................... 0,15 » 
Diámetro delle puleggie sui fusi .. 0,03 » 
Durata della i® torsione, crono- 

metrizzata............................... 4 secondi 
Durata della 2^ torsione 0 supple* 

mentare ................................... 9....... »
Agugliata totale............................. 1,80 
Scorrinieuto totale ammesso .... 20% 
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i giro del piccolo volante di torsione dà ai fusi: 
0,4 0,15 0,4 

I X — X —- = — X5 = 6,66 giri. 0,3 0,03 0,3

i giro del grande volante dà ai fusi 
o,6 0,15 0,6 

i X — X  = — X 5 = 10 giri. 0,3 0,03 0,3

II piccolo volante fa 360 giri al minuto, cioè 6 giri 
al Secondo, in 4 secondi farà 24 giri, per cui 

24x6,6 = 160 giri circa in 4 secondi.

11 grande volante fa in 9 secondi 54 giri per cui 
54X10 = 540 giri in 9 secondi.

Torsione totale 160 + 540 = 700 giri, da cui de- 
dotto il 20% si hanno

700 X 0,8 = 560 giri
560

= gm per decimetre 31.

Il contatore di torsione è fatto in modo che ad ogni 
sua divisione corrisponde un certo numéro di giri; 
cosi uel periodo della torsione suppiernentare esso 
interviene per limitare al grado voluto la torsione 
stessa.

Vedremo percio alla 2» evoluzione il suo funzio- 
namento.

Coueludeudo; per un callando sicuro della torsione 
occorre servirsi del tors/ametro. I'idandosi solo degli
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altii metodi di misura, poicliè provengono dagli or- 
gam del selfacting, si possono presentare differenze 
cioè avere valori superiori a quelli che-il iorsiomeiro 
dará e che sara il vero grado effettivo sul filo.

Influisce percio .sugli altri metodi lo scorrimento 
delle corde (allungantisi con tempo secco e raccor- 
ciantisi con tempo uinido) scorrimento die non si 
pud tarare esattamente.

Se la bobina durante la lavorazione si fa molle 
— indice di deficienza di rotazione, ô segno che la 
corda è molle e nécessita tirarta, ’l'insufficiëriza di 
lubrificazione ai fusi produce lo scorrimento più 
facile.

Rientro parziale del carro (fig. 122 [75]).—guando il 
carro si avvicina alla fine della corsa di uscita, verso 
Ia piccola testiera, l’estremo 2 della leva i viene a 
colpire il pezzo 18, mobile attorno al perno 19 e viene 
ad appoggiarsi in 26 sollevando cosi il perno 2. 
Per effetto di questo sollevamento della leva i il 
dente ^d'lia liberato il dente ^d che perd resta ancora 
immobile, perché la leva 16 che lo porta tiene ancora 
incastrato il braccio 4. ' * ' ' .

Il carro procede ancora nella sua uscita finche 
la faccia 6 del braccio '4 é obbligata, incontrando 
l’asfa 2^, á girare attomo al suo perno 5 liberando 
completamente la leva 16 ché a sua volta' libera 
1 ingraiiággio 17. Qüestí, abbassandosi leggermente 
e per proprio peso, fa ingranare le due griffe 12 e 13 
e provoca la rotazioiié del pignone ri fe perciô délia 
dentiera 15. •

li’albero dei tamburi 8, continuando a trasmettere 
mediante la pùleggia 10 il moto alla vite senza fine
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7 ingranante colla ruota 17, il carro cssendo onnai 
ferino e i fusi effettuando la torsione supplenientare 
e perció girando veloceniente, la deutiera avanza 
dolceinente fino a venire a colpire la parte inferiore 
20 della leva a contrapeso 22, sollevandola.

Questa leva 22 viene ad arrestarsi presto contro 
27 e non potendo piú procedere la deutiera, inentre 
il pignone 11 seguita a girare, il carro deve lui stesso 
avanzare leggerinente, cioè dare il rienlro leggero 
del carro.

Questo avviene finchè il perno 2 viene ad inne- 
starsi nell’incavo 30, anche per effetto della molla, 
e la leva 1 si abbassa in modo che il suo dente 3d' 
viene ad appoggiarsi sul dente 3d, disinnestando le 
due griffe 12 e 13, ed allora il carro si ferma.

La dentiera è diventata folle, il contrapeso ricade 
e la spinge indietro, obbligandola a riprendere il 
posto primitivo, cosí dicasi per la leva 4.

È evidente che questo rientro del carro è uguale 
alla quantità di raccorciamento che I’agughata su- 
bisce per effetto della torsione; questo raccorciamento 
varia coU’intensità di torsione applicata e col titolo 
del filo.

Quanto maggiore è questa torsione e maggior- 
mente deve rientare il carro, cioè il cammino per- 
corso del carro nel suo rientro è tanto più corto 
quanto è più vicino il pezzo 18, cioè I’incavo 30.

La corsa di rientro è percio limitata e regolaia dallo 
sposíamenío di questo pezeo.

Inoltre, la maggior 0 minor velocity di rientro 
deve anche intervenire perché la torsione per fili 
grossi è rupidamente assorbita dal filo; il rientro
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deve ill questo caso essere rápido e viceversa lento 
per piati fini die non sentono la torsione cosi rapi- 
damente.

Si deve perciù modificare la velocità di rientro 
agendo sulk puleggie a gradini 9 e 10, la corda nella 
gola a piú grande diámetro, in 9 dà il massimo di 
velocità; la corda non deve perd slittare mai.

Il rientro deve incorainciare qualclie istante prima 
délia fine del 1® période e questo si ottiene agendo 
suH’asta 23 0 sulla deutiera: portando Vasta verso 
la g.'.testiera si provocheràpiùpresto Vingranameuto 
delle griffe ,12-13, spostando la posizione délia den- 
tien mediante vite in fori filettati. Se la vite è verso 
l’estremità vicina della piccola testiera la dentiera 
avrà azione più lenta perché si trova ad essere più 
loutana dal sistema contrapeso 20.

Questo poi pud essere regolato spostando il i?erno 
21 nella sua feritoia, cosí pure è regolahile il con- 
tatto dei denti 3^ e 3^'.

11 movimento di rientro del carro è assai deli­
cato ed esige un registro preciso dei suoi organi 
per evitare la rottura dei pezzi in azione.

La dentiera deve entrare in azione a corsa di 
uscita completamente finita del carro e cessare di 
agiré qualehe istante prima che intervenga il dé- 
pointage, perché se la dentiera interviene prima che 
il carro è fermo si genera una grande resistenza 
che causa lo scorrimento deUa corda e la marcia 
indietro della dentiera, con rischio evidente della 
rottura dei denti della dentiera e del pignone.

Surftleitr o aUmeniazione supplementare dei ciUndri.
In alcuni tipi di selfacting, invece del rientro leg-
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gero del carro, si ha un’alimentazione suppteweniare 
dei ciiiudri, che ha due scopi:

1° Quello di compensare l’accorciamento del- 
l’agugliata durante la torsione. '

2° Di evitare che la riserva, esistente tra i ci- 
lindri e i fusi alla fine deU’entrata del carro, subisca, 
come accade ncgli altri tipi, una doppia torsione.

Sappiamo che il selfacting procede per agugliate 
successive e che questo fatto determina la neces- 
sità di avere alla fine dell’incannatura un tratto di 
filo ritorio, deiio riserva, che si ritorce di nuovo iiella 
corsa di uscita successiva.

Questo tratto non si puô eliminare perché occor- 
rerebbe che la punta del fuso toccasse teóricamente 
I’uscita dei cilmdri.

Questa maggior torsione, che I’agugliata ha in 
questo tratto, pure ammettendo che praticamente 
non sia doppia della torsione della rimanente parte 
deU’agugliata, è per filati leggieri a torsione soffice 
non senza inconvenienti, perô seuza dare qualche 
inconveniente per filati ordinari.

Il meccanismo, che perciô sostituisce il rientro 
dal carro, facilita inoltre il lavoro di stiraggio.
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Evoluzione.

Il contaíore di. torsione fa passare la cingkia sulla 
folle C, arrestando percio la torsione supplementare 
e preparando il 3® periodo o di dépointage {spunta- 
tura).

Contaíore di torsione (Qousselin) (*) {figg. 123 [76]

( 1) Nei vecchi sei/acling- (anteriori al 1890) si dava il nome di 
coníaiofe di torsione ad un dispositivo applicato alla grande testiera 
con principio fondamentale identico a quello deU’alimentazione — 
il guadrante portava un arresto che veniva ad agiré su un braccio 
generando la liberazione del dente délia forchetta guida cingbie.

11 contatore era comandato dall’albero motore mediante vite 
senza fine e testa di caVallo cioè treno di ingranaggi.

Le deficienze di un simile contatore erano evidenti nel campo 
prático di lavoro perché l’ingranamento del contatore non aweniva 
che in fine uscita, sotto la spinta deii’eccentrico 22 dell'albero a sZe 
non poteva perció daré súbito una torsione determinata senza tentativi.

Ora una torsione puo variare per effetto del pignone di marcia 
o della posizione delle spirali di uscita o per il cambio dei volanti e 
la doppia velocitá,

Non poteva dunque daré una misura di questo periodo e la tor­
sione supplementare, a carro ferme, era inoltre ottenuta con troppi 
tentativi da parte del filatore.

Le corde di torsione che possono sconere, non influivano sul 
contatore perché era appunto solo in relazione diretta coll’a1bero 
motore — per cui la deierminazione 0 fissaggio dei giri per decí­
metro era quasi impossibile.
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e 124 [77]). - Quest’apparecchio si trova alla destra

B
^'ig' ’23 r?^]- — Contatore di torsione (sistema Couíse¿¿n) tusieme 

e detiagli.

del chassis del carro e si compone di due parti 21 
e 31 infilantisi e di cui la 31 è folle entro la 21.
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I^a 21 riceve il moto dai tamburi mediante la vite 
senza fine 91 sul pignone 02 {fig. 125 [78]),

La griffa 41 è solidale a 31, la griffa 51 a 21.

Fig. 124 177]. — Organi colkgali col cotilalore di torsione di cui
alla fig. 123 f76].

All’inizio dell’uscita del carro la parte superiore 
di 31 è innestata mediante le griffe 41 e 51 e il con-

ft

^ig. 125 [78]. — Trasroissione dall’albero dei tamburi dei fusi al con- 
latore di cui a11a fig. 123 (76].

tatore 22 gira nel senso della freccia, continuando 
a girare finche il naso 32 viene a colpire un pezzo 
73 solidale all’albero 83 che giace tungo il laterale 
della testiera (fig. 124 [77]). -

22 — F. BORRINO.
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Quest'albero termina alla grande testiera me­
diante una leva (>2 che puf) agiré sulle leve 52 e II'.

Sotto la pressione del naso 32 il pezzo 73 si sposta 
coU'albero 83 e colla leva 02 che fa oscillare la leva 
52, agente cosi su! dente 91 (fig. 94 [48]) della fot- 
celia guida cinghia, che fa passare la cinghia sulla 
puleggia folle.

La torsione è cosi finita,
Più tardi come si vedrà le griffe 51 e 41 si stacclie- 

ranno liberando 31 che diventa folle ed è mediatih 
il contrapeso che si porta il quadrante al punto 
iniziale, cioè il dente 53 suU’arresto 63.

La piccola leva 82 e relativa forcella 72, che se 
si solleva e agente su 31 fa staccare 41 da 51, deve 
essere esaminata sovente perché è comandata dalla 
leva di coUegamento che è attratta durante il rf¿ 
poiniage, corne vedrenio, e che dipende dalla posi-: 
zione del regolo.

Occorre che questa forcella 72 abbia ginoco suffi­
ciente per effettuare il disgrano di 41 e 51, qualunque 
sia la posizione del regolo.

Il naso 32 è inunito di vite 39 che mantiene la 
corona ben rigidaniente collegata al contatore dopo 
il registro della sua posizione per una data torsioni 
che si deve ottenere dalla luaccluna.

11 quadrante 22 ha 60 divisioni e la 60® o zeroj 
divisione è di fronte al pezzo 73.

11 moto al quadrante è trasmesso come appare^ 
dalla fig. 125 [78].

Più si vorrà dare torsione al filo e maggionneiite 
dovrà girare il contatore, cioè occorrerà portare 
l’indice 42 davanti ad un numéro luaggiore deUo 
zero {60).
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Una divisione del quadrante corrisponde a un 
dato numero di giri per decimetro. Infatti.

I/ingranaggio 71 (fig. 125 [78]) comandato dalla vite 
senza fine 61 dei tamburi ha 42 denti, l’ingranaggio 
02 annesso al contatore ne ha 18.

Perché il contatore faccia 1 giro la vite 91 deve 
fare 18 giri e questi 18 giri corrisponderanno a 24X18 
=• 432 giri dei tamburi (81 fa 1 giro quando i tani- 
buri ne fauno 24).

Tra i tamburi aventi per es., 15 cm. di diámetro e 
le puleggie dei fusi 3 cm. si avràdl rapporto di 5 
per cui i fusi faranno: 432X5 = 2160 giri e per una 
divisione del quadrante, cioc 1/60. faranno:

2160
■^ = 3« giri.

Per un'agugliata di 111. 1,90 totale si deve dedurre 
almeno ro centimetri di filo che ha già avuto la tor­
sione deU’agugliata precedente, per cio la torsione 
si stenderà effettivamente su m. 1,80:

36— = 2 giri al decimetro. lo

Il contatore ricevendo il moto daU’albero dei tam­
buri, cioè dopo che le corde hanno potuto scorrere, 
dà, salvo lo scorrimento delle corde dei fusi, una 
valutazione praticamente e sufficientemente esatta 
della torsione.

Cosi per es., se noi desideriamo una torsione di 38 
giri per decimetro occorrerà far si che il contatore 

MCD 2022-L5



340 Ca/ñMo XXrm

giri per 19 divisioni prima che la cinghia passi alla 
folle, cioè regolare Ia coronal 22 in modo che il pas- 
saggio della cinghia sulla folle avvenga quando il 
raggio che passa per la divisione 19 sia perpendi- 
colare al pezzo 73 e l’indice seguerà, è vero, un 
numéro superioré a 19, ma noi dobbiamo tener 
coiito deU’azione effettiva a tempo délia forceUa 
sposta cinghia.
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>rcella CAPITOLO XXIX

3° Periodo.

II tratto di filo che sta tra I’ultiina spira awolta 
sulla bobina e l’estreniità del fuso deve essere in- 
caimato coll’agugliata, orniai finita nel 2® periodo.

Occorre perciô far rotare i fusi in senso contrario 
alla loro rotazione normale per svolgere questo 

1 tratto di filo, aumentando cosí I’agugliata e facendo 
intervenire I’azione della bacclietta e controbac- 
clietta, per tendere l'agugliata stessa durante, la 
incannatura.

foperazione di rotazione inversa dei fusi a que­
sto scopo, si dice dépointage.

Jian mano che la bobina si forma, ingrandendosi 
• seinpre più, Ia lunghezza che si svolge coll’azione 
; del dépoiutage va sempre più diminuendo, perché 
1 essa lunghezza parte dalla sommité del fuso fino 

aU’ultimo strato di filo incannato. Occorre perciô 
che vi siano in azione certi organi che liinitnno, per 
quanto nécessita, quesfazione.

Questa condizione si ottiene ineccauicamente con 
I'abbassamento progresssivo di un organo detto 
ngulu, che studiereino.
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Quando il dépQÍ-niage è troppo intenso le teste 
deUe bobine si sguerniscono e diventano molli. Vi­
ceversa: se insufficiente si lia una punta della bobina 
male finita.

L’intensità del dépoiniage si controlla al selfacting 
osservando la bobina neH’istante della sua rotazione 
inversa, dopo aver segnato la fine deU’ultima spira 
incannata.

Se il punto segnato è compreso nel pezzo di filo 
svolto durante la rotazione inversa significa che si 
è svolto piú filo di quanto era necessario, cioè il 
ddpoiniage è troppo forte.

Quando vi è esatta Imigliezza del filo, svolto, 
cioè dépoiniage giusto, deve invece il punto restare 
tangente aU’ultima spira incannata precedente- 
mente.

E percio necessario che l’inizio deU’abbassamento 
della bacchetta intervenga contemporaneamente al- 
l’inizio della rotazione inversa della bobina,

Peró, qualche volta accade che la bacchetta sia 
in ritardo e entri in azione poi brutalmente sul 
filo. Ció causa la rottura dei fili, specialmente nel 
caso di materie tenere.

L’azione della bacchetta e controbacchetta si ef- 
fettua mediante 2 organi distinti: Virgala e leva di 
collegamenio.

Rotazione inversa dei fusi Çdepohiiage) (figg. 126 
[80], 127 [81] 128 [82]). — Si ottiene per mezzo 
della /riaiane della parte conica (fig. 95 [40]) dcl- 
I’ingranaggio f, parte che si innesta neUa puleggia 
b di grande torsione.

Si ha cioè l’arresto della puleggia 8 e perció dei 
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fusi e poicliè vi è xm leggiero spostauieuto dell’in- 
graiiaggio / sotto I’azione del guzzoiie 51 (fig. 94 
[48]) annesso alia leva di dépointage a (fig. 107 
[59]) questi subiscono una rotazioiie contraria alla 
prima.

Sotto i’azione del eontatore di torsione I’incavo jz 
(fig. 107 [59]) della leva contrappeso w (vedi figu-

Kig. 126 [80]. — Organi per la rotazione inversa dei fusi (vedi an­
che fig. 127 [8il\.

ra 94 [48]) libera il dente of della forccUa guida cin- 
ghia (fig. 126 [80]), la foreella diventando’folle su- 
bisce I'azione del contrappeso 2p (fig. 94 [48]) che 
trascina la cinghia a sinistra sulla pulcggia a di pic- 
cola torsione.
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Questo moviinento ô arrestato per efíetto dell’in- 
coiitro del rullo ^Sb, colla parte 6i deU’ecceiitrico 2j 
(fig. I2Ó [80]) il cui raggio jn questa parte 61 è tale 
da poter permettere che si effettui il passaggio 
della ciughia in puleggia folk c.

^■g- 127 [81], — Organi per la rotazione inversa dei fusi.

La rotazione dei fusi ô finita e poiclic il braccio 
g^b i: solkvato il rulKfe (figg. 126 }8o1 e q.} [48]) 
è libero. La molla/^<7 che prima era compressa 
sotto I’azione del ^ite 43« (fig. 127 [81]) e poi sotto 

. l'azioiie della parte 12a (fig. 94 [48J) della leva 986

/^^ a,/''j luego} if gi/,^ <^ii(4g]
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della forchetta guida perché la na resta abbassala, 
riteuendo cosi il rullo 82 e perciù la leva 886 si 
espande spiugeudo il pezzo loc (fig. 128 [82]) e la 
leva verticale 886.

Questo fig. 127 [81] potendo rotare attoruo a 61a 
provoca riugranaineuto di /cou 6 (fig. 94 [48]) cioè la 
rotazione dei fusi in senso contrario perché l'ingra- 
naggio / è senipre in rotazione inversa per effetto 
delle corde e di un albero spéciale detto di depoiniage.

La rotazione inversa non dura che per un istante 
durante il quale la virgola entra in azione per far 
agiré ^a leva di collegamento e i guida fill.

La virgola e la leva di collegamento (figg. 129 [83] 
e 130 [83^“j). — Sull’albero 156 sul chassis del car- 
relio e che comanda i tamburi sta: un rocchetto
44^ fisso all’albero, munito di gola 54^ in cui entra 
una molla di acciaio W2 (figg. 129-130) la cui estre- 
mito si iunesta uel gambo di un clichetto el mobile 
at torno airas.se aj fisso al di.sco ^3 folie suH’albero 156, 

n disco folie di porta una parte eccéntrica cv 
su cui si attacca e puó awolgersi una catena et e 
termina in una parte cilindrica su cui si adatta una
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2“ catena '2ci la cui azioue è inversa a fuella délia
OK

Hg. 129 [83]. — La Mrgoia e la leva di collegameiito (vedi anche 
fig- 130 [83 ÓÚ]).

catena ci, cioè <juandu una si awolge l’altra si svolge- 
e viceversa.
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11 rocchetto a denti 44c/ lia rinclinazipue dei denti

l'ig. 131 |8s]. — fíaccheHa e eoníroáaeciii’í/n e loro attacchi e co­
mandi ive<li anche fig. 129 183]).

iiel senso che 11 clichetto non potra entrare in presa 
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con essi durante la torsione, i denti sono diretti in 
senso contrario al senso di rotazione delValbero 15&; 
inoltre durante la rotazione ordinaria il clichetto c2 
è tenuto alzato dalla molla m2 la cui estremità ap- 
poggia in /.

Quando il rocchetto 44^ gira in senso contrario 
al senso normale della sua marcia (nel periodo del 
dépointage) la molla m2 viene ad appoggiare colla 
sua estremità su f, obbligando la punta del clichetto 
ad abbassarsi e venire a contatto eoi denti di 44Í/, 
il disco ¿3 è percià obbligato a girare nello stesso 
senso e la catena ct della virgola viene ad avvol- 
gersi, con moto uniformemente ritardato sulla-parte 
eccentrica ev, mentre la piccola catena 2ci si svolge.

La catena della virgola passa attorno una pu- 
leggia P (fig. 129 [83]) e va ad attaccarsi ad uii gan- 
cio G annesso alla leva di -coUegamenio che è fatta 
di due parti:

Una leva curvata L calettata sull’albero OL della 
bacchetta e I’altra L' mobile nel perno 0L' e che 
porta una serie di pezzi di cui vedremo il funzio- 
nameuto.

Quando la virgola rota, la catena ct si avvolge su 
ev, diminuendo in lunghezza.

Ne viene che ad un certo istante la catena tira 
sul gancio G e fa abbassare la leva curva L e Val- 
bero OL alia bacchetta e sul quale è calettata, cosi 
che la stessa bacchetta si abbassa. Abbassandosi, 
rotando attorno a OL, la leva curva solleva il brac- 
cio L' articolato in OL' che eleva cosí tutti i pezzi 
che sono con esso collegati, alla sua estremità al 
braccio L'.
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Nella posizione iniziale del braccio L', cioè durante 
i due periodi precedeuti, hi faccia F del pezzo ;; aj)- 
poggiava su ;', saleudo la leva L' il rullo 2' è serpas- 
sato ed entra nel tratto piano deH’twcavo JN.

In questo istante la catena della virgola è molto 
tesa, cosi die una forte tensione si manifesta sulla 
puleggia P che si sente percio atratta in avanti unita- 
niente al braccio B, die trascinera la leva L'il cm 
incavo IN aU’estremità verra a trovarsi definiti­
vamente sul rullo ,:' e rendera cosi solidale la bac- 
chetta ai movimenti di salita e discesa, die saranno 
imposti dal regolo, durante I'enlrata del carro {4° pe­
riodo).

Ma fasse OP è pure trascinato e poiche porta folle 
La puleggia P cosi tutti gli organi che dipendono 
effettueranno il loro movimento e complessivamentc 
detemiiueranno la 3» evoluzione e cioè:

Il braccio 46^ è spinto innanzi e determina l’in- 
nesto deiriiicannatura.

Il rullo F si abbassa e colpisce il pezzo yd (figu­
ra 130 [83 w^]) che provoca alla grande testiera l’iu- 
nesto delle spirali di entrata e il disinnesto del dé- 
pointage.

Il gancio di sicurezza 47^ si solleva permettendo 
cosi l’entrata al carro.

La forcella fd si solleva ed effettua il disinnesto 
del contatore di torsione,

La bacchetia e la conirobacchetta. — La bacchetta 
è un filo di ferro che ha lo scopo di agiré sui fili 
con tensione costante durante I’incannatura, correg- 
gendo le irregolaritá di questa, Agisœ unitamente 
al settore. Ha moto inverso deU^J^cchetta, cioè 
quando una s’innalza l'altra si abbassa.
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II filo della bacchetta si stende da nn’estremità 
aU’altra del carro ed è temito dii support! Ba 
(fig. 131 [85]) chiusi suU’albero della bacchetta OL 
mediante viti. Quest"albero è in più pezzi collegato 
da manicotti ed è sostenuto da bracci fissi al carro 
in tratti regolabili muniti di fori e di cui uno riceve 
I’albero della bacchetta, I’altro quello della con- 
trobacchetta

L’albero della bacchetta porta calettato il ramo 
curvo della leva di coUegamento e percio quello 
agisce seconde quest’ultima (vedi fig. 129 [83] 
pezzo OL).

La controbacchetta è in fondo comandata dalla 
baccheiia, infatti:

11 filo della controbacchetta è sostenuto da bracci 
supporti, arcuati simili a quelli della bacchetta, ma 
più lunghi (luaggior raggio).

Quest! supporti sono fissi all’albero della contro­
bacchetta deb.

Nella rotazione deU’albero OL la bacchetta si 
abbassa, il pezzo annesso all’albero fa abbassare 
le catene i e t, perciô la controbacchetta si in- 
nalza.

L’azione della molla e dei pesi sulla catena della 
controbacchetta riportano jl sistema alla posizione 
iniziale, quando cessera l’azione della virgola.

Da quanto sopra, emerge che fin daU’mizio del 
dépointage la bacchetta si abbassa, portando i 
fili al piede del fuso, nientre la controbacchetta si 
solleva e tende i fili stessi man mano che le spire 
si svolgono.- Il tratto svolto costitnisce la cosidetta 
risei'va.
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Registro degli organi del dépointage.

i® La frizione / ueUa puleggia b (figg. 94 [48] e 
ï^7 fSi]) è regolata facendo avanzare / uel cono della 
l>ttleggia mediante il bullone relativo e fosando con 
dado e controdado la sua posizione.

Si puó tendere lueglio la molla 23a (fig, T27 [81]) me­
diante il suo dado e controdado ma questo mezzo di 
registro è meno efficace

2° Si regola la forcella guida cinghie quando 
essa non scatta perdit* immobilizzata dal becco 
dell’ecceutrico 21 sul perno 580. Malgrado che il 
braecio spingente 62 (fig. 94 [48]) spinga la leva con­
trapeso w per liberarlo, la cinghia continua a restare 
sulla puleggia di grande torsione e non effettua il 
dépoiillage.

Quanto abbiamo visto nella i^ evoluzione è suf­
ficiente a chiarire il registro di questi organi.

30 liegistro deila d-uraia del dd^oiniage (che di- 
pende dalla lunghezza della catena cZ della virgola) 
e Vinteiisitd del dépoiniage stesso.

Aumentando di un certo numero di maglie la lun­
ghezza della catena in modo da ritardare un jw' 
I’azioue del rullo R su 7^.

Se il numero di maglie, a disposizione per questa 
operazione di ritardo, non è sufficiente occorre va­
riare la posizione del gancio G nella feritoia mediante 
la vite relativa e se cio non basta spostare il pezzo 
Ji in avanti 0 indietro mediante il bullone oK.

3° Regîslro délia molla délia virgola. — Questa 
molla esige attenzione, adattata per pres.sione nella 
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gola del rocchetto 44^ lia le due parti a con- 
tatto della gola guernite di cuoio per luaggiore 
aderenza.

AfRiiche l’estremità e agisca subito sul gambo del 
clichetto e lo faccia entrare a coutatto coi denti del 
rocchetto bisogna die la molla obbedisca súbito alla 
inarcia in senso opposto dell’albero dei tamburi.

Bisogna che non vi sia traccia di olio sulla molla 
che puô cadere sul cuoio, che deve invece dare la 
massima aderenza, anzi se il cuoio è troppo grasso 
0 liscio mettere un po’ di polvere di gesso per favo- 
rire I’aderenza.

Vazione della molla deve essere forte solo quanto 
basta perché non vi sia eccesso di attrito del dente 
del clichetto, sulla ruota 44^.

Messo poi alla rovescia è pericoloso poteudo provo­
care rottura di pezzi.

4° Regisiro della catena piccola 2ct della molla 
U e del pezzo ti.

La piccola catena 2ct, fissa in «2 svolgentesi du­
rante il dépointage, mantiene il disco dj e percio 
il clichetto cl alla stessa posizione iniziale dopo ogni 
dépoinlage awenuto. Limita cioé soltanto lo svol- 
gimento délia catena della virgola che avviene ap- 
pena i fusi rotano in senso normale.

La molla U si regola coll’aiuto del dado aU'estre- 
inità.

Il pezzo u puô assumere la posizione verticale 
per regolare l’inizio délia formazioue délia bobina.

5® Registro del filo délia bacchetta. — Questo 
filo deve essere piú vicino possibile aU’estremità 
dei fusi, circa 10 m/m.

Î3 — E. BORRINO.
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II filo passa per questo scopo all’estremità dei pezzi 
porta bacchetta, deve essere liscio, senza sbavature.

I pezzi Fe 1" debbono essere eguali (fig. 331 [851).
I pezzi Fliinitauo la corsa di alzata della bacchetta 

venendo a colpire sull’albero ocb, durante la -p evo- 
luzione.

Empointage 0 impuntatura. — È la lunghezza di 
filo che si avvolge dal punto estremo incanuato fino 
aU’estremità dei fusi ed è eguale a quella svolta 
durante il dépoiniage.

Queste quantità diminuiscono ad ogni agugliata 
man mano che la bobina ingrandisce, gh organi 
limitanti il dépoiniage debbono agiré sempre più 
rapidamente per cio ottenere, e a questo serve I’ab- 
bassamento del regolo vale a dire: esso abbassan- 
dosi fa diminuiré gradualmente la corsa di alzata 
del pezzo 2, provocando cosí un’azione pifi rapida 
al rullo K.
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3“- Evoluzione.

E la leva di coUegamenio die la coinpie ed. i suoi 
organi effettuano:

a) L’innesto del meccanismo per I’incannaiiira 
del filo.

b] Il disinnesio del dépohifage e l’im^esio delie 
spirali d’entrala.

c) II disiacco del gando di ienuta del carro.
d) Il disinnesio del contaiore di iorsione.
a) L’innesto del nteccanismo di incannatura, af- 

finchè possa entrare in azione nel 4° ed ultimo pe­
riodo, avviene per effetto della leva di coUegamento 
quando questa fa si che Passe oP (figg. 12g [83] e 
130 [83^]) è spiiito in avanti e cosi pure il pezzo qóá 
obbligando rr, a soUevarsi e salire il piano in­
clinato RR, questo porta a spostare Tanello J (fi­
gura 130 [83 ^'•’j) nel senso della freccia sulla parte 
conica del quale sta il bullone JJ del clichetto re­
lativo.

SuU’albero 15Ô (fig. 132 [84]) esiste perciôcalettatoun 
rocchetto y azionato dal clichetto XX mobile attorno
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aU’asse che è portato dal disco folle yy che termina 
con un pignone d/ ingranaute con di' solidale al 
bafileiío Bar (fig. 130 [83^«]). Durante i primi 3 pe­
riodi il clichsiio XX e tenuto alzato dal bottone JJ 
giaceiite sulla parte conica deU’anello 2a. I^a molla, 
simile a queUa 44^ della virgola- e innestata nella 
zampa del clichetto XA" pud esercitare la sua azione 
sul clichetto stesso,

11 clichetto XX cade e per effetto della molla ob- 
bliga il dente ad entrare fra i denti del rocchetto, 
cosi che I’albero 15Ô e percio i fusi diventano soli- 
dali al bariletto Bar, comandato dalla catena liC 
del settore (vedi fig. 136 [89]).

La corsa deU’anello è registrata colla feritoia e 
dal guzzone di mq da cui dipende la forchetta 00.

Il clichetto XX deve essere solidale al rocchetto 
subito appena è finito il dépointage, percio occorre 
far agiré il piano inclinato HB più 0 uieno prima 
sul dispositivo rr spostando HR nella coulisse* re­
lativa. •

La lunghezza del pezzo rr, che è inunito di con­
trapeso, puô variarsi in modo analogo col suo bullone 
di estremita.

Se il perno JJ (fig. 132 [84]} prendesse gluoco 
col tempo pub far si che ringranamento del clichetto 
XX si faccia proprio quando comincía il dépoiii- 
tage. perche il dente del rocchetto è diretto nello 
stesso senso di quello del rocchetto 441/ ed allora 
tutti i movimenti si troverebbero bloccati e se il 
pignone cono / di dépointage (fig. 94 [48]) non 
slittasse avremmo la rottura 0 della catena della 
virgola o del clichetto di incannatura 0 di altri 
organi.
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La molla del elichetto A’A" e idéntica a «pella 
della virgola.

Invitare Polio j)ercliè se la.molla Slitta duraide la 
sua azione pud accadere che in aleuni istanti il dente 
del elichetto AW non iinbocchi coila mota rocchetto 
Y e succede allora che all’incannatnra il elichetto 
abbandonera il rocchetto, i fusi si arresteranno e 
la controbacchetta si alzerà oltre il necessario di 
iiua quantità uguale ai filo non incannato.

Questo innakatnento ec-
cessivo délia contro-bacchet-
ta porta ad un abbassa- '^i^CW
mento esagerato délia bac- ^^^r*'****^
clietta e se il elichetto ar- /^^^^ A?
rivasse dopo a riprendere / XXlTjis^ \
nonualmente l’imbocco sul / \
dente del rocchetto il tratto ? ?
di filo troppo basso verrebbe ^ /
ad avvolgersi al di sottodello "V I J / 
strato regolare che gli coin- \v
pete rovinandol'incannatwra
cioèquandola bobina o spola ^''^- *3« 1^,41- — DettagU del- 
doranno es.5ere dipanate in 
orditura o tessitura questo
strato sottostante agli altri non potra uscire e vi 
Sara rottura di filo, arresto e improduttività di 
lavoro.

Se quest'inconvenienie del rocchetto accade è pre- 
feribUe togliere le spire male avvolte, subito dopo fi­
nita I'incannatura dell’agugliata. doè apperia il carro 
e arrivato ai cilindri alimentatori si ferma il selfac­
ting, lo si rimette in niarcia per iermarlo prima che
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l'agugliata successiva sia conipletata, si solleva la 
controhacchetta a inano. per dipanare dal fuso la 
parte nociva teuendo a inano e a posto la bac- 
chetta, si procédé aU'incannatura manuale di delta 
parte di filo, sia girando a mano il volante che agendo 
sulla corda dei fusi.

Poscia si rimetterà alla loro posizione normale 
le bacchette e si ingranerà il selfacting con precau- 
zione.

Questi falsi ingranamenti, o la loro mancanza, del 
clichetto sul rocchetto hanuo pure nn altro incon­
veniente grave die è queUo di affaiicare enorme- 
menie il seifore i cui denti possono rompersi in se- 
guito allé scosse che cosi riceve.

La molla del clichetto XX deve avere tensione 
normale, un eccesso di tensione è piuttosto nocivo.

b) Disinnesio del dépoiniage e innesio deUe spi­
rali di eníraia. Se per efíetto della catena Ct della 
virgola Fasse oP si sposta in avanti le leve i ea 
rotano attomo ad u ed il rullo 7? viene a colpire con 
forza il braccio yd (figure 1.29 [83] e 130 [83^” 
e 133 [86]) che si trova alla parte superiore della 
piccola testiera ed è articolato iu 140, collegato al- 
I’asta 92& che corre lungo il laterale fino alla gran­
de testiera. L’asta in 926 dipeude da 03a e 43« 
che è mobile attorno all’asse 13a e munito del 
dente 43a. Questo dente trattiene durante i 3 primi 
periodi fissa la leva 9 (fig. 94 [48]) mediante la parte 
196 (fig- 133 [85]).

Questo braccio yd cedendo provoca lo sposta- 
mento dell’asta 926 che obbliga a sua volta 030; e 433 
a rotare attorno 13a obbHgando cosi il dente 43a a 
lasciare la parte 19& e perciù la leva 9.'
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Questa leva 9 (fig. 94 [48] e 127 
[81]) sappiamo che è sottoposta 
aU’azione della molla 23« e poiche 
l’eccentrico 22 si presenta secondo 
il .suo diametro minore la leva 9 
oscillerà attorno a' come perno 
finche il rullo 32- venga ad appog- 
giarsi sull’eccentrico.

Ma in seguito a questo, i dadi 
deU’asta oc agiscono sul braccio 
verticale 880 che agisce sul cono / 
e lo stacca dalla puleggia a fri- 
zione b causando la fine del dé- 
Poiníage (fig. 127 [8r]).

In virtù deU’oscillazione delta 
stessa leva 9 la forcella A2 inne- 
stata nella gola della campana cc 
fa abbassare la campana stessa 
che essendo sempre in rotazione 
viene a strisciare sul disco 46a 
(fig. 96 [50]) che trascinerà in rota­
zione I’albero « {fig. 94 [48J) di 
entrata. mediante i pignoni d’an- 
golo o e o'. ,

Pud essere necessario far agiré il 
rullo I? più ^^^resto sul pezzo yd 
(fig. 130 [83^^1^133 [86]} la leva yd 
deve essere orizzontale (col livello) 
mediante le viti 24^, la molla 34« 
suU’asta 92 ô si comprime durante 
il funzionamento délia leva yd ed 
obbliga tutto il sistema a ritoruare 
nella sua primitiva posizione dopo
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La posizioue deUe leve i e 2 pu() essere modifi­
cata spostandole snip asse oP mediante dado e feri- 
toia e percio facendo agiré il rullo 7? piíi o mcuo presto.

Quando il regolo è nella sua posizioue più alta, 
cioè quando il dépointage è massimo la distanza 
ira il rullo 7? e ^d deve essere da 10 a 15 ni/m.

I/abbassaïueiito del regolo non solo porta alla 
diuiinuzione del dépointage ma anche ad un più ra­
pide disinnesto del dépointage perché man mano 
che il regolo si abbassa fasse OP si sposta insensi- 
bilmente e fa abbassare a poco a poco il rullo 7? 
per cui verso la fine délia bobina il rullo trovasi 
vicinissimo a yd e percio con disinnesto più rapido.

Se un nodafili si appoggia troppo forteinente sulla 
bacchetta per annodare un filo, durante l'uscita del 
carro, provoca il funzionaniento della leva di colle- 
gamento generando prima la rottura di tutti i fili 
[rafle) e poi I’eutrata immediata del carro perché 
il rullo 7?'si trova abbassato e viene percio a eolpire 
sul pezzo jd producendo Vinnesto deU’entrata ap- 
pena 1’albero a 2 tempi ha fatto il suo primo ^ giro.

Il carro rientrando non trova uessiuio sforzo di 
incannatura a vincere perché tutti i fili sono rotti 
e colpisce brutalmente i tappi d’arresto, rompen- 
done qualcuno.

c) Disgrano del gando di riienuta. Scopo del gaucio 
(figg. 129 [83] e 134 [87]) e di essere libero durante il 
primo e seconde periodo ed il becco 4e puô passare 
sul dente 5<?; inoltre arriva spesso die durante il dé- 
pointage il carro, sotto l'azione delie corde di torsione, 
abbia tendenza a rientrare leggermente, esso serve 
percit) ad impedire detto rientro limitandolo fin- 
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chè il gancio si innesta su! dente di arresto, mau- 
tenuto e registrato in altezza dalla vite 6e.

La stessa azione effettua quando si vuole utiliz- 
zare e limitare il rientro leggiero del carro durante 
la torsione.

Malgrado l’azione délie corde il carro non puo 
rientrare oltre niisura e quando alla fine del dépo- 
intage Fasse OP è attirato in avanti dalla catena

^'ig- >34[S7J. — Detlagli de! g-ancio di riiennia (v. anche fig. 12g [83]). 

della virgola viene a colpire il braccio 37^ del gancio 
e tiene alzato il gancio stesso 4e che cosi abbandona 
il dente e permette il 4° periodo.

Il ginoco tra gancio e dente alla fine del 2° periodo 
deve essere di 5 m/in circa, il registro in lunghezza 
si fa coi bulloni della base.

Se il gancio di riienuia non funzionasse 0 funzio- 
nasse troppo tardi in modo che il rientro fosse ec- 
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cessivo, sia per effetto deUe corde che per I’appog- 
gio di qualche operaio sul carro per prendere un 
filo, puô accadere che al dépointage il rullo 7? non sia 
più di fronte al pezzo ^d (fig. 133 [86]) e colpisca ne! 
vuoto. Il dépointage continuerà in modo anormale, 
la bacchetta si abbasserà esageratamente si da ge­
nerare in certi casi la rottura della catena della vir- 
gola 0 la rottura della leva di coUegamento.

d) Disinnesto del contatore di torsione. Abbiamo 
visto in precedenza come quesfazione si compie, 
cioè come la piccola forcella 72 del contatore è sol- 
levata sotto l’azione dell’asse 31 (fig. 123 [76]).
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40 Periodo.

i" Enírala del carro, 2° Incannatura. — Spt^ 
rali di entrata e controspirale (fig. 94 [48])-

L’albero a (figg. 94 [48] e 96 M) portante le spirali è 
coraandato dalla corona conica o' ingranante conosoli- 
daie al disco 460 folie sull’albero r, capace di ricevere 
la campana cc die ha nd suo interno due grant fr 
e il pezzo fm (detto stomaco) fisso sull’albero r.

Quando il dente 43a abbandona la parte 19b 
(fig. i27[8i]) il guzzone ^2 innestato nella gola della 
campana cc fa abbassare la campana stessa, pro­
vocando la rotazione deU’albero delle spirali e per­
cio Ventrata del carro.

11 profilo delle spirali deve dare aU’inizio il moto 
uniformemente accelerato, poi verso la % délia corsa 
una marda uniformemente ritardata per evitare 
gli urti nd momento di arrive presso i cilindri ali- 
mentatori.

1 .0 sviluppo delle gole è leggermente maggmre 
di quelle dell'agugliata e la spirale ha raggi prima 
crescenti fine a ’/2 agugliata e poi decrescenti. La 
controspirale è di senso contrario allé due spirali.
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Moniaggio deHe corde delle spirali. - Porfato il 
carro a fine ascita si attacca prima la corda délia 
controspirale daiidole nu giro iii più e poi awol- 
gendola su tiiiie ie golc completamente. I/altra estre- 
mità si fissa ai carro dopo averia fatta passare su 
una puleggia tenditrice situata alla piccola testicra.

Le corde delle spirali sono fissate ai loro anelli 
rispettivi, fauno un giro attorno alla prima gola 
indi vanno ad attaecarsi al carro mediante un roc- 
chetto di tensione.

Tensione delle.corde durante I’entrata. • 11 carro 
alla fine della sua uscita deve avere la controspi­
rale con un giro niorto su di essa.

Durante la inarcia del carro è evidente che eft'et- 
tuandosi I’entrata le corde si awolgonó suile .spirali, 
uientre quella della controspirale si svolge e fa uf- 
ficio di freno di tensione.

Il regolare la tensione di queste corde è cosa im­
portante, per cui deve il filatore raggiungere più 
dire gli sia praticamente possibile l’egnale fensione 
di esse, onde impe<lire Tusura rapida che allé corde 
sarebbe causata dalTimpedimento naturale di av- 
volgersi.

L’azione frenante deve essere impercettibile.
Alcune volte poi la tensione troppo grande di 

qualche corda puô causare la rottura delle corde o 
solo di tutti i fili.

Quando incomincia I’entrata del carro si nota 
una marcia penosa di esso sotto Tazione della cate­
na del seitore Si denlaio (fig. 136 [89]} (quadrante) che 
fa effettuare ai fusi il massimo numero di giri per 
le prime spire avvolte. Occorre qualche volta in
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questo caso raUentare la corda della controspirale 
per evitare hi rottura dei fili ed avere entrata 
franca e decisa.

Se pero il carro entra troppo eccessivamente \'e- 
loce e batte urtando forte i sostegni o sentinelle 
d’arresto occorre tendere questa corda.

Quando la murcia della trasmissione non ha co­
stanza di giri, causa la poca regolariià del moiore 
(ruota idraulica in genere) questo registro deUe corde 
è difficilissimo e in certi casi anche impossibile per 
il perfetto funzionamento del selfacting.

Iiicannatura. — ho scopo principale è di racco- 
gliere il filo oramai prodotto, fame una bobina di 
forma ed awolgimento appropriati, contenente il 
maxiniúm di filo incavnaio e che si possa dipanare 
fácilmente senza inconvenienti.

Perció agiscono:
11 settore, ¿a sua catena ed il barilofío, />er la ruta- 

zione dei fusi durante l'enirata.
Il regalo, le platine, la bacchei/a per daré la forma 

alla bobina.
Il rocchetto, la vile deUe platine, la conirobacchefía 

per regalare la grossezza e dnrezza delle bobine.
Forma della bobina. La bobina si chiama anche 

/uso (da non confondersi col fuso metallico del carro) 
se si tratta di catena, spola dei.fili di trama.

La fonnazione della bobina si puf» effettuare su 
un tubo di diámetro superiore a quelle del fuso con un 
tubo di lunghezza inferiore alla stessa, e su fuso nudo.

Il tubo di lunghezza inferiore a quella della bo­
bina è in massima usato per la catena.

Il tubo di lunghezza superiore alla bobina è quello 
impiegato per trama.
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17uso deirincannatura su 
fuso nudo è poco usato per­
ché causa una quantitá di 
filandre eccessiva.

J^“3O

O

^'ig. 135185 WíJ. — Forma ideale 
della éo6ina e sua stratifica-
zione fMN/^OP-noecioW.

La bobina si effettua al 
selfacting in tre parti di­
stinte, cosi da ritenerla for­
mata da una serie di coni 
coassiali.

Per daré maggiore consi- 
stenza alla bobina ogni agu- 
gliata si adagia in una serie 
di spire in strato discen- 
dente molto lungo conte­
nente poco filo, poi per 
un’altra serie di spire, piú 
serrate 0 ascendenti che 
fonnano il resto delV agu- 
gliata.

Nella bobina si distingue 
il nocciolo, la parte cilin­
drica 0 corpo e la testa (fi­
gura 135 [85*“]}.

La prima parte ha la for­
ma di un cono rovesciato, 
la testa quella di un cono 
ordinario, Questa bobina 
deve contenere la quantité 
massima di filo per dare mag- 
gior rendimento ed inoltre 
resistere ai maneggi succes­
sivi senza aprirsi.
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Più le cliche discendenti hamio il passo luiigo, e 
luaggior consistenza acquista la punta della bobina, 
allo scopo di arrivare a formare lentamente il diá­
metro della parte cilindrica le basi dei primi strati 
del nocciolo raccolgouo più filo, puesto spessore 
diminuisce man mano che il nocciolo aumenta. La 
prima agugliata si raccoglie sul tubo quasi cilindrico 
e il diámetro è molto più piccolo rispetto a queUo 
delîa bobina. Il nocciolo nella sua formazione rap- 
presenta due coni collegati sulla stessa base, e quando 
il diametro della bobina si raggiunge il corpo inco- 
inincia a formarsi. Il primo strato del corpo si rac­
coglie suU’ultimo strato del nocciolo. Il secondo 
strato del corpo sul primo strato del medesimo. ecc.

Lo spessore e la lunghezza di questi strati deb- 
bono essere uguali dalla base al vertice perché 
il diámetro resti costante.

La prima agugliata, raccoglieudosi su un tubo 
quasi cilindrico, porta la conseguenza che la velocitá 
dei fusi dev’essere costante durante questa incan- 
natura; cosi i fusi hanno in questo caso la massima 
velocitá. La velocitá di rotazione dei fusi non puá 
essere costante durante l’incannatura degli strati 
del nocciolo e perché questi sono conici e più spessi 
alla base e al vertice, il numéro dei giri sarà mag- 
giore quando il filo si avvolgerà sul diámetro del 
vertice (piccolo diametro).

Per conseguenza la legge di rotazione sarà variata 
da mío strato all’altro.

Gli strati del corpo hanno la stessa lunghezza 
e lo stesso spessore dalla base al vertice, quindi 
Ia velocitá di rotazione é variabile durante la forma-
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zione d’uno strato, essendo conico questo strato, 
ma la legge di rotazione è costante per tutti gli .strati 
del corpo.

Settore. — L’invenzione di questo organo ha per- 
messo la trasforniazione dei metiers « Mule Jenny » 
in filaioi auiomaiici o selfacting.

Vazione del settore assicura, quasi teóricamente, 
la legge di rotazione dei ftisi, necessaria all’incan- 
natura.

Le differenze o incognite nell’uso pratico sono 
corrette dalla controbacchetta e la riserva.

Se si fa salire il dado della vite di una data quan­
tité il punto di attacco della catena descri^'erà un 
arco più grande durante il luoviiuento di abbassa- 
mento del braccio. Questo genera uno svolgimeuto 
minore della catena sul bariletto e i fusi faranno 
un minor numero di giri.

Ne viene che mano mano che il diámetro della 
bobina aumenta il dado deve aUontanarsi dal centro, 
in modo da concedere un numero di giri ai fusi sempre 
minore.

Quando il nocciolo è formato e comincia il corpo 
il eui diámetro è costante, il dado deve rimanere 
immobile, in modo da fomire un numero di giri di 
rotazione costante.

Legge o curva di rotazione dei fusi. — Per il trac- 
ciamento del regolo platine e settore:

11 tracciato teorico dettagliato ci farebbe uscire 
dai limiti del nostro lavoro, diremo solo quale sia la 
linea di condotta a seguirsi in ogni caso, in modo da 
ottenere, se si vuole, un tracciato completo del re­
golo. '
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1° La prima agugliata si awolge su tubo di- 
rettamente, che si ritiene mediamente cilindrico, cioè 
diámetro tubo alla base 12 ni/m, alla sommità 6 ni/m.

AT T 12X6Media —------- = g m, m.

Sviluppo per giro 9X314 = 28.26 m/m.
Agugliata m/m 1.800;

1800
^g^= 63.6 giri (minima velocità periférica dei 

fusi cioè massimo numero di giri di incannatura).
20 Gli strati del nocciolo sono più spessi alla 

ba.se che alla sommità e a poco a poco danno la 
forma troncoconica alla bobina.

30 Gli strati del corpo hanno press’a poco la 
stessa lunghezza e stesso spessore dalla base alia 
.sommità.

Per avere un incrocio utile e resistente dei fili, 
che caratterizza la stabilita della bobina finita, si 
cerca di avere una forte differenza tra la Innghezza 
del filo degli sírafi ascendenti e (piella degli strati 
discendenti.

Più è forte questa differenza e maggiore diventa 
l’incrocio degli strati e maggior consistenza ha la 
bobina. '

Su un'agugliata di m/'m 1800 lo strato discendente 
si fa di m/m 300, lo strato ascendente m m 1500, 
e in^ varia proporzione per agugliate minori (filatnra 
I^ttinata) per es., per un'agugliata di m/m 1600 
si dà 180 m/m alio .strato discendente, jq’o m/m 
per I’ascendentc.

24 — K BORRINO
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Studieremo più tardi la legge teórica di rotazione 
del corpo dalla bobina unitamente alla teoría del 
regoío e platine.

11 seiíors applica perció la legge di rotazione sud- 
detta ai fusi, durante I’incannatnra colla sua catena 
detta catena del settore sul hariletto, reso solidale al 
tamburo dei fusi niediante il clichetto di incannatura 
descritto alla 3» evoluzione (fig. 130 [83^]}.

L’ingranaggio M solidale al disco yy lia per es., 
25 denti e la mota M' suU’asse del barilotto ne ha 75. 

Il bariloUo Bar ha quasi la forma cilindrica, di 
150 m/m di diametro' su cui si aggancia la catena Be 
del settore: questo punto di attacco a» sta su una 
parte di diámetro minore, alio scopo di aumentare 
in certi casi l’intensità di incannatura.

Per ogni tratto di catena eguale alia periférica 
del barilotto 0.15X3.14 ü barilotto fa un giro e dá 
al pignone di 75 denti un giro che ne farà fare:

all’albero 15b e percio ai tamburi dei fusi, i quali 
alla loro volta, avendo la puleggia di comando di 
m/m 30, essendo m/m 150 il diametro dei tamburi, 
danno un rapporto:

Per cui, in definitiva, i giri dei fusi per un giro del 
barilotto, cioè 0.15X3-14 di sviluppo di catena, 
sono: 1X3X5 = 15 giri.
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II byaccio del seiiore munito di settore dentato St 
ingrana coii un pignone s, calettato su un -albero 
S che possiede una spirale cilindrica comandata 
da due corde 
137 [93]) ñi fZ

attaccate al carro (figg. 136 [89] e 
e 13 mediante rocchetti di tensione.

Fig. 136 [89I. — II se(/orf e suoi organi (vedi anche fig. 130).

Il montaggio di queste corde si effettua fissando 
la corda di destra (guardando la grande testiera) 
nel foro a délia spirale Cr avvolgendola almeno 
con un giro su questa facendola passare sul rinvio 
ed attdccare al tenditore a délia spirale.
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L’altra corda è fissa nel foro b', riempie tutte le gole
di essa e viene a fissarsi direttamente al carro in p.

La corda attaccata in a passa 
ddlla grande tcstiera sulla pu- 
leggia 2" di rinvio (fig. 99 
[51^"']). Durante la uscita <lel 
carro questa corda opera una 
trazione nel senso della freccia 
e fa rotate il settore indietro, 
nel senso dell’uscita.

Durante I’entrata la corda 
attaccata in p fa girare il pi- 
gnone s nel sense opposto a 
quelle di prima e fa rotate il 
settore nel sense deU’entrata.

11 braccio del settore porta 
luia vite a passe decrescente 
(fig. 138 [88]) e superiorniente 
termina in una estremita di se- 
zione quadrata atta a riceverc 
una mauovella mn, mentre in- 
feriormente lia una molla r di 
acciaio simile a quella vista per 
la virgola. Lo scope di questa 
molla è di frenare la vite che 
non giri sotte lo sforzo deUa 
catena del barilotto, neH'istante 
in cui questa agiscc sul bari­
lotto durante i’entrata.

Un prigioniero si innesta nel vano dei filetti ed 
è solidale alia cosi detta scaíola ^c o dado del seílore, 
che puo spostarsi quando la vite b falta rotare colla 
manovella mu (fig. 136 [89]).

MCD 2022-L5



4' Periodo 373

La scatola del settore porta un clichetto a leva 
per fissare la catena del barilotto, che passando 
SU uii pezzo ii va ad attaccarsi, coll'altro estremo. 
al gancio del barilotto.

Lu vite del seliore ha percio lo scopo di far variare 
la posizione della scatola Sc del settore e percio la 
lunghezza della catena dal 
barilotto al braccio del set­
tore stesso.

Quando la scatola è in 
basso lo sviluppo di catena 
svolgentesi dal barilotto è 
massiiua. perché il punto 
di attacco è quasi iunnobile 
durante lo spostamento del 
settore, per cui il numéro 
dei giri dei fusi sarà allora 
massinio.

lu realtà è lo spostamento 
del carro durante la entrata 
che si utilizza per il comando 
dei fusi e la incannatura di- 
pende percio da questo mo- 
viniento.

1‘ig. 138 [88]. — La Mtc det 
sittore.

, Suppongasi, in linea di principio generale, che una 
catena Be fissa in un punto ti si avvolga su un tam- 
buro Bar sull’asse del quale si trova un ingranaggio 
comandante i fusi attraverso il clichetto di 71/.

Il carro rientrando, obbligando la catena a svol- 
gersi, fa girare il tamburo che imprime attraverso 
gli ingranaggi il moto ai fusi.

Il punto ti essendo fisso, la catena essendo percio
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di lunghezza in questo caso costante, i fusi gireranno 
sempre con moto uniforme, ma proporzionalmente 
alla velocità di entrata 1’avvolgimento del filo si 
farebbe sempre alio stesso punto se non interve- 
nissero certi organi.

Quando la bobina è di diámetro lidotto, il fuso 
deve girare in fretta per incannare I’agugliata, deve 
girare meno man mano die il fuso si riempie, cioè 
la velocità dei fusi o meglio il numero dei giri dei 
fusi è inversamente proporzionale ai diametri vari 
che la bobina subisce.

Ed è perciô che si fa variare in due modi il punto 
di attacco ti della catena Be e cioè:

11 punto ii si trova su una leva press’apoco di 
centro Fif e si avvicina un po’ al tamburo secondo 
il raggio fi Vi per efietto del moto e I’inclinazione 
trasmessa alia leva ad ogni agugliata.

11 punto ii non è fisso e si fa variare la sua posi- 
zione in altezza sulla leva, meno è inclinata la leva 
e maggiore è la lunghezza della catena data al tam­
buro.

Meno catena quando la leva è abbassata e si avvi- 
cijí/a all’orizzontale, inoltre più è alto il punto ii 
e maggiore è la lunghezza délia catena e meno giri 
faranno i fusi.

Cosi, se per effetto del registro delle corde, corne 
vedremo, il settore è portato indietro (tendendo la 
corda inferiore) l’incannatura si fa più intensa e 
viceversa (tehdendo maggiormente l’altra corda si 
diminuisce l’intensità deH’incaunatura).

Quando il carro esce la catena non è più tesa 
perche il carro si avvicina al punto di attacco di 
essa. .
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. Questa tensione delle corde, die fissa la posizione 
inclinata più o meiio del braccio del settore, deve 
essere ponderata perché pud dare variazioni suJla 
forma della bobina per la variazioue avvenuta nel- 
l’intensità di incannatura.

Concludendo: se si fa salire la scatola di una certa 
quantitá il punto di attacco della catena descriverà 
un arco inaggiore durante il moto di abbassameiito 
del braccio del settore; questo fa si che la catena si 
svolgerà dal barilotto ed i fusi faranno meno giri.

Deisrmi-nazioiie della lunghezza della catena neces­
saria a affettuare ai fusi i 63.6 giri che assorbono la 
prima agugliata di m/m 1800.

Detta l lunghezza dell’agugliata
« D Diametro medio dei tubetto 0 spola
» d diametro del barilotto
» L rapporto degli organi di comando 

(supponiamo — 15) cioè ad r giro’del barilotto cor- 
risponda 15 giri dei fusi.

l
11 No giri dei fusi f= —

11 N® dei giri del barilotto F •TzDxL

La lunghezza deUa catena svolta C =--------— 
t^DL

Id

Per i agugliata l = m. 1.8
Diametro del tubo D = 0.009
Diametro del barilotto d = 0.13.
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Si ha:
1.8x0.15 

lunehesza della catena svolía C = ----------- = 2 ni.® 0.009X15
Si deve quindi concliiudere che per fare raccogliere 

la prima agugliata su un tubo di 9 in/m di diáme­
tro, per cui sono necessari 63.6 giri dei fusi, occorre 
svolgere 2 raetri di catena.

Ora la massima lunghezza di catena svolta è = alla 
lunghezza deU’agugliata cioè m. 1.8, colla condi- 
zione che il punto d’attacco sia al centro.

Questa lunghezza 6 perciô teóricamente insuffi- 
ciente.

Ma la pratica ci insegna che l’incannatura della 
la agugliata si fa su la parte massima di diámetro 
del tubo (m/m 12) per cui:

11 No dei giri dei fusi é:
1.80---------- = 47.7

o.oi2X7r '
mentre prima era

0.009 xn:
(prendendo come media del diámetro 0.009 = 

0.012 Xo. 006
~ 2

1.8X0.15
La lunghezza della catena —------- —— = 1.50.° 0.012X15
Per un’agugliata di m. 1.9 noi avreimuo invece

I.9XO.T5 Qlunghezza della catena 1.50.® 0.012x15
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Maneggio ptatico del seifore. - - La posizioue ini- 
ziale della vite per la prima agugliata pud essere 
ottenuta sia colla formola o procedimento sudescritto 
o, come avviene nei casi pratici. dai filatori per ten- 
tativi.

11 dado o scatola Sc è disceso ad una posizioue vi- 
ciiia al centro e si procede con cautela a raccogliere 
la prima agugliata (far cogliere, volgarmente).

Se la riserva diminuisce troppo vuol dire che il 
dado è troppo basso; se al contrario a fine rientro 
del carro suU’estremità del fuso si manifestano dei 
ritorti o accoppiamenti d’uno stesso filo (piemontese 
garapole) vuol dire che si forma un eccesso di ri­
serva e il dado è troppo Wmiku ^aITo.

Quest'eccesso il filatore compensa ne! caso della 
prima agugliata agendo sulla corda del volante di 
torsione; se la prima agugliata lia manifestato que- 
st’inconveniente si modifica leggermente la catena 
svolta, alla 2^ agugliata.

Una volta determinata la posizioue del dado è 
bene notare con gesso la posizioue, per unit buona 
regola nelle levate successive.

Aumentando il diámetro della bobina durante le 
successive agugliate, occorre far salire il dado per 
diminuiré la lunghezza della catena disawolta dal 
bariletto, cioè dare nieno giri ai fusi.

La salita del dado deve avere luogo rapidamente 
per le prime agugliate poiche il diametro aumenta 
rapidamente.

La quautità di cui occorre far salire il dado varia 
colla finezza del filo. E in linea generale questa sarà 
maggiore per filati grossi, minore invece per titoli 
alti.
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Ogni volta che l’operaio filatore qpserva che la 
riserva diminuisce dopo un'agugliata cioè quando 
la distanza tra la bacchetta e la contro bacchetta 
diminuisce, dará la catena cioè farà salire il dado.

iza salita non deve essere troppo rapida poichè 
potrà produrre awolgimeuti {garapole).

Riassumiamo :
1° Una salita troppo lenta o ritardata causa 

rotture di tutti i fili per eccesso di giri dei fusi.
2° Una salita troppo rapida causa avvolgimenti 

per difetto dei giri dei fusi.
3® 11 dado va lasciato immobile quando il noc- 

ciolo è completamente finito.
Verso il finiré della bobina puo accadere che la 

tensione di incannatura sia insufficiente. data la co- 
niciia del tubetto.

Si formeranno ahora le cosidette garapole o av- 
volgiiuenti, poichè la riserva è troppo grande.

luoltre, a causa deU’inclinazione dei fusi e della 
diminuzione della quantitá incanuata, si produce 
uno svolgimento del filo sul fuso che va ad aumen­
tare la grossezza del filo in qúanto che lo stiraggio 
non è awenuto solo sulla riserva e sullo stoppino 
emesso dagli alimentatori, ma bensi dal filo che si 
è sciolto dal fuso.

Per questo basta abbassare la scatola finche la 
riserva sia ben regolata. Questo impedisce anche che 
si formino fusi molli e il fuso stesso sará ben fatto 
se si farà la levata quando il fuso pieno sormonta 
il vertice del fuso stesso di sette od otto miUimetri.

/ regolaiori auiomatici della salita della scatola 
sono basati sulle variazioni di lunghezza che subisce 
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la riserva, cioè la salita del dado puô essere consi­
derata come proporzionale alla distanza che esiste 
tra la bacchetta e la controbacchetta durante la 
incannatura. Questi regolatori sono poco diffusi 
nella filatura della lana..

L’intensità d’incannatura è regolata ordinariamen­
te, alla fine della bobina, da un rullo regolabile in 
altezza il cui asse scorre in una leva- curva che si 
vede sporgere al di sopra della scatola; questo rullo 
viene ad appoggiarsi sulla catena alterandone la 
lunghezza e in tal guisa alla fine della bobina i 
giri dei fusi aumentano e poichè esso è spostabile 
puô cosi variare a volontà i giri per l’incannatura 
deUe ultime spire, prima della levata.

Contrapeso di awolgimenío della catena. — La 
catena svoltasi dal barilotto durante ogni incanna­
tura deve essere a posto per l’incannatura della 
agugliata successiva e ció si ottiene automaticamente 
mechante il seguente dispositivo.

L’albero del barilotto porta una puleggia a gola, 
su cui si avvolge una corda che passa poscia su una 
piccola puleggia di rinvio e va ad attaccarsi e avvol- 
gersi su un tamburo solidale ad un altro, mobile 
attorno all’asse, sopportato da un’asta di ferro.

Sul 2° tamburo si avvolge un’altra corda scen- 
dente con un contrapesamolto pesante al quale l’asta 
serve di guida.

Durante l’incannatura la corda si avvolge sul 1° 
tamburo, ma quando il carro esce per una nuova 
agughata la corda tirata dal contrapeso obbliga il 
barilotto a rotare e riavvolgere la catena svolta 
durante l’entrata precedente,
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II contrapeso si regola nella sua corsa mettendo 
la scatola del settoie a metà del braccio, si attacca 
la corda sulla puleggia del barilotto in modo che 
faccia un giro e mezzo, si fissa al i® tainburo su 
cui si danno 2 giri.

Alla corda del contrapeso si dà 4 giri, si fissa e al- 
l’ultra estremità si attacca il contrapeso in mode 
che questi resti sospeso alla metà deU’asta di guida.

Causa di rottura délia catena e denti del settoie.

Alcune volte le maglie délia catena sono mal 
fatte e non si dispongouo esattamente sulla su­
perficie del. barilotto. Questo fatto puo causare la 
rottura delle maglie.

Se gli ingranaggi di comando del barilotto ingrana- 
110 troppo, generano uno sforzo eccessivo al settore 
per cui puô darsi rottura di denti.

Cosí per i tamburi male instaUati e eon rotazione 
difficile.

Occorre assicurarsi del buon fnnzionamento di tutli 
questi organi poicliè la catena e il settore hanno 
già a vincere sforzi considerevoli risultanti dalla 
trazione del carro, dalla tensione del filo e delle corde.

Ogni eccesso di velocità di marcia délia macchina 
si manifesta di preferenza a scapito délia resistenza 
del settore e in arresti che non corapensano l’ec- 
cesso di velocità dato per aumentare la produzione 
del selfacting.

La rottura della catena puô avvenire per un falso 
imbocco del clichetto AX (fig. 132 [^4]).. da un cat- 
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tivo registro delle corde del contrapeso e di fuello 
di awolgimento della catena.

I denti del settore si ronipono qualche volta in 
seguito alla rottura della catena.

Se gli ingranaggi df e M' ifigg. 130 [83^] e 
136 [89]) ingranano troppo causano la massima re- 
sistenza al settore e quiiidi ai snoi deiiti.

L’ingrananiento del piguone s colla corona S/ 
deve essere preciso e costante per tutta la corsa 
del settore ed esso è la base del buon funzionamento 
del settore. Si verifica a settore abbassato portando 
il pignone s fino a sfiorare i bordi dei denti della 
corona St.

A niano, jwi si solleverà adagio il settore esanii- 
minando con attenzioiie il modo con cui sfiorano i 
denti del pignone con queUi della corona.

Se questo sfioramento resta costante durante il 
sollevamento l’ingranamento puo ritenersi preciso, 
nia se ad un dato istante i denti si allontanano è 
segno che il montaggio è difettoso, cioè i denti non 
ingranano bene ira loro e col tempo potra esservi 
la rottura facile, appunto ¡11 seguito a urti generati 
dalla falsa presa del clichetto

Si prowede agendo sui support! qeq' (fig. 138 [88]) 
in modo da portare il settore iii una posizione tale che 
i denti ingranino in pieno durante tutta la corsa 
della corona Si; questo assicura la lunga vita ai 
denti del settore.

Tl seiiore deve potersi muovere a mano, cioé al­
zare e abbassare fácilmente. La verifica dell’ingra- 
namento puó anche farsi dando un po' di rosso ai 
denti del pignone c vedere ove toccano sulla corona.
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Organi che deierminano ia forma della bobina. - • 
Regalo, plaiine, leva di coUegatnenío e baccheita.

Abhiamo visto die il settore colla liuighezza della 
catena del barilotto assicurava la rotazione del 
fusi, necessaria aH’incanuatura di tutta I’agngliata. 
Uregolo assiciira la disposizione degli siraii in .eliche 
seconda una legge deierminala.

Quest’organo è perciô essenziale e colla sua posi- 
zione sulle platine determina appunto detta legge 
die si concreta in breve:

Che si iratti di formare il nocciolo od il carpo della 
bobina ci sono in realtà due movimenii per I’incaii- 
natura dell'agugliata, vale a dire la formazione di 
uno strata discendente a spire allungate formato 
all’inizio deU’entrata del carro, e- die va dalla som- 
mità alla base, e la formazione di uno strata ascen­
dente a spire parallele che va dalla base al vertice.

Queste spire parallele e serrate dello strato ascen­
dente sono meglio trattenute se quelle ascendenti 
sono pm allungate.

11 regolo deve trasniettere questa legge alla bac- 
chetta il cui moto da per risultato le dette spire e 
i detti strati.

{1 1 coniimt o metier fixe imita d'altronde questo 
movimento per incrociare le spire),

11 regolo è in ghisa Ro (fig. 139 [90]) di forma al- 
lungata caratteristica e giace tra la grande e la pic- 
cola testiera, collocato sotto il carro e perpendico- 
lare all’asse di questo,

Esso porta alla sua estremità vicina alla piccola 
testiera un perno a che, mediante una vite A (fi­
gura 139 [90]) puô spostarsi in altezza in una feritoia.

MCD 2022-L5



/“ Periodo 383

Questo perno giace sugli orli di un pezzo in ghisii. 
Pb detto plaiina deUe basi.

L’estremità opposta del regolo ha un pezzo fisso 
B che giace sugli orli di mi pezzo analogo al prece­
dente lato grande testicra e detto plaiina I’s della 
sommiid.

Queste platine sono riunite da un’asta as e la 
distanza che le separa puó luodificarsi guando oc- 
corre.

11 profilo del regolo ha 2 tratti ben distinti:
11 primo, relativamente corto, consiste in mi piano 

ascendente corrispondente aH’avvolgimento dello

fis- 139 [90]. — Il reg-olo, suoi dettagli e organi di appoggio, (La 
lunghezza del regolo /io è solo parziale per ragioni di spazio e 
si deve intendere simmetrica allé 2 estremità a].

strato discendente, il secondo più lungo è un piano 
ascendente che assicura la disposizione delle spire 
in ehche ascendent! che racchiudono pin filo delle 
discendenti.

11 punto. In intermedio ai due tratti corrisponde 
alla posizione più bassa della bacchetta ed è detto 
il punto culminante del regolo 0 punto estremo.

Il tratto destinato aH’awolgimento delle spire 
discendenti si compone di un pezzo ds mobile attomo 
ad uu guzzone siluato nel punto culminante In e 
questo pezzo 6 regolabile in altezza mediante il dado 
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ci pennetteudo di modificare, entro certi limiti, hi 
legge di awolginiento di queste spire disceudenti.

/1
Fig. 140 [911.' — II rocchei/o per le dimensioni della bobina (vedi 

anche fig. 141 (92]).

La platina delle basi possiede una parte su (figu­
ra 140 [91]) clic giace su un cuscinetto Ou filettato

Fig. 141 |9j]. — Comando del rocchetto (vedi fig. 140 [91]).

e comandato dalla vite 3^ che puf) essere uiossa a 
mano mediante la manovella 3AÍ e automática- 
mente col rocchetto 37? (fig. 141 [92]).
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Per effetto della rotazioue della vite la platina 
delie basi si sposta verso la grande testiera e tra- 
scina seco, mediante la leva as anche l’altra platina.

Percio il regolo deve seguire il moto di discesa 
lento, siü piani inclinati delle platine, man mano 
che la bobina si forma.

Per impedire che il regolo ño si sposti orizzontal- 
mente verso ht piccola testiera esiste in ño una for- 
cella tra i cui rami si sposta un guzzone collegato al 
regolo (fig. 139 [90]).

Questa forcella porta una corsa obliqua che ob- 
bliga il regolo a spostarsi verso la grande testiera 
in modo appunto da ovviare a quesfinconveniente 
di essere trascinata verso la piccola testiera.

Questo dispositivo è detto Copping plaie, e inven- 
tato dagli inglesi.

Avanzando cosi il regolo verso la grande testiera 
il filo che forma lo strato discendente è leggermente 
aumentato perché si sposta leggermente l’estremo 
punto In 0 punió culminanie; d’altronde la lunghezza 
dello strato ascendente diminuisce. il che è razio- 
nale, dovendo diminuiré Vempoíniage o impuntatura.

Per avere una bobina completa occorre che gli 
strati successivi si incannino in punti differenti e il 
loro punto di partenza deve elevarsi ogni volta di 
una certa quantitá. Questa quantitá è variabile 
secondo che si tratta del nocciolo 0 del corpo della 
bobina.

Si dà il nome di sposiamenio delle basi alla quan­
titá di cui si solleva la base di uno strato, sposia- 
inento delle sommità la quantitá di eui si solleva la 
soiumitá di uno strato,

25 — F. Borríno.
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Durante la formazione del nocciolo gli spostamenti 
delle basi e delle soiiimità debbono gradualmente 
decrescere in modo che il diámetro della bobina 
auraenti abbastanza rapidamente e il nocciolo prenda 
la forma esatta di un doppio cono.

Per il corpa lo spessore degli strati è press’a poco 
uniforme e il diámetro è costante. Ció richiede uno 
spostamento press’a poco costante delle basi. Cosi 
dicasi delle sommitá, nía poiclié il tubetto su cui il 
filo si raccoglie è conico lo spostamento delle som- 
mità dovrà leggemiente diminuiré.

A queste condizioiii risolvono praticamente le 
plati-ne, dette anche sabots o scarpe o calibri, il cui 
scopo adunque è quello di far variare l’altezza del 
regolo e fame pure variare la sua inclinazione se- 
eondo una legge determinata in relazione agli spo- 
staraenti delle basi e delle sommitá suddette.

he platine sono due, quella Pb delle basi collocata 
alla piccola testiera assicura lo spostamento del re­
golo per la formazione delle basi, I’altra. quella delle 
sommitá Ps assicura lo spostamento delle sommitá.

Durante il periodo di incannatura la leva di col- 
legamento giace sul rullo della leva del regolo e 
perciô questo comunica alla leva di collegamento 
tutti gli spostamenti prodotti dalla forma del regolo 
e dalla sua inclinazione.

ha bacchetta si abbassa e guida il filo, la contro- 
bacchetta si eleva per tendere il filo disavvolto dal 
fuso durante il dépointage, h’effetto della controbac- 
chetta deve essere mantenuto per tutta i’entrata del 
carro. A fine entrata, quando la bacchetta riprende 
la sna posizione per I’uscita del carro, riporta essa

MCD 2022-L5



^® Periodo 387

pure, nello stesso tempo, la controbacchetta nella 
posizione di riposo.

Lo spostamento delle platine si effettua ad ogni 
agugliata mediante un comando preso sull'asse del 
settore. Cosí il tirante to è fisso ad un perno collocato 
in una guida del settore ed lia una leva Lo die solleva 
il perno del cliclietto che ingrana col rochetto ^R 
(figg- 140 [91] e 141 [92]).

Ad ogni agugliata il settore si abbassa e la leva 
Lo è sollevata ed il cliclietto fa avanzare il rocchetto 
di un certo numero di deuti per volta, second© il 
iitolo del filato e il diámetro della bobina che si vuele 
otteuere.

Due fattori infiuiscono sopratutto sul iitolo del 
filo e la grossezea della bobina: il passo della vite, abi- 
tualmente di 5-6 m/m e lo spostaraento totale delle 
platine (ordinariamente 250 m/m). Per titoli bassi 
occorre una vite a tre filetti per accelerare il moto 
allé platine.

Più il filo è fine e maggior lunghezza di filo sarà 
da incannare sul tubetto per una stessa grossezza 
di bobina e più il rocchetto ^R sarà grande.

Dunque la formazione délia bobina e perciô la sua 
grossezza difiende dal rocchetto.

Quando awiene l’uscita successiva del carro il 
settore si solleva, il clichetto segue il moto e ridi- 
scende alla sua posizione iniziale.

Affinchô il clichetto non trascini il rocchetto, di- 
scendendo una molla r opera da freno sull’asse della 
vite (fig. 140 [92]).

Da manovella 3M (fig. 140 [92]) serve a portare le 
platine alla posizione iniziale dopo ogni levata.
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III Praticauieute la grossezza da dare allé bobine è 
-----uiia questione molto importante; per la catena que- 

*** sta grossezza è massima, per la trama la grossezza è 
1 I i couforme alla spola die meglio va al tipo di navetta 

sal telaio.
Piu le plaline si sposieranno in fretia e piú, a pa- 

rv&l fiià di Utolo, la bobina sard piccola.
= 11 rocchetto -^R riceve perciô il moto dal settore
—LU ' mediante il guzzone Lo e Vasta To.

1 II Si puo far prendere al rocchetto ^R da uno a 5 
111 denti a volontà, agendo sul guzzone ^K (figu- 

— ra 141 [92]) ne! senso che più esso si trova in alto 
NI verso la feritoia e maggiormente il clichetto èsol- 

)>oon hvato e maggior numéro di denti prende.
Anche apostando il guzzone di tutto quauto è 

III possibile si agira sulla vite 3A' atta a limitare la 
"YYI corsa del clichetto. Se mediante questa vite si dinii- 

nuisce la distanza fra la parte fissa Fi e il pezzo LO 
NI si aumenta la corsa del clichetto per cui esso pren- 

derà un numéro maggiore di deuti.
------ Determinazione del rocchetto per un dato tîtolo 0 

1 "" un dato diámetro. — Occorre ritenere che il numero 
"yyT '^^ <^riii del roccheiio è propotzionale al iitolo del. filo. 
----- Prendasi come base il titolo 10.

36
 56

Ill 10 Se si varia solo il titolo e la grossezza resta co­
ngii stante di 40 m/m, cioè si usó un rocchetto di 50 denti 
— che gira a due denti per volta ed un diametro di 
12^ 40 m/m di bobina.
Il Per trovare il rocchetto che conviene per bobina 

===== : di 40 m/m e titolo 14
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Da cui X (numero dei denti rocchetto) —
14X50=-------- = 70».lO

2® Se si tiene costante il titolo e si richiede una 
bobina piú grossa. Occorre fare una bobina di 50 m/m 
con fili del titolo 14, si determina il rocchetto:

X“50

52X72 = 88 
40

Nou devesi dimenticare di aumentare proporzio- 
nalmente la corsa deUa platina delle basi per il noc- 
ciolo.

Se non si facesse questo aumento occorrebbe un 
rocchetto piú grande, perché il regolo sulla parte 
della platina che corrisponde al nocciolo dovrebbe 
restare di piú per daré il diámetro voluto.

In pratica i rocckeiii vanno per numero parí di 
denti, cosi uella tavola suddetta i numeri frazionari 
e queUi dispari furono portati al numero pari infe­
riore. cioé se il calcolo dava un rocchetto di 43,25 
deuti, uella tavola fu luesso 43.

Suppougasi una bobina contenga 140 agugliale 
e che per confezionarla le platine abbiano fatto 
un percorso totale di m/m 112.6,

Se il passo della vite è di 12 m/m, per percorrere 
m/m TI2.6, essa deve fare i seguenti giri;
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e per un giro della vite avreino incaunato le segueuti 
agugliate

140
— = agugliate 14.9

cioè ad ogni entrata del carro la vite doveva fare
—di giro; occorre percio un rocclietto di 14.9 denti 
14-9
ed un dente per volta.

Noi prenderemo un rocchetto di 44 denti e con 
tre denti per volta.

Durezza della bobina.

La grossezza della bobina include evideuteinente 
il fatto che la bobina sia coiupatta, cioè dura.

La durezza della bobina dipende oltre die dalla 
materia pin 0 meno elastica che si lavora, da altre 
cause e cioè:

1“ Dalla maiiovra del settore. — Cioè se I’operaio 
incaricato di far salire il dado agisce troppo in fretta 
causa delle « garapole » od accoppiamenti dello stesso 
filo per cui la tensione d’incannatura è minore e 
la bobina è molle.

2° Il numéro dei pesi messi allé controbacchette 
(fig. 131 [85]). •— Maggior peso tende maggiormente il 
filo per mezzo delle controbacchette e maggior du­
rezza si avrà sulla bobina. Questo fatto pud ridurre 
il diametro della bobina stessa lier cui in propor- 
zione, come abbiamo visto in precedenza, si pud 
niettere im rocchetto piú grande.

3° La natura delle materie in lavorazione. — Ai- 
cune lane fini hanno la proprieta di formare esse 
stesse bobine piú dure a preferenza di altre.
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Aiiclie in questo caso per avere la grossezza voluta 
della bobina si puô ricorrere ad i rocclietto più grande,

4° ParaUelismo dei fiii délia bacchetta e contro 
bacchetta {guidafili). — Se non sono paralleli i gui- 
dafili l'azione délia controbacchetta sarà pii: forte 
nei piuiti ove questa distanza è più grande per cui 
lungo la fusaia avrenio in questi pmiti bobine più 
dure e perciô più piccole.

5° La tensione delle cordicelle dei fusi. — Agisce 
sulla grossezza delle bobine, poicliè una corda molle 
per efïetto dello slittamento, durante l’entrata dei carro, 
genera un'incannatura molle per deficienza di rota- 
zione del fuso e cosi la bobina si ingrossa dando filo 
cattivo percliè avrà anche minore torsione degli altri.

6° Variazioni dovute al titolo dei filati. — Se du­
rante la filatura avvengono variazioni più o meno 
forti nel titolo dei fili la grossezza délia bobina va­
riera nella stessa proporzione.

Per evitare di oltrepassare in questi casi il mas- 
simo diámetro fissato ô preferibile in pratica ricor­
rere ad un rocchetto più piccolo.

Ma accade sovente che il rocchetto più piccolo di 
quello di prima dia bobine troppo piccole.

Si ricorre all’artifizio di mettere un rocchetto doppio 
e fargli prendere il doppio dei denti dal clichetto.

7° Cambio del rocchetto. — Se un rocchetto di 34 
denti che scatta per un dente alla volta si ha una bobina 
grossa, mentre mettendo un 32 essa è troppo piccola, si 
mette un 70 e si fa prendere al clichetto 2 denti per 
volta. Questo equivale a un rocchetto di 35 denti.

Quando noi usiamo una vite ad un solo filetto 
invece di 2, per titoli alti, siarao obbligati a di- 
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ininuire della metà il N. dei denti stessi del roc- 
clietto, per mi filo dello stesso titolo.

Infatti :
Se un rocchetto di 68 denti a 2 denti di presa 

e vite a 2 filetti noi ottenianio una bobina di 50 lu/in 
per titolo n inila raetri, occorrerà un 34 a 2 denti 
di presa con 1 vite ad i solo filetto onde ottenere 
lo stesso diámetro.

Questo perché lo spostamento delie platine non 
è più lo stesso ad ogni giro del rocchetto ma bensi 
ridotto a metà.
■ Nel caso di vite a tre filetti noi triplicheremo 
il numéro dei denti per ottenere lo stesso risultato 
di mia vite ad i filetto solo.

Necessità délia durezza délia bobina. — Nel caso 
di tessitura a grande velocità, oltre 100 colpi per 
minuto, è preferibile confezionare spole di piccolo 
diámetro perché di maggior durezza.

La durezza della bobina è percio di grande impor­
tanza.

Questa considerazione della necessità di spole 
ben fatte e convenient! per telai a grande velocità 
si raggimige col fare spole a punta alluugata, con 
incrocio dello strato discendente a spire molto lunghe.

La durezza della bobina è ottenuta coU’aiuto dei 
pesi agenti sulla controbacchetta.

Pin il peso è grande e maggiormente la coutro- 
bacchetta tenderá a sollevarsi esercitando cosi una 
maggior tensione dei filo. Per cui I’incanuatura si 
fara più forte.

Questo fatto è anche subordinato alla resistenza 
del filo, perché più è solido il filo e tanto piíi potrà 
supportare i pesi della controbacchetta.
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Pero per fili di minor sezione la resistenza è pure 
minore, per cui aumentando il titolo del filo, minore 
sarà la tensione esercitata dalla controbacchetta e 
quindi minori i pesi.

I filati a torsione debole o scadenti non sopportano 
queste tensioni, per cui occorre ridurre I’azione della 
controbacchetta notevolmente.

Il settore maneggiato poco convenientemeute in- 
fluisce sulla formazione della bobina e perciô sulla 
sua durezza.

La bacchetta ed il modo con cui essa si solleva 
durante I’intervaUo tra il 4° e il i” periodo, cioè al- 
Varrivo del carro alla clúusura e lo staccarsi dai cilin- 
dri alimentatori influisce sulla durezza della bobina.

Cosí mi soUevatnento lento, fa assorbire al fuso 
iroppa riserva per cui si hanno rotture di filo.

Se troppo rápido, la quantité di filo restante sul 
fuso sarà insufficiente e le teste delle bobine si sguer- 
niranno fácilmente e risulteranno molli.

È noto che la velocitá di alzamento della bac­
chetta varia secondo che si tratta del principio o 
della fine della formazione della bobina.

L'abbassamento della controbacchetta deve es- 
sere in relazione col soUevamento della bacchetta.

Se la controbacchetta si abbassa troppo presto 
il filo tende a diventare molle, cio a causa della mol- 
lezza della bobina.

Se essa si abbassa lentamente, il fuso assorbe 
una parte del filo causando rotture.
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4^1 Evoluzione.

SoIIevamento della bacchetta e abbassamento della 
controbacchetta.

Il modo con cui, a fine enirata del carro, la bac- 
chetta si solleva influisce notevolmente sulla durezza 
della bobina.

Questo sollevamento deve aver luogo durante 
la 4» evoluzione, cioè durante quel breve tempo di 
arresto del carro che separa il suo arrive ai cilindri 
alinientatori e la sua partenza di uscita per la nuova 
agugliata.

Se il sollevamento della bacchetta si fa troppo 
lentamente vi è il rischio della rottura di tutti i fill 
perché il fuso assorbe la massima parte del filo di 
riserva e il filo non arriva in tempo alla 'punta del

Se invece esso è troppo rápido la quantité di 
filo che resta sul fuso per l’empoiniage sará insuffi- 
ciente e le teste dei fusi diventeranno sguemite e 
molli.

La vélocité di sollevamento della bacchetta varia
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secoudo che si tratta deU'inizio o della filie della 
bobina.

Esso è ottenuto mediante il pezzo Cro (fig. 142 [94]) 
ehiamato croce che si trova alia parte inferiore della 
grande testiera.

Questo pezzo puô essere spostato in altezza e

Fig. 142 [94J. — La croce per ia caduta della leva di coilegamento.

lunghezza e fissato col bullone b. Durante la 4^^ evo- 
luzione la parte inferiore L2 della leva di coilega­
mento urta tui ramo Ç2 sulla croce e si trova re­
spinta finche la parte Z della leva L2 viene ad appog- 
giarsi colla faccia F sul rullo Z'. In questo istaute 
la bacchetta. sollecitata dalle sue molle si alza con 
una velocitá dipendente dalia posizione della par­
le 1.2.

MCD 2022-L5



^' Evoluzione 397

Infatti:
Quando la bobina si inizia il regolo Ro occupa una 

posizione piíi alta e la parte L2 viene ad urtare sulla 
parte superiore del ramo C2 della croce, che pro­
voca una caduta rapida della leva di collegamento,

E ció è necessario perche in questo momento i 
fusi girano velocemente perché I’incannatura è mas- 
sima.

Ma durante la fonnazione della bobina se L2 viene 
ad urtare la croce verso il centro 0 la caduta sara 
più lenta in seguito aH’attrito di L2 sui ramo Cr' 
inferiore della croce.

Si comprende come il registro di questa croce, re­
lativamente alla leva di collegamento L', sia molto 
delicato.

Il pezzo Cro deve anzitutto regolarsi in modo 
da permettere un sollevamento della bacchetta più 
lenio che è possibile per garentire I’empoiniage, ma 
ancora rapido sufficiente per evitare un eccesso di 
empointage.

ha tensione delle molle della bacchetta deve es- 
sere appena forte sufficiente per permettere che 
essa si sollevi senza brutalità.

Mentre la bacchetta si solleva la controbacchetta 
si abbassa e ció si ottiene mediante la leva di spinta 
SF fissa all'albero ocb della controbacchetta, che viene 
a fine entrata a colpire un guzzone Gu fisso ai lati 
del carro (fig. 143 [95]). La posizione del guzzone 
pub modificarsi colla feritoia relativa.

Se la controbacchetta si abbassa troppo rapida- 
mente il filo diventa molle e le teste delle- bobine 
pure saranno molli.
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Se invece essa si abbassa troppo lentamente, il fuso 
assorbe una parte del filo e causa rotture o empo- 
intage irregolare.

I/abbassamento della controbacchetta deve percio 
essere in relazioue col soUevamento della bacclietta.

Fig- >43 1951 — Comando della controbacchetta.

Mezza rotazione dell’albero a 2 tempi it (fig. 97 [51])- 
Come accade a fine uscita, cosi pure a fine entrata 
la rotazione dell’albero a 2 tempi avviene mediante 
il rallo Aa (fig. 113 [65]) eke agisce sulla leva eke 
fa spostare I’asta 17 (fig. 97 [51]) nel senso del- 
I’eutrata del carro e percio il guzzone 6 (fig. 96 [50]) 
cade mentre il becco della leva 8 passa .nel cavo 
13 liberando in tal modo I’albero ii (figg. 97 [51] e 
98[5i^”]). ■ _ .

Gli eccentrici portati dall’albero ii agiscono di 
conseguenza e cioè:
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Veccentrico 21 della forcella guida cinghia (la 
cinglua è in pwleggia folle durante I’incannatura) 
per effetto del suo contrapeso passa sulla puleggia 
di piccola torsione (fig. 126 [80]).

1,’eccéntrico 22 provoca il disinnesto della fri- 
zione CC (fig. 96 [50]) e lascia die il dente 43a inimo- 
bilizzi il sistema della leva 9 (fig. 127 [81]) fine 
al 4° periodo.

L'eccentrico 23 agisce sul quadro 50c e I’asta 
ySb die rende fisso loc durante il primo periodo 
findiè il pezzo 98Ô è abbassato e rende immobile 
il rullo 82(2 e per ció il dépointage (figg. 94 [48], 
126 [80], 128 [82]).

L'eccentrico 24 fa ingranare le griffe 34 e 35 e 
le spirali di uscita mediante la forcella che abbrae- 
cia lo stesso eccentrico (figg. 99 [51^**'] e 100 [52]).

L’eccentrico 25 facendo il suo ^^ giro obbliga il 
pezzo 2/) (fig. 107 [59]} a fare innestare le griffe i e t' 
degli alinientatori (fig. 106 [58]), il pezzo 2p è trat- 
tenuto col dente n fiuchè il contatore d’alimenta- 
zione venga a liberarlo.

L’innalzaniento délia bacchetta rimette a posto 
gli organi di incannatura : cioè la leva di collega- 
wnto spinta in dietro si libéra dal regolo e si li­
béra il cliclietto di incannatura (fig. 129 [83]).

La parte superiore del contatore di torsione si 
innesta (fig. 123 [70]),
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Sugii attaccafili — Operazione della levata.

La nodaiura dei fili ha una grande importanza 
lidia ñlatura onde evitare le diffieoltá neU’opera- 
zioni di ordisaggio e iessiíura.

L’atiaccafili puo operare il nodo, sia per seniplice 
fireseníazione a coniaUo dei 2 estremi del filo, sia 
mediante un nodo {catene a grande torsione),

TI primo método è piú comune, esso si opera iii 
questo modo:

AH’estremo del fuso ove il filo è rotto si fa avvol- 
gere il filo afferraudo il filo del fuso e trattenendolo 
fin che questo si avvolga aU’estremo stesso del fuso.

Poi, quando il carro è giunto in vicinanza degli 
alimentatori e riparte, si afierra vivamente lo stop- 
pino che esce da essi e lo si lascia avvolgere sull’estreino 
del filo. Questo stoppino si comporta come gli altri 
cioé si stira e si torce. Ad un dato punto verso la- 
meta circa deUa corsa, e piú propriamente mentre anco­
ra sussiste lo stiraggio, si afierra colla destra il gruppo 
di filo raccolto suH’estremo del fuso, gruppo che ag- 
groviglia i 2 estremi del filo. Colla sinistra si di- 
síorce il filo che viene dal fuso e si'mette a contatto
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colla parte che viene dai cilindri, che si salda col 
primo per effetto della torsione. Asportando l’eccesso 
di filo l’attaccafili non deve lasciare traccia di at- 
tacco, cioé il nodo deve essere invisibile.

Accade spesso che il nodatore di fili afferri il filo 
degli alimentatori quando 1’alimentazione è finita.

Si ha allora una grossa agugliata che puo causare 
barraiure sulla -pezza al ielaio.

Regola generale : occorre saldare i 2 estremi prima che 
incominci lo si/raggio o quando lo stiraggio è awenuto 
e il carro è in fine di corsa col método accennato.

Fili fini a grande íorsione si attaccano piú diffi- 
cilmente. Iu questi casi si fa un nodo invece di una 
semplice saldaiura.

11 nodo è fatto durante l’applicazione della tor* 
sione supplementare o quando cioé il carro è alla 
fine della sua uscita.

Si fa in questi casi il nodo da tessitore.
Concludendo un buon nodaiore di fili fara I’attacco:

10 Prima dell’alimentazione compléta 0 dopo 
I’arresto del carro.

2® In vicinanza degli alimentatori appena lo 
stoppino esce dagli stessi alimentatori.

Si deve osservare che una delle cause agenti sulla 
più 0 meno alta produzione del selfacting è data 
dalla fermata prolungata durante il cambio delle 
cannelle, delle corde, della rapidité della levata.

Levata. - - Durante l’ultima agugliata per fare la 
levata si debbono eseguire rapidamente dall’attac- 
cafili le seguenti operazioni:

i“ Agganciare la controbacchetta rendendola 
immobile in modo che essa non agisca più durante 
il 4° periodo.

26 — F. EORRINO.
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2” Levare il clichetto, portare il regolo alla sua 
posizione iniziale coU’aiuto délia niauovella a ciô 
destinata.

30 Reudere impossibile il rientro del carro col 
pedale o leva di disgrano,

40 Reudere impossibile l’avvolgimento della ca­
tena del settore portando il dado di essa al punto 
iniziale, girando la manovella.

50 Permare il selfacting, una volta effettuato 
il dépoiniage deH’ultima agugliata e ingranare il 
carro leggermente e fargli fare una parte piccola 
della sua corsa.

In questo istante i fili sono diventati molli perché 
la controbacchetta non agisce e i fusi restaño im­
mobili.

Durante questa breve parte della corsa un attac- 
cafili appoggia sulla bacchetta abbassandola per 
fare passare il filo immediatamente sotto il tubetto.

Poscia il filatore o il primo attaccafili tirano la 
corda di torsione iii modo da. generare la rotazione 
dei fusi e avvolgere qualche spira del filo in modo 
che aderisca al fuso, quando si toglieranno le bobine.

6° Tolte le bobine e rimessi i tubetti si solleva 
la bacchetta e si spinge il carro verso gli alimenta- 
tori, poi agendo sulla corda di torsione si avvolge 
una Spira di filo attomo ai tubi e si abbassa la bac­
chetta e si solleva, liberandola, la controbacchetta, 
rimettendo là macchina in marcia e cercando di 
neutralizzare l’azioue della controbacchetta.
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Disposizioni a effettuarsi sul selfacting per 
diversi generi di filatura (trama o catena).

Al selfaciing, supposto sia adattato per fare trama 
e si voglia iniziare filato di catena, occorroiio le se- 
guenti operazioni:

i* Regola-re I’alimeniaeitme (coutatore).
2® Regalare la iorsiave {coutatore).
3® Aumenlare, praporzionalmenie al diamefro, la 

corsa del regolo sulla platina delle basi.
4° Cambiare roccheiio.
5° Aumenlare la durata del dépointage se si 

fa una bobina più lunga.
6'’ SoUevare la posizione del dado della catena 

se il tubel/o che si usa ha diámetro maggiore di quello 
per trama.

7° Regalare la posizione di paríenza della bac- 
cheita relaiivamente al principio di formazione della 
bobina.

8” Registrare il movimento di regresso o di ali- 
mentazione suppiementare.

9® Regalare la velociíá d’usciía del carro, cioé 
l’iniensiiá di stiraggio.
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Per fare rilorii al selfacting occorre:
1° Soppriuiere il contatore d’aliinentazione in 

inodo da avere 1’aUmentazione per iiiiia la corsa del 
carro.

2® Regalare il coníatore di iorsione.
3® Cambiare rocchetío in modo da avere una bo­

bina massima.
4® Far fumionare il regresso del carro o l’ali- 

mentazione siippiemeniaré.
. 5® Cambiare volanie se havvi un eccesso di ve- 

locitá ai fusi e ralleniare I’nsciia colla variazione 
del irend d’ingranaggi d’uscila.

Forme ed errori della bobina.
Modifiche generate dalle platine e da! regolo.

11 regolo è costrutto in modo da poter cambiare 
a volonté .la sua inclinazione ed anche il suo profilo, 
infine iii modo da produire una incaunatura dello 
strato discendente con spire a passo allungato.

I'utto quanto è tracciato teorico del settore e 
platine dà solo le linee esatte teóricamente, ma pero 
fondamentali deU’iucannatura e della grossezza mas- 
sima della bobina.

Questo indica come si possa variare leggermente 
il regolo e le platine seconda la posizione di parienza 
che noi fissiamo del seitore, del bariloiio, del rullo, 
del regolo e délia baccheita.

Cosi le platine studiate per una bobina di diá­
metro niassimo per es., di m/in 40, debbono cam- 
biarsi se la bobina che noi vogliamo è di m/m 50 
di diámetro maximum.
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Nella fig. 139 [90] si puô sollevare il pezzo ds e te­
jiere il perno d verso l’orizzontale cioè, adagiando il 
pezzo ds nella direzione In verso a.

Questo dispositivo è utile iiei casi di spole di pic­
colo diámetro, che si desiderano con punta uiolto 
chiusa.

Per avere una bobina a. punta pin lunga occorre 
daré una inclinazione maggiore al regolo, cioè sol- 
levarlo colla vite A (fig. 141 [92]) ed agendo sul 
perno a (fig. 139 [90]).

Per avere una punta piú corta si abbasserá il re­
golo uello stesso modo.

Pig' 144 (96J. — Variazioni del punto di partenza del regolo per 
avere bobine piú o metió appitníile.

Quaudo occorrerá fare bobine di diámetro niag- 
giore o minore di quello iii corso, occorre oltre al 
cambio del rocclietto (grenouille) modificare il punto 
di partenza del perno a (fig. 144 [96]) sulla platina 
delle basi in modo da ottenere un nocciolo propor- 
ziouale al corpo.

he platine saranno portate piú avanti e la corsa 
del perno A sulla posizione di platina di base corri- 
spondente al nocciolo sará piú lunga e Vangolo D 
del nocciolo sará piú grande (fig. 145 [9.7]),
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Dato UJI certo diametro e mi angolo di iiocciolo 
per avere praticamente la distauza esatta del punto 
di parteuza del perno ^, basta aumentare o diminuiré 
la corsa di esso, sulla parte di platina corrispondente 
al uocciolo, di una quantitá proporziouale all’aumento 
o riduzione del diámetro ricliiesto.

Quando la differenza del diámetro è minima e 
non oltrepassa 506 m/m, basta solo modificare il 
numero dei denti al rocchetto e, cambiato questo, 
non bisogna dimenticare di riportare la platina 
ad una posizione tale che il perno J si trovi alla po- 
sizione che occupava precedentemeute.

Queste regole che indichiamo hanno per risultato

Fig. 145 [971. — Variazioiii deil’augolo del noccioio.

di modificare I'inclinazione del regolo alla partenza, 
nécessita quindi esaminare se la bacchetta non è 
troppo alta 0 troppo bassa, all’inizio della forraa- 
zione della bobina.

Cosi quando il selfacting è registrato per spole 
e occorre fare catena, cioè con tubi più lunglü, è ne­
cessario regolare Ia posizione di partenza della bac­
chetta in modo da far incannare 1« prime spire a 
qualche miUiinetro daH’origine del tubetto.

L’dltezsa della bacchetta si regola in questo modo:
NeU'istante di incanuatura della 1“ agugliata si
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ferma il carro ad mía posizioue tale che il rullo si 
trovi sul punto culminante In del regolo.

Questa posizioue corrisponde alla posizioue più 
bassa della bacchetta ed è facile osservare la po- 
sizione del filo rispetto alia base del fuso e percio 
iuiziare la 1» agugliata incannata in uu punto fisso 
del tubo.

Si hanno 2 modi per modificare la posizioue ini- 
ziale 0 di parteuza della bacchetta;

1° Spostando in altezza il pezzo G, svitando 
il dado e faceudo lo spostamento del pezzo mediante 
la vite relativa (fig. 129 [83]).

2° Spostando iu altezza il rullo Z' neUa feri- 
toia. Se il rullo è apostato verso l’alto il punto ini- 
ziale 0 di partenza della bacchetta sará più basso 
o viceversa (fig. 142 [94]).

Difetíi e variazioni nella bobina {fig. 146 [98]). — 
Caratteristiche :

1° Bobina serrata, dura alla base, molle e senza 
consisíenza alla sommiià. Diámetro ingrossaio in 
sommiid.

È evidente che l’intensità di iucaunatura fu di- 
minuita man mano che la bobina crebbe.

Gli organi che agiscono suH’inteusità deU’incan- 
natma sono il settore e la controbacchetta. Occorre 
quindi aumentare la detta intensità -portando indietro 
il settore mediante le corde a e p (figg- 136 e 137).

Se il difetto non risulta eliminato è segno che la 
controbacchetta si trova paralizzata ad uu certo 
tratto deU'entrata del carro, quiudi occorre esami- 
nare le catene t (fig. 131 [85]) che coUegano la 
controbacchetta aU’albero della bacchetta.
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Durante l’incaunatura délié ultime spire su grande 
diámetro si tenga a mano una delle catene t: se si 
sente ad uii certo momento deU’entrata del carro 
che essa si tende esageratamente, si constatera die 
questa tensione causa appunto rannnllamento délia 
azione délia controbacchetta. Il filo in questo mo­
mento si trova meno teso il che è causa di aumento 
del diámetro della bobina e della sua mollezza in 
quel tratto.

Questo difetto non si manifesta all'iuizio di for- 
mazione della bobina perché la bacchetta occupa 
allora una posizione bassissima e percio lascia una 
lunghezza forte alla catena Z; pert) man mano che 
la bobina si forma la bacchetta si innalza e que­
sta lunghezza diminuisce finche essa lunghezza 
non è più sufficiente per lasciare libera la base oscil­
lante coi relativi pesi. — Si provvede dando mag- 
giore lunghezza allé catene i, troppo tese agendo 
•ui dadi dei bulloni di tiro.

2® Bobina a diámetro ingrossaio in sommità, 
ma non più molle, ami compaíta.

Il difetto non dipeude più daU’intensità dell’iu- 
cannatura, ma solo dalla differenza troppo forte 
tra il uocciolo e il corpo, perché il .percorso del re- 
golo sulla parte di platina delle basi che corrisponde 
al uocciolo è troppo corto.

Si riniedia, aumentando questo percorso come già 
abbiamo indicato, se il difetto persiste è segno die 
la pendenza della parte, della platina delle basi, 
corrispondente ai' corpo non è rapida sufficiente.

Si ritocca (fig. 146 [98]) alla lima seconda J' B' 
per aumentare questa pendenza. '
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Questa rettifica, come (jualsiasi ultra che occorre 
fare alie platine e al regolo, deve farsi colla inassima 
cautela e per piccole variazioní successive per non 
ricadere nel difetto contrarío.

3° Bobina con base arroiondaía.
Íí segno che lo spostamento delíe basi è troppo 

lento aH’iiiizio della bobina e troppo rápido alia 
fine. Occorre modificare la platina secundo la linea

B' D' (fig. 146 [98]).
Qualche volta questa forma leggerinente con- 

vessa è voluta e si dice a novo 0 a base ovale.

Fig. 146 [981. — Difetto di bobina con diámetro ingrossato alla 
sommità.

4° Bobina a base cóncava (fig. 147 [99X]). Indica 
che il regolo si ferma troppo lungamente nei punti 

e B' (fig, 146 [98]) e che ivi occorre diminuiré. 
50 Bobina con corpa convesso (fig. 147 [99 fî]). 

Indica che la parte di platina corrispondente è pure 
convessa ed è necessario raddrizzarla alla lima.

6® Bobina con corpa concavo (fig, 147 [99 Cj). 
Occorre limare nei punti /!' e C la platina.

7° Bobina can incavi e sporgenze (fig. 147 [99O]). 
Occorre intaccare le platine nei punti corrispondenti.
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Questi difetti si correggono in generale subito 
dopo il montaggio del selfacting, e debbono farsi 
quando si è certi che i difetti della bobina non pro- 
vengono da errore di posizione o funzionamento 
della controbacchetta o del settore.

i^'ig- 147 199]- - Difetti van di forma nelle bobine.

Se si manifestauo casualmente 0 dopo un certo 
tempo die il selfacting è stato montato essi pro- 
vengono certamente dalla controbacchetta e dal 
settore.

I-'ig. 148 [loo). — Difetti del nocciolo della bobina.

Il regolo si ritocca rarissiniamente perché è sem- 
pre possibile ottenere una correzione sufficiente me­
diante I’inclinazione e eolio spostamento in altezza 
del pezzo ¿s.
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La posizioue del settore al suo punto indietro di 
partenza deve essere determinata secondo la forma 
che presenta la bobina, perciô un settore troppo in 
avanti darà una bobina a testa molle e svasata 
mentre il nocciolo assume la forma più 0 meno, ma 
caratteristica, délia fig. 148 [100B].

La posizione normale del settore dovrà essere 
taie che vi siano ancora tre 0 quattro denti liberi 
alla corona tra il pignone ed il braccio.

Per confezionare bobine a fondo 0 base piatta 
occorre ritoccare la platina delle basi come in fi­
gura 148 [100 /] ed il guidafilo registrarlo molto esatto 
secondo la tangente allé rosette dei fusi, in modo da 
far iniziare tutti gli strati allo stesso punto, durante 
la formazione del nocciolo.
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Meccanismi di sicurezza del selfacting Platt.

Altri meicanismi di arresto, oltre la barra di co­
mando del rinvio. data la sua natura coniplessa, 
il selfacting ricliiede per essere arrestato fácilmente 
secondo i bisogni, unitamente a pezzi sussidiari 
cosi detti di sicurezza.

Meccanismo di arresto del carro presse i cilindri 
alimentatori. — Un’asta situata lungo il carro e 
sotto le bacchette, die si puo spostare da 4 a 5 cm. 
nel senso della sua lunghezza porta, nd tratto 
quasi a centro della grande testiera, un pezzo die a 
fine entrata del carro arresta il luovimento di discesa 
della forcella guida cinghie e quesia non poiendo 
passare in puleggia di piccola torsione arresta il 
selfacting.

Per rimettere in inarcia il carro basta tirare in 
senso opposto la stesse asta, longitudinalmente sotto 
le bacchette.

Meccanismo di arresto del carro in quahmque 
punto della corsa di entrata. - Alia piccola testiera 
esiste uii pedale coUegato con un’asta die va alla
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grande testiera e ad nn braccio di leva. Se il pedale 
è preiuuto, esso agisce sulla leva .9 provocando 
il sollevauiento della campana di frizione cc e 
perció arresta il moto alie spirali di entrata.

La lunghezza della leva del pedale deve essere 
ben regolata, perché se fosse troppo forte, la leva 9 
venendo ad essere troppo sollevata, il dépoiniage 
non potrebbe cessare e ció provoclierebbe rotture 
di pezzi tanto alla leva di coUegamenio che alla vir- 
gola.

Meccanismo di arresto del carro a fine entrata 
iiel caso in cui I’albero a due tempi non abbia com- 
piuto il suo mezzo giro conpleto. — Se I’albero a 
2 tempi non compie il suo % giro il carro ha ten- 
denza a continuare la marcia, fino.ad un certo tratto 
pero, perché una vite 54a che trovasi sul braccio 64a 
incontra il carro e provoca il disinnesto delle spi­
rali di entrata.

Oltre a questo meccanismo si notano dispositivi 
alie mote atti a proteggere i piedi degli attaccafili 
e scartare pezzi o filaccie che potrebbero giacere 
salle rotaie del carro.
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Dati tipici caratterizzanti un selfacting.

Quando un industriale o filatore ordina un sel­
facting, deve presentare alla casa costruttrice alcuni 
dati che raeglio rispondono allé esigenze della sua 
lavorazione e cioè:

il mtmero dei fusi, il loro scartamenio {disiama 
ira asse ed asse di ciascun fuso}, la lunghezza délia 
agugliaia, la qualitâ dt materie che abUualmeníe si 
fila, il tiíolo dei filali che in massima si producoju> 
e la lunghezza deUe cannelle [arasement} delle carde 
che debbono alimentare il selfacting.

Numéro dei fusi. Non si deve eccedere 500 fnsi, 
preferibile stare sotto questa cifra sopratutto quando 
lo scartameuto che si chiede è forte ed è destinato 
a grosse bobine. La lunghezza del carro diventerebbe 
troppo forte a scapito della sua rigidità e gli organi 
di incannatura [settore} & gli organi di uscita [spi­
rali, corde} faticherebbero di più con maggior con­
sumo di corde.

Scartamenio dei fusi. Esso deve essere un po' 
maggiore del diametro massimo della bobina da ot- 
tenere, cioè per es,, se si desidera confezionare bo-
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bine di 50 ui/m si potra adottare uno scarlamenio 
di 55 m/ni da asse ad asse.

Se il selfacting è quasi esclusivamente destinato 
a titoli bassi è utile avere grosse bobine d'ordUura. 
Tn questo caso converrà tenere alto lo scartamento 
e ridurre i fusi a 400.

Lunghezza deU’agngiiaia e materie a filarsi. Per 
filati a titolo alto la lunghezza deH’agugliata deve 
essere minore áélVagugliata normale che è di m. 1.90,

L/’agugliaía è spesso erroneameute portata a me­
tri 2.15 per maggior produzione. Si dimostra che 
questa maggior produzione 11011 esiste praticameiite, 
per il fatto che aumentando l’agugliata si aumenta 
il tempo che il carro impiega per arrivare alla fine 
uscita e la torsione essendo in proporzione alla lun­
ghezza del filo (giri al decimeiro) il tempo di tor­
sione è ancora in proporzione, I’entrata del carro 
è pure pin lunga.

Teóricamente si dovrebbe guadagnare qualche trac- 
cia di maggior produzione, perché si riduce il numéro 
di evoluzioni, ma oltre a difficoltá maggiori costruttive 
si va soggetti a incon^^enienti seri, specie per materie 
pesanti e cop poco stiraggio, si che la alimeutazione 
è fatta quasi per tutta la lunghezza della corsa.

Il filo allora cede per peso proprio e si awolge 
leggermente sulla parte superiore del fuso durante 
l’uscita, cosi die durante il dépointage queste spire 
incrociate non si dipanano ed il filo si rompe.

Si rimedia, in casi normali di agugliata e con fi­
lati pesanti (specie sfilacciati di cotone in miseela 
con sfilacciati lana, ecc.) dando una maggior incli- 
uazione ai fusi c collocando questi in una posizioue 
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più bassa rispetto ai cilíndri alimeutatori, in modo 
da ottenere un po’ di dipanatura durante l’wscita.

L’indinazione dei fusi e l’altezza del carro di- 
pendono percif) dalle materie a filare. Cosí gli sfi- 
lacciati di cotone o miscele ove predomina il co­
tone, e perció stiraggio ridottissimo, il criterio del- 
I’incUnazione dei fusi e dell’altezza del carro deve 
seguiré il criterio che si usa nei selfacting per cotone 
con maggior inclinazione e minor altezza.

Titolo dei filaíi. .Serve a stabilire il passo delle 
viti del rocchetto e per le platine.

L’aresement delle carde, indiclierà la lunghezza 
dei t amburi delle cannelle.

Concetti di produzione del selfacting. — fi neces­
sario che il capo filatore abbia ordinato e preciso 
il concetto della produzione del selfacting e dove 
stanno applicati, nei meccanismi complessi di questo, 
i principi della produzione stessa.

Praticamente, per conoscere la produttività di un 
selfacting basterebbe contare il tempo impiegato 
per fare un detemiinato numero di agugliate per es., 
10, di un dato titolo.

Dividendo questo tempo t per 10 avremo il tempo 
necessario ad un’agugliata di ni. 1.80.

Supponiamo di avere trovato 160 secondi; in 16" 
noi avremo filato m. 1.80 per fuso.

La giornata di lavoro essendo di 2 turni di 8 ore, 
praticamente contando su 15 ore avremo:

15X60X60 ~ 5 4.000 .secondi
54.000
——- = .337.5 agugliate al giorno
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3375X1.8 = 111, filati per fuso e per giorno — 6075 = 
6.075 échées metrici (mille metiri).

Dividendo questo numero per il titolo del filato 
abbiamo i kg. per fuso al giorno filati a quel titolo, 
cioè:

6-075 i:r = 6.075:;r x~—-—

Se il selfacting lia dato lo stiraggio s, -— èil 

titolo entrante ai cilindri alimentatori ed anclie la 
agugliata svolta dai cilindri cioè la lunghezza di 
stoppino proveniente dalla 3® carda.

Il tempo 16" trovato nel nostro esempio è comples- 
sivo; se misuriamo il tempo di uscita del carroeil 
tempo di torsione, è. possibile al filatore vedere ove 
possa migliorare il tempo 16" col registro deUe spi­
rali di uscita e délia torsione.

Il lavoro di produzione del capo filatore per par­
tite buoue filabili sta perciô in queste condizioni:

Campionare it titolo dello stoppino proveniente 
dalla 3® carda, per stabilire lo stiraggio da dare al 
selfacting, e usare i mezzi visti ai Cap. XXII e XXV 
per modificare^ l’intensità di stiraggio. '

Vedi alla parte Pilatura petiinaía i concetti che 
informano Tuso del selfacting, per i filati di lana pet- 
tiiiata.

27 — 1''. BOKRINO.
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Strumenti di misura dei filati comuni car- 
dati e dei nastri di preparazione per filati 
pettinati.

Metodi di prelevamento dei campioni o prove. — 
Tanto per gli stoppini cardati all’uscita del divi­
sore, che per inisurare i nasiri di prepara.zione della 
filalura peiUnaia, uoi possiamo servirci di nn regolo 
di lunghezzii i metro o quahinque metro, ordinario 
colle divisioni in decimetri e centimetri.

Si possono in tal modo prelevare 3, 4, 5 e più metri, 
ed anche frazioni di metro in più.

Possiamo far uso deU’aspa; quest’apparecchio 
.serve a prelevare dalle bobine una lunghezza deter­
minata di filo od anche di nastro.

Per coiioscere il peso si pub far uso di bilancia 
sensibile, corae si usa abituahnente in cardería, op- 
pre di una romana di filaiura.

Aspa 0 dipanairice. La fig. 149 da un’idea dell'appa­
recchio. Le bobine sono collocate su fusi, e abitualmeu- 
te in numéro di 5 in cardería ed il filo attraversa 
rura guida ad oechio aperto / e va iid avvolgersi
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suile aste di contorno 2 deWaspa, formanti un perí­
metro esagonale.

I guidafili / sono animati di un moto laterale 
trasversale aíñnché il filo non si sovrapponga ne’ 
suoi awolgimenti sul perímetro dell'aspa e passa 
cosi evitare ogui errore di lunghezza. '

Eig. 149. — Asfia per prelevare carapioni di filo.

Appunto per questo il perímetro dell’esagouo è 
praticamente inferiore al perímetro teórico dato 
dal calcolo, ed in cardato è anche praticamente un po’ 
minore di ni, r.428 che richiede la teoría, hsso è 
solo di m. 1.42, per cui con 70 giri, invece di daré 
uno sviluppo perimetrale di 100 metri dà soltauto:

1.42 x 70 = 99.40 
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cioô i 6o cm. die esso ñon dà si suppougono com­
pensati da qnalclie sovrapposizione di fili, durante 
la rotazione deU’aspa.

Perô, più il filo è grosso e maggionnente sensibile 
risulta questa differenza.

Il numéro di giri deU’aspa è indicato automati- 
camente da un campanello, che riceve il colpo da 
un pignone comandato da una vite senza fine calet- 
tata sul mozzo deU’aspa; perché il campanello suoni 
occorrono 70 giri deU’aspa e perciô il pignone deve 
avere 70 denti (un dente per giro).

Maneggio dell'aspa. — La luughezza della matassa 
che risulta avvolta sull’aspa puô variare seconde 
che il filo è troppo teso o troppo molle.

5e si gira troppo in fretta la manovella la lungliezza 
délia matassa è minore e la pesata darà un titolo 
più alto di quelle che il filo ha realmente.

Occorre perciô girare uniformemente colla stessa 
velocità e colla stessa tensione del filo.

Cosi in generale per casi decisivi si fanno tre o 
quattro prove e si fa la media dei valori ottenuti 
per i vari titoli.

Pesata. — 11 peso deUa prova puô essere rilevato 
abbastanza preciso su una bilancia sensibile.

Per ricavare 0 controllare il titolo si fa uso della 
tavola seguente:
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Fili cardafí (‘).

Peso della matassa ai vari titoli.
Dipanatrice m. /.^2 — 70 ¿iri — ^ jm—iung/iesza tn. _5oo.

Titolo Peso 
gr. Titolo Peso 

gr. Titolo Peso 
gr. Titolo Peso 

gr.
it- 500,— 9.— 55.5 17 — 29-4 25.— 20.—
‘1-5 333.3 9-5 52.6 >7.5 28.5 25-5 19.6

2.— 250. 10.— 50-— 18.— 27.7 26.— 19 2
, 2-S 200. - 10.5 47-8 18.5 27.— 26.5 19.8

3-— 166.6 II.— 45-4 '19.— 26.3 27.— 18.5
3.5 142.3 11-5 43-4 »9-5 25 6 27-5 18.1
4- - «5-— 12.— 41.6 20- — 25.— 28.— 17.8
4-5 111.1 12-5 40.— 20.5 24-3 28.5 17-5
5 — 100.— 13.— 38.4 21.— 23.8 29.— 17.2
5-5 90.9 13-5 37.- 21.5 23.2 29.5 16.9
6.— 83.3 ’4- — 35-7 22.— 22.7 30.— 16.6
6-5 76.9 14-5 34.4 22.5 22.2 30.5 16.3
7- - 71-4 I •.— 33.3 23.— 21.7 31 - t6.l
7-5 <6.6 15-5 32.2 23 5 21.2 31-5 15.8
8.— 62,5 16.— 31.2 24.— 20.8 32.- 15-6
8.5 58.8 16.5 303 24.5 20.4

(*) In alcune vecchie filature si fece uso fino a qualche anno fa 
del litolo in decag^-ammi per PrcArfi di m. 1400.

Cosi per es. ii filato titolo 7 deca, corrisponde al 20 tnila metri 
al kg.

Infatti:
gr. 70; 1440 m. gr. 1000: X

1440x1000 
A =------------- ---  20.000

70

si passa dal titolo in ((eca a quello métrico dividendo il numéro 144 
per il titolo in deca.

Viceversa si passa dal titolo métrico a quello deca dividendo il 
numero 144 per il titolo métrico:

144 — 20 m m
7

Questo titolo, inesatto nelte cifre decimal! è ormai caduto in ili- 
suso, non avendo razionalmente (ragione di esisterc.
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Romana di filatura ordinaria.

La romana serve a determinare istantaueameute 
il numero o titolo del filo di cui si possiede un cam- 
pione, una prova, una matassa ottenuti coll’aspa 
col regolo, col metro, ecc.

La fig. 150 indica chiaramente il principio di 
funzionamento.

Il quadrante graduate lia 2 settori divisi o scale, 
mía è detta scala di 1000 gr., Valira di 500 gr.

l'ig. 150. ~ Zíomana di Jt/aiura.

La graduazione della 
mente seconde il sistema 
ció essere in relazione co

11 quadrante porta 
spesso una freccia per 
indicate lo zero e la po- 
sizione esatta dello zero 
è regolata mediante luia 
vite di livello; quando 
manca la freccia è segno 
die lo zero coincide colla 
i¡^ divisione del qua­
drante.

Il provino o campione 
o prova, è sospeso alla 
estremità del gando e più 
esso è pesante e maggior- 
mente I’ago si sposta sul 
quadrante.
romana varia evidente- 
dei titoli usati. deve per- 
1 nna base deierminaia e

colla lungliezza in m del provino.
Cosí col titolo metrico si hauno 2 basi: una di 

1000 e l’altra di 500 gr.

MCD 2022-L5



S¿rumeníi di misura dei Jiiaii, cec. 423

Per graduate la sCala, di 1000 gr. si sospese al 
gancio un peso di 125 gr. e si diede il numéro 8 alla 
divisione

8x125 = 1000

e conteinporaneamente nella 2’ scala si segno in- 
vece 4 perché

4X125 = 500 gr.

Cosi si chiamo e si segno sul quadrante scala 500:
N. r per un peso di 500 gr. sospeso al gancio 
»2 » 250 
»3 » 166.6 
n4 » 125 ecc. 

mentre nella scala di 1000 gr. si segno:
N. T con un peso di 1000 gr.
»2 a 5OOD 
84 » 250 » ecc.

Regola generale. —■ Per trovare il titolo di un filo 
cardato di cui si possiede una lunghezza qualsiasi 
basta dividere questa lunghezza per il peso, cosi se:

t è il titolo del filo 
l la lunghezza in m. 
p il peso in gr.

si ha t= —

(vedi esercizi in fiîaiura peUinata').
Colla romana invece, poiché essa indica il nmpero dei' 

provini 0 échées metrici contenuti in 500 0 1000 gr. 
si avril in generale se ehiainiamo » il numéro Ictto 
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neUa scala della romana di -looO gr, e /> il 
provino e N quello lefto nella scala di 500 
lativo peso P del provino.

np = 1000
1000 

n = —
P

TOOO 
oppure

N P — 500
500 

N =

1000

^sempio :
Se per 25 m. una romana indica 20 nella 

500 gr. e /]O nella scala di 1000 gr. si ha

peso del 
gr. e re- .

scala di

40 /> = 1000 
1000 

^ = 1^ = "5 s’--

20 P = 500
500

= ^’=25 gr.

II che conferma che il peso di una prova è uguale 
alla base della romana diviso per il numero letto 
a questa base.

Se leggiamo sulla scala 500 gr. la base essendo 
500 bisognerà dividere 500 per il numéro letto ed 
avremo il peso.

Vedremo in preparazione e filatura pettinata 
francese varie applicazioni della romana.

Per i nastri di preparazione il raggio del qua­
drante è raaggiore e la gradazione è fatta per un 
peso maggiore di 125 gr., perché le prove 0 campioni 
prelevati sui nastri sono in genere di m. 5 cosi il 
numero del campione di 5 in. di un nastro, letto alla 
romana scala di 1000 gr. è 15 ed il nastro da 75 in. 
al kg., mentre nella scala di 500 gr. il numero è 7.5.
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Quando un campione risulta troppo pesante si 
puo prelevare 1 metro (nastro. stoppino del continu, 
ecc.) sospenderlo alla romana e leggendo alla scala 
di 1000 gr. noi abbiamo direttamente la lungliezza 
metrica al kg. «

Occorre ripetere due 0 tre volte I’operazione per 
avere mi controllo piu si curo.

Romane micrometriche. — Occorre spesso cono- 
scere il titolo di un filato di cui si possiede solo un 
campione di lungliezza ridotta.

Si puo procedere per paragone 0 mediante una 
romana micrométrica.

Nel 1° caso, occorre aver sotto mano un qiiadro 
in cui sonvi tratti di fili coi rispettivi titoli indi­
cativi, cioè un quadro campioni di filati con cui si 
paragoua il campione; fra tutti i fili del quadro vi 
sará un filo che si approssima al campione.

Questo procedimento non è rigoroso, dipende dalla 
capacitá visiva dell’ operatore e nient’altro, perché 
due fili possono essere identici esterionnente ma di 
sostanze pm 0 meno pesanti, di torsione diversa ecc.

be romane micromeíriche permettono di misurare 
fili di 2, 4, 10, 20 m., ecc,, alcune poi misurano 
fili prelevati da un campione tessuto di pochi centi­
metri, mettendo in questo caso 5, o più fili insieme 
in modo da avere una lunghezza di almeno i metro 
da presentare alla romana.
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Considerazioni sui filati cardati.

Tipi. — i fill cardati si distiuguono in 2 classi:
10 Fili per stoffe di nuance uuita, a follaggio 

prolungato;
2® Fili di colore per novità e fill fantasia e ritorti.

I primi sono ottenuti tanto in bianco (per Untura 
in Pezza} die in colore {iiniura in lana}.

La filatura in bianco è più facile e cómoda che 
non quell a in tinta, poicliè le fibre rimangono nel 
loro stato naturale di sofficUà.

La fibra tinfa. che ha subito l’aziouc della materia 
colorante e assoggettata a temperatura di ebolli- 
zione del bagno di tinta, ha perso parte della sua 
elasticitá e si presenta alia filatura con difficoUá di 
stiraggio.
. Cosi la lana tinta non puo filarsi alio stesso titolo 
alto cui si filerebbe la lana blanca.

Nella filatura di lana cardata, a parte i filati die 
ricliiedono materie di scelta, poicliè si impiegano 
in miscele diverse materie comuni, il più sovente 
composte di sfilacciati e ca.seami diversi, si producono 
fili mc7//.o^fiiii2ÿ ordinari.
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Anzi, per fili ordinari, destinati a stoSe di poco 
prezzo, la iniscela è esclusivamente composta di 
cascami, sfilacciati, marengo, blouses, ecc.

Il .selfacting in questi ultimi casi deve adattarsi 
a certe combinazioni di lavoro per quanto riguarda 
lo stiraggio e la torsione, ecc.

La tinta influisce qualche volta sulla solidità e 
nervosité del filo.

La nuance verde dà in genere un filo più. tenero.
lt'arando, il giallo, non influiscono molto sulla fibra, 

solo un filo bianco sarà sempre più elástico che un 
filo di colore, a paritá di composizione di misia.

I filati per stoffe novitá richiedono sempre un po’ 
più di torsione, subendo meno foliatura di quelli 
per stoffa a nuance mista, che destinati a foliatura 
prolungaia necessitano di minor torsione.

La foliatura inoltre mascherando le fibre, fa scompa- 
rire certe ineguaglianze inevitabili col cardato per cui i 
filati cardati in genere non hanno bisoguo di perfetta 
regolarità, come i filati peUinaii e quelli di cotone.

Per la confezione di stoffe cardate a lungo follag- 
gio si impiegano anche nuances mescolate, chiamate 
marengo, ove i filati ottenuti da questo genere di 
mista provengono da miste lana di diversi colori, 
prima della cardatura, facendo il piano della mista 
e passando tutto al battitore (diavolo).

I<a carda opera in seguito la perfetta mescolanza 
con distribuzione uniforme di colore e ogui filo con­
serva le fibre di ognuna delle nuances entrate in 
miscela.

Cenni sui filati cardati, novitá e ritorti (Fili fan­
tasia). • - J filati novitá cardati, ad e/fefto, richiedono 
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luaggior cura di fabbricazione e la lana deve essere 
stata scelta di miglior qualité per le nuances clüare.

Sul selfacting durante la filatura occorre evitare 
che la borra non sia trascinata dal filo in lavorazione, 
Uvitare per le nuances delicate la luce eccessiva, 
che altera alcuni. colon come, noiseiie, lavagna, ce- 
nere, ecc.

I filaii fantasia non sono che ritorti e moulinés 
irregolari.

I fili fantasia semplici richiedono mia alimenta- 
zione spéciale alla carda e ora sono meno- usati, 
data anche la poca produzione della carda stessa.

I ritorti fantasia oitenuti sul selfacting sono:
I filati flammé ottenuti coll’alimentazione al sel­

facting con un filo ad alimentazione continua ed 
uno ad alimentazione irregolare o intermittente 
proveniente dalla carda continua.

Cosi i moulinés speciali, i bouclés, ecc., sono tutti 
ottenuti con combinazioni d’alimentazione.

Ritorti. I ritorti propriamente detti si ottengono 
colla torsione e accoppiamenti di 2 o più fili della 
stessa nuance; mouliné in modo particolare è un 
ritorto a nuances diverse.

Il ritorto e i moulinés si possono ottenere sul sel­
facting e sono più. elastici, meno regolari e più flosci 
d? quelli ottenuti al continu (vedi filatura peitinata}.

Se si vuole un ritorto ben unito e di buon aspetto 
nécessita dare la torsione in senso contrario a queUa 
dei fili componenti, cosí con 2 fili a torsione destra 
si ha un ritorto a torsione sinistra.

Spesso si richiede al filatore torsione sinistra del 
filato uppuuto "per ottenere poi ritorti a torsione 
destra.
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Le coinbinazioui dei ritorti soiio infinite perché 
possono variare i titoli dei filati, le loro viia-nces e 
torsioni.

Tiiolo dei ritorti e moulinés ordinari. — il titolo 
di un ritorto è ottenuto inoltiplicando i 2 titoli ri- 
spettivi dei fili componenti e dividende il prodotto 
per la somma dei 2 titoli stessi; cosî 2 titoli a e b 
danno un ritorto di titolo

aXb 
a \ b

Cosi per es., 22 m/m e 18 m/m ritorti insieme 
danno

Per un ritorto a 3 fili, si fa il titolo del ritorto 
a 2 fili e si combina col 3° considerando ancora 2 fili: 

ab dbe
   a‘b------------ a-^ b

ab , ~ a6-}-ac+6¿
a-^-b a-^b

abc 
ab-\-ac-^bc

(vedi per niaggiori dettagli alla trattazioue ; Pre- 
paraz. lana peiUnata}.

Torsione nei ritorti. — La torsione agisce nello 
accoppianiento dando un filo di peso leggermente 
più alto di quanto risulta dal calcolo per il rieniro 
stesso del filo, per cui nel computo è bene tenere 
una cifra piu piccola di quella data dal calcolo del 
ritorto.
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Grado igrometrico o di oliatura e variazioni 
nei titoli del filati cardati.

Azione deU’acqua e sostanze grasse. — Il peso 
e percio il titolo di i filo cardato, per unit data liui- 
ghezza di esso, varia entro certi limiti seconde che 
il filo è stato filato da poco tempo o immagazzinato 
per un tempo più o meno Inngo o se fu sgrassato 
completamente.

L’umidiià deWaria ambiente influisce suI suo peso, 
cosi che il peso unitario del filo all’uscita del sel­
facting deve ritenersi comprendente Voleina, I’acqua 
e il sapone e Vumidità ambiente acquisita durante 
la filatura.

Questo peso varia secondo le stagioni. In estate 
si ha I’evaporazione facile dell’oleina, áéü’acqua sa- 
ponata e I’assenza, quasi totale, di umidità ambiente.

Col tempo umido e perciô dipendente dal clima 
la sezione del filo, a parità di sostanza e materie 
grasse, è più piccola.

Cosi sgrassando nello stesso modo 2 filati ottenuti 
uno in tempo umido e I'altro in tempo secco e dello
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stesso titolo appena filati, cioé aU’uscita del sel­
facting, il filo ottennto durante la stagione secca 
sarà pin grosso di quello ottenuto neUa stagione 
ninida.

Questo spiega corne dovrebbe aversi sempre, nelle 
sale di filatura, lo stesso grado igrometrico d di unii- 
dità costante, colla stessa temperatura.

L’immagazzinainento del filato e la sua conser- 
vazione per lunghi periodi riduce il peso, cioè il ti­
tolo tende ad elevarsi a causa della riduzione del 
peso, provocata dall’evaporazione.

Si ricliiederebbe quindi una certa costanza di 
temperatura ai magazzeni e che questi almeno fos- 
sero locali fresclu.

Nella confezione di stoffe fini, di peso determinato 
e di efietto, occorre fare esperienze di sgrassamento 
del filato onde determinare il titolo reale del filo.

Es. Se un filo 20 in/m annnette uiia perdita del 
10% allo sgrassamento del campione, il pe.so dei 
20.000 m. non sarà più i kg. ma bensîz

rooo X 90

e il titolo reale del filo diveuta:
20.000-------  = 22.2900

Tolleranza nei fili cardati. — Subordinate il ti­
tolo esatto allé condizroui climateriche. Foliatura c 
le variazioni inerenti alia carda, è necessario con­
cedere al filatore un limiie di íollerama.
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In generale si ammettono 500 metri di tolleraiiza 
al di sopra o al disotto del titolo richiesto, cosi.se 
il fabbricante pretende il 12 m/m, gli estremi di 
tolleranza sono 11.5 m/m e 12.5 m/m (^).

Questa tolleranza non dovrebbe perô essere fissa, 
ma graduale o scalare, perché se si ammette 500 me­
tri di tolleranza per es,, per il 5000 w il fUatore 
puô dare del 5.5 m/m.

In questo rapporto, col criterio della tolleranza 
si dovrebbe dare col 20 m/m mi filo di 22 m/m.

Infatti :

5 20 20X5-5— =— = ---------= 229 5-5 x 5 

non cioè solamente 500 metri, ma 2000 in più.
La tolleranza varia inoltre secondo le filature e 

corne si pattuisce.
Alcuni fabbricanti, corne a Elbeuf (Francia) non 

tollerano dre la differenza di un son, cioè 90 metri, 
al di sopra e al di sotto del titolo, tolleranza che 
tradotta in titolo metrico equivale a 90 X1-8 = 162 m.

In generale: la prova di controllo è fatta su 5 bo­
bine prese a caso; in caso dubbio per avere una si- 
curezza pratica su tutta la partita di filato, si deb- 
bono fare le prove sul massimo numero possibile 
(15, 20 bobine).

Difetti dei fili cardati. — Un filato cardato puô 
presentare le irregolarità seguenti:

0 Per abbreviazione convenzionale 20.000 metri si scrivono 
20 m/m — percio il segno m/m non significa millimetri ma mi/a m^/n.
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Essere puniaio cioé avere grossi íraiH, caíliva o 
imperfeUa nodaiura.

La puniatura proviene spesso dalla carda, il filo 
non presenta in questi casi sezione uniforme e ció 
puó essere causato da uno stiraggio troppo rápido 
al selfacting.

Una caltiva nodaiura del filo, manualitá dipen- 
dente dall’attaccafili, puó produrre fili grossi.

Puó provenire anche dalla carda per difetto di 
spazzatura e molatura. In questo caso il filo non ha 
resistenza: perció vediamo quaU sieno gli appa- 
recchi di verifica e delle prove sui fili cardati.

Queste si riferiscono al:
1° Esaiñe del filo per quanto riguarda la sua 

regolaritá.
2® Verifica della torsione mediante il íorsio- 

metro.
3® Prove di resistenza ed elasticitá col dinamó­

metro.
Per la filatura pettinata queste prove si fauno 

iiegli stabilimenti di condizionatura e di questo trat- 
teremo alla parte relativa ai filati pettinati.

In cardato, salvo per stoñe di ordinazione mili­
tare 0 sotto condizioni speciali di fornitura, rara­
mente si procede a queste prove.

Al capitolo Condizionatura noi tratteremo di que­
ste prove, come diciamo, ormai destinate più che 
altro a filati pettinati uel cui commercio, come fi­
lati, la merce è pretesa riportata allé condizioni pub- 
bliche garentite e normali.

28 — F. BORRINO.

MCD 2022-L5
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Governo delle corde, nodi e giunti.

Le corde pin importanti di un selfacting sono quelle 
di usdia e del settore. Le corde impiegate sono in 
generale di cotone a tre capi o ludgnoU.

Le corde di guida debbono essere preferibilmente di 
canapa, sostanza ineno elastica e nieuo facile a su­
bire I’influenza dell'umidità. Il diámetro delle corde 
dipende dalle gole delle puleggie relative. È buoiia 
regola cbe il diámetro della sedove della corda sia 
uguate a quelle della gola.

Le corde, se ben regolate e mantenute a tensione 
normale, possono durare mi tempo discretamente 
lungo. In generale la rottura dei filamenti delle 
corde è prodotta dair attrito, elle causa a lungo an­
daré la rottura délia corda stessa ed è sempre pre- 
feribile usare corde non ingrassate preventivamente 
con segó o con altre sostanze grasse, perché nieglio 
elasticlie e che si potranno' tendere man mano die 
s’allungano.

La carda del volanie di torsiouef soggetta a grande 
velocità, è meglio ingrassarla per evitare la disaggre-
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gazione deUe fibre. Allorquaudo una corda si torape 
nécessita fare un giunto die, non offrendo soluzioue 
di continuità sensibile, possa passare e giacere fá­
cilmente sulle gole delie puleggie.

Non bisogna quindi fare un nodo, ma si bene un 
incrocio conveniente di capi della corda, in modo da 
avere il diametro del giunto ugnale a quello della 
corda.

Confezione del giunto (fig. 151). — La fig. 151 
spiega come si confezioni un simile gittnlo.

i^'ig' 151- — Confezione di un giunto di una corda a 5 capi 0 lucignoli.

1° Ridurre,i due estremi coi capi liberi, di una 
data quantité per capo, separando cioè le parti 
b 2, 3, 4, 5, 6.

2® Avvolgere con torsione le rimanenze in 2 
tratti 7, 8 ma procurare che i capi liberi 11, ro, 14 
e 13, 12, 9 siano un po’ piu lunglii dei tratti 7, 8.

30 Procedere alVincrocio presentando i 2 tratti 
7 e 8 e intercalare in questo modo i capi:

Porre 9 tfa 10 e 11, 12 tra 10 e 14, 13 tra 14 e 
ii e reciprocamente.

I tratti 7 e 8 sono cosi portati a contatto e, veri- 
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ficato-se i capi soiio ben intercalati, si coinincia il 
giunto. Toicendo: 13 attorno a 14, 12 attomo a 
lo, 9 attomo 11 e cosi continuando fino alla fine.

Per finiré si riduce di una certa quantitá ogni capo 
13, 9, 12, che si torcono, poi si rimette ciascun 
capo, tolti aU’inizio 456 nel nocciolo che gli corri- 
spoude e si torce il capo attorno ad esso.^

Si opera cosí per l’altra parte 7 e quindi il giunto 
è fatto, gli estremi dei capi sporgenti si tagliano 
lasciaudo solo un margine di 4, 5 ni/m per l’allun- 
gamento.

Un altro método consiste nel torcere súbito Tuno 
attorno all’altro i capi senza costituire le parti 7. 8 
ma perciô fare occorre un aiuto durante la confe- 
zione del gimito.

Un giunto mal fatto, avente cioè un capo mal 
teso, si consumera rapidamente.

Un buon giunto deve avere:
lO Un diametro uniforme in tutta la sua lun- 

ghezza.
2° La lunghezza possibile massima è teórica­

mente 60 volte il diámetro, deve perciô avere la 
lunghezza massima.

30 Capi miiformi ed uniformemente torti. _
Le guide del carro e la corda délia contro spirale 

di entrata necessitano la confezione del nodo.
Confezione del nodo di esiremità (figg. 152 e 1531 

A B C D E F). — I nodi si eseguiscono in modi 
diversi. Un nodo è quello che è rappresentato in 
figg- 152-153-

Le corde guida del carro e le corde délia contro 
spirale possono necessitate un nodo ad «occhio». 
Esso è rappresentato in fig. 152 Mb
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Durata delle corde. — La durata deUe corde di- 
pende, oltre che dalle cause inerenti alla loro buona 
fabbricazione, dal peso del carro e dei tamburi.

^igg- >52 e 153- — Confezione del nodo di estremità (A 3 CD EF 
passaggi van deH’operazione).

Le corde d’usciia durano di più di quelle d’eniraia.
Per la perdita di tempo richiesta per i giunti o 

ricambio di corde si puô ritenere che essa sia da 
0.8 airT% della durata della raarcia.
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Cenni sul montaggio del selfacting 
e sua verifica.

Il montaggio del selfacting è fatto da opérai spe- 
cializzati da Imigo tempo al montaggio stesso e la 
loro pratica è indice sicuro di perfetto funzionamento 
meccanico.

Accade pero die, dopo qualche settimana di fun- 
zionamento, sia necessaria una verifica da parte del 
capo filatore ed è perció utile riportare qui, almeno 
i primi cenni di montaggio dei pezzi e il loro ordine 
di posa che il montatore ha seguito:

11 montatore ha fatto preparare i cunei di legno, 
spessori ecc., che sono necessari ed ha proceduto 
all’installazione, riteiiendo per iscopo da raggiun- 
gere quello che a montaggio finito le bronzine de­
stinate agli alberi o gli alesaggi vari siano esatti e 
senza attrito eccessivo.

Un selfacting ben montato avrà raggiunto lo scopo 
della marcia leggiera fin dal primo giorno ed i mo- 
vimenti si faranno senza urto c rumore.

11 montatore avrà determinato il parallelismo del 
rinvio colla trasmissione e tutto il selfacting verra 
a trovarsi in simmetria colla sala di illatura.
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Mediante placclie di posa, cunei ecc., avrà ope­
rato la posa deU’incastellatura longitudinale dei 
cilindri alimentatori, il inontaggio dell’incastella- 
tura délia grande testiera e le due rotaie délia testiera 
stessa ed i laterali di estreinità.

La posizione esatta délia grande testiera sarà 
stata determinata attaccando, nell’asse dei cilindri 
alimentatori, una cordicella tesa lungo tutto il sel­
facting. I pezzí dell'incastellatura della grande e 
piccola testiera avranno potato cosi essere livellati 
in aUineamento e perpendicolarità.

11 montaggio sarà stato effettuato coll'installa- 
zione degli organi in quest’ordine :

Pezzi accessor! dei support! degli alimentatori, 
della grande testiera coii livellazione minuta e pre­
cisa dell’albero a 2 tempi, deH’albero di uscita, del- 
I’albero motore, dell’albero di dépointage, I’albero 
verticale di comando delle spirali, indi il settore. 
Cemeutazione dei bulloni delle rotaie, montaggio 
del chassis del carro, immobilizzazione del carro 
sulle rotaie e montaggio della fusaia.

11 montatore avrà percio provveduto aU’assem- 
blaggio o collegamento del chassis del carro, adattando 
ciascuna sezione del carro sulle rotaie relative e 
liveUato lo stesso chassis nei due sens! sulle parti 
piallate. Poscia, a uguale distanza le une dalle altre 
e ben livellate, parallele colle rotaie della testiera, 
avrà proceduto alla posa delle rotaie del carro, fis- 
.sate 1c rotaie e con cemento i bulloni. indi avrà pro­
ceduto al montaggio del carro.

Per la verifica;
[mmobilizzando il carro in tratti diversi si deve 
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ottenere uiia distauza costante, in tutto il suo asse, 
dai cilindri alimentatori. I fusi verranno infine ap­
plicati e data lore nna inclinazione di 15 0 17 gradi 
coll’aiuto di nn settore a pendolo che va infilato 
nel fuso e munito di filo a piombo. La lettura del- 
I'angolo sul settore deve essere costante per tutti 
i fusi. Si regoleranno i fusi in altezza e in aUineamento 
servendosi d’una cordicella tesa di fianco ai fusi e 
controllando I’altezza, che dev’essere determinata di 
22 m/m di distanza dal vertice del fuso al contatto 
col cilindro alimentatore. 11 buon moutaggio della 
fusaia è palesato dalla rotazione docile di tutti 
i fusi.

Per rinstaUazione dei tamburi di comando dei 
fusi si fa uso di un calibro scorsoio a punta, perman- 
tenerli a una distanza esatta e costante dai fusi 
stessi. I tamburi devono girare a mano fácilmente.

Indi: Moutaggio del volante, puleggia di torsione e 
una parte deUe corde dei fusi per farli girare a vuoto, 
montaggio totale degli altri organi del carro, regi­
stro della bacchetta, ecc.

Una volta montato il selfacting si procede al re­
gistro o verifica del funzionamenio degli organi situali 
alla grande testiera.

Perché il selfacting funzioni bene è necessario che 
gli organi della grande testiera sieno verificati e 
regolati dopo montaggio, accuratameute.

Cosi la puleggia & di grande torsione deve essere 
indipendente dall’ingranaggio freno del dépointage /.

Quindi, quando I'albero a 2 tempi è nella posi- 
zione di uscita del carro si deve far girare a mano e 
in senso contrario l’ingranaggio freno / e la puleg- 
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gia b per essere certi die non tendano ad essere in 
presa.

Si regola ndlo stesso tempo verticalmente la po- 
sizion^ell’asse 93a, asse della leva 9, mediante le viti 
destinate a questo scopo in modo da tenere la cam­
pana cc indipendente dal disco 46a.

Provocare il dépointage liberando la forcella guida 
cinghie, in modo die si operi la frizione ddl’ingra- 
naggio freno / colla puleggia &

Gli altri organi ddla grande e piccola testiera 
saranno verificati secondo le norme di registro gia 
date nel corso della trattazione dei singoli periodi 
di lavoro.

Spingere il selfacting a mano a fondo corsa, e por­
tarlo successivamente in punti diversi di essa.

Metiere la cingliia, le corde, regolandole suffidente- 
mente.

Coi cannelés disinnestati e le spirali pure disgra­
nate si fa girare il selfacting, a carro fermo, effettuando 
la rotazione dei fusi, previa lubrifîcazione, per rodare 
le bronzine.

Montare in seguito le corde delle spirali ed efíet- 
tuare a vuoto i periodi e le evoluzioni.

Ad ogni fine corsa si veriôcano e si registrano, se 
occorre, gli organi in azione, e quando si è certi che 
ogni organo scaita e fumiona a dovere si continua la 
marcia a \-uoto per qualche ora senza interruzione.

La prima partita di prova a filarsi, podie cannelle, 
è a titolo basso. I,a posizionc degli organi ed il loro 
funzionamento restaño in tal modo registrati defi­
nitivamente.
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Cenni supplementari di lavorazione al 
selfacting, per pettinato sistema francese.

Differenziando in alcuni punti dai selfacting per 
cardato, il poria sistema di alimentazione ha nel 
pettinato un vero e proprio apparecchio di stiraggio 
con relativi supporti.

Innestata la marcia, il carro esce di una quantité 
leggermente superiore a quella emessa dai cilindri. 
Questo è detto tiraggio del carro, ed è appunto 
durante I’uscita die si compie la filatura cioè lo 
sviluppo dello stoppino o nastro e il suo stiraggio 
mediante i cilindri, mentre il carro ha leggermente 
una vélocité superiore a quella lineare dello sti- 
ratore (figg. 154 e 155).

Comando degli organi di stiraggio. - 11 porta ci- 
liudri g' è munito dei supporti avvitati, detti cava- 
Heri destinati ai cilindri di stiraggio. Questo sti­
raggio. senza ferinarci a dettagli disegnativi, avverra 
tra le serie di ingranaggi a b c dr (fig. 155) formanti 
testa di cavallo.

La posizione dei cilindri e ingranaggi è in delta 
figura puramente diagraminatica. cioè serve per il 
calcolo deUe vdocità relative ai singuli organi.
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L’iiigraiiaggio d comanda, perché calettato sul suo 
asse. lo sUrafore, questo è quelle che effettua, come 
nel metier fixe, il moto di stiraggio.

L’albero del cilindro stiraiore riceve il moto dal-

^■'*S' 154 — Schema del fiaría sisiema di alimentazioiie, nd selfacting 
per fielitnalo (sistema francese). Porta cannelle e cilindri relativi.
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l'albero motore (puleggia P & ingranaggio freno 5) 
mediante i pignoni i 2 3 u v ed il pignone 3 (di 
marda) è cambiabUe, perciô con detto pignone 3 si 
puô modificare la velocità dello stiratore e la velo- 
cita delle spirali n attraverso il treno di ingranaggi. 
t s r q p.

Per modificare la torsione, senza variare la velo­
cità dei fusi, basta cambiare il pignone di marcia

Fig- 155 — Comando degli organi di sltrasgio nei selfacting per
pettinato francese {calcoli relativi allo siirag-gtoj.

*ed il volante 7 di torsione (die non modifica la sua 
azione che col suo cambiamento di diámetro) non 
modificherà la velocità dei fusi, mentre il pignone 
di marcia 3 avrà modificato l’alimentazione e lo 
sviluppo del nastro suH’aliinentatore e stiratore, 
cioè modificato lo stiraggio.

Il tiraggio del carro, cioè il rapporte di velocità 
tra l’albero delle spirali « e il cilindro stiratore, sarà 
modificato cambiando il pignone q.
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Montaggio degli organi di stiraggio. — La disianza 
ira glí assi ahmeniaiori e siiraíori deve essere mag- 
giore della lunghezza deUa fibra -piú lunga.

Le fibre non. sono tutte di uguale lunghezza, ma 
sono mescolate, fibre corte e lunghe. Le corte bi- 
sognerà sostenerle durante lo stiraggio , a questo 
servono i cilindri intermediari le cui velocità non 
influiscono affatto sullo stiraggio ed i cilindri di 
pressione che li coprono sono leggerissiini.

La disianza ira 1’ultimo inierwediario e lo stiraiore 
deve essere iiguale alla lunghezza délia fibra più corta.

Gli intermediari sono comandati dagli ingranaggi 
gehim ed i cilindri alinientatori e stiratori (emettitori) 
ricevono la pressione per mezzo di leve.

Abitualmente soltanto il cilindro emettitore riceve 
questa pressione a leva.

Gli intermediari hanno invece un cilindro di 
pressione ordinaria. Per lane lunghe, croisées si fa 
uso di 5 alberi di cilindri invece di 4 come indi­
cati nella fig. 155.

I rulli di pressione degli stiratori’ sono abitual­
mente di legno. con asse d’acciaio. guerniti di panno 
con copertura di pergamena.

La parte libera della pergamena, non gommata 
è detta papillon e serve ad impedire le barbe. Un 
rullo verde pulitore sovrasta a questi rulli per pulizia.

Per lane comuni i rulli sono muniti di 3 perga- 
mene.

I cilindri sono scaneUati, il che permette di ri- 
durre la pressione.

La pressione sullo stiratore dipende dai seguenti 
elementi :
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Fig. 156. — Disposizione délia 
firessiane a /e7/a che si fa eser- 
citare sullo stiratore e sul- 
raiimentatore.

e C sono inversamente 
rispettive dei bracci di

i” DaU’inteusità di stiraggio.
2° Dal numero di nastri eutranti.
3° Dall’adesione naturale delle fibre tra loro, 

secondo la loro natura e le serrature (crochets) e 
dalla penetrazione più o meno grande del rullo sul 
cilindro.

Si pud fare il calcolo della pressione che si esercita 
sullo stiratore o I’alimentatore mediante una leva L die 
ha il .suo punto di appoggio in .4 ed un peso P che si 

pud inettere ad uua distanza 
(cioè braccio di leva) più o 
inefio lunga da B (fulcro), d 
tirante T, imbuto, sella di h
fermezza esercitante e sud- e
dividendo la pressione sullo 
stiratore C e alimentatore 
oppure escludendo la pres­
sione dell’alimentatore colla 
leva e considerando pressato 
solo un cilindro libero come 
appare nella fig. 156.

De pressioni in 2 puntiD 
proporzionali allé Imighezze 
leva c e d. Da pressione è 

dunque maggiore sullo stiratore perché il braccio C . 
è minore dell’altro. Percio la pressione in N sarà e 
datada

N:P=L:a

Questa pressione si suddivide in C ed £ in ra- 
gione inversa dei bracci délia sella D, cioè:
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Pressione C: N = d: D
D = d ^c

Nd PL d 
D a. d'

La pressione in P sarà análogamente:
ÍLL = c:D

Ne PLc
D aD

Calcolo dello stiraggio. — I,a mota di ricainino 
della testa di cavallo 6 piú è piccola e maggiore è 
lo stiraggio, mentre se si cambia e piú è grande c 
e maggiore è lo stiraggio.

Lo stiraggio sarà (fig. 155):
diámetro stiratore Xruote condotte 

diámetro alimentatore xrnote condnttrici

Rnote condotte cea (128^ — god} 
» condnttrici 6 e d {■^^d — ^od).

Supponendo questi numeri di denti avremo:
diam, stiratoreX128X90 ^ -^ -    -    

diain. • alimentatore X 32 X 30 

e poiche in generale i due diametri dei cUindri 
sono uguali si avrà:

128x90Stiraggio = —— = 4X3 = 12.

Se si tiene costante il treno di ruote a cá e & è
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quella variabile, il numéro fisso è:
128 X90
——— 4X90 = 360.

Questo numéro diviso per i denti variabili di b 
dará lo stiraggio, cosí per ô = 30 lo stiraggio di- 

360 venta —— = 12, come nel caso già visto.

Se b ha 40 denti si ha s — —— (vedi per maggiori 
dettagli in filatura pettinata: pyeparazione). DeUe 
mote coniaudate quella di ricambio pud essere c.

11 tiraggio 'del carro varia secondo la torsione, 
cioè secondo le lane, atte ad assorbire subito più 
0 meno rapidamente la torsione stessa.

Ma poichè la torsione si porta sulle parti deboli 
del filo quest’ultinio sarebbe assolutamente irregolare 
se non fosse teso da uno avanzamento o sviluppo più 
grande per il carro che non per lo stiratore.

Cosi il tiraggio sarà minore per la trama, più fra­
güe e fine, che non lo sarà per la catena.

Per la trama si ammette 64 m/m per metro e 
per la catena 83 m/m. Il tiraggio del carro si modi­
fica col ricambio della ruota r.

Per le spirali, per ricavare r, si tiene conto di 1/28 
in più di sviluppo.

Se esse hanno per es., 150 m/m di diámetro medio 
e lo stiratore 32 m/m di diámetro e le ruote (fig. 155} 
t q p rispettivamente 37, 47, 80 denti la propor- 
zione di 29/28 che deve sviluppare la spirale di­
venta :

= ’-“s®-
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Cioè per un giro dello stiratore: 32 X3.14 m/m = 
100.48, Ie spirali debboiio sviluppare

100.48X1.036 = 104 m/m.

il die corrisponde a
io4:Ar giri = 150x314:1

E scriveremo:
conduttrici 37X47

0.22 = I giro----- ;—--- = I X ----^ = —-- ^
condotte rxp rx8o

37^47da cui r = ---------- = 82 denti.80 X0.22

CalcoH relativi alla torsione. — Dalla fig. 157 sche- 
matica si ha;

7 = volante di 500 m/m
TP = puleggia di torsione 270 m/m
T = tamburo 270 m/m

W = noce dei fusi 30 m/m
w — pignone di comando di marcia 30^
^ = pignone di marcia variabile

Diámetro stiratore 27 m/m
Agugliata franca (utile) 1,54
Tiraggio del carro 1/28.
Per ogni agugliata si ha: lunghezza nastro emessa 

meno il tiraggio del carro:
1-54

29 — F. BORRINO.
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Svihippo dello stiratore i giro: 27X3-14 = “/“ ^4-^-
T.485

Per ogm agugliata giri stiratore = -g^- - gin Ï7-4-

Giri deiralbero motore:

i7-4X3oXâ^_ i7:4f 1.16^.
15X30 15

Numéro di giri dei fusi- per agugliata: 
i.i6;rX500X270 _ i-i6^X5O 

270X30 3

V -¡500

Fie 157 — Comando schematico degli organi di torsione in un 
selfacting per pettinato francese (calcoli relativi alla (orsionej.

Il pignoue 4 è percio noto guando noi conoscianio 
i giri di torsione per ogni agugliata. esso varia percià 
in funzione di detti giri die noi fisseremo oppure,
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basandoci sulla torsione apparente del filo, potrenio 
rica vare Ia torsione per decímetro.

Con un pignone di 54 denti avremo per agugliata 

19-33X54 == 1043 giri
il che porta ai m.

1243 = 700 giri circa.

Come è noto: si dimostra che le torsionisonopro- 
porzionali alia radice quadrata dei titoli e percio

T VÂ’

oppure usando un coefficiente prático

ove c si assume: 
per traína c= yo 

» catena c — 80 
» ^catena c = 75 
» i croisés c = 90.

Esempio ;
Quale de ve essere la torsione da daré a una % ca­

tena di 60 m/m
760 = 7,8 circa*

Torsione al metro CX7.8 = 75X7.8 = 581 giri.
Calcolo del rocchetío. — 11 rocchetto serve alio 

spostamento piú o meno rápido del regolo. e perciô 
determina la grossezza della bobina.
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Più il filo è fine e più agugliate si possono incan- 
nare sxilla bobina e maggior munero di denti deve 
avere il rocchetto.

Per 2 bobine di peso uguale e di titolo diverso, le 
agugliate sono proporzionali al titolo. Cosí il numero 
dei denti del rocchetto finisce per essere ugualmente 
proporzionale al titolo.

Il rocchetto si calcola:
Dato il passo della vite.
La lunghezza di filo incannata. j
Lo spostamento totale della platina. ¡
Se il selfacting ha 600 fusi la levata in filato è 

di 32 kg. titolo 4S ra/ni.
I^a lunghezza métrica totale délia levata è:

. 48000x32 = 1536000 inetri.

Per ogni bobina detta lunghezza diventa:

1536000
—= 2560 metri.600.-^ ,

Agugliate utili per bobina:

2560 , 1----- = 1660 circa. ' 
1'54

Passo vite 5 m/m. Per uno spostamento totale ; 
di 250 millimetri della platina si hanno i giri del roc­
chetto :

250~ = 50 giri.
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Numero dei denti per dare in 50 giri agugliate 
lOOo:

i()6o
-— = 33 deuti.

Carta di messa in. lavotazione di filatura di un 
lotto petiinato (1),

Prelevare il titolo del nastro uscente dal finitore, 
stabilire lo stiraggio per avere il 1 itolo dato, 
Determiuazione del pignone b (fig. 155} di sti­

raggio, cioé:
Se 5 = 10 =i5tiraggio, d= a^d, c~ i2od, a~ 

roo denti.

Denti di o --------- =loXd
120 X100 
10X25 48 d.

Tenendo conto del tiraggio del carro {spirali) si 
aumenta di 1/28 cioé:

■^^^ ^ ~ ■^’•^ denti di b.

Se prelevando il primo campione di filato cosí 
ottenuto non si ha il titolo e.satto si cambia la mota c.

Per evitare di fare questi calcoli il capo filatore 
di pettinalo prepara dei coefficieuti di inarcia e di 
torsione secondo i selfacting che dirige e cioé:

1° Coefficienie di marcia. Suppongasi uguale a 1 
lo sviluppo dello stiratore di diámetro m. 0.027, cir- 
conferenza m. 0.027 X 3-14.

{') 1 dettagli di quelle opetazioni che precedono la filatura fran- 
cese e percio l’utilizzazione del selfacting soiio trattati alla parte re­
lativa. Lo studioso ritenga per ora che per nasiro uscenie da/ jíni- 
(ore si intende l’ultimo nastro di preparazione e stiraggio e che si 
íoUopone all’azioiie definitiva di filatura su! selfacting.
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Per un giro si avrà lo sviluppo

I 
------ —----- = 111. 0.08478. 0.027x3.14 - ^/ •

Consideriamo, col principio delle ruote condut- 
trici e coudotte. non una ruota completa ma i solo 
dente, riportandoci perció aH’unitá.

vSe (fig, 155)
M=I5 d 
v — ^0 d 
i = 24 denti 
3=^1 dente

si ha:

0.08478 --------- = 0.982.15X24

Coe^cienfe di iorsione. Riportiamo il volante al- 
l unita e dalla fig. 157 avremo se

7=1
TP = 270 m/m 
r = 270 m/m

Noce = 30 m/m

¿><270. I
270 X30 ~ 30 “ ° °33-

Si puo perció stabilire la carta o tabella di marcia 
e di torsione del selfacting.
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Velociià prafiche da usarsi. — Limite max, di 
durata deH’agugliata ro secondi trama, 15 secondi 
catena (per bobine pesanti di catena da 40-60 gr, 
e per bobine pesanti di trama 20-30 gr).

Lo sviluppo lineare dello stiratore è di 6 e 9 metn. 
Si pud anunettere che, siceome i fusi non lianiio 

moto perfettamente continuo, le torsioni si conside- 
rano rispettivamente di 8.5 e 15,5 metri allé vé­
locité suddette.

Prendendo per es., i filo di 600 giri di torsione 
al metro:

8.5X600 = 5000 giri

15-5 X600 9000 giri.

La vélocité media è 7500 giri; ad ogni modo non 
si oltrepassa gli 8 mila giri.

Velociià dei diversi alberi del selfacíing. Rifereu- 
doci alla fig. 112 [64], se la trasuussione principale fa 
200 giri con puleggia di 700 m/m, la cinghia comandi 
la puleggia 7? di diámetro 370 m/m, avremo vé­
locité dell’albero di rinvio i:

200 X 700
—io “ 378 giri.

Se la puleggia P ha 620 di diámetro che fa 378 
giri e comanda le puleggie ] e 3 di 400 m/m avremo 
i giri dell’albero motore del selfacting.:

378 x 620 
“oi = 586 giri.
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Velocitá deU’albero di dépointage; se la Q ha 
220 di diámetro e la D 400:

378x220
----------- = 208 gm.400 °

Bisogna tener conto dello scorrimento delle cin- 
ghie, cioé il 2-3% dei giri trovati nei casi di buona 
trasmissione di moto.
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E SUOI SlSTEMl LAVORATIVI

Come abbiamo già avvertito per il selfacting gli schizzi che se- 
guono rappresentano dettagli srhematici-semplici dei meccanismi, 
Ogni compiicazione inutile dl dettagli fu da noi scartata nell’inte- 
resse del lettore.
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I metiers fixes o continus.

Oeneralità. — Il metier coniivu (') eseguisce, 
contrariamente' al selfacting, lutte le operazioni di 
filatura in modo coniinuo; da ció la ragione del nome 
coniinu.

Le tre operazioni: stiraggio, torsione, incannatura 
si susseguono senza arresto, vi è quiiidi una grande 
differenza di moto uegli organi e nella natura di essi,_ 
rispetto al selfacting.

{‘) L’invenzione risale come vedemmo al 1764 e in linea primor­
diale spetta airZfrÿ^; coi /uso ad alede.

Nel 1839 compaiono i primi meliers /xes ad aneUi e corsoio di 
cui gli Inglesi-Americani e noi Italiani rivendichiamo l’invenzione.

Da quest'epoca il continu si perfeziona fino a poter ottenere 10-12 
mila giri al minuto dai fusi. Fino al 1873 si uso per lana cardata 
(Célestin Martin, Société Anonyme Vervietoise, Houget e Teston), 
ové per /iad catena si avevano buoni risultati, cioè fill aventi buona 
torsione e resistenza per trascinare il corsoio.

Per filati a torsione soffice e per trama ordinaria le ricerche e 
perfezionamenti si moltiplicarono (bobina rovesciata di Martin e 
anelli mobili Vervietoise),

Più tardi ii problema fu migliorato nei suoi risultati verso il 1900 
coi metiers fixes ad aghi (tipo Célestin Martin e tipo Vervietoise).

Ultimamente la- casa Alexandre di Harancourt produsse un nuevo 
metier fixe perfezionato per catena e trama.
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L’asseuza del carro scorrente sulle rotaie, la hac- 
chetta sostitiuta da an cursoio o ago irascinaio dal 
filo, la forimi della bobina ottenuta da an eccén­
trico che comanda lo spostamento verticale di tallo 
il sistema faso e corsoio, oltre ai dettagli di fabbri- 
cazioue confermano uua sostanziale differenza di 
método lavorativo.

Nel continu si è cercato di evitare le perdite di 
tempo che il selfacting assorte per compiere le evo- 
lazioni e per la lentezza generale o pigrizia dei suoi 
movimenti intermittenti.

Lo stiraggio non avviene più tra il cilindro ali- 
mentatore e il faso in marcia col carro; le spire di 
torsione del selfacting risaltano aUungate ed il filo 
più piatto e meno rotondo di quelle del coniinu il 
die 0 ana buona qualità per il filo cardato.

Lo stiraggio net continu avviene solo tra due pain 
di cilindri, mentre la torsione necessaria allo sti­
raggio fra i cilindri e data allo stoppino da un organo 
Speciale, detto bobinai o tubo di falsa torsione o di 
torsions moría.

I diversi meccanismi di comando non sono piii 
disposti nella parte centrale della macchina, ma allé 
estremitá di questa.

La parte o estremitá che contiene l’albero motore, le 
pirleggie, i volanti, i pignoni di marcia e di comando 
è detta tesiiera; daU’altra estremitá vi sono i pignoni 
intermedi di stiraggio ed il meccauismo di forma- 
zione della bobina è detto testiera di estremitá.

Tra le due testiere. cioé nel centro si hanno i tam- 
buri a cannelle o rastrelliera, i cilindri stiratori, i 
bobinois, i fusi, i tamburi dei fusi, le piattabande 
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porta anelli, ecc,, e diversi organi supplementari 
che vedremo, secondo alcuni tipi.

Il continu a parita di fusi del selfacting occupa 
minor spazio.

Si costruiscono Quattro categoric di continu più 
o nieno recenti:

i® l banchi a fusi
2® I continus ad alette
30 » acampana | veri continus 
4° » ad anelli o ad aghi) moderni.

In riassuuto: un continu comprende seinpre:
1° Un sistema di stiraggio.
2® Un sistema per il moto di alzata e abbassa- 

mento per la forma della bobina.
30 Gli organi di torsione.
4® Un sistema di incannatura, sema solmione 

di contimiitá nella serie dei movimeníi.
Banco a fusi. - - Ê il tipo più antico e trova, come 

vedremo, applicazione negli stiraggi di preparazione 
della filatura di pettinato inglese detti Rovers (v. parte 
relativa ove si dettagliano i meccanismi vari).

Diciamo per ora che essi sono esclusivamente 
adüttati nella filatura inglese per il principio fonda­
mentale che la caratterizza.

Qui non ne parleremo, ma I'accenno che facciamo 
è solo per indicare die il banco a fusi portó all’inven- 
zione del continu ad anelli, sistema più diffuso per la 
filatura senza selfacting per cui il termine di continu 
oggi si riferisce esclusivamente a questi e a quelle 
ad aglii escludendo anche il continu ad alette.

Ció che caratterizza il banco a fusi è la separazione 
dei due movimenti delle bobine e delle alette.
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Continu ad alette (fig. 158). — Per quanto non sia 
pill eonosciuto sotto la voce di continu (oggi solo per 

i tipi ad anelli e ad aghi) per ana- 
logia del banco a fusi dobbianio no­
tare che esso ha il tipo di fuso a 
terminante coll'aletta o sua parte 
superiore 234.

Questo fuso riceve il moto rapido 
di rotazione coi mezzi ordinari, cioè 
un tamburo e puleggia {noce) n e 
una corda sufficiente per coman­
dare un fuso da una parte e l’altro 
opposto dairaltra del metier fixe.

I/a bobina B è libera e il suo sup­
porto è una forma di bobinoi in legno 
x e riposa su’ una piattal^anda p 
comandata da un eccentrico che, 
mediante il moto di alzata e abbas- 
samento di leve, dà la forma voluta 
alia bobina, generalmente convessa 
(bombée) sul corpo.

Il filo, per effetto della tensione 
Fig. 158. - Elementi prodotta dal moto dell’aletta, tra- 

iinu. ad aiettc. sema la bobina, ma a causa del- 
I’attrito questa assume una velo- 

citá minore dell’aletta per cui I’aletta è obbligata 
ad incannare il filo.

Il filo è prodotto uniformemente dai cilindri, le 
alette hanno vélocité costante per cui:

fl mtmero dei giri della bobina sard uguate al numero 
di giri deU’aleiia meno il numero dei giri di incaniiaiura.

Affinche la bobina non giri troppo forte si hanno 
diversi sistemi di freno alla bobina.
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Iii Francia si usa metiere ma cordicella tesa 
da un peso leggero e frena cosi contro il bordo esterno 
cd inferiore del supporto della bobina.

La iorsiotie in queste macchine è regelare. Ed 
essa dipende dal numero di giri deU’aletta sempre 
SU una stessa lunghezza, perché Valetta ha un moto 
di roiazione uniforme, ed esente da spostamento 
verticale. Inoltre il filo è tondo e poco elástico per­
ché la filatura si compie su lunghezze ridotte {25 
a 30 centimetri) e minori dei continus ad anelli.

La tensione che il filo subisce varia seconde le 
dimensioni della bobina, essa è massima all’inieio 
di formazione della bobina quando il filo si incanna 
sul diámetro minimo di essa; mínima alla fine.

In Inghilterra questo continu è molto diffuso, 
malgrado consumi più forza motrice degli altri.

La produzione è limitata e uon lo si impiega che 
per filati grossi e lane lunghe e come ritorcitrice.

Continus a campana. — Sono usati molto in lu- 
ghilterra (lo vedremo in filatura inglese) e per ritorti 
in Francia, per lane molto lisce e scorrevoli.

Per principio, come vedremo, neUa filatura petti- 
iiata inglese, il fuso ha un único moto di rotazione 
rápido, con comando dai tamburi orizzontali.

Cosi nelle macchine continus di questo tipo della 
casa Prince Smith and Son of Keighley uno stesso 
tamburo comanda due fusi eontemporaneamente 
dalle due parti opposte.

Una campana è fissa aU’estremità del fuso. La pu- 
leggia di comando 0 noce fa corpo con un tubo in- 
filato sul fuso e su cui è collocato il supporto del filo.

Il moto di un eccéntrico dá lo spostamento al­
so — F. BORRINO.
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temativo alla piattafotma, il filo s’avvolge sulla 
bobina scorrendo sulla superficie esterna molto li- 
scia della campana.

Il numero dei giri di torsione è minore dei giri 
della bobina, ed è uguale al numero dei giri della 
bobina meno i giri di incannatura.

In questo sistema la tensione del filo varia ed 
anche la torsione è leggermente irregolare.

Descrizione generate. — I meliers fixes per cardati
Continus ad anelli e ad aghi.

attualmente in uso possono distinguersi in queste
categorie tipiche:

1 1° Tipo Celestin Martin per ca-
( tena.

, „.12° Tipo Celestin Martin per ca-Contais ai anelh ^^^^^
[ 3° Metier fixe Alexandre per
1 catena e trama.
t Metier della Société Anonyme

Continus ad. aghi I Vervietoise per catena e
] trama.

Continus ad. anelli e corsai mobili.
Gli stessi principi dei metiers fixes per cardato

trovano applicazione nella filatura pettinata fran- 
cese, pero si debbono notare alcune varianti co- 
struttive, quali la bobina saltante (Marinot et, 
Galland) ed altri con perfeziouamenti per filare 
filati fiosci, a torsione debole, con un comando 
eletirico e variaeione della velociià dei fusi (Société 
Alsatienne de constructions mécaniques).
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Concetti generali dei continus.

Nel meher continu lo sliraggw si effeitua colla dif- 
ferema di velocilà dei due cilindri scaneUaii, di c^^i 
il superiore è deiio cilindro alimenialore o di con- 
segna e I’altro, die siira lo sioppino e lo eiuette al 
fuso, riceve invece il nome di cilindro siiratore o 
euiettitore o emissore.

Per produrre questo stiraggio il cilindro inferiors 
deve girare piû veloce dell’altro.

Nel continu non esiste contatore d’alimentazione 
per regolare il titolo del filo; le variazioni di titolo 
si ottengono con pignoni che danno una variazione 
di velocità tra i cilindri scanellati.

L’emissione dal cilindro stiratore è sempre co­
stante rispetto allo stiraggio, cambia invece quella 
del cilindro superiore o alimentatore.

Cosí: se ndi abbiamo costantemente al cilindro 
inferiore un’emissione di 7 metri al minuto, per 
avere uno stiraggio di 2 occorre far sviluppare al 

cilindro superiore 0 di alimentazione -- = 3.5 metri.
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i tende ad avvolgere il filo che si presenta orizzon- 
talmente ad esso. Se il corsoio fosse feruio la quan­
tité di filo emesso dai cilindri stiratori sarebbe eguale 
a quella incannata, ma non si avrebbe torsione.

Il fatto che il corsoio è mobile genera la torsione e 
se il corsoio facesse un numéro di giri eguali a quelle 
del fuso si avrebbe torsione, ma non I'incannatura 
del filo sulla bobina.

Il corsoio non potendo essere trascinato con la 
stessa. vélocité della bobina (a causa del suo peso, 
deH’attrito sull'anello e dalla resistenza dell’aria) 
il ritardo continuato del corsoio stesso, rispetto al 
fuso, produce I’incannatura.

Ogni giro del corsoio dará un giro di torsione al 
filo, mentre I’incannatura sara la differenza tra il 
numero dei giri del fuso e quelli del corsoio.

Nel caso del selfacting, il filo non ha resistenza 
alcuna a vincere, mentre nel metier continu deve 
trascinare un corsoio di peso determinate, la cui re­
sistenza al trascinamento si aggiunge all'attrito sul- 
I’orlo deH’iinbuto di falsa torsione e allo sforzo 
variabile che il filo esercita sul corsoio, seconde che 
l incaniiatura si fa sul diámetro pifi piccolo 0 mag- 
giore délia bobina.

Infatti (fig, 161): se 12 è la pesizione del filo 
neU’istante in cui esso si incanna sul più piccolo 
diametro, le sforzo di trazione sul corsoio è quasi 
perpendicolare alla tangente 14 e questo sforzo 
tende piuttosto a tirare il corsoio coutro i bordi 
dell’anello che non a farlo girare concentricamen/e 
air anello.

Quando il file si avvolge sul diametro massimo 
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della bobina, cioè quando assume la posizione i6. 
il corsoio è più liberamente trascinato, senza tra- 
zione sensibile, contro i bordi per il fatto che I’an- 
golo che la direzione dello sforzo fa colla tangente 
è minore.

Ne viene che la tensione del filo è massima quando 
esso si avvolge sul diametro minore ed è minima 
quando si avvolge sul diametro massimo.

Questa tensione è percio inversamente propor- 
zionale al diámetro di incannatura, mentre la vé­
locité del corsoio è direttamente proporzionale a 
questo diametro.

Ne segue: che la torsione è dimimeiia e l’incan- 
nainra atimentaia guando il filo si avvolge sul dia- 
meíro mínimo, meníre detia iorsione cresce guando il 
diameíro deUa bobina afumenía.

Questa variabilité dello sforzo di trazione del filo 
sul corsoio è stata finora l’ostacolo principale ad 
incannare il filo su tubetti di piccolo diámetro ed 
è per questa ragione che si fa uso di tubi di legno, 
di volume e peso morto notevoli, al continu.

D’altra parte, se noi ci riferiamo agli sforzi soppor- 
tati dal filo nel selfacting, vediamo che la bacchetta 
e controbacchetta agiscono su un filo gié finito con 
torsione completa awenuta.

Nel continu questo sforzo del corsoio, e perció in 
seguito all’incannatura, si effettua sul filo non com­
pletamente formato e per quanto piccolo, data la 
leggerezza del corsoio, questo sforzo è pero capace 
di influenzare certe materie povere o insufficiente- 
mente resistenti.

L’ iuvenzione dei corsoi ad ago cerca di rendere 
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più uniforme questa tensione, che è teóricamente 
variabile (come vediamo in fig. 161) coi diametri.

I sistemi di metiers coníimis per petiinaío o coione 
hanno anche un movimento differenziale per la vé­
locité dei fusi e remissione del filo, cioè si faniio 
girare meno veloce il fuso ed il cilindro alimenta- 
tore quando l’incaimatura si effettua sul grande dia-

Fig. 161. — Corne vari la tensione del filo, col crescere del diametro 
della bobina, iiel coutínu a corsoio o ad atie¿/o.

metro, alio scopo di rendere la tensione press’» 
poco costante e ridurre lo sballotíamevio causato 
dalV aumento di vélocité del corsoio, quando il filo 
si incanna sul grande diámetro.

Restaño pero sempre da viucerc • la resistenza 
causata dal peso ed attrito del corsoio o dell’ago 
e ció in fondo rende il continu, nella lavorazione 
di materie tenere, di scarso rendimento die I’eccess»
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di velocità di inarcia, che spesso si cerca di dare per 
avere maggior produzione del selfacting, fa anzi 
abbassare maggiormente.

Nel continu la velocità dei fusi si varia colle pu- 
leggie o volanti di ricambio.

La ferina della bobina è ottenuta coïVeccéntrico 
a cuore ed un rocchetto sposta sempre in modo uni­
forme il meccanismo di incannatura. Cosi, non esi- 
stendo dispositivi analoghi al regolo e allé platine, 
la base della bobina assume sempre la forma a 
punta d’uovo.
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Metiers continus ad anelli per cardati.

i® Continu Céléstin Martin (fig. 162). — L’albero 
motore « con velocità ordinaria di 280 giri, porta 
le puleggie b di comando e un volante c che con cin- 
ghia trasmette il moto ai tamburi dei fusi d, colla 
intermediaria puleggia inferiore e. Un volante più 
piccolo / dà il moto ai tamburi dei bobinots mediante 
la puleggia A. All'estremità dell’albero motore a si 
ha il pignone i di comando generale di tutti gli or­
gani dî alimentazione e incannatura.

I due volanti possono cambiarsi quando nécessita 
di lavoro lo esigano.

Il pignone i imbocca con un treno di ingranaggi 
(fig. 163) di cui un pignone l è cambiabile e detto 
pignone di marcia, questo comanda una serie di in- 
termediarí che a destra e a sinistra del melier agi- 
scono sui cilindri stiratori S e S'.

AU’estremità del cilindro stiratore S un pignone 
o comanda con intermediari i cilindri scaneUati 0 ali- 
mentatori p o. q & i tamburi a cannelle r (fig. 164).

Un pignone s, calettato all’estremità dell’altro sti­
ratore S, comanda identicameute con intermediari
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Fig. 162. Element! essenziali del i» continu ad anelli Cé¿¿s(in ATariin.
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(vedi anche figg. 162 e 164).

incannatura.
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l’eccentrico t .e quindi tutto il sistema di incanna- 
tura (fig. 164).

Alimentazione. — I support! u ricevoiio le can­
nelle a stoppini o nastri, riceventi il moto dai tarn- 
buri a cannelle r; si hanno i guida fill 7.

I'cilindri alimeutatori p q q hanno il dispositivo 
di pressione.

I tamburi delie cannelle debbono sviluppare come 
il cilindro alimentatore 0 superiore. Un treno di 
ingranaggi deve quindi comandare questi tam­
buri (figg. 162 e 164). '

Se gli stoppini diventano troppo molli, cioè ri- 
salgono durante lo sviluppo, significa clie i tamburi 
hanno vélocité troppo forte rispetto al titolo deUo 
stoppino. 11 pignone di ricambio 2 è allora tolto e 
sostituito con altro, di uno 0 più denti in pin se- 
condo i casi.

Stiraggio. — U’aUungamento dello stoppino si fa, 
come nella lavorazione del peUínaio e nel cotone, 
colla differenza di vélocité dei cilindri scanalati uno 
d’alimentazione p e l'altro S stiratore, mentre un 
organo, detto bobinoí o imbuto o tubo di falsa torsione 
0 di torsione moría, dé a questo stoppino una specie 
di torsione, appena sufficiente a permettere l’ade- 
sione e lo scorriniento della fibra durante lo sti­
raggio.

1® I cilmdri scanalati hanno solchi longitudi­
nali per evitare lo scorrimento del filo, tra il cilindro 
e quello di pressione.

Lo scartamento tra il cilindro S e quello p è suf­
ficiente a permettere mia grande regolarité di sti- • 
raggio.
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Lo stiraggio risulta percio proporzionale alla dif- 
ferenza di velocità dei due cilindri scauellati. percio 
il numéro di denti del piguone di ricambio be (fi­
gura 164) sarà proporzionale a questo stiraggio,

Trattandosi d’uno stiraggio ottenuto colla dift'e- 
renza di velocità del due cilindri scanellati il ci­
lindro inferiore di questi fa da cilindro stiratore e 
perciô avrà maggior velocità.

Suscita dello stoppino dal cilindro inferiore è 
senipre costante relativamente alio stiraggio. varia 
invece la velocità d’alimentazione del cilindro su­
periore.

Per conseguenza : quando lo stiraggio si aumenta 
si deve mettere maggior numero di denti al pignone 
superiore be in modo da far girare meno in fretta 
le cannelle e Valinientatore p.

Per un dato stiraggio 2 suppongasi si abbia 18 
denti al cilindro inferiore S e 36 al cilindro supe­
riore p; desiderando uno stiraggio 1.8, cioé se siamo 
nel caso di uno stoppino titolo 6660 da filarsi 12.000

(cioé = 1.8) noi stabiliremo la proporzione: 
' 6660

36: 2 = A?: 18

11 capo filatore stabilirá perciô una tavola di sti­
raggio ;
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o
M
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Pignone 
dello 

stiratore

Pignone 
all'alimen* 

tatore

Lunghez2a di 
pino emessa da 

tnentatAT^

stop. 
ll’ali-

stop- 
dallo

Titolo 
del 

filato 
come 
tipo

Titolo 
dello 

stoppino 
della 
carda

per 
pino

metro di 
uscente 
stiratore

’■55 18
denti 

28 0.645 10,000 6.4501.61 » 29 0.62! » 6,310
1.66 » 30 0,602 6.025
’•72 >« 31 0.581 » 5.815
>.77 » 32 0.565 » 5.650’•83 33 0.546 5.46s1.88 34 0.532 » 5.320
’•94 » 35 0.515 » 5.1553.— 36 0.500 » 5.000
2-05 . 37 0.488 » 4.880
2.11 38 0.474 >1 4.7403.16 39 0 463 4.6302.22 >» 40 0.450 » 4.500 1

Bobinots. — Occorre, come già sappiamo, appli­
care una leggera torsione durante lo stiraggio, per- 
uiettendo cost allo stoppino di dirigersi ed oltre- 
passare il cilindro stiratore senza die lo stoppino 
stirandosi dia rottura o discontinuità.

Il bobinoi k uella sua essenza quelle die era in 
antico nella carda a bobinot.

Ve ne sono di vari tipi. Quello di Céléstin Martin 
è schizzato in fig. 165 ove il filo passa neU'incavo 
be, fa un giro attomo alla punta co del becco bi.

L’azione dell’incavo be è assimilabile a queUo 
della sonimità del fuso del selfacting, quando il filo 
abbandona la sommità del fuso stesso dopo ogni 
giro acquistando un nuevo giro di torsione. Il giro 
attorno alla punta del becco serve a mantenere la 
torsione al filo data daH’incavo be.

In conclusione: il filo riceve dall’incavo una serie 
di scosse che assicurano la torsione ed affinchè lo sti- 
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raggio si faccia coiivenienteniente bisogna che il 
filo faccia bene il suo giro attoruo a co e non olfre 
nn giro, perché con pin giri il filo assumerebbe tor­
sione esagerata e se senza giro avrebbe mancanza di 
torsione. '

Quando il becco co non si trova più snll’asse del 
tubo è impossibile dare al filo 

1 il giro regolamentare.
u j 3^ di attaccafili cercano di rad- 
J ,^ ^^ drizzare il becco colpendolo ma 

1 p il rischio di rottura è assai 
;¡ J p. probabile, con ulteriori perdite

di falsa torsione Cé/ésiin p¡g. ¡gg. _ Bound CèlèsUn .XfartiH 
Marim. a „n golo gjj-o

Oltre al tipo suddetto si hanno altri'bobinots de­
stinât! ad evitare appunto le conseguenze di que­
sto dispositivo di torsione.

I® Bobinoi Cé!ésiin Martin a un solo giro {fig. 166) 
in cui il becco non puô pemiettere che un solo giro.
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Perú ({uesto sistema uou permette che l’attacca- 
fih possa, durante la marcia, far passare il gancio 
nel tubo per afferrare lo stoppino rotto. Questa dif- 
ficoltá è eliminata applicando ad ogni bobinot un 
piccolo freno che, pressato a mano, frena la puleggia 
o noce di comando del bobinot e lo ferma permet- 
tendo l’introduzione del gancio all’operaio attaccafili.

Fig. 167. — Soiinoí fíougef 
(Vervietoise).

Fig. 16a. — ¿ioéinot 
AieA-andfr.

¿^ Bobinoi Houget (Verviétoise) con estremitá sva- 
sata del tubo, munita di striature longitudinali che 
adereudo al filo permettono a questo di conservare 
la torsione che riceve ad ogni giro. Pacihtá di pas- 
saggio del gancio e minor tensione di torsione del 
becco precedente (fig. 167).
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3“ Bobmot Alexander con estreinità a incavo si- 
mile all’iucavo superiore, ma più piccolo, in cui il 
fîlo preso in questo 2«» incavo non püô licevere che 
un solo giro.

Uso del gancio facile se ben diretto (fig. 168).
4° Bobinot in 2 parti a becco folle trascinato 

per attrito dalla parte che funziona da tubo, inve­
stito nel becco per seinplice pressione.

Scanalatura ad elica che non puô ricevere che 
un solo giro; il gancio è fatto passare, nel tubo, ar­
restando a mano il becco folle. «Torsione inconstante 
data la incertezza del trascinamento, possibilità 
di scorrimento fra tubo e . becco.

Comando dei bobinots. — I bobináis sono appli­
cati sulla macchina su pezzi in ghisa (fig. 166) detti 
scatole dei bobinots, unmite di coperchi, per per- 
mettere il cambio della corda 0 del bobinot.

11 comando (fig. 162) avviene coll’intermediarie 
puleggie / e h, dal tamburo g e noce N.

Se un giro del bobinot da praticamente nn giro 
di torsione il numéro dei giri di torsione al decí­
metro si calcola come segue:

Giri albero motore 280.
Diametro puleggia f— 512 m/m. Diametro tam- 

Imro g = 150 m/m.
Diametro puleggia h = 300. Noce = 26 m/m.

Giri al minuto della noce = 280 x _ 2756.300X26 '
Se remissione dallo stiratore è di m. 8 al minuto 

^756—= 34.4 giri al decimetre
31 — F. BORRINO.
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Se F emissione è portata a 111. 7, cioè cambiando 
pignone di marcia senza alterare i bobinots, abbiamo: 

2756
= 39-4 giri al decímetro

atimeníiamo cioè la torsione perché richíciamo lo stiraggio.
Invece, per ridzirre lo stiraggio sema aumentare 

la torsione: cambiamo la puleggia h e (piando la 
piüeggia deí tamburi fosse insufficiente, cambieremo 
invece la puleggia / oppure cambiamo la velocitá 
del filo mediante il pignone di marcia l.

Modo di riconoscere rintensitá di stiraggio del 
continu. — Si passa il dito sotto il filo nella parte 
compresa tra il bobinot e il cilindro scanalato su­
periore, sollevando leggermente il filo in via di sti­
raggio. Se lo stoppino da vibrazioni e resistenze la 
torsione, e percio l’inteusità di stiraggio, sono forti, 
viceversa se il filo è palese molle e non vibra si ha 
debole intensité di stiraggio.

Nel 1° caso, il filo puô rompersi tra il cilindro 
scanellato superiore e il bobinot, per eccesso di tor­
sione, nel 2° per deficienza di torsione.

La modifica dello stiraggio si effettua, dopo questa 
constatazione pratica, cambiando abitualmente la 
puleggia h dell’albero dei tamburi dei bobinots.

Praticamente il calcolo délia torsione non si fa nel 
modo teorico già accennato (che puô servire solo come 
una norma di controllo teorico supplementare) per­
ché vi è seinpre leggero scorrimento di comando delle 
corde dei bobinots e poi varia seconde la posizione del 
bobinot. E un fatto, che quando lo stoppino arriva 
quasi perpendicolarmente al bobinot l’intensità di 

MCD 2022-L5



Afeiiers coníinus ad anei/i per cardafi 383

stiraggio è aumeutata, perché il filo 11011 perde giri, 
inentre se lo stoppiiio si presenta verticalmente al- 
rincavo be si sottrae ad una certa quantité di effetto 
che questo incavo dovrebbe produrre sul filo e perde 
torsione.

Abbiaiuo detto che questa torsione era fitiizia, 
infatti: per convincerci die essa non riraane nel filo 
esaminiamo questo aU’uscita dello stiratore; esso 
è laminato e non presenta cliche. Per favorire questo 
si colloca il becco del bobinot colla sua punta più 
vicina al massimo, agli stiratori e second© il loro 
asse di emissione (come in fig, 166).

Il bobinoi è adattato ad i m/ni di distanza dai ci- 
lindri scanellati senza venire a contatto con questi, 
per non provocare rigature, che sarebbero di pregiu- 
dizio grave poi per i filati fini.

Il senso della torsione del bobinot, e percio il senso 
della rotazione di questo, non influiscono in quanto 
die è torsione fîttizia 0 moría. Di regola il senso 
di rotazione del bobinot è quello del fuso.

Calcolo delí’alimentazione. — Come abbiamo visto 
si piló modificare l’intensità di stiraggio cambiando 
la vélocité di emissione.

Questo cauibiamento puo servire anche a variare 
il grado di torsione per dedmetro. Infatti:

(conduttore).

Dalla fig. 163 si ha:
Ingranaggio i 280 giri 33 denti (conduttore)

» ea 42 » (coudotto)
» eb 25 » (conduttore)
K ec 75 » (condotto)
» 1 0 di marcia supposto di 40 deiiti
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Ingranaggi ed ee dei ciliiidri seaueUati inferiori 
37 denti (condotti).

Se noi desideriamo conoscere la velocità di emis­
sione dei cilindri inferiori applichiamo il principio 
della meccanica:

Il numero dei giri dell’ultimo albero condono è 
uguale ai giri deU’albero condutiore, raoltiplicato per 
il prodotto del numéro dei denii delie rzioie condui- 
irid diviso per il prodotto dei denti delle rtioie 
condotie.

Se ,v è il numéro dei giri dell’ultimo albero cou- 
dotto, cioè dei cilindri inferiori, si avrà:

280X33X25X40 • • 1 • X------- :------------- = 79.2 gin al inmuto 
42X75X37

Sviluppo lineare di emissione, se i cilindri lianno 
m. 0.103 di circonferenza:

0.013x79-2 = 8.16 m. al minuto.

Considerando il sistema degli ingranaggi suddetti 
e ricordando che con quesio sistema abbiamo 8.16, 
un altro pignone di marcia con un numéro diverso 
di denti per es. 30 invece di 40 dará un’emissione:

8.16 30x8.16----  =— x —---= 6.12 m. 40----- 30--------- 40 
cioè:

La' lunghezza di filo emessa dal cilindro stiratore 
è proporzionale al numero di denti del pignone di 
marcia.

Per ogni dente la variazione sará data da:
8.16-6.12------------ = 0.20 m.lO

MCD 2022-L5



Melters eoniinus ad anelli per eardaii 485

Cosi con 31 denti al pignone di marcia I’einis- 
sione diventa 6.12x0.20 =• 6.32.

Con 39 denti 8.16-0.20 = 7.94.
Se invece di cambiare il pignone e trovare la va- 

riazione di emissione desideriamo fissare remis­
sione e determinare il pignone, fare cioè il problema 
inverso, si scrive:

8.r6 40-----= — da cm = 30 0.12 X

Ed anche in questo caso, sapeado che per ogni 
111. 0.20 di variazione si varia di un dente il pignone 
di marcia, è facile calcolare il pignone facendo:

8.16 - 6. T2

Regolaiore di stiraggio (bilancia 0 bascule di sti- 
raggio). — Lo stiraggio deve essere antomaticameute 
proporzionale alla sezione del filo, per ottenere uni- 
fonnità.

Il regolaiore di sUraggio è una leva rotabile attomo 
al punto e g munita di cilindro di \'etro ad un’estre- 
iiútá eh e daU’altra di un contrapeso spostabile, che 
fa variare il punto di contatto del filo col cilindro 
di vetro (fig. 162).

Su questa leva o regolatore esiste un cilindro /a 
che rota nel .sonso deUa marcia del filo mediante 
3 pignoni {fb, fe, fd, (figg. 162 e 163) ed è munito 
per ogni stoppino di gola stretta. 11 piguone fd è 
cambiabile in modo da poter variare la vélocité del 
cilindro /«.
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Se lo stoppiiio emesso dal cilindro superiore pre­
senta un ingrossaineiito (eccesso di sezioue) la tor­
sione assorbita in questo tratto ingrossato è troppo 
forte e lo stiraggio diventa difficile, cioè vi è un ral- 
lentamento dello stoppino in inarcia, cfie eserciterà 
pressione sul cilindro di vetro della bilancia, facen- 
dola discendere.

In questo moto di discesa lo stoppino entra nella 
gola del cilindro fa, impedendo che la torsione si 
manifesti allo stoppino nella parte superiore al ci­
lindro.

Poichè fa gira nel senso di avanzamento dello 
stoppino e la gola agisce sullo stoppino I’attrito 
faCiliterà lo stiraggio, cosi die questa parte ingros- 
sata si assottiglia finchè. l’intensità di stiraggio es- 
sendo diveiitata normale, la bilancia riprende la sua 
posizione normale di contatto.

11 regolaiore di stiraggio esige regolazione minuta, 
secondo la natura della lana, la velocità di marcia, 
queUa di stiraggio ecc. È appareccliio laborioso e 
troppo sensibile per cui è quasi abolito e si sempli- 
fica riducendolo ai soli cilindri di vetro, montati 
su un’armatura in legno fissa o mobile, allo scopo 
di poter variare a volonté I’augolo formato dal filo 
passante sul vetro coll’incavo del bobinot.

In conclusione, resta leggermente modificabile la 
torsione di stiraggio per effetto della perdita di 
torsione deU’incavo e deH’impedimento più o meno 
forte die il cilindro di vetro presenta alla diffusione 
della torsione, sulla lungliezza di stoppino sotto 
stiraggio.

Torsione. - - K ottenuta, non pin colla rotazione 
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del fuso come nel selfacting, ma per I’azioue del 
corsoio, die trascina il filo durante la rotazione del 
fuso con un moto giratorio attorno ad un anello.

Il sistema della torsione comprende;
Piaitabande porta anello.
Anelli.
Corsoi.
Fusi.
Piattabanda porta anello. — AU’uscita dei cilin- 

dri inferiori il filo entra in un guidafilo fe fisso ad una 
traversa iii legno, oscillabile attorno a cerniera per 
póter sollevare il guidafili quando si fa la levata 
delle bobine, indi va aH’appareccliio di torsione (fi­
gura 162).

La piattabanda, fácilmente intercambiabile, riceve 
l’anello su cui scorrerá il corsoio (fig. 160).

Tutto l’insieme delle piattebande è detto pure 
chariot, perché esse danno la forma alla bobina colla 
loro oscillazione verticale.

Perciô (fig. 162) le piattabande ÿ sono guidate 
da aste fisse fk coUegate ad un albero ga mediante 
cateneUe fi e dischi gg. L’albero ga è poi comandato 
da un eccentrico che trasmetterà la forma alla bo­
bina secondo il suo profilo 0 legge di formazione.

Anelli. - L’anello a (figura 160) ha la parte su­
periore mimita di bordo b atto a mantenere il cor­
soio CO su di esso e impedirgli di uscire dînante la 
rotazione.

La parte inferiore deU’anello subisce variant! di 
forme secondo i tipi. Un tipo Celestin Martin è appun- 
to quelle délia fig. 160.

Altri, corne nei metiers per cotone, fissano l’anello 
non coU’incastro preciso ma con ílangia e viti.
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Ill generale questa varietà di tipi 'ricliiede va- 
rietà di corsoi che furono' sperimentati con esito 
più o ineno utile.

Gli anelli sono di acciaio temperato, rettificato, il 
loro diámetro interno è tale da pennettere il pas- 
saggio alla bobina di diámetro massimo; la diñe- 
renza dei due diametri anello e bobina deve essere 
appeiia sufficiente per pennettere il passaggio del 
corsoio.

Maggiore è il diametro rispetto a quelle della 
bobina e maggiore è la trazione, con rischio di più 
facili rptture di fili.

Cosí pure dicasi dello scartaniento degli anelli 
che deve essere sufficiente per evitare I’iucontro 
dei fili adiacenti.

Corsoio. — II filo proveniente dal guidafili attra- 
versa il corsoio per raggiungere la bobina ed avvol- 
gersi.

Il filo trascina il corsoio attonio il bordo deU’a- 
nello.

Varie sono le forme di corsoi. I modelli nuovi 
esperimentati finora rappresentano progress! delle 
varie epoche di studio.

11 loro perfeziouamento tende a diminuiré lo sforzo 
inegnale di trazione esistente tra il piccolo e il grande 
diámetro, awicinando il filo al punto di avvolgi- 
mento. •

La forma attuale poco si scosta da queUa primi­
tiva, perció solo leggermente modificata (fíg. iGo).

La forza centrifuga è proportionale al peso del 
corsoio, per cio ogni iiuova forma che aumeutasse 
il peso, oltre che complicare la fabbricazione dei 
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corsoi stessi. eserciterebbe uu’azione nociva. Il .peso 
dei corsoi deve essere uniforme e rigorosamente co­
stante per uno stesso numero caratteristico del corsoio.

Teóricamente il corsoio deve accompagnare il cono 
della bobina in formazione, senza mai allontanarsi.

l^'ago equilibraio, applicato ai recenti sistemi. rea- 
lizza un grande progresse sotto questo rispetto. Fuori 
di questo perfezionamento i corsoi ordinari hauno 
tutti la forma primitiva leggermente modificata e 
specialmeute per lane cardate.

L’elasticita del corsoio permette di adattarsi sul- 
I’orlo dell’anello e la forma suddetta lascia al cor­
soio la proprieta di rotare perfettamente e di non 
uscire dall’anello i. Per un dato titolo del filo occorre 
mi dato peso del corsoio. Questo dipende inoltre:

1° dalla durezza della bobina, cioè, un corsoio 
troppo Icggero da una bobina molle;

2° dalla velocità dei fusi, per cui la forza centri­
fuga esercita uno sforzo di trazione maggiore sui filo;

30 dal tiiolo del filo per cui piú il filo è fine e 
debole e maggionnente richiede un corsoio leggiero.

Questa considerazioue dipende anche dalla na­
tura della materia prima più 0 rueño scadente e per 
cui si richiede un corsoio meno o più pesante.

40 Dal diámetro dell’anello per cui il corsoio 
più pesante è, a parita di titolo, piii conveniente per 
anelli di diámetro più .piccolo;

5« dalla lubrificazione che influisce sullo sforzo 
di trascinamento. La questione della lubrificazione, 
oltre al riscaldamento e la rotazi«nie difficile del 
corsoio provocante rottura di-fili, è maggiormente 
manifesta per cardati di tiiolo basso richiedenti tor- 
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sione pesante. In questi casi la lubrificazioue è ne­
cessaria tre volte al giorno. In generale per anelli 
usati. su cui il corsoio lia già segnato traccia délia 
marcia e percio diminuito la resistenza al trascina- 
mento, si puô adottare il corsoio più pesante. Sul 
peso dei corsoi vi sono diffuse, fra le moite nuniera- 
zioni, la nunierazione sco^zese e americana, cosi per 
il cotone richiedente corsoi inolto fini il numero più 
leggero è il i (peso gr. 6.479 al cento) mentre lo stesso 
numéro corrisponde al 26 americano.

Cosí alcune case Scozzesi fabbricano corsoi colla 
differenza in peso di 1/5 tra un numéro e I’altro.

Numeri e pesi dei corsoi.

Numero Peso per 100 Numéro americano Peso di 100 corsoi di nu-
Boyd corsoi in gr. quasi cornspondente mero americano in gr.

1 6.479 36 6 376
3 7.775 25 7-257
3 9'331 24 9.202
4 11-175 23 11-340
5 13.348 31 14.126
6 16 005 20 16.98
7 19,180 20 16.98
8 23.002 19 25.46
9 27.604 19 25.46

10 33.112 18 34.01
II 39-721 17 42.51
12 47.638 17 42.51
13 57-152 16 56.70
U 68 558 15 70 82
’5 82.229 15 70.82
16 98.622 14 90.72
>7 108.32 13 116.63
18 141.97 12 142.56
«9 170.35 II 178.20
20 204.38 10 210.60
21 245-20 9 246.24
22 294.32 7 298.oS
23 352.15 - 5 356.40
24 423.78 4 421.80
25 508.55 2 466.56
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11 fuso.

11 fuso del conlimt non dà torsione come nel sel­
facting, ma questa è data dal corsoio, trascinato 
dal filo sotto I’azione del fuso, su cui si incanna man 
mano che subisce la torsione for­
mando la bobina sul tubo.

Il fuso non deve daré vibra2ioni, 
ma essere leggero, di rotazione per- 
fetta, di facile smontaggio, con lu- 
brificazione facile e di durata.

Il fuso deve occupare il centro 
dell'anello (condizione assoluta per 
la produzioue di bobine precise) 

íiK

M

169. — Il /uso del

e uella filatura cardata non rag- ‘ 
giuiige la velocità di rotazione dei 
fusi nella filatura pettiuata (questo 
per la ragione della diversa ma­
teria prima).

I tubi in legno spesso hanno 
eccentricita (soiio disceutrati) ed 
il fuso deve percio essere robusto 
per resistere alie vibrazioni possi­
bili cosi generate.

Il fuso Marlin consiste di 2 parti: 
una mobile gh I’altra fissagi facente 
da supporto alla prima (fig. 169). 
Degli altri dettagli la leggenda sotto

Fig.
wetí/^r /xe e sue parti 
Í^i fissa, g-fi mobile, M 
piattabanda, hg^ coppa 
d’ollo, JV noca 0 pu- 
leggia del fuso).

la figura spiega chiarameute il funzionamento.
La Inbrificazione si effettua autoraaticamente du­

rante la rotazione, I'olio messo nella coppa hg bagna 
il piede della parte mobile gk e sale leutamente per ca- 
piUarita lungo Passe, per effetto della rotazione.
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Per mettere I’olio basta aollevare leggenuente gh 
per scoprire il foro della coppa hg. Questo rienipi- 
meuto puo farsi anche solo una volta al mese.

Lo smoutaggio del fuso si effettua fácilmente 
tirando la piastra hd, rendendo indipendente il fuso 
dalla piattabanda superiore ¡i¡.

Calcolo della torsione (fig. 162). — II fuso riceve 
il moto mediante il grande volante c situato sul- 
1’albero raotore, la puleggia fissa e suiralbero dei 
tambwri ed i tamburi dei fusi ¿Z che comandano 
la noce N mediante una corda di cotone.

• 11 grande volante c è intercambiabile, secondo le 
velocitá che si desiderano; i diametri piú difíusi 
sono m. 0.5, 0.80 e 1 metro.

Quest’ultimo è riservato alie lañe btione, mentre 
il volante 0.8 è destinato a materie più difettose. 
La riduzione del diámetro del volante fa si che, gi­
rando meno veloci i fusi, minor rotture di fili e per­
cio arresti avverranno.

Le puleggie dei tamburi variano da 111. 0.25 a 
m. 0.42.

11 calcolo teorico, che uoi riportiamo qui più per 
coitura técnica di controllo per il capo operaio, si 
basa sui seguenti dati, cioè supponendo:

Grande volante 
Puleggia dei tamburi 
Diametro tamburi 
Noce dei fusi

m. 0,8
» 0.4
» 0.15
« 0.03

Supponendo 1’albero motore faccia 275 giri, il 
numéro di giri del fuso sarà:

800 X150
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Per conoscere il grado di torsiove (giri al decimelro) 
basta dividere il numéro trovato di giri del fuso per 
il numéro di metri emessi al minuto.

Come vedemmo al calcolo deiralimeiitazione ed 
emissione, la lunghezza del filo emesso dipende do 
un dato pignone di marcia 1.

Suppongasi percio un pignone di 40 á e che dia 
m. 8.16 di filo al minuto, si lia la torsione:
2750

= 33'7 giri per decimetre (torsione teórica).
Questa torsione teórica, non lia interesse, se non 

si tiene conto della differenza di velocità tra il cor- 
solo ed il fuso, dello slittamento delle corde dei fusi 
e di comando dei tamburi.

I^a differenza tra velocità corsoio e velocità fuso 
e necessaria, corae sappiarao, per ottenere I’incanna- 
tura e varia, detta differenza, secondo il punto di 
avvolgimento del filo, col peso del corsoio, la velo­
cità del fuso ecc.

Le corde e il loro slittamento variano secondo 
lo stato di umidità deH’ambiente.

Da esperienze pratiche il coefficiente di rifardo al 
corsoio e lo slittamento delle corde e cinghie rappre- 
sentano complessivamente un 20-22%, per cui la 
torsione effettiva si riduce a

33-7X0.8 = 26.96 = 27 giri.

Praticamente è utile compilare una tavola di 
torsioni pratiche al decímetro, per una serie data di 
pignoni di niarcia, puleggia dei tamburi e un volante 
di in. i, indi compilare altre tavole cogli stessi dati 
ma con volanti di m. 0.8 e 0.5.
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Queste due ultime tavole 11011 sono necessarie 
percliè mediante una semplice proporzione è facile 
trovare i valori di torsione, pel caso che si usino i 
volanti di m. 0.8 e 0.5.

Per es., un valante di m. 0.80 con un pignone di 
38 denti e puleggia di 0.380:

Colla tavola precedente clie si riferisce al volante 
di i metro con questo pignone e questa puleggia 
abbiamo 38 giri per decímetro.

Pacendo la proporzione:

x;o.8= 38 : = 30.4

Cosî per es., se si desidera il pignone di inarcia 
da usare con un volante di m. 0.8 e una puleggia 
di 0,38 per avere 34.5 giri al decímetro noi cerclie- 
remo nella tavola quale pignone occorre per vo­
lante i metro, puleggia 0.38, torsione 34 e trovere- 
1110 denti 42.

Paremo la proporzione:

0.8: 1 = at: 42 x= 25,6= 25 d.

Per esempio:
Per otteuere la stessa produzione e lasciare lo 

stesso pignone di 38 denti, ma usare il volante di 
0.8 occorrerà ridurra il diámetro della puleggia dei 
tainburi :

0.8: T = AT : 0.38 x = 0.304

Per brevità si puô ritenere che, poichè 0.8 è 4/5 
di i basta variare i valori, usando il volante 0.8, 
solo moltiplicando per 0.8 quelli della tavola.
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Concludendo: La torsione puô modiftcarsi con 4 
messi distinti:

1° Cambiando pignone di marcia {varia la pro­
fluxione, aumentando i denti aumenta la produ­
xi one).

2° Cambiando grande volante.
3° Cambiando puleggia dei tamburi
4" Cambiando corsoio.

Abitualmente si cambia il pignone di marcia 0 
la puleggia dei tamburi.

La differenza di torsione clie si otterrebbe col 
cambio del corsoio è minima e il cambio si fa piut- 
tosto per ottenere una bobina pin cliiusa e dura, 
percliè aumentando il peso del corsoio aumenta la 
tensione del filo.

Senso di rotazione dei fusi. — Questo metier con­
tinu che descriviamo. a titolo di cultura técnica pro­
fessionale del capo filatore, non fila che catena perciô 
la torsione è sempre desira e quindi non accade di 
dover invertiré le corde.

Se si fa lavorare il continu corne riiorcitrice puù 
accadere di dover variare il senso della torsione e a 
(juesto scopo si possono usare due mexxi:

Girare le corde dei fusi sollevando la parte mobile 
del fuso e far passare la corda girata ,sul perno hh.

Incrociare la cinghia di torsione quando si utilizza 
un volante di diámetro minore di 111. r.

Come si ferma il fuso. — Ogni fuso deve potersi 
arrestare separatamente nel continu, per far passare 
il filo nel corsoio ed effettuare un nodo in caso di 
filo rotto.

Quest’arresto è ottenuto mediante un piccolo 
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freno annesso ad oguí fuso che si fa appoggiare 
sulla noce. Nel metier Celestin Martin un piccolo 
pedale mobile attorno ad un punto fisso agisce sulla 
noce mediante la sua parte curva (fig. 1O2).

I .Æ mani restaño cosi libere per effettuare l’at- 
tacco del filo.

Incannaíura.

Si hanno 3 /asi disiiníe che sono:
a) Incannaiura -propriamente dei(a.
b) Formazione gradziale della bobina medianfe 

l’eccentrico e medianie il banco con moto alterno e le 
piattabande porta anello {chariots).

c) Grossezza della bobina oitemtía col pignone 
di ricambio dell’eccenirico é dal rocchetto e la den- 
tiera del banco, comandata dall’eccentrico stesso.

a) Incannatura propriamente delta. — I tubi 
del metier Martin sonq in legno, la parte inferiore è 
più grossa e funge da uocciolo con striscie circolari 
leggermente prominenti, allo scope di impedire che 
gli strati di filo âcorrano gli uni sugli altri. La parte 
più grossa del tubo concorre all’inizio della forma- 
zione della bobina per evitare le rotture che sareb- 
bero causate da un eccesso di tensione, riducendo 
al minimo il rapporte fra il diametro deU’anello e 
del tubo (fig. 170).

NeH'incaunatura, se si vuole ottenere una bobina 
più serrata si richiede un corsoio più pesante senza 
pero eccedere nel peso onde evitare rotture.

L’incannatura essendo dovuta alla differenza di 
velocitá tra il fuso ed il corsoio ed essendo l’intensità

32 — F. BORRINO. 
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deH'incannatura proporzionale alla tensione del 
filo, la durezza della bobina è proporzionale alla re- 
sistenza del filo e quindi al peso del corsoio.

La durezza della bobina, a parità di corsoio, è pro­
porzionale alla velocità del fuso ed anche in certi 
casi inversamente proporzionale al diámetro deUa 
bobina stessa.

Cosí si potrebbe ritenere che la ten­
sione del filo aumenta coU’aumentare 
della velocità del fuso e del diametro 
della bobina stessa.

Senza cambiare corsoio possiamo otte- 
nere una bobina più dura aumeniando 
la velodià del fuso o diminuendo il dia­
metro della bobina, nei due casi la ten­
sione del filo aumenta leggermente.

Noi non abbiamo più a prevedere il 
rapporto tra il numero dei giri del fuso 
e il diámetro della parte su cui si eñettua 
I’incannatura perché questo rapporto 
risulta automaticamente stabilito dal 
corsoio la cui velocità varia sufficien- 

Fig. 170. teniente secondo la superficie su cui il 
ModeUodibibo £10 si avvolge.
meiiei' Afariin. Il rapporto tra il diametro del tubo e 

quelle del? anello non deve essere su­
periore a 1/5 sotto pena di veder rompersi conti­
nuamente il filo.

Formazione della bobina. — L’incannatura nasce 
dalla differenza di velocità tra il corsoio ed il fuso.

Il regolo che esisteva nel selfacting è nel continu 
sostituito da un eccentrico comunicante allé piatta-
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bande porta anelli un moto di ascesa e discesa. Que­
sto moto è in relazione coi diametri su cui il filo si 
avvolge, cioè aU’istante di ascesa delle piattabaude 
queste sono animate da moto uniformemente ac­
celerato, percliè il diametro va diminuendo ed occorre 
sempre meno filo man mano che 1’anello si avvicina 
alla punta.

Nella formazioue della bobina la ragione della 
resistenza a non dipanarsi spontaneamente 0 deformar- 
si sta neH’incrocio delle spine ed anche qui abbiamo 
uno strato ascendente ed un altro discendente, ma 
poichè non si fa che catena e la bobina ricluede re­
sistenza media, i due strati ascendente e discen­
dente hanno eguale lunghezza.

Cosí se durante un giro deU’eccentrico il filo in- 
cannato è di m. 1.80 gli strati discendenti ed ascen­
denti saranno ciascuno di 90 centimetri.

Ne viene che l'eccentrico ah assume la forma di 
cuore e all'inizio la curva ha il raggio crescente 
per far .salire sempre più rapidamente I’anello, indi 
possiede un punto culminante o cúspide e da que­
sto la curva possiede raggi decrescenti per far 
discendere sempre più lentamente (cioè ritardare) 
I’anello.

1/a parte deU’eccentrico che corrisponde aU’in- 
cannatura sul tratto di massimo diámetro del tubo, 
cioè alla base, si confonde coll’asse deU’eccentrico 
e comporta un rientro della curva profilo nel punto 
di raccordamento delle due curve.

Questo rientro o incavo fa restare I’anello più 
lungamente in questo tratto che corrisponde al mas­
simo diámetro del tubetto 0 della bobina.
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Comando degli anelli o chariot (fig. 171 ).—Il chariot (^) 
come volgarinente si intende I’insieme deUe piatta- 
bande porta anelli riceve il moto daU’eccéntrico ah.

I^e piattabande sono fisse a pezzi m h collegate 
allé catene ji a gnidate da aste fh.

Le catene sono fissate ai disclii io e la loro lunghezza 
è regolabile.

Altre catene munite di contrappesi nb servono 
a equilibrare la discesa delie piattabande e percio 
agiscono su io in sense opposto.

L'eccentrico ah agisce su un rullo Ic, moutato ai 
lati di un lungo pezzo in ghisa Id mobile orizzon- 
talmente su due pattini le e If fissi ai lati delie due 
testiere lateral! (fig. 171). .

11 pezzo id porta una vite interna Ig e terminante 
in un rocclietto di rame di dentatura fine Ih.

Le due dentiere mo e ma hanno due parti die for- 
niano dado colla vite Ig, mía di esse parti trasmette 
il moto allé piattabande porta anelli mediante i pi- 
gnoni dischi io e le catene collegate al carro. L’altra 
parte li comanda il secondo lato delle piattabanda 
coiringranaggio me, disclii mf catene.

Le dentiere seguono il moto alternativo impresso 
al pezzo Id daU’eccéntrico ah e trasformano il moto 
stesso in quello di ascesa e discesa delle piatta­
bande.

Queste debbono essere montate orizzontali, a 
uguale altezza alie loro estremitá, ben a liveUo e 
in isquadra, cioé i pezzi mh debbono alzarsi e abbas-

0) II termine chariot si usa anche al plurale intendendo le due 
parti simmetriche di produzione del metier ^xe.
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,sarsi senza scosse sulle guide fh. Debbono restare 
pulite e ben oliate.

Qrossezza deUe bobine. — H pignone s e Vazione 
del rocchetto Ih detenninano la grossezza della 
bobina.

Il moto degli anelli, per determinare lo spostamento 
degli strati e la formazione della bobina, ha luogo 
per efíetto del rocchetto Ih (fig. 172) che fa girare la 
vite e sposta cosi le due dentiere di una certa quan-

Fig 173. — 11 rocchetto per ia grossezza deUe bobine.

tita, modificando la posizione di partenza e di ar­
rive deU’anello.

Se la vite girando fa avanzare la dentiera verso 
destra si ha tm’elevazione delle piattabande.

Il pezzo nf che porta il clichetto viene ad appog- 
giarsi sul piano inclinato ne fisso al bâti mediante 
bnllone ed è mobile attorno a nh corne asse, poten- 
dosi alzare ed abbassare sotto l'azione del moto 
orizzontale del pezzo ld¡ obbligando nf a salire sul 
piano inclinato ne quando il chariot si abbassa e a 
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discendere lungo il detto piano quando il chariot 
sale.

Il sistema del nottolini trascina la dentatura del 
rocchetto, quando il pezzo «/ fa girare la vite, si 
spostano le dentiere e il chariot è salito un po’ per 
incannare il nuovo strato. Durante la discesa il 
rocchetto è trattenuto dal iiottolino m.

Variando I’inclinazione di ne, col relativo bullone, 
si pud far prendere al rocchetto uno 0 più denti, 
più è ripida I’inclinazione e più denti prenderá il 
nottolino.

Calcolo della grossezza della bobina. — Giri del- 
I’eccenirico. 11 pignone ag fisso all’estremità del can­
nelé inferiore comanda l’eccentrico attraverso un 
treno di 7 ingranaggi; noti i denti di questi ingra- 
naggi, il numero dei giri dell’eccentrico in funzione 
di i giro dei cannelés si ottiene considerando gli 
ingranaggi condotti e quelli conduttori:

Ingranaggi conduttori Ingranaggi condotti

ag = 26 d if = 55
ig = 48 ih = 61
ii = 30 lo = 46
la = 18 ib = 53

Per un giro di ag avremo:

26X48X30X18
’ ^ 57X61X46X53 “ ®” °- "* '‘““ «^toco.

Ed inversamente per 1 giro dell’eccentrico avremo:

—— = gin 12.del cannelé.0.0824 ® *
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Per cui la lunghezza di filo incannato è:

0.103x12.13 = m. 1.24 per i giro deU’eccentrico

0 agugliata. Questa quantità di filo corrisponde a 
una corsa totale (ascesa e discesa) deU’anello.

Se il pignone di 26 d. è utile per un dato filo, per 
es., di titolo 10 e per una data grossezza di bobina 
per es., di 60 m/ui, per avere lo stesso diámetro di 
60 ni/ni in una bobina con filo di titolo 6 occorrerá 
minor filo all’agugliata e si dovrá aumentare in pro- 
porzione la velocità deU’eccentrico, mettendo un pi­
gnone ag il cui numéro di denti è dato dalla propor- 
zione :

6 26 26X10
rë’T ^= 43 = 44 ¿

e far prendere al rocchetto tre denti per volta come 
prima.

Se si volesse variare anche la presa del rocchetto, 
cioé marciare con un dente di presa alla volta, oc- 
correrebbe considerare che:

A parità di pignone la presa di 3 denti per volta 
da una bobina 3 volte più piccola {l^) di quella che 
si ha prendendo un solo dente, perché gli sposta- 
menti sono tripli.

Percio: Per avere la stessa grossezza prendendo 
i solo dente si deve far rotare I'eccentrico 3 volte 
più veloce per diminuiré di altrettanto la lunghezza 
deU’agugliata.

Se con un pignone di 22 d ed il rocchetto prende 3 
denti alla volta occorre mettere un pignone di 66 d 
per far prendere al rocchetto i solo dente ed avere 
uguale grossezza di bobina.
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Prendendo 2 denti alla volta, si dovrà mettere 
un pignoue di 2: 3 = at: 66 at = 44 d

TaVOLA DBl PIGNONI A USARE PER FARE 
UNA BOBINA DI 60 m/m.

Titolo del filato

Rocchetto con 
3 denti in presa 

Pignone 
di ricarabio

Rocchetto con 
2 denti in presa 

Pignone

Rocchetto con 
t dente in presa 

Pignone

3.000 tn. al kg. 43 »
4.000 33 « »
5.000 » 26 52 »
6.000 » 32 43 »
7.000 » ’9 37 56
8.000 » » 32 49
9.000 » 29 43

10.000 « 26 39
11.000 » 24 35
12.000 » » 22 32
13.000 » » 20 30
14.000 » » 19 28
15.000 » » 26
16.000 » » » 24
17.000 » » 23
18.000 » . » 22
19.000 » » 20
20.000 » » » 19

La tavola suddetta lia solo valore teorico ed è 
piuttosto riportata qui da noi per un senso di indi- 
rizzo al calcolo da parte del capo operaio.

Molta cause diverse alterano ed influiscono il reale 
diámetro esatto dalla bobina da ottenersi fra cui: 
il peso del corsoio, la velocità dei fusi, il grado di 
consumo deH’anello. Praticamente:

Per materie tenere occorre adattare un piccolo pi- 
gnone affinche 1’anello salga e discenda meno rapida- 
incnte, cioè il filo sia meno soggetto a tensione.

Per es. : se vogliamo filare a 8 mila una certa ma­
teria deficiente invece di mettere un 49í¿ (come 
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appare dalla tavola) metteremo un 19 e farenio 
prendere 3 denti al rocclietto invece di 1 solo.

Per analogia col selfacting la vite Ig pud avere 
uno o più filetti, il che permette ancora di poter 
modificare gli spostamenti dei chariots in un campo 
più vasto,

La salita insensibile dei chariots per la formazione 
della bobina presenta l’inconveniente di diminuiré la 
limghezza di filo esistente tra il cannelé e il corsoio.

Questa differenza di lunghezza daU’inizio alla 
fine della bobina ha una grande influenza suU’oscil- 
lazione 0 sbaUotiamevio del filo e la tensione di esso. 
La differenza di tensione si manifesta verso la fine 
della bobina con rotture di fili più frequenti. Specie 
se la materia tessile è povera.

Nei continus recenti questo difetto e soppresso.
Levata delle bobi ne.—Osservando mano vella colloca­

ta sull’asse del rocchetto, sollevati Luottolini, quando 
le piattabande arrivano alla posizione del massimo 
diametro della bobina far discendere la piattabanda 
stessa quando la manoveUa è in senso contrario a 
quella di marcia ordinaria.

Quando il filo viene ad avvolgersi suile rosette, 
al disotto delle bobine’, fermare il continu.

Togliere le bobine e mettere nuovi tubetti, attac- 
care i ôli rotti, assicurare la posizione dei tubetti, 
indi rimettere in niarcia il continu sorvegliando e 
regolando il rocchetto in modo che, per la 1“ 
discesa délia piattabanda, il filo non venga ad avvol­
gersi sotto le basi dei tubi. Rimettere a posto i duc 
nottolini, e seguitare la niarcia.
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Altri tipi di continus.

2® Continu C. Marlin. — 11 primo tipo di con­
tinu, storicamente fondamentale e già descritto ne’ 
suoi concetti, non fila che catena e rappresenta 
certo una limitazione di impiego e di produttività, 
Celestin Martin (1902) modificó il i® tipo dispo­
nendo che (figura 173):

he cannelle 2 provenienti dalla carda, sostenute 
dai tamburi cannelés 3 svolgano lo stoppino trasci- 
nato dal cilindro d’emissione 4 coU’apparecchio 
di pressione 4', che passa suU’anello 5.

QuesVaneUo puó assumere varie posizioni e nella 
sua azione sostituisce la bilancia regolatrice di sti- 
raggio già vista nd 1® tipo di continu, esso puó inoltre 
variare, se spostato, rintensitá della torsione di sti- 
raggio per efíetto della sua aderema ed urio piú o 
meno forte che esercita sullo stoppino. Lo stoppino 
prosegue nel tubo di falsa torsione 6 montato su sfere 
e con trasmissione a corda dai tamburi.

Nel tubo il filo è trascinato dal cilindro stiratore7 
ed esce díi questo verticalmente sul proluugamento
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dell’asse del fuso lo per cui la torsione puo distri- 
buirsi seuza difficoltà fino ai cilindri scanellati 4 e 4'.

l'>g- 173- — Elementi essenziati del a® continu A/ariin.

Il filo passa in un guidafzlu 9 mobile eoU’iiubutu.
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Questa disposizione rende lo sbaUottamento del 
filo costante e ridotto, per tutta la durata deU’in- 
cannatura della bobina.

Iu questo continu è ridotta la distanza tra i ci- 
lindri alimentatori e stiratori e questo fatto per­
mette niaggior facilita di sostenimento allé fibre 
corte e allé materie povere.

Come negli altri tipi le piattabande coniaiidate 
dalVeccentrico lianno moto di salita e discesa, oltre 
alio spostamento leggero in altezza dato dal roc- 
chetto.

Un nuovo tipo di eccentrico permette di fare 
anche spole per catena e bobine senza tubo da di- 
panarsi daU'intemo.

Metier continu ad aghi. — La differenza fonda­
mentale tra questo sistema e il sistema già visto 
ad anelli sta principalmente nella assema degli anelli 
siessi e la loro sostituzione con placche di ferro per­
forate e sovrapposte tra cui si muove un corsoio 
equilibrato di forma speciale, detto ago.

Quest’ago non è più obbligato a percorrere costan- 
temente la stessa guida 0 traiettoria. come nel caso 
del corsoio ad anello, ma ha la possibilità, perché 
non esiste più la guida alla rotazione, di allontanarsi 
od avvicinarsi al fuso seconde l’intensità délia tra- 
zione di incannatura sul piccolo 0 grande diámetro 
della bobina e seconde il valore deUa forza centri­
fuga agente.

Per ottenere il massimo risultato utile occorreva 
che l’ago restasse costantemente appoggiato alla 
superficie di incannatura e questo ha luogo nei casi 
di torsione debole nella filatura di trama, iii cui la
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rotazioue del fuso è uotevolmente ridotta e la tra- 
zione del filo equilibra fácilmente la forza centrifuga. 
AH’iuizio di formazioue della bobina l’ago resta ap­
plicato alla superficie un tempo inolto breve, ma 
sufficiente per evitare le rotture alla partenza.

A questo tipo appartiene il continu Houget co- 
struitp daUa S. A. Verviétoise di Verviers.

Molte prove erano adunque state iniziate perché 
il corsoio seguisse, indipendenlemenie dalla forza cen­
trifuga, il cono della bobina e dasse al filo un angelo 
di trazione costante.

La riduzione del peso dei corsoi ad anelli non po- 
teva che portare ad mi miglioramento sensibile, ma 
arrivati ad un certo punto il corsoio ultra leggero 
era ed è sempre ancora di difficile fabbricazioue e 
di resistenza,

L’ago non è che un corsoio equilibrate (figg. 174, 
175,1760177) edè formato da 2 rami a a, mobili tra 
le placche bee e di una parte curva d innestata sul 
bordo arrotondato / della placea superiore b ed in­
fine di una parte pure curva e ricevente il filo. Que­
sto passa tra le 2 parti h e g mantenendosi sotto 
lo sforzo di trazione e garantendo l’equilibrio del- 
Vago.

Pinché la velocità del fuso è relativamente debole 
l’ago resiste alla forza centrifuga, ma se si fanno 
^i^ a grande torsione e fini, cioè con alta velocità 
dei fusi per ottenere maggior produzione, I’ago non 
puo resistere alla forza centrifuga, si scarta dalla 
bobina e segue la legge del corsoio.

Quando la torsione è rapida e l’ago leggero questo 
puô saltare.
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Ne viene che questo sistema di ago da nugUori 
risultati per confezionare fili a torsione debole (spole 
per trama}.

Per le grandi torsioni (catena) occorre limitare la 
velocità ai fusi e sacrificare la produzione, se non si 
vuole veder saltare gli aghi.

I'>S- 174- — ^^0 içuitiôraio e sua applicazione in iavoro (vedi det- 
tagli allé figure 175-176).

Questo puô essere inteso come limite di velocità 
del continu, come d’altronde ogni macchina per 
quanto perfetta ha un limite nella sua velocità mas- 
sima di lavoro.

Il tipo Houget, puô d’altra parte lavorare con ago 
0 con corsow ordinario, cosí quando si vuole fare
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Catena forte si togUe la piastra degli aghi e si mon­
tano in sua vece gli anelli.

X

Continu ad anelli mobili. — La trazione del cor- 
solo sul filo è. come sappiamo. Ia causa che si oppone 
all’utilizzazioue di queste macchine per qualunque 
tipo di filato, e poiche non si pud sopprimere, perché 

33 — F. BORRINO,
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^'iS' ’77- - Metier a bo­
bina rovescia di Ce¿é~ 
¡ tin Afar/in.

necessaria aU’incannatura, si 
cercó di ridnrla al minimo di 

’intensitá e di variazione.
11 progresso ha portato ad 

utilizzare anelli di diametri di­
versi secondo i filati, nei continus 
ad anelli e utilizzare gli aglii.

« 11 continu ideale sarebbe 
Quello che, senza 1’aiuto di cor- 
solo, effettua rincaimatura 
come nel selfacting, cioè invece 
di essere il filo che trascina il 
corsoio e subisce per questo la 
trazione e I’attrito occorre che 
il corsoio trascini solo il filo peí 
coimmicargli la torsione neces­
saria e I’incamiatura si effettui 
in modo completamente indi- 
pendente mediante dispositivo 
particolare » (*).

Tutti gli esperimenti e prove 
non tennero mai conto di que­
sto fatto e il continu moderno 
puo rendere reali servizi in fila- 
tura e notevoli economic, ma 
poichè è una macchina di avve- 
nire, capace o suscettibile di 
iniglioramento eífettivo, merita 
considerazioni e prove più vaste.

0 Vedi Popera; J''iíaíu>'¿ de /ahie caidée />01- L. Priault e Ch. 
Thomas — Beranger Editeur Paris.
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rinche queste non si rivelano il selfacting resta 
senipre come la niacchina a filare pin universale e 
per qualsiasi filato.

Altre prove ci hanno percio phrtato: r" al me/ier 
a bobma rovesda di Celesiiii Mariin, 2° a quello di 
Forthomme ad anelli mobili moniali su sfere, 3” a 
qiielio di Laurency (Vervietoise).

11 1° è stato abbandonato a causa del costo ele­
vato di fabbricazione (fig. 177).

Il 2° e 30 sistema sono pure di costo elevato (fi­
gure 178, 179).

Certo, nuovi perfezionameníi sono in corso di 
studio e questi affemierauno un giorno 0 l’altro 
una decisa conclusione della perfetta e facile pré- 
stazione del continu, a qualunqne tipo di materia 
prima e filato.

Aííaccafili e condotta del metier continu. - ha 
unione dei fili, che rojíeraio ad essa adibito deve fare, 
puà avvenire all’uscita dei cilindri stiratori 0 allo 
stoppino rotto attraverso il fubo di falsa torsione. 
Nel primo caso, si ferma il fuso col dispositivo noto, 
neH’arresto si cerca sulla bobina l’estremo del filo, si 
pa.ssa sotto il corsoio, indi si distorce Vestremo e 
mettendo in moto il fuso si effettna I’attacco pre­
sentandolo aU’uscita dei cilindri stiratori.

Nel seconde caso, per I’attacco dello stoppino I’ope- 
raio si serve di un gancei/o di ferro che introdotto 
uel tubo afierra lo stoppino rotto e lo trascina verso 
il cilindro stiratore. Quando il filo si awolgc attorno 
ai cilindri l’operaio usa un coltello a gancio, spéciale.

Se occorre fermare la macchina per cambiare le 
cannelle è necessario che Íarresto avvenga nell’isianíe
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Fig. 178. — Anelli mobili su sfere di Fortbomwe.
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in cui. l’incanvaíura si fa sul grande diameiro, perché 
ill questo istaiite la tensione del filo è minore ed

t''>g- 179- "■ Fuso di Latif ency.

evita le rotture del filo stesso, quando la macdiina è 
poi rimessa in marcia.
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Se durante rincauuatura si uotaiio bobine più 
piceole délié altre, questo pnô essere dovuto alla 
differenza uel peso dei corsoi o a corsoi difettosi e 
specialmente ad un attrito non normale neH'anello. 
1,0 sforzo di trascinamento del cor.soio pnô essere 
controllato passando il filo sul dito in vicinanza del 
cilindro stiratore. Il corsoio troppo pesante tende 
il filo eccessivamente, cosa del resto palesata dalla 
facile rottuta dei fili. Una corda dei fusi troppo 
molle o un corsoio troppo leggero possono daré una 
bobina molle.
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Cenni sulla manutenzione di un continu.

La maiiuteiizioue del continu c minore di quella 
del selfacting, ricliiede pero die gli assi dei tain- 
buri siano sulla stessa orizzontale, le piattabande 
porta fusi orizzontali in tutti i sensi, inoltre Fasse dei 
guidafili deve essere sui prolungamento dell’asse 
dei fusi: ogni fuso deve essere calibrafo e perfetta- 
mente verticale coii un filo a pioiubo. 11 fuso deve 
essere al centro deU’ anello e per questo serve come 
verifica un disco calibro.

Le catene ed i settori che collegano le piastre 
porta anelli e quelle dei fusi debbono essere di uguale 
lunghezza ed i settori in posizione identica, inoltre 
Foliatura deve essere fatta a fondo e soventissima.

Produzione media di un metier continu. — 5e un 
selfacting di 400 fusi fila al titolo 14 m/m con agu- 
gliata di m. 1.8 in 18 secondi, la produzione in filo 
al minuto diventa, con torsione normale per trama.'

1.80X400X60 X • 1 • *—1--------  = 2400 metri al minuto
ró

2400x60 = 144.000 m. alFora 
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144000

10.4
— = 0.025 kg.-ora per fuso.

Si deve prevedere mi 10% in nieiio, per cui il 14000 
metn puô ottenersi su un selfacting di 400 fusi, a 
kg. 9.5 all’ora, con complessivi 90-95 kg. in 10 ore

Un confinu di 240 fusi. che dà in media 7 metri 
al minuto filando 14 mila. produce per fuso-ora

7X60 = 420 m.
420

7;^ = 0.03 kg.-ora fuso

Totale 7.20 kg. ora.

Prevedendo un 10% in meno noi abbiamo, propor- 
zionando al selfacting ed in 10 orc, a parita di fusi:

Selfacting kg. Q5 Continu kg. 105.

Per filati correnti, la produzione per fuso del con­
tinu supera di 14 circa quella del fuso selfacting 
(il continu ha mammtezione minore).

_ Trame buone aumentano la produzione del con­
tinu, filati fini a grande torsione riducono perô que­
sto ^ di superproduzione del continu.

Caratieri del fiiaio al continu. — Se il fiiato del 
selfactzng presenta irregolarità di torsione, causata 
dalla riserva, quello del continu ha irregolarità di 
torsione, secondo che il filo si è awolto su grande 
0 piccolo diámetro della bobina.

Praticamente queste differenze si trascurano.
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Il filo del continu è meno piaiio, più liscio e rego- 
larc, a superficie con minor fibre libere, meno soffice 
e pin secco. Al dinamomefro è più elastico, ma meno 
resistente del filo del selfacting.

Aree occupate dal selfacting e dal continu. — Sel­
facting:

Lunghezza del carro: m/m 60 X 400 = 24 inetri 
Tesliera 1.25

Distanze dell’ultimo fuso 
dai due laterali 0.30x2 = 0.60

Spazio tra 2 selfacting 0.60X2= 1.20
Lunghezza totale 27.05

Rot^ie di 3 inetri per 2 self. 3X2 = 6.— 
Piccole testiere di fronte tra due 1.20 

selfacting 
Grandi testiere di fronte 1.50

8.70
Totale area occupata da 2 selfacting:

• 27x8.7 = 235 m*.

Continu. — Il continu di 240 fusi, scartamento 
120 m/m.

Interspazio di circolazione i m. 0 meglio di 2 metri 
fra le 2 coppie distinte di continu.

240I^unghezza occupata dai fusi 0.12X = m. 14.4
Testiera principale 1.20
Testiera secondaria 0.40
Passaggio intermedio 0.5X2 = 1.—

Totale m. 17,—
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Largliezza totale di 4 continu paralleli uno dietro 
all’altro (fig. 180} = 12.5,

Superficie 17X12.5 = 111® 212.5 P<^r 960 fusi.

Numero di fusi eontinu“per m^ =

Fig. 180. — Disposizione di impianto di 4 coniinus.

Numero dei fusi selfacting per m* =----= 3.4

Economia di spazio del continu:

4-51 — 3-4: = ^: 100
;r=o.ii .r=ii%.

Forza motrice.
Selfacting 8 IP su 1000 fusi (consumo massimo 

in grande torsione).
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Continu’12 FP su 1000 fusi (consumo costante). 
Mano d’opera, coílímo di filaíura. — Mille fusi 

di selfacting possono essere condotti da un filatore 
e 4 attaccafili.

Un coniinii richiede un aifaccafiU per lain, cosi 960 
fusi di continu in 8 lati richieggono 8 attaccafili.

In certi casi il filatore e gli attaccafili sono pa- 
gaii a coUimo e questo puô essere tariffato: 1° al kg. 
tenendo conto del titolo, oppure 2° a lariffaper agu- 
gliate, 3® per tariffa di lunghezza 0 iilolo unico.

Nel I® caso si stabilisée ad ogui titolo il prezzo 
unitario per kg.

Nel 2° caso le agugliate lianno tariffa costante 
per trama e per catena.

Nel 3® caso sono rapportate al kg, iariffa unica 
per un dato numero di agugliate.

Infatti (3® caso):
Una produzione di cottimo di roo kg. del titolo 

8 mila metri dà:
8000 X100 = 800000 metri.

Se la tariffa è un tanto fisso per il 10000 nietri 
di base si stabilisée il peso a pagare corrispondente 
a dctta tariffa, per 1’8 niila metri cioè:

100 kg. : x =
10000
8000

x =
100 X 8000 ------------ = 80 kg.10000

Per 100 kg. del titolo 12 cou tariffa identica si 
pagherà;

roo roooo
;P 12000 v= 120 kg.
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Per yo kg. del titolo 14 con tariffa identica:
yo 10000 1260000
~ == ---------  = 126 kg.AT 14000 10000 ®

lutto da pagare a! prezzo iariffa única-.
Per il 2° caso cioè pagamento in base al numéro 

di agugliate esiste al selfacting zin contaiore posio 
suU’albero a 2 tempi ed il contatore indica il numero 
di corse effettuate dal carro. Con questo método 
occorre perô osservare die gli attaccafili non laacino 
dimagrire le bobine e attacchino realmente tutti i 
fili man mano che si rompono.

In questi tre metodi di pagamento occorre, non 
soltanto per il 2° ma anche per gli altri, tener couto 
della torsione e il tipo di materia. Occorre distinguere 
i vari casi, inaggior torsione indica minor produzione.

Materie cattive richieggono marcia lenta, e percio 
produzione ridotta.

A paritá di prezzo il continu richiede maggior 
spesa oraria di personale e percio, per kg. di filo, più 
elevata di quella del selfacting.

Solo, se la produzione oraria è maggiore ed iu pro- 
porzione al numéro di attaccafili (8 invece di 4) il 
costo di mano d’opéra potrà equilibrarsi, dato che 
la produzione imitaría per fuso continu è maggiore 
di quella del fuso selfacting.

Tubi, tubeíti e spole utilizzati nel selfading e continu.

In linea principale distinguiamo i due tipi: tubi 
traversanti, cioè uscenti dalla bobina finita, e tubi 
non traversanti, di lunghezza inferiore alla bobina 
(nel caso di catena da utilizzarsi subito).
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Per selfacting si hanno i tubi di ferro stagnato o 
singaío, conici (figg. 181, 182, 183) saldati, alcuiii 
tipi terminanti in una rosetta 0 disco destinata a me- 
glio traitenere la spola nella navetta. La superficie dei 
tubi pud essere liscia, perforata 0 munita di protu- 
beranze atte a impedire lo scorrimento della massa 
incannata e la fuoruscita dei fili. Sono specie di 
pumonaiure alternate, sporgenti ed incavate.

Figg. ¡81-182-183. — Tipi di hibi 0 s^nte ecc., fier h ania.

La saldatura longitudinale delle spole impedisce 
spesso, se aperta, la buona incannatura e la spunta- 
tura o dépointage nel selfacting.

Lo spigolo della saldatura, se è tagliente, taglia 
il filo quando il tessitore comprime la spola per ren- 
derla consistente, prima di introdurla neUa na­
vetta.

Tubeiti di carta. Sono impiegati abitualmente per 
catena e si usano anche per trama, ma sono meno 
resistenti delle spole.
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Per il selfacting i tubetti di carta non sono che iui 
foglio di carta awolto a spirale, incollatn e passalo 
111 una soluzioiie chiniica destinata a rendere più 
resistente la carta; essi sono percit» con o senza venrice 
e spesso laccati {vernie a lacca) per poter sopportare 
la tessitura umida.

I tubi in cartone esigono niaggior tempo neUa 
levata e una leggera difficoltà in phi per I'attacco 
dei fili rotti.

Il continu utilizza tubi di cartone pesauti, di niag­
gior diametro, allo scope di ridurre il rapporte tra 
il diametro del tubo e quelle dell’auello.

Cosí si lianno tubi per catena e traîna.
Tubi in legno servono per i continus e sono esclu- 

sivi per catena . Peso morte e volume notevoli. Per 
una levata di 240 fusi, lorda di 36 kg. si lianno 17 
chili di tara per tubi di legno, cioè oltre un terzo 
di tara.

Il foro interno deve essere ben a centro e acenrata- 
mente assiale per evitare le vibrazioni nocive al 
fuso e al filo, vibrazioni tanto maggiori quanto più 
elevate è la velocità e l’eccentricità del foro.

Dopo l’uso alcuiii tubi debbono essere ripassati 
alla carte vetrata per evitare irregolarità della su­
perficie, nocive perche causa di rotture dei fili.

^11 legno di rovere in generale e sempre defonnabile. 
Si costruiscono percio tubi di cartone bollito 0 in 
paste compressa, più leggeri e più fi.ssi.

Oggi vi è una grande varietà di tubi per catena 
e trama, non esclusi quelli di alluniinio, con resul­
tati più 0 nieno soddisfacenti.
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Cenni sui continus per pettinato.
(Vedi anche alla parte Filatura difieiHnaio ing/exe).

Lo schema generale di im coniimi per pefiinato i' 
seguato in fig. 185 e, corne caratteristiche speciali

Fig. 184. — L’azione dell'ago equilibrato durante l'incannatura.

sui continu per cardato, présenta due 0 tre cilindri 
intermediari tra lo stiratore e l’alimeutatore.

Una rastreUiera spéciale sopporta le bobine elle 
provengono dal finifore c attraversano un bobinot.
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La testiera riceve il comando mediante le pu- 
leggie fissa e folle e lo trasmette ai tamburi, il

Pigg- 185-186. — Elementi essenziali del continu per fieífínaio.

cui albero è sovente perpendicolare a quelle delle 
puleggie.
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SuH’albero dei tamburi è calettato un pígnone F 
{fig. 187), primo di una serie di pignoní FGHIY 
L M N e quest’ultimo N ó calettato sull’albero dei 
cilindri. Se lo stiratore ha per es., 27 m/ui di diá­
metro si puó, come abbiamo visto fare il calcolo: 
per un giro del volante quanti giri deve fare I’ultimo 
pignone condotto. Noti tutti i pignoni salvo y si 
potra stabilire un coefficiente in funzione di Y.

Fig. 187. - Diagramma degli organi necessarí per il calcolo dello 
stiraggio [svt/ufifi{) e torsione col timnera fisse o coefficiente (j* 
ruota di ricambio).

Cosi: per lo sviluppo dello stiratore, supposto il 
suo diametro di 27 m/m:

FX-Hx y X^^X 3.14X0.027
GXIXLXN

34 — F. BoRRiKO.
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Il pignone V 6 intercambiabile, K esseudo solo 
intermediario e spostabile per far ingranare Y con L, 
si potra percio stabilire in funzione dei varii pi- 
gnoni Y nn coefficiente:

Per es., pei valori di FHM GILM rispettiva- 
mente fissi si ha:

Y

per nn giro del volante o per un giro di Y.

Fig. 188. — Diagraiiima degli organi necessari allé variaztoni di sti- 
raggio, das cllindri alimentatori a quelli stiratori (ruote di ricani- 
bio die danno variazioni di to dente e di r dente.

Il calcolo dello stiraggio non differisce dai continus per 
cordato ed è senipre il rapporto tra le velocità lineari 
del cilindro d’emissione e del cilindro alimentatore.

Il capo filatore deve prepararsi tutto il piano o 
schizzo della trasmissione di stiraggio.

Cosi in fig. i88 le variazioni di stiraggio si ianno 
mediante una ruota di ricambio r sulla relativa te­
sta di cavallo o lira.
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Se ralimeutatore è comandato dall’albero del ci­
lindro (4), ed ha lo stesso diámetro dello stiratore, 
il calcolo del sistema di stiraggio e f r g varierá

29 nella proporzione — (denti dei pignoni h e i).

La mota r è la ruota di ricambio di un dente alla 
volta, g è la ruota che dà variazione di ’^ dente. 
B poichè appunto i diametri deU’alimentatore e dello 
stiratore sono eguaU, non si ha che a fare il rap­
porte :

Velocità lineare 0 giri dello stiratore
Velocità lineare 0 giri deU’alimentatore ~ st’raggio.

Per un giro di S si ha:

iioXgX29 3i99Xg

Si puo quindi stabilire un coefficienie che diviso 
per la ruota di ricambio r, per ogm pignone di ri- 
cambio g, darà lo stiraggio in funzione di r.

Cosi per 90 e no denti di g questo coefficiente 
sarà :

ex- • 3199g 3199X90 380Stiraggio  ------ _------------- --- ¿—
756 y 756^ r

3199X110 _ 464 
75bXr— y

e facendo una tavola degli iiigranaggi r di ricambio 
per es., 30, 32 ecc. denti, avremo gli stiraggi 12.5, 
12, 15.4, 14.9 seconde che g ha 90 oppure no denti, 
vale a dire la seguente:
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TaVOLA DEGLI STIRAGGI.

Ruote di ricambio r Uenti 90 di ^ Denti no di ¿^

30
380— : T2.5 = stiraggio 4645-?= 15.4 stiraggio
30 30
380 464

32 — - 14-9
32 32

34 11-5 J3-3
36 ’0-5 13
38 10 13.3
40 9-5 11.6
42 9 n
44 8.7 10.5
46 8.3 10
48 8 9-7

Calcolo della velocità teórica dei fusi. — Velocità 
albero motore = 645 giri al minuto.

Se 1'1 è il diametro del volante suU’albero mo­
tore, Fí il diámetro della mota o volante di tor­
sione calettata sul tamburo di 200 ni.ui di diámetro 
e noce di 28:

H^ = mota di ricambio deUa torsione;
G( = ruota di ricambio di comando dei fusi:

Velocità fuso =
645 X 200 X Fi

28 X F,

Torsione teórica per metro. — Sviluppo stiratore:

1000 1000

Si stabilisée inoltre la velocità teórica per metro 
in funzione della ruota di ricambio della torsione
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Rt e Gt ruota di comando dei tainburi. Per due 
valori di quest’ultima 24 e 48 tenendo Rt incognito 
si ricavano due velocità teoriche per m.

1000 X56 X 112 X2OO
Velocità perm, = -g^^^^ft^^^^S^ '

22030 coefficiente fisso
= n't

100x56x112x200 11015
Velocità per m. - gZTTsTSÔsT^“

e si stabilisce una tavola in base allé ruote di ri­
cambio Rf come visto per la tavola degli stiraggi. 

11 tamburo con 175 m/m di diámetro e noce di 
25 m/m da

175 velocità fusi = = 7 gin.

Se la trasmissione di moto degli ingranaggi è 
queUa della fig. 187 la torsione in funzione di Y pi- 
gnone di ricaiubio sarà, r.iferendoci ai giri 0 spire 
di torsione al metro, cioè considerando 1000 al de- 
nominatore ;

7
0.00017 y

Questo calcolo non sarebbe assolutamente esatto 
perché un certo numero di giri va a produrre l’in- 
cannatura, percio occorre praticamente aumentare 
di 2 a 5 unitá per decímetro.

Continu a tuso saltante. — MayUnot e Galland 
hanuo compreso con molto acume che, non potendosi 
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rimediare ai vari inconvenienti già noti circa Tin- 
cannatura, variando lo spostainento delle piattab- 
bande, si doveva cercare la soluzione nello sposta- 
mento del fuso in senso opposto al moto delle piat- 
tabande.

Ottenendo cosi un incrocio potente, e senza oltre- 
passare la velocità clie abitualmente si da al chariot,

Fig. 189. — Posizioni varie assunte dal fuso sa/tapie.

i fusi hanno adunque in questo sistema lui moto 
assiale analogo al chariot, ma sempre in senso con­
trario. .

NeUa fig. 189, i indica la posizione -più bassa del 
fuso neiristante in cui il chariot risale ancora mi po’ 
per incannare le ultime spire. Un istante prima che
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il chariot arrivi al suo punto culminante della corsa 
il fuso (2) sale rapidameute e dopo aver formato 
cosi I’incrocio discende dolcemente alla sua posi- 
zione primitiva, mentre il chariot risaleudo riprende 
la sua primitiva posizione 3, 4.

In questo modo resta soppresso il punto morto 
ed il filo è portato su un diametro maggiore. dando 
un miovo impulso al corsoio che cosi non ha tempo 
di raUentare la sua velocità.

Questa soluzione permette di filare su tubi più pic- 
coU, perché il filo non resta alla punta che un tempo 
mínimo e si trova subito portato verso il diametro 
grosso délia bobina.

Per produrre sul continu dei fili grossi per catena, 
mezza catena 0 con torsione leggera si hanno anelli 
di ricambio da innestare negU anelli ordinari.

Continu a comando elettrico e variazione della 
velocità dei fusi. — Hii per iscopo di regolarizzare la 
tensione, automalicamenie, dando cioè una maggior 
velocità ai cilindri durante Vincamiatura su grande 
diámetro, percio questa soluzione dà una maggior 
produzione in quanto che nei sistemi ordinari per 
evitare rotture di fili si è costretti a rimanere in una 
velocità minore di lavoro.

La curva di velocità è ottenuta con meccanismo 
che provoca variazioni di velocità al motore. Le 
case costruttrici di motori producono motori atti 
appunto a daré un campo notevole ed esatto di va­
riazioni di velocità, periódica, secondo la legge di 
incannatura della bobina.
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PETTINATURA DELLA LANA
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Lavorazione délia lana da pettine.

Preliminari di pettinatura. — Iniziaudo questa 
parte della nostra trattazione entriamo esclusi- 
vamente nel campo della preparazione e produ- 
zione del filaio peitinaio e non faremo più men- 
zione di filato cardato se pure, come vedremo, si 
potrà utilizzare la carda per certe operazioni pre­
liminari.

Voperazioni di cernila, di lavaggio ecc., furono 
comuni alla lana qualunque fosse la sua destina- 
nazione. di cui una parte o tipo ci diede i filaii car- 
dafi ed ora I’altra parte o tipo ci deve dare i filati 
pettinati.

Ricordiaino die negli stessi process! di cernila, 
di lavaggio delie lane naturali nessuna difierenza 
interveniva a determinare súbito una destinazione 
industriale (cardato o pettinato) piuttosto die un’al- 
tra della lana stessa.

Tutto il processo di lavorazione deUe lane indu­
strialmente contempla, in fondo, tre separazioni ben 
nette.
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1° lana di qualunque lunghezza raraniente 
niolto lunga che è solo cardata {filati cardati) ;

2® lana lunga che subisce direttamente l'azione 
di peítinatura;

3° lana corta o media che è cardata prima e poi 
pettinata.

Queste due qualità 2» e 3^ dànno i filati pet- 
tinati.

La lana deve percio subire l’azione preliminare 
di cardatura, solo il 2° tipo (caratteristica del pei- 
tinato inglese} subisce l’azione delie gills boxes di prepa- 
razione inglese prima di passare alla lavorazione 
delle peigneuses e l’azione di queste gills è appunto 
quella • di preparare, data la eccessiva lunghezza 
della fibra, la lana come fa la cardatura di prepara- 
zione per il 3” tipo.

Concludendo :
La produzione del pettinato contempla 2 gruppi 

di lana:
I® Lana più corta che è cardata prima di pas­

sare alie pettinatrici.
2® Lana lunga che passa senza cardatura alie 

pettinatrici.
. 11 2° gruppo è la caratteristica quasi esclusiva del 
método di pettinato inglese che pure utilizzando 
lañe corte utilizza una preparazione alla pettinatura 
colle cosi dette gills bpxes.

Il 1° è piuttosto caratteristica del sistema di pet­
tinato francese, una volta cardata la lana subisce 
una Specie di defeltratura o apritura supplementare 
e passa alla peítinatrice che puo essere del tipo inter­
mitiente Heilmann Schlumberger o la Deletíre, o del tipo
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continuo, l’Holden, Noble. Indi subisce l’azione di 
lísciaíura e dei gills prima che i nastri del tops siano 
dati allé filature, ove súbita la cosidetta preparazione 
t^slifdggi e accoppiatnenii) possono ^ecaysi ridotii al sel­
facting o continu.

Distinguiamo perciù fin d’ora il método francese 
dal método inglese separatamente. tanto di pettina- 
tura che di preparazione e filatura, per quanto la 
pettinatrice usata possa essere in certi casi la stessa 
(Heilman, Noble ecc.).
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CAPITOLO L

Cardatura preliminare della fibra.

Cardatura con avanireno. — Malgrado sia grande 
1 analogía di lavoro e si applichino gli stessi prin­
cipi sostanziali della cardatura (punti di cardaggio. 
ecc.) in quesfazioue di preparasione della lana al 
pettine si hanno differenze dovute principalmente 
alla lungliezza della fibra, la quale non puù passare 
direttamente al peUine senza subiré un’aprilura com- 
plela della fibra stessa se la sua lungliezza va oltre 
gli 8 centimetri.

11 criterio è analogo quando si volessero fare fi- 
lati cardati con lane di lungliezza oltre 8 cm, (resi­
dui di tops ecc.) per cui si deve usare il criterio di 
una cardatura preventiva all’azione deH’assorZí- 
mento, usando cioé l'avanireno per la lana da peíiine.

Queste lane eccessivamente lunghe sarebbero ne- 
cessariamente alterate e sciupate se si facesse uso 
di diavoloíti apriíori, di azione violenta, si aggiunga 
d altra parte che dette lañe possono avere seco ma-
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ierie esíranee (cardoiii, ecc.) per cm lo scopo ideale 
<^ raggiungere sia nel soitoporle ad iin’asione apritrice 
docile, ma nel coniempo capace di decardonare le lane, 
apincke il peliine passa agiré durante il processo di 
peítinatura, oppiire se si tratta di lana da cardato 
il taniburo possa ricevere detta lana, nieglio aperta, 
senza rischio di alterazioni o strappamenti alla Iana 
stessa o ai ferri da carda (vedi pag. 216).

L'avanireno è perciô applicato allé carde ordina­
rie, con i criteri snddetti per lane lunglie da cardarsi.

La sua descrizione die noi riserviamo alla carda­
tura preliminare delle lane a pettine fara compren­
dere fácilmente il suo uso nel caso di applicazione 
alla 1« carda in cardería ordinaria, per quanto già 
acccnnato.

Le lane pettinate sistema fancese iiiilizzano in ogni 
caso la cardahira preliminare.

La cardatura della lana destinata allé petiinatrici 
si eñettua su una carda semplice o doppia.

La carda semplice consta:
1° di una tavola di alinieutazione ordinaria, 

senza fine, iii cui l’operaio deposita la lana pesata 
distribuendola a mano unifonuemente piú che pub 
0 curando un apparecchio distributore automático 
e di pesature del tipo già visto;

2« di cilindri alinieútatorí (uno, due paia e 
spesso alcune carde ne hanno tre) ;

3° di un cilindro di diámetro notevole detto 
rouleíabosse analogo a quelle delle carde ordinarie 
(spesso ad ogni paia di cilindri corrisponde una roíi- 
leíabosse) ;

4® di un cilindro chasseur o decardonaiore guer- 
nito di lame di acciaio;
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5° di un rullo comunicatore che trasporta la 
lana al i® tamburo dell’avíin?re«o. Questo si compone;

60 del 10 tamburo con 3 paia di lavoratori 
e volteggiatori grandi;

70 di un rullo irasportaiore con inferiormente un 
volteggiatore. La carda è poi munita;

80 del 2° tamburo con 5 oppure 6 paia dilavo­
ratori e volteggiatori;

90 di volante;
10® di pettinatore;
11° di pettine battente che stacca la lana dal 

pettinatore ;
120 di due cilindri di guida del velo;
13° di imbuto o bobinot per daré la forma di 

nastro al velo.
La carda doppia ha un altro tamburo che segue 

súbito il pettinatore e che riceve il velo ovatta, con 
relativi volteggiatori e lavoratori volanti e 2® petti­
natore con identica uscita del nastro fra i cilindri 
guida e imbuto.

Ill alcuni tipi la carda doppia ha dopo l’avantreno 
l’apparecchio decardonatore (fig. .190) (carda dop­
pia Harmel), in altri a carda semplice l’apparecchio 
decardonatore segue immediatamente la rouleíabosse, 
come gia indicammo.

La questione del decardonaggio è ancora sempre 
studiata dai costruttori che cercano di perfezionare 
i processi attuali sia deH’Harmel e Morel che quelli 
di Binet, ecc.

Un tipo di macchina a decardonare è schizzato 
ill fig- 191 ove la lana attraversa due cilindri di en- 
trata Ary ed è afferrata dalla rouleíabosse 0 rullo ad 
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azione analoga Ar, che spinge la lana snl grcmbiale B 
da cui una spazzola o volante c la con.segna al tain- 
buro D coperto di placche a punte od aghi inclinati 
nel senso della sua rotazione, 
che possono essere anche quelli 
di un ordinaria rouleiabosse.

Questi aghi non cniergono dal 
taiuburo, ma sfiorano la sua 
superficie, cosi che non sono 
visibili in fig. 191.

II taiuburo D girando in senso 
opposto alla spazzola c prende 
dalla spazzola la lana ed i ci- 
lindri FF preudono la lana ri- 
manente su c ridandola al tam- 
buro.

Il cilindro F inferiore è co­
perto con ferri da carda ordinari, 
meutre quelle superiore è come 
un volante, ma appoggia la lana 
sul tamburo.

Questa lana è pressala per 
cosí dire sul tamburo e i car- 
doui sono strappati quando que­
sta passa davauti al primo rullo 
decardouatore G che martella 
corne chasseur un primo nu­
méro di cardoui.

Più è lunga la lana e più vi­
cino al tamburo deve trovatsi 
il rullo G, questo per il fatto che la lana ha niiglior 
aderenza al tamburo e pub sopportare meglio l’urto

33 — F. BORRINO. 
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di G cd anche perché il cardone è più trattenuto 
dalla fibra stessa.

Più è corla la lana e inaggiormente distante deve 
essere lo stesso rallo G, cosi solo per lane corte il 
rullo deve essere staccato perché distruggerebbe 
tutta la lana, martellaudo il cardone.

^■S- I9I- — Macchina a decardonare (suoi elementi essenziali).

Per lane coriissime questo rullo non lavora affatto.
La lana passa cosí sotto PI H, lamiere di ferro 

piatto fatte a lama, tra queste un secondo o più 
rulli decardonatori colpiscono e fauno cosi cadere 
disaggregati tutti i cardoni su una griglia e su cui 
ancora ricevono la battitura dal cilindro J.

La lana seguendo il suo cammino incontra una 2« 
spazzola K che, girando piíi veloce del tamburo,
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stacca la laua da questo e la getta luiigo un piano 
inclinato 2 aU’esteruo.

Molta parte di lana aderisce ai cardoni die si 
sottopongono poi al carbonisaggio coi metodi or­
dinari.

Quanto fa oggetto in fig. 191 come macchina è 
applicato direttamente agli avantreni.

11 método Binei fils utilizza 2. rouletabosse iR e 
2R (fig. 192) due chasseur 104 con relativi lavoratori

Fig. 192. — Apparecchio decordonaiore, tipo Binei ^Is.

di entrata TT' e volteggiatori 77' ed una serie di 
cilindri alimentatori AL, AL partendo dal principio 
che se, come in figura, alla rouletabosse ordinaria -zR 
se ne aggiunge un’altra sovrapposta 17? con relativo 
lavoratore e volteggiatore T' 7' la lana risulta cosí 
divisa da permettere quasi I’abolizioue deU’avan- 
treno, il die è possibile usando una rouletabosse 
^R in più, oltre i 2 paia di volteggiatori e lavoratori 
e relativi chasseurs.
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Tra quest’ultinia e le 2 precedenti rouletabosse 
si applica un cilindro comnnicatore 5.

Altri, per aboliré l’avantreno, portano addirittura 
a 4 il numéro delle rouletabosse, con due spazzole 
circolari per far penetrare la lana suile rotileíabosse, 
eon mili lavoratori e comunicatori.

Guarnizioni della rouletabosse e cilindri decar- 
donatori.—1 mili decardonatori lianno una guer- 
nitura fatta da 2 nastri d'acciaio d’uguale altezza, 
a denti di sega (fig. 103).’

Fig. «93. — Tipo di nastri d’acciaio a denti di sega per la guerni- 
tura delle rouMabosse e cilindri decartionaiori (v. anche fig. 194).

Questi nastri ritengono male la lana ed il chasseur 
rigetta troppa lana nella cassa dei cardoni.

Si fa uso preferibilmente dei nastri Offermann a 
deiiti a dorso circonferenziale che ritengono meglio 
la lana (fig. 194).

11 rullo decardonatore porta altemativaonente un 
nastro liscio 6 ed un nastro a denti con dorso cir­
conferenziale 5.

11 decardonaggio consiste, conic principio, nello
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schiacciauieuto dei cardoni tra cilindri di pressione, 
in modo d¿i agiré ,su un velo di ovatta che attra- 
versa i cilindri stessi ed üi un conseguente sistema 
di scarico di detti cilindri in modo che il cardone 
possa essere raccolto suddiviso e quasi esente da 
fibre tessili.

9

Eig. 194. — Nastro per la 
dri decardottaíori, tipo

guernitura delta rouielaóosse e dei cUin- 
O^erman?i.

Se il decardonaggio non è fatto in modo efficace, cioè 
senza la separazione completa del cardone, malgrado 
la sua rottura il cardone persiste iii pagliette nella 
lana che rimangono malgrado il cardaggio, dando 
un’apparenza ruvida e irregolarmentc soffice al 
tessuto.
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Iii questi casi non vi è altro mezzo die sottoporre 
la lana ad mi leggero carbonisaggio.

Senza ricorrere a questo mezzo estremo è di somma 
importanza osservare che i mUi decardaiori o chasseurs 
sieno collocati superiormente ai cilindri di entrata, 
che saramio di diámetro ridotto e a grande velocità, 
capaci di schiacciare. vicinissimi ai cilindri di entrata 
e la roulefabosse, ogni materia estraiiea o i cardoni 
die sono su questa e die offre loro resistenza.

Per meglio assecondare il processo di liberare la 
lana dai cardoni o altre materie estranee i cilindri di 
entrata sono cavi ed il vapore passa attraverso Fasse 
dei cilindri stessi con tenuta a premistoppa.

11 calore ammorbidisce la lana rendendola tempo- 
raneamente meno agganciante ed elastica.

Quarnizioni di carde per avanfreno e carda doppia.

AVANTRENO :

Cilindri alimentatori e roulefabosse guemiti con 
denti di sega fini in acciaio, filetti di i millimetro e 
mezzo di scartamento.

fa uso di filo a sezione trían-

Tamburo N. i8 filo tondo acciaio temp. 4 tele
Lavoratori » 18 » » »
Volteggiatori n 14 » U »
Comunicatore » 20 » » »

(Per lane comuni si 
golare).
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CARDA DOPPIA.

i<> Tamburo .... N. 24 filo tondo acciaio temp. 4 tele
2 primi lav. . » 24 n )> »
2 secondi lav. » 26 » »
Volteggiatori » 24 » »
Volante........ ft 26 » » »

i® Pettinatore .. » 26 » » »
2° Tamburo .... » 28 » » »

2 primi lav. . » 28 » »
2 secondi lav. » 30 » »
Volteggiatori U 28 » »
Volante........ » 30 » » »

2° Pettinatore .. » 30 » B
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Preparazione alla pettinatura, defeltratura.

La cardatura preUminare, nou ha rigorosamente 
parlando, paralizzaie le fibre; anzi dalla carda sono 
usciti nastri irregolari, a fibre libere, gonfle che la 
peiHnairice renderà parallèle e lisce, ma che, corne 
flbre solo cardate, non puô ancora ricevere diretta- 
raente. Prima di essere pettinate questi nastri su- 
biscono, per la presenza di fiocchi ancora aggauciati 
tra loro, la defeliraiura, cioè un’azione ulteriore di 
aprUîtra.

Inoltre, per certe pettinatrici essi debbono essere 
depurati dall oliatura introdotta per la lavorazione 
aUa carda, percio, dopo la defeliraiura, debbono su­
biré una lisciatura, «grassatura e asciugatura.

Alcuue pettinatrici possono fare a meno di que­
sta lisciatura e sgrassatura, che dovrà perô sempre 
farsi dopo la loro azione di pettinatura, e perció noi 
tratteremo questa lisciatura e sgrassatura più tardi.

Defeltratura. — II parallelismo, che essa lia lo 
scopo di comunicare al nastro, avviene per un’azione 
di scorrim^Hio delle flbre, cioè mediante ima lami- 
naiura o sHraggio dei uasiri.
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L’apparecclúo base iiel suo principio, qualunque 
sia il tipo o la casa costruttrice, consiste seinpre in 
un paio di ciliudri alimeutatori, di un pettine hérisson 
o porcospino 0 peiUne drcolare q di un paio di ciliudri 
detti stiratori (col loro sistema di pressione) e di un 
paio di ciliudri di alimentazione.

La velocità dei cilindri stiratori è niaggiore degli 
alimentatori percio essi generano 1’axione di stiraggio 
unita alla defelfraiura.

Le macchine hanno 4 teste d’alimentazione, al- 
1’uscita dei cilindri stiratori il nastro passa su una 
tavola ed entra spesso in un 2° paio di cilindri sti­
ratori (in questo caso si ha doppio stiraggio).

La carica si fa con 2 nastri per testa, cioè si fauno 
i cosi detti accoppiamenti o doublages, che noi ve- 
dremo applicati neU’alimentazione di tutte le mac- 
chine di pettinatura e preparazione alla filatura 
finale.

In generale, il defeltratore è a seinplice stiraggio 
cioè non ha il 2° paio di cilindri stiratori. L’azioue 
e la costituzioue di questo pettine porcospino 0 cir- 
colare le vedremo più innauzi.

Nel sistema inglese il principio fondamentale 
dello stiraggio avviene contemporaneamente all’in- 
cannatura, cioè avvolgendo lo stoppino su una bo­
bina, effettuando, come meglio vedremo una tor­
sione sullo stoppino stesso. Si fa cioè una successione 
di stiraggi accoppiando vari stoppini ed avvolgen- 
doli nnovamente.

Il sistema francese ha uno stiraggio completamente 
diverso, cioè non applica torsione alcima ai nastri 
sottoposti a stiraggio, conservando, fino aU’opera-
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zione finale di filatura (selfacting) le fibre diriUe e 
parallele sem’aliro e solo aderenti tra loro.

Per cio ottenere le macchine di filatura pettinata 
francese differiscono sostanzialniente da quelle del 
sistema inglese.

Tra le due coppie di cilindri, anteriori e posteriori 
uecessari ad effettuare lo stiraggio, vi è mi cilindro 
cosí detto hérisson o porcospino su cui scorre il nastro 
o stoppino ed è dal cilindro stesso sostenuto con 
velocità periférica di quest’ultimo leggermente mag- 
giore del cilindro alimentatore.

To stiraggio è percio come si dice « aperto ». gli 
agili del porcospino penetrano nelle fibre del nastro 
guidaiidole durante lo stiraggio, cioè sostenendole 
luiicamente, perché non vi è torsione nel nastro.

Gli aghi del porcospino penetrano in questo come 
gli aghi delle barrette delie gills trattenendo le fibre 
mentre i cilindri stiratori agiscono. 11 punto più 
alto del porcospino Pc supera l’altezza del cilindro S 
(fig- 195) perché se entrambi fossero a liveUo la di­
stanza tra questi due punti sarebbe uguale alla 
somma dei raggi più la distanza intermedia cioè 
(fig. 196) se Pr è il cilindro superiore o di pressione 
S lo stiratore e Pc è il cilindro porcospino la distanza 
sarebbe da 5l a Pci e la tensione sopportata dalla 
lana, senza appoggio 0 supporto, sarebbe conside- 
revole.

Inoltre. la lana deve essere solo sopportata dal 
cilindro porcospino e non avvolta su di esso. Se 
invece il cilindro porcospino è sollevato i punti 
in cui la lana abbandona lo stesso sono molto più 
vicini alla presa dei due cilindri Pr e S e la lana puo 
ricevere migliore appoggio su entrambi.
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Più alto è il cilindro porcospino e maggionnente

^■'ig 195- — Posizione giusta del cilindro porcospino 0 /lerisson ri- 
spetto allo stiratore S e relativo cilindro di pressione Pt^

Fig. 196. — Posizione errata del cilindro Afí-isson Pe.

si awicina alla tangenza dei due cilindri, ma se
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questa altezza oltrepassa quella segnata iu fig. 195 
la lana deve rimanere su una maggior porzioue della 
sua superficie.

Separati cosí i concetti dello stiraggio inglese e 
francese dobbiamo dire che con questa lavorazioue 
di defeltratura si dovrebbe passare, senza lisciatura 
e sgrassatuta, alie pettinatrici.

Certe case, per lane corte, dopo questa defeUraiura 
fauno un passaggio allé gills (specialmente allé gills 
tipo intersecting come vedremo) ad ogni modo è 
questa sempre un’operazione supplementare con or­
gani che vedremo pure in altre operazioni ulteriori,

Gli accoppiamenii e gli sHraggi hanno percio iiella 
lavorazione die discutiaino un'iinportanza note- 
vole e la loro teoria e pratica di applicazione ricliiede 
una discussione profonda facile, ma chiara.
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Pettinatura rettilinea intermittente.

Sistema Heilman Schlumberger. —11 principio in­
ventivo data dal 1845, scoperto da Josué Heilman. 
Il modello attuale consiste essenziahnente in una

r>S- 197. — Diagramma esseiiziale degli organi della pettinatrice 
//eiiman Sc/i¿t<fii6erffer.

pima formata da due masceUe mr (fig. 197) aventi 
un leggero movimento oscillatorio e che si aprono
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e chiudono seconde il comalido della macchina e 
la loro registrazioiie, cioè un iiastro (o più nastri 
riuniti all’entrata), è alternativamente tratteiiuto e 
lasciato libero da questa pinza, perché la mascella 
superiore ha un’ampiezza di movimento assai piii 
grande della mascella inferiore. Appena la pinza 
si è chiusa essa si avanza automaticamente dal ci­
lindro pettinatore p che è animato, di moto rotativo 
continuo e porta una serie di pettini ad aghi serapre 
piú fini, per una parte della sua superficie, mentre 
porta una superficie liscia nelValtra.

Quando la pinza tiene solidamente il nastro e 
percio un gruppo disteso di fibre, questa parte mu­
nita di pettine esercita la sua azione. appena questa 
è terminata la parte liscia del cilindro si presenta 
alla pinza ed im pettine rettilineo fisso discende ed 
i suoi aghi penetrano nel nastro, vicinissimamente 
al punto di chiusura della pinza.

In questo istante i cilindri stiratori o di richiamo 
della macchina si muovono, la pinza si âpre e la 
coda del tratto di nastro, chiusa neUa pinza è pet- 
tinata dal pettine fisso, mentre la testa del nastro 
si è già innestata nei cilindri di ricliiamo o stiratori. 
La rotazioue del pettine circolare trascina il nastro 
e gh organi alimentatori introducono nelle masceUe 
della pinza una nuova lunghezza di nastro che la 
pinza chinde, ricominciando il lavoro.

Perché i vari tratti di nastro si saldino tra loro, 
cioé questi tratti le cui fibre spno state aperte e 
dirette dagli aghi del pettine fisso dieno un nastro 
continuo, i cilindri asportatori a cuoio continuo, ap­
pena compiuta la loro azione, si aUontauano dal pet­
tine rettilineo.
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Ixi impuritá sono cosi tolte dal pettiiie rettilineo 
che le depositerá sulla testa del tratto di nastro 
successivo e che il pettine circolare asporterá petti- 
nando il uuovo tratto.

La spazzatura del pettine circolare si effettua 
mediante spazzola b circolare, sotto cui gira un ci­
lindro coperto di nastro da carda q o pettinatore 
(dofíer) nettato a sua volta da mi pettine battente 
IK I concetti fondaiuentali di registro della macchina 
sono :

Riferimento a zero od origine dei due movimenti, 
apertura della pinza e del pettine circolare. La pinza 
deve chiudersi sulla prima barretta del pettine cir­
colare e non aprirsi che guando 1’ultima barretta 
ha lasciato la testa del nastro.

11 cuoio continuo deve cominciare ad avanzare 
nel momento in cui il primo tratto lavorato arriva 
al cilindro di richiamo, per impedire che arrivando 
in ritardo le unioni dei tratti non si facciano regolari 
senza rigonfio, mentre se arrivasse prima assorbi- 
rebbe una parte della coda prima che la testa del 
tratto successive abbia oltrepassato il cilindro di 
richiamo.

La vélocité di asportazione è variabile seconde 
le lunghezze di fibre della lana che si pettina. Per 
un date tempo fisso, durante il quale la pinza sta 
aperta, si fanno avanzare i cilindri asportatori più 
o meno velocemente, seconde che si vuele asportare 
fibre più o meno lunghe. La vélocité del cuoio e 
perciô di saldatura dei tratti è un po’ 'superiore a 
quella di asportazione dei cilindri per ben disten­
dere la materia «ni guanciale di uscita.
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Al tipo su descritto di pettinatrice fu iii seguito 
applicato un cilindro peneíraíore o enfonceur, dando 
al pettine circolare un movimento di alzata e di- 
scesa unitamente al cilindro penetratore che cosí 
si spostava col pettine circolare. Questo movimento 
di alzata e discesa di questi due organi aveva per 
iscopo di rendere libera la testa del tratto di 
nastro pettinato, nell’istante in cui la testa si pre­
sentara agli organi asportatori.

Per evitare questo spostamento del pettine cir­
colare e renderlo fisso per mantenere costante la 
sua stabilità durante la pettinatura délia testa e 
facilitare la spazzatura del pettine colla spazzola, 
Delettre immagino di far oscillare il cilindro penetra­
tore a (fig. 198) attomo al pettine m in cuoio, in modo 
che esso venisse durante la pettinatura della testa a 
collocarsi vicinissimo alla mascella superiore della 
pinza e potesse far penetrare questa testa negli 
aghi del pettine circolare.

Pettinairice Deletife. A questo scopo il cilindro 
penetratore a è munito di cinque scanalature le cui 
sporgenze penetrano negli intervalli lasciati liberi 
tra Ie barrette del pettine w.

La penetrazione di a è di circa 3 m/m cosi la testa 
del nastro raggiunge il fondo degli aghi e puô sepa­
rare le paglie, i cardoni o le altre impurità dalla lana.

Il cilindro a si avvicina generalmente alla ma­
scella superiore per non disturbare troppo la testa 
del nastro, cioè nell’istante in cui la prima barretta- 
passa sotto la mascella superiore d, il cilindro pe­
netratore a si trova a 6 m/m dalla detta mascella 
e avanza progressivamente per raggiimgere questa
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mascella.quando la 7a barretta passa sotto la ma- 
scella. .

Iiioltre il comando del moto del cilindro è stabi­
lito in modo che esso cilindro resti in questa posi- 
zione durante il passaggio delie successive 5 bar­
rette, cioè fino alla dodicesima.

Dopo cio, il cilindro a ridiscende con velocità uguale 
a quella della dodicesima barretta, affinche la 13»

Fig. 198. — Diagramma degli organi della pettinatrice Deleitre.

e I’ultima passino ancora nella testa del nastro, 
pero senza die I’azione del cilindro penetratore si 
faccia sentire e cosi evitare che caschino sulla testa 
stessa bottoni od altre impurezze che si possono 
staccare dal nastro, per I’azione del cilindro pene-

36 — F. BORRINO.
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tratore, sul pettine circolare, col quale è a contatto 
in questo momento.

Discendendo il cilindro a lascia la testa libera di 
soUevarsi neU’istante di apertura della masceHa su­
periore della pinza e.la lama / finisce di sollevarla 
completamente per presentaría all’azioue dei cilindri 
asportatori J J.

11 cilindro a è montato su due support! B collo­
cati ai lati del cilindro pettinatore e il moto oscil- 
latorio attorno a questo pettine è ottennto dal ¡x^- 
netratore mediante due bielle c, coUeganti i support! 
^ colle leve E montate sull’albero g su cui essi sono 
calettati.

L’albero g riceve il suo moto da un braccio termi­
nante iii un rullo comandato dall’eccentrico sul lato 
sinistro del bâti.

Il moto di rotazione al cilindro a avviene me­
diante ruote dentate di cui una è calettata sull’al- 
bero del pettine '

11 moto del pettine circolare w e della spazzola puli- 
trice q avviene per mezzo di ruote eccentridie, trasmet- 
tenti le velocità variabili al pettine e alla spazzola e 
cio permette clie il pettine circolare di diametro ri- 
dotto possa effettuare la pettinatura délia testa del 
nastro e si effettui cosi la spazzatura del pettine 
quando la velocità di entrambi è minima, evitando 
ogni proiezione di polvere o fibre corte.

Pettinatrici a moio continuo {■peuine curvilíneo 
Holden Lister). — 11 concetto della pettinatrice 
Holden (dal 1848-1873) consiste:

In una placea anulare, vuota all’intemo e ri- 
scaldata.
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¿V questa placea o cerchio pettine sono fissi degli 
aghi, üioltre il cerchio porta una deiitiera esterna co- 
mandata da un pignone per daré una rotazione 
continua al cerchio pettine (fig. 199).

Su un piano inclinato 6 mediante mili si niuovono 
dei pettini battenti 4 4 4 che fauno penetrare alla 
sua entrata il nastro nel pettine circolare, lasciandolo 
libero aH’uscíta per remissione delle blouses in ^.

Il moviniento di alinientazione è dato dai boxeurs

Fig. 199. — Elementi della pettinatríce J^oidert Lisier.

O mascelle animate da un moto rápido di va e vieni 
per effetto di una manovella,

II pettine circolare, detto irasporiaiore riceve 7 
nastri provenienti dalla carda, riuuiti in ogni masceUa, 
queste mediante il loro movimento alternato e rego- 
lare introducono negh aghi del pettine il nastro 
per tratti uguali e -di lunghezza che dipende dalla 
natura della lana. •

Questo nastro è súbito trattenuto dai pettini 4 
battenti o uacieiirs che si sono abbassati per effetto 
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del piano inclinato. 11 pettine circolare si trova sn 
un quadro rotondo di ni. 1.20 di diámetro che gira 
con velocità periférica di m. 2.50 al minuto neUa 
direzione della freccia 1.

Dopo 1/4 di giro le barrette dei gills, dei boxeurs 
curvilinei a vari ranglii di aghi pettinano le code 
dei tratti di nastri trattenute solidamentee togliendo 
loro ogni impurezza.

I cilindri di richiamo e stiraggio provocano la 
pettinatura del cuore dei tratti di nastro e le teste.

11 prodotto pettinato è ricevuto da un imbuto, 
girante serapre nello stesso seuso e die da coesione 
al nastro cosi leggermente tondo.

Le blouses 0 noil (sostanze varie a fibra corta) 
sfuggono in d.

La pettinatrice Holden Lister se dà una maggior 
percentuale di blouses (blouses 20%. cuore 80%) 
della pettinatrice Heilmann da pero una maggior 
produzione (10 kilog. all’ora) ed è per lane fini e 
di lunghezze media la più diffusa iielle pettinature.

Pettinatrice Noble (1853, perfezionata da Doni- 
sthorpe). 11 principio sta neH’uso di 2 pettini circo- 
lari muniti di.aghi, aventi ciascuno un punto della 
loro circonferenza a contatto con un grande pettine 
orizzontale e giranti eccentricamente I’uno ueU’al- 
tro attorno il loro centro rispettivo (fig. 200).

Alcune bobine a 4 capi passano ad alimentare 
la pettinatrice (fig. 201) adattandole sui cilindri 
inferiori BB in N. di 18 di esse e facendo attraver- 
sare i capi attraverso i vani del grande anello (large 
circle boxes).

Internamente a questo anello, che è riscaldato
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cou camicia di vapore, come sappiamo vi è uu 
largo circolo A (fig. 200).

Durante la lavorazione, tutto, salvo la eamicia 
di vapore, gira orizzontalmeiite.
' Internamente al grande circolo agiscono i 2 cir- 
coli minori BB e l’azione pettinatrice è data dal 
motore relativo di questi 3 circoli tra loro.

Fig. 200. — Elementi schematic della pettinatrice i\’o6ía (pettini 
circoiari eccentrici).

Questi circoli soiio ricoperti 
cui dimensioni variano secondo

di punte 0 aglii le 
la natura della fibra

a lavorarsi.
Per lane fini il circolo maggiore ne contiene circa 

40 per pollice e quello piccolo 44.
Per lane grosse 18 per pollice sul grande circolo 

e 20 sul piccolo.
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I tre circoli giraiio tutti nello stesso seuso, ma i 
piccoli circoli toccano il circolo maggiore inun punto. 
Dalla difíerenza di velocità di questo sui circoli mi­
nori è generata I’azione pettinatrice.

Fig. 201. — Vista complessiva della pettinatrice Sistema A'06/e.

Da lana, presentata attraverso il circolo maggiore, 
subisce I’azione di una spazzola che robbliga a ri- 
manere attraverso gli aglii.
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II circolo minore gira, e per effetto deH’eccen- 
trieitá aíRua dal circolo maggiore la lana di cui 
é capace tratteuere le fibre corte, finché stacca tutto 
il noil o lana corta, mentre súl circolo maggiore ri- 
niane la lana luuga.

Mentre il piccolo circolo gira, durante la levata 
delle piccole fibre al circolo piú grande ha, in un’ul- 
tima analisi, dovuto esercitare una forma di petti- 
natura apila lana luuga aderente a questo.

Durante il suo movimento egli iucontra la ruota 
E (fig. 2oi) a deuti acuti che luoventesi da sini­
stra a destra rapidanieute asporta le fibre al circolo 
stesso.

La lana incontra in seguito un paio di piccoli cilm- 
dri vertical! di stiraggio i quali afferrano quante 
fibre sporgono.

Cio che rimaue al circolo è noil ed è tolto al cir­
colo mediante coltelli collocati tra gli aghi.

II noil asportato cade entro una can (recipiente).
Nel contempo il circolo piíi grande trascina sem- 

pre le fibre lunghe che mediante una serie di cilindri 
di stiraggio concuoio sono trascinate ad unirsi alia lana 
corta del circolo minore. Un secondo circolo agisce 
identicamente al primo,

Abbiamo quindi 2 estremi di lana corta e 2 di 
lana luuga che tutti riuniti insieme risalgono al 
tubo M e con una can asportati.

Questo per somnii capi, e per non uscire dal campo 
limitato nostro. La pettinatrice Noble Alberto Smith 
di Bradford ha portato i perfezionamenti rappre- 
sentati in fig. 200.

Il circolo maggiore e minore sono A e B.
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I cilindri ordinari di stiraggio del circolo minore 
sono EE e quelli per il grande circolo cc.

Ma in questa disposizione cc non sono collocati 
interamente vicino al circolo. ma afferrano solo una 
parte délia lana, mentre Paîtra parte è presa da KK 
attraversando i cuoi LM raggiunge quella dei ci­
lindri cc si riunisce ad esse in EE. In K si trova una 
ruota dentata, a stella, che ha per iscopo di guidare 
le fibre. Questa modificatione causa minor noil e 
per hma corta, preventivainente cardata, è 'molto 
utile.
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Lisciatura.

Colle pettinatrici inglesi la lisciaiura o.lisciaggio 
segue iniuiediatamente I’azione di pettinatura, il 
die ha fatto dare il noine di peiUnairici in grasso 
a queste maccliiue pettinatrici inglesi, mentre quelle 
del tipo Heilmann si chiamano pettinatrici in magro.

Le tisseuses o lisciatrid hanno effettivaiuente lo 
scopo di eliminare le sostanze grasso-oleose intro- 
dotte neUa lana durante la cardatura, e lavare e 
sgrassare i nastri, lucidandoli infine, affinché ab- 
biano migliore apparenza e minor facilita a feltrarsi 
súbito sulle bobine.

Si distinguono i due tipi:
1° a tamdiri essiccatori;
2« a iitbi essiccatori fino a 200 tubi. tipo Skene 

e Devallée.
I.,e prime si compongono di una rastreUiera porta 

bobine e successivamente di una baciuella di decan- 
tazione, contenente acqua (non dura) ad una tem­
peratura di 50*60** C, con cilindri di pressione per 
scacciare I’acqua di decantazione e I’oleina della 
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lana, di una seconda hacineUa di risciacquamento, 
di altri cilindri di pressione di ranie cavi riscaldati 
a pressione di vapore.

All’uscita il nastro trova una gilí ordinaria a pet- 
tini rettilinei delle barrette.

Fig. 202. — Insieme di una macchina di g¿¿¿sag-g¿o, dopo la lisdaíura.

II secondo tipo a tubi non differisce che nell'ap- 
pareccluo a tubi ’di essiccamento iii numero variabile, 
che va spesso fino a 200 tubi.

Üillsaggio. - ' Prima di con.segnare i tops 0 nastri 
in bobine alla fabbricazioiie, nelle filature di petti-
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nato, si fa seguiré alla pettinatura uu’azione di 
gills con accoppiaraenti e stiraggi appropriati in modo 
da regolanie i nastri e ultimare cosi I’azione della 
pettinatura.

Si impiegano i cosi detti gills soleil specialmente 
per lane ’^ lunghe, come vedremo. La macchina a 
ricavare quest! tops giUsati è rappresentata in fi­
gura 202.

In definitiva il lavoro di pettinatura richiede 
inolta cura e sorveglianza intelligente. Questo spiega 
come tutte le pettinature abbiano una rinomanza 
personale che indica la loro tecnicità migliore ed 
anche la massima possibile.

Romane di pettinatura. — Come in preparazione 
ed in filatura, cosi anche in pettinatura, è necessario 
misurare il titolo (peso dei 5 metri) ecc. del nastro 
uscente e delie blouses; hanuo division! in base 
100 su 2 scale (da 100 a 10) e di fronte division! da 
10 a 100 deU’altra.
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Stiraggio.

Questo concetto è onnai noto allo studioso, attra- 
\erso tutta la trattazione fin ora da noi svolta.

Speaahzzando questo concetto, nel caso della la- 
vorazione delle. lane a pettine. la parola sdraggio- 
significa nduzione del nasiro nei vari passaggi.

Cosi la lana al passaggio delie prime macdune 
cessa di essere uii agglomeramento confuso di fibre 
ed e trasfonnata in un velo più o meno spesso. indi 
ni nastro pin o meno grosso.

Lo stiraggio affina questo nastro quando passa 
attrayerso varie paia di cilindri (minimum due paia) 
scanellaiz o lisci. a velocitá periférica diversa, cioé 
a sviluppo lineare differente {*) (fig. 203).

Se A^ e A' sono i cilindri di entrata, B q B' quelli 
di uscita.^ quando Ia velocitá dei cilindri A' e B' 
è uguale fi nastro esce tale e quale esso è eutrato

Ma se 11 cilindro B' lia velocitá periférica mag-

A naS'? X sviluppo della circonferenza.

.1 doX-s -1» ';í"X:“su:„ts:.:“"" -^
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giore il nastro da A' in B' si aUuiiga, la lunghezza 
totale cosî data al iiastro sarà queUa primUiva moîtipli- 
caia per il rapporio deUe velocità periferiche di B' ad A'.

Se B' ha doppia velocità periférica di A' lo sti- 
raggio è 2: lunghezza entrante X stiraggio = lun­
ghezza usceute.

Cosi un nastro di titolo r (1000 inetri al kg.) 
entrante e sottoposto 
a stiraggio 2 si tra­
sforma in 2000 ni, al 
kg. doe diventa del 
titolo rX2 = 2.

11 caso dei 2 cilin- 
dri, entrata ed uscita 
da il sistema più sem- 
plice di stiraggio, ogni 
cilindro è poi inunito 
del cilindro di pres­
sione. Cosi i 2 cilin- 
dri di entrata A' si 
dicono alimeniaiori, 
qudli di uscita siira- 
tori o d'emissione B' 
(A e B cilindri di pres­
sione fig. 203).

A poter variare la 

Figg. 203-204. — Coppia di cilindri ge­
neranti lo stiraggio A' e £'.

Serie di cilindri A' £' e loro comando 
con treno semplice di ingranaggi 
füra o testa di cavallo).

velocità del cilindro di emis­
sione un sistema ordinario di stiraggio si compone: 

i® di una ruota e calettata sul cilindro stira-
tore B' e trasmettente il moto (fig. 204):

2® di un pignone p sul cilindro alimentatore A' 
e ricevente il moto;

30 di due pignoni á e c di cui il primo ingra-
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liante con e è detto mota di ricambio di U dente 
enceveute, portante sul suo asse il pignone c detto 
pignons di ricambia délia iesla di cavallo o lira e elle 
mgrana colla p.

Tra questi gruppi cilindri e B' entrano in azioiie 
altn cilindn detti iniermediari e clie ricevono il nioto 
dal gruppo cilindro alimeutatore.

Lo stiraggio è quindi:
II rapporto tra lo sviluppo lineare dei cilindri 

stiratori B e quelle dei cilindri aliinentatori A' nello 
stesso tempo.

Se per es., il cilindro stiratore sviluppa 3 metri men- 

tre l’alimentatore ne sviluppa 1 lo stiraggio è-^ = 3, 
e la lunghezza, del nastro sarà diventata luiiga 3 
volte quella primitiva nel passaggio da A' a B'.

Un nastro 0 un filo si desiguano con un tilolo 0 
numéro (mille metri al kg.).

Se w è il numéro 0 titolo eniranle, N qnello uscente 
s lo Stiraggio si lia:

Il numera uscente N è uguale al numéro entrante 
moltiplicato per lo stiraggio N = ns

il «»«»» entrante n è eguale al numéro uscente 
diviso lo stiraggio, cioè

Uo stiraggio è eguale al numéro uscente diviso 
11 numéro entrante

N s = -- • il
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In générale il diámetro del cilindro stiratore è piii 
piccolo del diámetro del cilindro di entrata.

Se i diametri sono uguali il valore dello stiraggio 
si pud determinare in funzione del numero dei denti 
delle ruote che li comandano. Infatti:

Se A' è lo sviluppo del cilindro di entrata in i 
giro, cioè la sua circonferenza 3,14 X <¿ e B' lo svi­
luppo dello stiratore in X giri del cilindro alinien- 
tatore, cioè 3.T4X dx x, lo stiraggio s sarà:

B' 3,i4à;r 
s ~ T —A' 3^4^

cioè lo stiraggio è uguale al numéro dei giri dello sti- 
ratore per un giro dell'aUmentaiore.

Supponendo i cilindri uguali e perciô di circonferenza 
uguale applicando a questa regola il numéro dei denti 
degli ingranaggi, cioè conoscendo il numéro di denti 
di epdc (vedi fig. 204) e chiamando EPDC ri- 
spettivamente questi numeri di denti, sappiamo che 
in una trasmissione di moto per ingranaggi il prodotto 
del numero dei giri del primo ingranaggio conduttore 
e del numero dei denti di tutti i conduttori è uguale 
al prodotto del numéro dei giri dell’ultimo ingra­
naggio condotto per il numéro dei denti di tutti i 
condotti.

Se in sono i giri del conduttore e n quelli di p 
condotto deve essere

mXExC=nDP 
cioè

w Dx P
n ExC
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^^^ 'll ~ ®°*^° ^ 2*” gi’^o di e non è 
altro che lo stiraggio s per cui

Stiraggio s = ——; =

_ prodotto deuti ruote condotte 
priKiotto denti mote conduttnci’

Se i czUndri non hanno lo siesso diameiro, cioè es- 
sendo ds diámetro stiratore, da diámetro alimentatore, 
poiche lo spazio percorso dai cilindri neirimita di 
tempo deve essere costante, per la legge trasmis- 
sione ordinaria deve essere.

m X3-'¡4d.a DXP 
n x 3.i4ds ~ E XC

m ds X D X P

Vale a dire; se il diámetro del cilindro stiratore 
e quelle deU’alimentatore non sono ugztali lo stiraggio 
è dato dal prodotto del diámetro stiratore per i pignoni 
condotti. diviso per il prodotto del diámetro alimenta- 
iore per i pignoni condutiori.

In altre parole: Se teniamo costanti tutti gli 
elementi salvo il pignone C a cui possiamo cambiar 
il numéro di denti lo stiraggio varia in funzione 
dei denti di questo pignone C.

Cosi dato un sistema di ingrauaggi e diámetro 
dei pignoni sappiamo che ad un pignone di C denti

MCD 2022-L5



Stírag-gio ^■j'y

compete un dato stiraggio cioè il prodotto

ds X D X P— — = numéro fisso da x P

e se Îo calcoliamo una volta per sempre noi potremo 
trovare i denti del pignone di ricambio C necessario 
per un dato atiraggio.

Se per es., un dato pignone di 32 denti ha dato 
uno stiraggio 4 il numero fisso è 4X32 = 128.

Se si desidera lo stiraggio 5 occorrerà un pignone

128
— = 25-26 denti{*).

La stessa cosa si sarebbe ottenuta senza consi­
derare il numero fisso, che noi consigliamo. ma fa- 
cendo la proporzione. Stiraggio inversamente pro- 
porzionale ai denti del pignone di ricambio cioè

32;X=5:4

128
x = — = 25-26 d.

5

Si noti che il numero fisso implica un valore fisso

O Noi useremo spesso questo método a numero fisso e Io con- 
sigiiamo perché ci sembra più rápido. Noi lo preferiamo, non per 
ragione personale che esso sia método da noi applicato, ma perché 
evidentemente permette, se si conosce per ogni treno di stiraggio la 
conoscenza del relativo numéro fisso, di trovare senza proporzione il 
pignone voluto per un altro stiraggio.

37 - F. BORRINO.
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dei denti della mota d, detta di ^/2 dente, perché nel 
nostro esempio

dsXDxP
—-------= 128 daxE

Se al piguone d si varia un dente o due varia anche 
questo numero fisso che calcolato una volta per 
sempre serve per ogni variazione di stiraggio da 
darsi al sistema.

Quando il comando dello stiraggio non è fatto 
dallo stiratore, ma bensi dal cilindro di entrata, cc- 
corre rovesciare la frazione che indica lo stiraggio.

Gli stiraggi, come si vedrà, si famio nelle macchine 
di preparazione e ogni stiraggio per macchina è 
solo parziale e relativo ad ogni macchina il pignone 
\'oluto per un altro stiraggio.

Per lo stiraggio totale si farà il prodotto di tutti 
gli stiraggi, attraverso un gruppo di macchine qual- 
siasi.
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Doublages o accoppiamenti.

Da quanto visto. Io stiraggio effettua uu’azioue 
af^nalrice (aumenta la lungliezza del iiastro cioè il 
suo numero o litolo}.

I*a preparazioue delIe fibre in nastri o sioppini 
tirati da nastri precedenti non è cosi seniplice, cioè 
non è lo stiraggio di un solo nastro perché prati- 
camente si occasionerebbero irregolarità nel corpo 
del nastro stesso. In unione alio stiraggio si utilizza 
sempre I’operazione dell’<wco/>/,iaweíí/o o doublage 
cioè si accoppiano o riuniscono parecchi nastri tra 
loro, all entrata di ogni macchina di preparazione, 
allo scopo di compensare tra loro i difetti di fila tura' 
o irregolarità di questi nastri o stoppini definitivi 
o da sottoporsi ad altri stiraggi

ly’accoppiameuto minimum è percio di 2 nastri.
■ Per lane fini questi accoppiamenti 0 doublages 

si fauno per 2, 3, 4 capi su dieci passaggi succes­
sivi.

Passaggio si dice il lavoro dei nastri ad ogni mac- 
china di preparazione.
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Ull difetto comiuie agli stiraggi è quelle di eser- 
citarsi eccessivamente iu xui dato tratto, con ridu- 
zione errata della sezione del filo in quel tratto.

Questo si dice coupure (fr.).
Il difetto opposto, cioè I’ingrossamento nel tratto 

si chiama grosseur (grossezza).
Lo stiraggio successive d’una sezione ridotta (cou­

pure) produce, oltre die la irregolarità, anche rotture 
frequenti.

Al contrario gli aumenti di sezione del nastro 
causano irregolarità del filo e del suo titolo.

Teoría degli accoppiamenti (doublages).

1“ case. Supponiamo die il nastro normale sia 
del numero 2 (titolo 2) e die fra la serie dei nastri 
titolo' 2 un nastro, per effetto dell’aumento della sua 
sezione, non sia die del titolo 1 (peso doppio).

Questo nastro sia accoppiato a 1, 2,, 3 nastri di 
titolo 2 esatto della serie, vediamo come si compensa 
Verrore quando dianio uno stiraggio costante, e quando 
aumentianio io stiraggio in proporzione agli accop- 
piameiiti.

Accoppiamenio 2 {do^^blage 2) (^):

2X1 2----- --  — = 0,666. 
2+1 3

( 5) Tiioto o numero dei _filaio firovenien/e daii’dccofifiiamenlo 2 
(doub/ag-e 2) senza stiraggio:

Se a è il titolo 0 numéro di uno dei fili o nastri; b deU’altro: 
11 nastro 0 filo accoppiato ha per titolo

aXb
a+b
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Numero entrante 0,666 xstiraggio 2 = 1,332 nu­
mero uscente.

Doublage 3:
0,666X2 i<332
0,666-1-2 2j666 ~ ^’■^

0.5X2 = 1,00 numéro uscente
0,5X4 = 2 numéro uscente esatto.

Doublage 4:
0.5x2 i 
---- ;— = — = 0,4 0,54-2 2,5

0,4 X 2 = 0,8
0,4 x 5 = 2 numéro uscente esatto.

2° caso. Se il filo ha numéro minore di quello 
difettoso cioè il filo normale ha titolo 1, quelle di-

3 nastri abc danno ;

abc
nuniero nastro totale. ab-t-oci-ac

Se c = a si lia (doublage 3);

a^b _ a^ b ab
ab+ba+a'^ ' 2ab+a- ~ tb+a

4 nastri abcd danno:
abcd

abc -e abd + bed -|- cda

e se a = c—d si ha (doublage 4);

________a^ b_________ a^b ab
a-b+ a^b + a^b +a^ 3a’'b+a^~ ¡b + a

(vedi per maggiori dettagli a! cap. LVII).
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fettoso titolo 2 (peso meta) si ha:

doublage 2: numero entrante = -"--■ = 0,666, sti-
raggio 2. uscente 1,332

. x 0,666X1 doublage 3: numero entrante     0,40,6664-1 
stiraggio 2, uscente 0,8 
stiraggio 2,5, uscente i esatto 
doublage 4: numero entrante = ^’^^^ = 0,3 

stiraggio 2, uscente 0,6.
Da ció appare: cJie man mano che gli accoppia- 

menfi aU'eniraia si aztmenlano, con lo síesso sliraggio, 
il nastro usceníe si aUoniana sempre piú al iiíolo nor­
male. Intéressa perd di tenere alio il numéro di questi 
accoppiamenti perché aumentando lo stiraggio il iiíolo 
si awicina rapidamente al normale.

Praticamente la determinazione esatta dello sti­
raggio porta il nastro uscente al titolo normale.

lufatti nel 1° caso:
Doublage 3: entrante 0,5, stiraggio 4, uscente 2 

(normale).
Nel 2° caso:
Doublage 3: entrante 0,4, stiraggio 2,5 uscente i 

(normale).
Si vede quindi che si ha inieresse a molUplicare i 

doublages per regolarizzare i nastri. Il numéro di 
essi non è limitato che dal potere penetrante dei 
pettini, dal loro effetto utile, e dal valore dello sti­
raggio e del titolo 0 numero.

Effettivamente il doublage, che è il reciproco dello 
stiraggio, non è económico, la sua ragione sta unica- 
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mente nello scopo di ottenere maggior regolarità 
nel nastro uscente e col dovuto titolo, oppure per 
regolarità di miscele a diversi colori.

Ill generale".
Dati i due stoppini, o nastri a titoli diversi: « nor­

male, b ridoito per effetto di errore di layorazione, 
come accenuanimo ai casi precedent!, si pud rapi- 
damente trovare lo stiraggio da darsi per avere 
compenso nei nastri componenti e titolo esatto, 
partendo subito dal numero niassimo di doublage 
che è 4 e indicando con x lo stiraggio si avrà:

Accoppiaudo 30 con un i:
1 ^^ \ 

+ 36/ 
da cui:

stiraggio Ai =----- -— = —-— (per doublage 4).du U

Partendo invece dal numéro 3 di doublage si ha 
lo stiraggio v:

Accoppiando 2a con un b: ■

da cui: a2_j_2aô a-J-eô
* "b ^^^ doublage 3)

Esempio. Caso 2°. Il nastro errato è più fine del 
normale.

Nastro normale numéro 2 a, nastro en ato nu­
méro 5 = b.

Doublage 4:

Stiraggio Ai == .¿±3X3 ri
= 3.666,3 3
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I?oublage 3:
Stiraggio ^= —^^^ = — = 2,666.

Cioè con doublage 3 e stiraggio 2,66 si corregge 
I'errore.

Cosi partendo dal doublage 2 si ha in generale

Stiraggio x = a = ~ «+6 a+ô 
da cui:

< * “ “^5 ' —(per doublage 2}.

Esenipio :
Nastro normale numéro 2 = a, nastro errato nu­

mero 3 = b.
Doublage 2:

Stiraggio ;r = ^ = J. = j^g^ô.

Esempio.' Caso 1°. Il nastro errato è più grosso del 
normale.

Nastro normale numéro 3 = a. nastro errato nu­
méro 2 =: b.

Doublage 4:
Stiraggio =-ê-±3><2 _ _9 

2 2
Doublage 3;

Stiraggio x = -^^'^^^ Z 
2 2

Doublage 2:

Stiraggio ;ir = 2 52 2
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Se il Hastío etraío è più fine (coupure) occorrono in 
generale maggiori accoppiamenii per compensare su- 
bilo I'errore.

Se tl naslro erralo è più grosso occorrono minori 
accoppiamenii.

Nella preparazione i passaggi sono numerosi, e 
se gli accoppiameutí parziali ad ogni macchina si 
moltiplicauo tra loro si hanno gli accoppiaineiiti 
totali (o doublage totale). lufatti: Se accoppiaino 
i8 nastri. senza tener conto per ora dello stiraggio, 
e poscia accoppiaino 4 dei nastri ottenuti e cosi 
di seguito con altri 8, 4, 2. ecc., noi compiamo un 
doublage totale di 18x4X8x4X2 uguale a 4608 ac- 
coppiamenti dei nastri primitivi e teóricamente, 
se noi U avessimo stirati il difetto di un nastro 
si sarebbe ridotto a —^ cioè diffuse in 4608 nastri 

4608 *
II che equivale praticamente ad aver eliminato il 
difetto stesso.

Pub spesse volte accadere che un difetto si pro- 
duca e si ripeta su tutti i nastri in uno 0 più tratti 
fissi del nastro, appunto per il fatto che esiste sempre 
una causa meccarnca che genera il difetto e questo 
dura finche non si provvede ad eliminaría.

L’accoppiamento di simili nastri, ugualmente di- 
fettosi in certi tratti fissi rappresenta il caso estremo, 
cioè più grave della lavorazione.

E utile avere un’idea come agiscono i doublages 
in questo caso e quale probabilità si abbia. maggiore 
0 minore, di eliminare il difetto e ottenere che i 
nastri si compensino annullandosi le deficienze o 
gli eccessi nei singoli tratti, con un numero di ac- 
coppiamenti utili e definiti.
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Snppoinanio che i iiasíri siano ideniieamenie di-
feitosi -neUa loro ¡imgljezza. Tmmagiuiaino che in una
certa huighezza esista un tratto sottile (chc vogliamo

pensino saranno buone 
somma dei quadrati è <

rapprevSeiitare in figura con 
un quadretto bianco) ed 
mi tratto grosso che si rap- 
presenta cou quadretto 
tratteggiato (fig. 205).

Per semplicità grafica i 
due tratti siano di eguale 
lunghezza e la lunghezza 
errata sia appunto data 
da 2 quadretti continui 
luio bianco e l'altro trat­
teggiato.

Doublage 2:

Accoppiando questo na- 
^stro con una identica lun­
ghezza errata, cioè pure 
avente un tratto sottile 
ed uno grosso.

I 4 tratti, 2 bianchi e 
2 tratteggiati, si combine- 
rannoe possono combinare 
cioè permutarsi nel loro 
mutuo contatto in 2^ = 4 
posizioni diverse (fig. 205).

Perché gli errori si com- 
quelle posizioni in cui la 
estante. Cosi nell’accoppia-
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mentó o doublage 2 si hanno su 4 posizioni solo 2 
posizioni compensatrici c, cioè buone.

Con un doublage 3: si avranno 2® — 8 combina- 
zioni 0 posizioni, nessuna buona, 6 mediocri, 2 cat- 
live, in definitiva tutte false F.

Con un doublage 4: si avranno 2® = 16 posizioni 
di cui 6 buone c, 8 cattive, 2 pessime, cioè 10 false.

Su 16 posizioni abbiamo cost la probabilità di 
avere 6 posizioni di compenso dei difetti, cioè pro- 
babilità 37%.

Su 4 posizioni nel doublage 2, abbiamo la proba­
bilità di avéré 2 posizioni di compense, cioè pro­
babilità 50%.

Si dovrebbe perciô escludere il doublage 3, e tra 2 
e 4 preferiré il doublage 2 perché più economice e 
più approssimato.

Praticamente gli errori non sono cosi vicini, ma 
i tratti sono piii distanti e meno determinati per 
cui praticamente il caso è più grave. Perciô se i 
tratti si immaginano più lunghi e divisi in 4 invece 
che in 2. il doublage di 4 in questo caso dà 4* = 64 
posizioni diverse.

Questo spiega la necessità di fare i doublages fino 
al limite in cui è possibile ancora stirare il nastro 
totale entrante, senza nuocere alla fibra.

Corne principio fondamentale neUa lavorazione 
si cerca di avéré il massimo numéro di doublages 4, 
evitando i doublages 2 finchó non si cada ne! caso di 
avere solo più un nastro, cioè la differenza di un 
sempUce al doppio.
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Preparazione francese alla filatura 
di pettinato.

Scopj della « preparazione ».

La preparazione ha per iscopo:
1° Di affinare i nastri mediante Io stiraggio.

Il nastro di lana pettinata proveniente dalla pet- 
tinatrice ha titoli o numeri (1} diversi ed ha inoltre 
nna sezione che nécessita ridurre nella proporzione 
media da i a loo nelle sale di preparazione, per es- 
sere poi ancora ridotta nella proporzione da i a 10 
sul selfacting 0 sul continu.

È perciô una serie di stiraggi che si fa subiré ai

0 Numero o tito1o.
In generale si usano indifferentemente queste parole, intendendo 

sempre il N. di raetri per unità di peso del nastro cioé numero di looo 
metri per kg. (titolo métrico) od anche numero di échées metrici.

Noi useremo espressamente la voce tiioío quando si tratta di 
mü/emetri al kg.

Useremo numero quinde si tratterá di una data lunghezza del 
campione o provino e relativo peso letto alia romana e diremo per 
es. del N. 8 per 5 m. scala 1000 gr. uguale <0 metri al kg.
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nastro per affinarlo, unitameute ai doiiblages, per 
regolarizzame le sezioni e uniformare le fibre.

Il titolo dei nastri emessi dalle pettinature è, 
come diremmo, variabile, sarebbe pero molto utile 
che si emettessero solo tre numeri e cioé:

per lañe fini il nastro sarebbe di 65-75 m. al kg.
« » í/2 ^1^ * ” 50-65»
» » miste e comuni » 40-50 »

Questo per standardizzare meglio il prodotto delle 
manifatture lane.

2° Di regolarizzare i nasiri mediante doublages 
successivi.

30 ParaUeUzzare a fondo le fibre elementari me­
diante il passaggio ai pettini.

4° Consolidare la coesione delle fibre cosi paral- 
lelizzaíe mediante sfregamento e pressione e terminare 
questo lavoro for nendo alla filatura lo stoppino onastro al 
numero esatto, affinchè essa lo possa stirare defini­
tivamente e dare un filo di pettinato del titolo ri- 
cluesto od almeno con tolleraiiza varia, che puo 
essere al massimo del 2% sul titolo stesso.

Le bobine provenienti dalla pettinatura sono di 
pesi che oscillano verso i 5 kg. per bobina. È utile 
conoscere subito le lunghezze metriche al kg. del na­
stro (cui si dà un numéro al campione di nastro 
messo sulla romana) e la lunghezza totale in m. del 
nastro stesso.

Si puô compilare percio la tavola seguente 0 carta 
di campionatura.
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Titoli dei fili e nastri della lana pettinata.

Abbianio visto in filafura cardala quale è il titolo 
di un filato (titolo metrico, titolo inglese).

In filatura peitinaia i titoli essendo piú alti, svi- 
luppiamo pin dettagliatanieute questo significato. 
Noi tralasciamo i titoli vari (di Roubaix, Reims}, 
titolo tedesco non ineirico, e fermeremo la nostra 
attenzione únicamente sul titolo zifiiciale o métrico.

Il titolo métrico dà i chilometri di flo o di nastro al 
kg- oppute i metri al grammo.

I nulle metri o chilometri si indicano con m m. 
Cosi se un filato è semplice si dice del titolo: 
40 m/iu oppure 1/40 m/m per indicare un filo di 

40 m. al gr, oppure 40 mila metri al kg.
Cosi:
2/60 m/m indica un ritorto a 2 fili, ciascuno dei 

quali ha titolo 60.
I titoli non metrici hanno in generale un unita 

di misura diversa dal cliilometro, e si dice éciée.
L'imita di peso pud essere il chilogrammo oppure 

un dato numero di grammi. 'L’échée métrico è perciô 
di 1000 metri.
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Cosí il tiiolo di Roubaix ha l'échée di ni, 714 e peso 
di 500 gr.

Il titolo 28 titrage Roubaix significa che in 500 gr. 
vi sono 28 échées, cioô 28X714 metri.

Cosi il titolo di Reims ha l’échée di m. 700 e peso 
1000 gr.

Il titolo 40 titrage Reims significa che in 1000 gr. 
vi sono 40 échées di 700 m., corrisponde percio al 
nostro 28.000 m. al kg,

II tiiolo tedesco antico ha Véche'e di ni. 768 e per 
peso la libbra tedesca di 467 gr., cosi il titolo 31 
titrage tedesco antico significa che in 467 gr. si hanno 
31 échées, cioè m. 31 X768.

Si passa da questi titoli al métrico, cioè si puù 
conoscere la corrispondenza che tra loro esiste, ope­
rando in questo modo:

28 titrage Roubaix^23x714 111. = 19992m. in5oogr.
m. I9992 ’- 500 gr. = x: rooo.
Da cui si ricava Af titolo metrico.
Osservazione. Per la seta greggia e I’organzino si 

fissa il peso e la lunghezza è variabile, per le bour- 
rette di seta e le schappes si usa il titolo metrico.

In filatura si usa percio comunemente l’échée mé­
trico cioè di 1000 metri, cosi invece di dire titolo 
40 mila si dice 40 échées.

Regole generali. — Se / è la lunghezza del filo di 
titolo í e P il peso di i échée (cioè di 1000 m.) si ha;

titolo i —T— cioe gh 
P

échées contenuti nel kg.}.

Una lunghezza qualunque l del filo avrà sempre
per titolo:

titolo t = ~ 
P
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per cui

ed l = íxp.

Per es. guale è il peso di 750 metri di filato 30 111/ni:

.A ^ 750

Problemi sul íitolo meírico: 
1° guale è il peso di 1000 ui. del filato di titolo 

80 (ni/ra al kg.)

80 ni. pesano i gr. percio

1000X1 gr. 1000

gual’è il peso di 320 m. del filato 80 m/m:

320

2” gual’è il titolo metrico di un filato, di cui 
15.000 in. pesano 160 gr.

Se per 160 gr. si lianno 15000 m. per 1 gr. si 
hanno

15000 
= titolo 90.37.

30 guanti échées metrici ci sono in 320 kg. di 
filato 38 m/m.

In un kg. si hanno 38 écliées di 1000 metri cosi 
in 320 si avranno 320x38 = échées.

38 — F. BORRIKO.
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4° Un lotto di 500 kg, di lana pettinaU deve 
essere filato 52 in/m cioè si chieggono 500 kg. di 
filato 1/52 ni ni. Per contrordine si varia il titolo 
cioè invece di 52 in/in si esige 48 m/ni eolio stesso 
quantitative di échées metrici, quale è il peso di lana 
da aggimigere.

Échées a produrre colla 1“ ordinazione 500 X 52 = 
26000 che si debbono pure produrre, ma con titolo 48. 

26000 
—= kg. 541.6

Differenza di kg. 541.6 — 500 = 41.6.
Titoíi dei fili accoppiati rííoríi o nastri doublés. — 

Come abbiamo visto in filatura cardata, l’iiidustria 
utilizza fili ritorii che possono essere composti di 
due 0 piú fili di stesso titolo e materie diverse, o di 
stessa materia e titolo différente.

É percio indispensabile saper calcolare il titolo 
del ritorto e per analogía il titolo di due o piú nastri 
che si accoppiano.

Se per es., 3 fili hanno titolo uguale il ritorto 3/75 
75 m/msi intende che ha per titolo — =25 m/ra; que­

sto solo teóricamente, praticamente il riiorio risulta 
leggennente piú pesante e perció di titolo piú basso.

Questa perdita di titolo al ritorto è compensabile 
tenendo i.due componenti ad un titolo leggermente 
uiaggiore, cioè cercando di compensare la lana con 
un maggiore stiraggio dei fili componenti.

Quando due o piú fili sono di titolo diverso il cal­
culo del titolo del ritorto è piú laborioso. Infatti:
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Qxiaiido si riuuiscoiio parecchi fili iusieme. il filo 
risiútíinte è sempre di hmghezza uguale a quella 
dei componenti, il peso eguaglia la somma dei pesi 
dei fili componenti.

Per definizione di titolo, il titolo del ritorto ô:

ove L è la lungliezza commie ai fili componenti e 
P il peso totale di detta lungliezza, cioè dei 2 pesi 
P e P' rispettivanieute dei 2 fili per quel tratto 
costante, cioè:

P+P'
Q SQ a&b erano i titoli dei 2 componenti si lia pure:

e perciô

T = L L Lab ab
L L aL-^-bL aL+bL a-^-b 
a'^b ab

In luodo identico si dimostra che il titolo T di un 
ritorto a 3 fili di titoli rispettivamente abc è:

ab~]-bc-\-ac
e per mi ritorto a 4 fili

_ abedT ------------------------------ -----

Es. : Si debba fare il ritorto di 1/30 m/m e r/46 m/m.
32214^
30 + 46

1380
—— = 18.1 m/m.
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Oppure si puo agiré anche pensando al peso di i 
échée métrico di ciascuno filo e somniando i pesi 
e ricavando il peso di i échée métrico del ritorto:

lOOO
-^= 33-33 gr.

lOOO 
gr.

lOOO
—-— = i8.i m/m. 
56.37

11 problema è pure identico se si tratta di nastri 
o stoppini di preparazione accoppiati.

Un nastro di 1300 m. al kg., accoppiato con un 
altro di 1600 m. al kg. dàra un nastro doublé di 
metri al kg.-:

1300x1600----------= 717 al kg.I3oo-^-I6oo °

Nel caso di 3 0 più fili il calcolo non varia se si 
fanno i calcoli di ritorti 0 accoppiamenti parziali 
cioè: calcolando il titolo del ritorto a 2 fili e questo 
ritorto accoppiarlo col 30 filo e ricavare cosi il titolo 
del riiorio finale.

Per es.: Il ritorto di tre fili 40 m/m, 36 m/m, 
32 m/m è uguale:

40X36 1440
---- ;—7 = 19 m/m 40+36 76
19X32 608
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Miscele compensate.

Una delle condizioni principal! della miscela pro­
veniente dagli accoppianienti è quella di dover es- 
sere omogenea, percio il numero di bobine di nastro 
da accoppiare e che si debbono collocare sulla ra- 
strelliera è quasi sempre un numero múltiplo del 
numero delle teste. Poicliè le gills e le prime mac- 
chine di preparazione hanno 4 leste, la carica o guer- 
nitura della macchina sarà di 16, oppure 20, oppure 
24, oppure 28 bobine.

Per ogni testa il quantitative massimo in peso è 
dato da un nastro che pesa 120 gr, al metro cioé 
8.3 metri al kg., per cui il numeró di nastri per testa 
non deve eccedere questo peso, anzi per garantiré 
una buona penetrazioue sarà meglio stare un po’ 
più lontani da questo valore, affinchè la lana risulti 
ben pettinata dalle barrette dei gills.

Vi sono diversi metodi per fare le miscele compen­
sate :

1° Mediante i titoli 0 campioni.
2° Mediante le pesate.
3° Mediante le bobine.
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Il primo método è il più esatto e il meccanismo 
del calcolo puô svolgersi secondo che si usano: 1° i 
numeri o campioni direttameute, oppure: 2° le lun- 
ghezze metriche al kg.; 30 calcolando i pesi di essi; 
4° utilizzando la nappeuse.

Questi 3 vari meccanismi di calcolo dànno sem- 
pre il numero di bobine necessarie alla carica, tanto 
che si usi per l’uscita le 3 bobine, oppure una bo­
bina única proveniente dalla nap-peuse. Formiamo 
súbito un esempio prático.

La lavorazione viene fatta su 3 lotti da mesco- 
larsi e filarsi al titolo 36.5 mila metri per kg., sti- 
raggio al selfacting = 10.

Per ora non dobbiarao discutere su quest’ultiraa 
parte della lavorazione (cioè ftlaiura}, accenniamo 
soltanto che il problema che ci riguarda sta nei ter­
mini suddetti.

I tre lotti sono:
1600 kg. lana ¿’Australia
1300 » » Buenos Ayres.
600 » » francese.

Calcolo per campioni. — Preleviamo ni. 3.65 di 
campione da ogni lotto e coUochiamoli sulla romana.

Noi troviamo come titoli 0 numeri, per es.: 9.1 
Australia, 6.1 Buenos Ayres, 8.2 Francia, alla scala 
di 500 gr.

Per la definizione stessa di numero 0 titolo la 
romana ci indica che:

Vi sono 9.1 volte 3.65 metri in 500 gr., cioè 
9.1X3-65 = 3 3-21 m. in 500 gr., 66.4 m. in un kg. 
di lana Australia.
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Análogamente 6.1 volte 3.65 m, in 500 gr., cioé 
6.1X3-65 = 22.26 m. in 500 gr., 44.52 m. in un 
kg. di lana B. Ayres.

Ed anche 8.2 volte 3.65 metri in 500 gr., cioè 
8.2X3.65 = 29.9 m. in 500 gr., 59.8 m. in un kg. 
di lana Francia.

Se noi moltiplichiamo i inetri cosi trovati e conte- 
nuti in un kg. delle lañe rispettive ad ogni lotto 
per il numero dei kg. di ogni lotto abbiamo i metri 
che ogni lotto contiene, oppure se moltiplichiamo 
i campioni trovati in ogni kg. per il numéro dei kg. 
dei lotti stessi i campioni contenuti in ogni singolo 
lotto. Siccoiue per noi importa conoscere la percen- 
tuale 0 rapporte per 1000 di ogni lotto, per formare 
la nostra miscela, basta ritenere i numeri 9.1 6.1 8.2 
nd compute, il che fa lo stesso.

Cosi si dice che:

9.1X1600 kg, = 15970 Campioni del 1° lotto 
6.1X1300 » = 7965' » 2° »
8.2X 600 » = 4920 » 3 0 »

Totale cámpioni 28855

Per ogni uiiità della miscela formata entreranno
le seguenti quote:

1° lotto 15970
28855 = 0,550

2° lotto 7965
28855 = 0,279

30 lotto = 0,171.¿8855
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Dovendo avere alla rastreUiera un numero di bo­
bine múltiplo di 4 se la gilí lía 4 teste, stabiliremo 
il numero di bobine di ogni lotto nella proporzione 
suddetta il cui totale farà 16. 20, 24, 28 bobine, 
secondo i casi per ogni carica o guernitura.

Prepariaino cioé il quadro seguente:

16 bobine 20 bobine 24 bobine 28 bobine

1“ lotto 16x0,55 “B.8.8 20X0 55 =B,II 24x0.55 =8.13,2 28x0.55 =8.15.4’
2'’ lotto 16x0.279:- » 4.46 10x0.279= » 5-58 24x0.279= » 6.69 28x0.279 = » 7-8i
3® lotto 16x0.171= » 2.74 20X0.171= » 3.42 24x0.171=» 4,11 28x0.171= » 4.79'

Totale Bob. 16 Bob. 20 Bob. 24 Bob. 28

Abitualmente si preudono 16, oppure 20, 24 bo­
bine.

Ma- il quadro ci dà che: per guernire la macchina 
con 16 bobine, 4 per testa, occorrerebbero :

bob.

n
Bob.

8.8
446
±74 
16

del 10
2°
3®

lotto

Numeri frazionari come si vede, perciô dovremo 
suddividefe questa diffei'ema frazionaria in 10 guer- 
niture cioè, agendo su:

88
44
2?

bobine

»

del 1°
2®
3®

lotto
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Regola: Indicliiamo con A, B, F: le lañe Au­
stralia, B. Ayres, Francia per brevitá.

Dividiamo i numeri 88, 44, 28 per 9 in modo che 
i loro quozienti sommati dieno 16 e sia 16 la somma 
dei residui, cioè:

88= 9x9 +7
44= 9X4 +8
28 = 9X_^ ’+ I

16X10 = 160 = 9X 16 +16

Per le prime nove guerniture avremo 9 bobine 
di A, 4 di B, 3 di F per ogni guernitura e per la 
décima guernitura 7 di A, 8 di 5, 1 di F formando 
la carta di ingranamento come segue:
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Totale 3 specie, di bobine all’uscita dei gills, cioè 
quelle provenienti dalle bobine: 34, iS; 2^, iB, 
iF e iA¿ ^B.

Qualora la compilazione della carta portasse a 
4 e -piu specie di bobine all’uscita la carta non è con­
veniente. È preferibile potersi ridurre a 10 gnerni- 
ture e con 2 specie di bobine all’uscita.

Spesso la carta per 16 non riesce esatta, si ri- 
eorre allora a*& altro numero di bobine per es.:

Fornendo la carta di ingranamento per 20 bobine. 
. Per 10 guernizioni si prenderanno:
B. no del i” lotto A no = 9 x n+n

56» 20 » B 56 = 9 X 6+2
« 3° » c 34 = 9 X 3+7

200 10x20 = 200 = 9 X 204-20

e si stabilirà la carta come segue;
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A
16

S
8

F

4

A 
10

£
6

F 
12

1'' testa 4 2 i S
£ 2 3 i 3 i^ testa

2‘'- testa 4 2 i a »
* 5 3 i 3 2^ testa

3* testa 4 2 2
•I S
“■ ?2.

2 2 3 3 ' testa

4'‘ testa 4 2 S 3 2 2 3 4'‘ testa

Osservazione.
Quando nel computo il munero delle bobine per 

lotto è tale che diviso per 10 ciascun lotto dà un 
numéro esatto di quozienti bobine la cui somma 
dà 16, 20, 24 o 28, le dieci guerniture diventano 
tutte uguali e all’uscita le bobine si riducono a i 
o a 2 specie soltanto.

lufatti, considerando la carta, per 28 bobine se 
i lotti fossero:

Bobine 160 = 10X16
» 80 = 10X 8
” __^= IPX 4

280 = 10X28
la i^ carta sarebbe sufficiente.

Nasce cosí la regola che:
Se il numero delle bobine costiiuenii ogni lodo è múl­

tiplo di 10 si potrà fare esadamente uguali le 10 guer-
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niitire qua^ndo, dividendo per lo, la somma sard 16, 
20, 24, 28, iuoltre iiivece di 3 specie di bobine al- 
I’uscita si avranno secondi i casi una o due sole specie.

Cioè: una sola specie quando dividendo per 4 
ogni lotto si ha un numéro intero, cioè ogiii lotto è 
anche divisibile per 4.

Per esempio se i lotti fossero: 
1° lotto /1 bob. 120 5= 10X12 
2° » B a 8os=ioX 8
3° » F » 40 = ioX 4

240 = 10x24

Per esempio, se i lotti fossero:
I® lotto J bob. 100 — 10X10
2° a B >1 60=10X6
3® a P" » ^40=^ IOX 4

200 = 10X20
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A B F
10 6 4

3 i i i^testa = 3yi 1^ iF

3 i r 2^testa = 3.<4 i iF

2 2 i ■ 3®' testa —2^ 2B iF

2 2 i ! 4'‘ testa = 2 A 2B iF

Per esempio se i lotti fossero:
1° lotto A bob. 70 = loX 7
2® » B « 50=10X5
3° )) F » 40= 10X 4

160 = loxib
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Osservazioue.
1; evidente che quando il valore dei lotti ô elevato 

al pmito da non peruiettere la produzione della carta 
di ingrananiento, per 16, 20, 24, 28 occorre sdop- 
piare i lotti /3, B, F, e considerare uel mode sud-

detto i lotti — — — oppure — — —•2 2 2^^ 333
Per il che il risultato totale si riduce a fare, non 

le guemiture come noi consideranuno, ma un múl­
tiplo di 10. 11 die è anche evidente se negli esempi 
citati si suppongono duplicati o triplicati i valori 
dei lotti stessi, purchè la proporzionale dei lotti sia 
sempre la stessa.

2° Calcolo per metri al kg.
II numéro di bobine trovate, col calcolo precedente, 

diventa lo stesso se si usa la lunghezza metrica al kg, 
Infatti. Tagliamo i métro di ogiii lotto e collo­

cato sulla romana noi troviamo:
i'’ Lotto Australia:

Kg. 1600, N. per i kg. m. 66.4 lungh. totals 66.4x1600= 106240 
2“ Lotto B. Ayres:

Kg. 1300, N. per i kg. m. 44.5 lungh. totals 44.5x1300= 57850 
3“ Lotto Francia:

Kg. 600, N. per 1 kg. in. 58.8 lungh. totals 58.8x600= 35280
. Totale 199.370

su 20 bobine avremo:Da do deduciamo che
l® lotto A 10.6 bobine
2® B 5-7
3” » F 3-5 »

Confrontando questo risultato col quadro di pa­
gina 603 si vede che abbiamo risultati praticamente 
identici.
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Miscele colla iiappeuse. — Le nappettses si nsano 
preferibilmente per miscele colorate, ma possouo 
pure utilizzarsi per lane greggie.

Hanno il vantaggio di ottenere l'omogeneità della 
miscela in modo piú semplice e perfetto, perche 
tutte le bobine della rastreUiera sono riunite al- 
I’uscita in un solo, nastro e non in parecchi come 
nolle gills ordinarie.

Si ottiene cioè una mescolanza totale, senza ri- 
correre a mezzi di coiupensazione.

I calcoli che si usano sono 2 ed uno si basa sul 
seguente principio:

1° Si debbano niescolare:
kg. 600 bleu, N. 4 per 5 nietri, letti alla scala 

di 500 gr. (cioè 4 volte 5 m. in 500 gr. = 20 111. in 
500 gr., 40 ni. in 1 kg.).

kg. 450 bianco, N. 5 per 5 m., letti alla scala di 
500 gr.

kg. 500 verde, N. 6 per 5 m,, letti alla scala di 
500 gr.

Suppongasi di fare la carica alla rastrelliera con 
almeno 24 bobine e calcolando i campioni come al 
método delle pagine precedent! abbiamo:

4X600 = 2400 campioni del 1° lotto
5 X450 = 2250 « 2® »
6X500 = 3000 3° »
Totale 7650

E come proporzione 0 percentuale per ogni unita 
di mista:

39 — F. BOKRlNO.
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, 2400X241° lotto -----------= Bob. 7.57650
2250x242° lotto —^-----2 Bob. 7

7650 '

Poicliè il innuero delie bobine non è numéro in- 
Hero per tutti i lotti, noi tralasciamo i decimali; petó 
la parte cosi lasciata, dovrenio farla passare colle 
bobine rappresentate dagli interi, cioè: Consideriamo 
per ogni lotto 7, 7, 9 bobine. Gli 0.5 e 0,4 del 1® 
e 3® lotto trasfomiiaiuoli come segue nei kg. equi- 
valenti.

Su 600 kg. del I® lotto si lianiio, come proporzione 
di miscela. 7.5 bobine, per 0.5 bobine si avrà ;v:

600: 7.5 = at: 0,5
600x0.5

* = - 7-;— = kg- 40

Cosi análogamente per il 3® lotto, ove 0.4 corri- 
sponde in kg. a:

500 Xo-4 
9-4 = kg.-21.276

Queste quantité di kg. 40, e 21.276 si prelevano 
dal r® e 3® lotto rispettivamente e saranno .sotte- 
poste a stiraggio, in modo da passare colle bobine 
del i® 2® 3® lolto e finire contemporaneamente.
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Il 2° lotto passa completamente cou 7 bobine, 
cioô 2250 campioui con una proporzione da passare 
colle 7 bobine riuiiite:

2250—:— = 321 campioni 

cioè 2250 per 7 bobine, per i sola bobina x, da 
cui x= 32t. Coi 321 campioui del 2® lotto, deb- 
bono passare kg, 40 del 1° lotto, cioè campioui 
corrispondenti a:

kg. 40 del N. 4 danno 4X40 = 160 campioui, per- 
ció per ognmio dei 160, ne debbono passare dei 321:

321 
160

11 che significa che i 160 campioni bisogna che 
diventiuo 321, cioè essere stirati di 2, cioè dar loro 
doppia lunghezza.

Análogamente si fa il conto dello stiraggio da 
dare ai campioni contenuti nei 21,276 kg. rimanenti 
del 30 lotto, di N. 6 e che percià danno 6x21.276 = 
127.6 campioui cui dareino lo stiraggio:

321-----7 = 2.5.127.6

Concludendo si stireranno queste rimauenze del 
1° e 30 lotto secondo gli stiraggi suddetti e si pas- 
serauno queste bobine colle altre, come se esse for- 
massero insieme le 24 bobine.

Praticamente si ritiene che, affinclie si abbia una 
buoua peuetrazione degli aghi, non si deve oltrepas- 
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sare 120 gr. (’) per metro e per testa di passaggio 
alla nappeiise.

Vogliamo ora sempre col principio della nappeuse 
2® método, calcolare la massima quantitii di bobine 
che in virtù di questi 120 gr. per ‘metro .e per testa 
potremo mettere. La nappeuse ha abitualmente 3 teste, 
120X3 — 360 gr. maximum per metro di nastro in 
lavoro.

I na.stri dei nostri lotti hanno rispettivamente 
40-50-60 metri alkg,, cioè, facendo la media, 50 metri 
al kg., oppure 20 gr. al metro e per avere 120 gr. 
occorrono 0 nastri, cioè 6 bobine per lotto, 3x6=18 
bobine maximum.

Caricheremo percio 18 bobine.
Utilizzando un calcolo analogo al precedente per 

determinare le proporzioni per ogni uuita di miscela:

I® lotto 2400X18
7050

= Bob. 5.6

2® lotto 2250x18
76.50 = Bob. 5.2

3" lotto 3000 X18
7650 =: Bob. 7.

Noi collocheremo anzitutto alia rastrelliera 5 bo­
bine del I® lotto, 5 del 2° e 7 del 3° e porteremo 
0.6 e 0.2 delie bobine rimanenti, col calcolo, al loro 
valore in kg., come fatto in precedenza al 1® método 
e determineremo lo stiraggio affinchè questi 0.6 e 
0.2 passino contemporaneamente allé 7, 5, 5 bobine.

0 Alcuni portano questo limite di 120 a 150 gr.
E peril preferibile rimanere a lao gr.
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Osservazione :
Se uel computo invece di avere, almeno per un 

lotto, un numero intero di bobine noi avessimo tro- 
vato cioé anche per il 3° lotto un valore décimale 
per es., 6,8 bobine, occorre agiré in questo modo: 
Considerare 7 bobine per il 3° lotto e vedere come 
.si trasformano in proporzione le bobine degli altri 
lotti rimanenti.

Supponiamo cioe di avere trovato:
1« lotto Bob. 5.6
2° lotto » 5.2 
30 lotto » 6.8 (invece di 7)

Cousideriamo 7 numero pi 11 vicino (,se avessimo 
7.2 considereremmo 7 e faremmo il calcolo che segue 
ora in modo analogo). Cioè facciamo le proporzioni ;

1° lotto 5.6:6.8 = ,r;7 = 5.7 Bob,0.0

2® lotto 5,2:6.8 = ;v;7 x= —7-3— = 5-3 i^o^'0.0
Arrivati a questo punto si fa il calcolo come al 

i® método di pag. 609.

Calcolo di miscele per pesata.

Si debba mescolare:
i® lotto B. Ayres;

60
400 kg. Peso di 5 m. = 60 gr. Peso di 1 ni. — — = 12

2® lotto Francia;
700 kg. Peso di 5 ni. = 70 gr. Peso di 1 m. = —= 14.
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Usando le gills a 4 teste, con doublage di 6. inette- 
remo 24 bobine alla rastreUiera, cosi divise:

. 400000 
1° lotto Lunghezza métrica ——— = 33 333 wi- 

700000 2” lotto Lunghezza métrica — — = 50.000 m.

Totale = 83.333 m-
l numeri delle bobine di ogni lotto staranno tra 

loro come i numeri 33.33 e 50, cioè:
24: 83,33 = ;v: 33.33 ^= 9-6 bobine 
24:83.33 = at: 50 ;r = 14.4 bobine.

Arrivati «a questo punto si pub seguiré uno qua- 
lunque dei metodi e stabilire la carta di ingrana- 
mentó, oppure seguire il método del prelevamento 
iu peso 0 per pesata e cioè:

IvC bobine essendo frazionarie occorre trovare una 
proporzione intera.

Se noi mettiamo 10 bobine invece di 9.6 del 1° 
lotto noi dovremmo mettere del 2° lotto:

9.6 :14.4 = io:;r AT = 15 bobine 
e perché la miscela finisca esattamente con 10 e 
14 bobine occorre prelevare dal 2° lotto i metri cor- 
rispondenti a 10 invece di quelli corrispondenti a 9.6 
cioè supporre che il 2® lotto invece di 700 chiio- 
grammi sia soltanto di lunghezze metriche:

10: 33-333 = 24 :x, da cui ir = 79-999
cioè invece di 83.333 il totale delle lunghezze metriche 
diventi 79.992, il che importa una diílerenza al va- 
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lore del lotto a® di ui. 79-999—33-333 = 46.666. cioè 
il 2° lotto dovrà avere in. 46.666 invece di 50.000. 

La differenza iu ni.

50.000 — 46.666 = 3334

è in kg.:
3334X14 = gr- 46676 = kg. 46.676 

e che si dovranno prelevare dal 2° lotto e farli pas- 
sare alla lunghezza di passaggio colie bobine 10.

Questa lunghezza di passaggio è:

333^
10 3333-3

mentre appunto i kg. 46.676 danuo in metri 3334. 
La piccola differenza è trascurabile iu pratica. 
Prova;
I due lotti diventano: 

I® lotto 400 pari am. 33333 
2° lotto 700 46,676 = 653.324 » » 46666 

79999 
Ricaviamo il numéro delle bobine:

24: 79-999 = ^: 33
x = 10 bobine del i” lotto

24: 79-999 = -if: 76.66
x = 14 bobine del 2® lotto 

oltre ai m. 3334 che si fanno passare colle 10 bobine.

Il che è esatto.
Questo método se bene applicato puô dare anche 

risultati precisi.
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Miscele per bobine. Se si ritieue che.le bobine 
haiino peso ugnale e uguale lungliezza di nastro 
(il die ô difficile a ottenersi perché indicherebbe uii 
titolo mateniaticamente costante del nastro per 
tutte le bobine dei vari lotti) si puô fare la niiscela 
per bobine in questo modo:
i® lotto 240
2® » 150
3° » 100

bobine 1^, , ,f totale bobine 490
( 16 bobine per guernitura

122 
t6 = 30 guerniture approssimative.

Per 20 bobine per guernitura si avrebbe invece: 
490
20 = 24 guerniture approssimative

i® lotto 240— = 0.49
490

2® lotto 150— = 0. 306
490

3® lotto 100
---  = O. 204490

Totale — 1.000.
Carta di ingrauainento :

I 16 bobine 20 bobine 24 bobine 28 bobine

I® Lotto; 16x0 49 — 7.84 20x0.49 =9-8 24x0.49 = 28x0.49 =
a^Lotto' 16x0,306 4.89 20x0,306 - 6.1 24x0.306 28x0.306=
3'’ Lotto 16x0.204^^3,27 20x0,204=4.1 24x0.204= 28x0.204-.

1. Bob. 16 Bob. 20
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Agendo con 16 bobine si ha:

lo lotto bob. 7.84 per 10 guermture 78 oppure 79
2° >> » 4-89 » " 49 ® 4^
3O n » 3.27 » » 33 “ 32

78=^9X 8 + 6
45 = 9X 5 + 4
33 = 9X 3 + 6

10X16 = 160 = 9x16 +16

Si fanno cosi 9 guerniture con 8, 5, e 3 e la décima 
con 6, 4, 6, bobine per ogni lotto e si avranno al-
I’uscita delie gills solo due qualité di iiastro.
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Assortimento di preparazione.

La lavorazioue di preparazione alla piatura petti- 
nata è caratterizzata dal termine poisaggio, cioè 
il lavoro che la lana subisce per ogni macchina.

Questi passaggi, cioè queste macchine, sono più 
o meno numerosi a seconda del genere di filato che 
si produce.

L’assortimento, insieme orgánico di queste mac­
chine, varia percio di quantitative di macchine.

Cosi, malgrado che la funzione dei passaggi sia 
quella di stirare sempre e sempre accoppiare i nastri, 
è d’uso distinguere in 2 serie distinte i detti passaggi, 
anzi le macchine relative in certe filature formano 
cosi due riparti distinti della preparazione.

Si hanno cioè:
I primi passaggi, aveiiti come sappiamo lo scopo 

di mescolare i lotti e portare la miscela a un titolo 
0 numéro dato.

Questi primi passaggi compreudono le macchine 
seguenti,

10 Una gill di miscela (gills melangeurs) indispen- 
sabile per lotti a nuances.
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2° Una gilí ordinaria.
30 Uno stiraggio doppio efíetto.
4° Uno stiraggio contatore (étirage compteur).
50 Uno stiraggio riunitore (étirage réunion).

Gli altri passaggi sono detti -passaggi bobinoirs 
(0 bobinatori) e variano in numero secondo le lane.

Cioè per lane fini si hanno:
6° Un bobinoir riduttore 0 bobinoir chuie.
yo 8® 9® Tre intermediari.
10® n® Due prefinitori (avant-finisseurs).
12® Un finitore (finisseur).

Per lane comuni i tre intermediar! si riducono a 2 
ed i prefinitori ad 1 solo, cioè si hanno 10 passaggi 
invece di 12.

Se poi si debbono fare iitoli bassi si pud ancora 
ridurre il numero dei passaggi bobinoirs.

Approssimativameute lo stiraggio ric^vato da ogni 
macchina dipende dalle lane e dal titolo.

Per es., se noi dobbiamo fare del filato 56 m/m 
al selfacting (stiraggio del selfacting 11) e I’assorti- 
mento si compone di n passaggi, il numéro a pro- 
durre al finisseur sarà:

56m/m , ,—= 5.09 m/m = 5.1 m/m.

Se supponiamo di avere aU’entrata dei nastri 
di 70 m. al ’kg. noi potrenio stabilire una carta di 
stiraggio, detta di engrenement, sul registro della pre- 
parazione e die indichera il numero a ottenersi da 
ogni macchina, secondo gli accoppiamenti 0 dou­
blages e gli stiraggi.

Per es.:
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Sulhi gill ordinaria 4 teste (2° passaggio) accop- 
piamo 5 bobine per testa, avreiuo 20 lx)biiie alia 
rastrelHera.

Applicbíanio seinpre la formula del numero en- 
iranie e del numéro nscenle; percio uoi dovremo sem- 
pre determinare il numéro entrante ed uscente ad 
ogiii passaggio. Praticamente, malgrado ogni cura 
attenta, uoi non coincideremo che raramente alia 
cifra 5.1 m/in, cioè 5100 metri al kg. Vuol dire che 
varieremo lo stiraggio del selfacting, cioè la cifra 11 
prefissaci, se lo scarto non è troppo elevato, perché, 
in caso contrario, noi dovremo variare i doublages.

Ad ogni modo noi conoseeremo lo stiraggio da 
dure allé nostre macchine, nei singoli passaggi, con 
pignoni beu determinati e potrenio calcolare il numéro 
uscenle iu funzione dello stiraggio e del doublage, sem- 
pre quando ci siéi noto il numéro entrante cioè:
XT x numéro entrante X stiraggioNuméro uscente = ---------------------- .

doublage
Quindi se u è il numéro uscente, e quelle en­

trante, s lo stiraggio, d il doublage avremo:
«Xs uxdu = —— 'e =--------d s

Ricordiamo che lo stiraggio totale fatto in questi 
passaggi è = al prodotto degli stiraggi parziali in 
ognuiio, cosi pure dicasi dei doublages.

Durante i passaggi il prelevamento delle prove 
0 campioni, ed il controllo degli stiraggi, le letture 
alla romana debbono awicinarsi senza troppo scarto 
allé cifre delle relative colonne délia carta di stiraggio 
e doublages, (Vengrenement, predeterminata e cioè:
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Appare dalla carta che:
dopo il 10 siiraggio doppio effeiio il iiastro è

ridotto a — cioé 160: 70 — 2.^2-3 '

Dopo il bobinoir réunion ancora a ■- cioé 
320: 160 = 2.

Dopo il chute e intermediario ancora a ^ cioé 
4

1280: 320 = 4.

Dopo il prefinitore ancora a ^ 2560: 1280 2,

e di altrettanto dopo il finisseur, cioé ancora a — 
2 

Totale 2.3X2X4X2X2 = 73.6 stiraggio totale.

Dunghezza entrante i^ gilí = 70 ni. 
» uscente finisseur = 5120 m. 

5120 
— = 73-6 (stiraggio).

Si deve notare che:
11 compteur puô dare il numero esatto del nastro, 

ritenendo ii peso' netto medio di una bobina e lo 
sviluppo di raetri avvolti su di essa.

Se dopo il bobinoir chute, invece di fare le prove 
di 50x2 = 100 m., le facciamo di 25 X2 = 50 ra. noi 
dovremo dividere 500 base della romana per il peso 
delle prove, perché noi non avremo che 1/10 di 1/2 
échée. Leggeremo percio in questo caso alla scala 
di 500,
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Nella lavorazione da svolgersi ai diversi passaggi 
appare chiaro come si tratti seinpre di determi­
nare il numero usceníe, quando è noio il numero en- 
Iraníe.

Cosi, noto il numero entrante al bobinoir-riunione 
o fuello al bobinoir-chute è facile conoscere il nu­
mero uscente al finitore. Infatti:

Nella formazione della carta di stiraggio e dou­
blages entrano sempre in giuoco:

11 numero da ottenere al finitore.
TI numero da ottenere al eondatore.
Il numero entrante al contatore.
11 numero entrante e uscente alie giUs.

Se le macchine sono a semplice stiraggio riterremo 
che non possianio oltrepassare un dato valore di sti­
raggio e cid secondo la lunghezza delle fibre ele­
mentan.

Cosi per lañe corte il valore medio di stiraggio
piú favorevole è ................................................ 3

Per lane medie ................................................ 4
Per lane Î4 lunghe............................................ 5-6
Per lane lunghe {lane tipo inglese).................. 6-7 

ritenendo inoltre die questo stiraggio dovra essere 
pjù intenso nelle prime macchine, che non alie ultime, 
cioè discendere regolannente.

Cosi nella carta da noi preparata a pag. 621, si 
tenue lo stiraggio 304 ritenendo che il tipo di 
lana in lavorazione fosse di lañe corte e medie.

Nella guernitura delle teste alie singole maccliine 
riterremo che il numero dei nastri-somma, uscenti 
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e che verificheremo per controllo, potrerao determi- 
iiarlo col método acceimato sal titolo dei doublages 
e cioè:

ab numéro 2 nastn ab =---- ?a-i-b

abc
numero 3 nastn abc = -7—;—;----

abed numero 4 nastn abed = -------------------------  abc-j-abd+bc d-]-ac d-

calcolaiido e controllando, cosi praticamente si met- 
terà all’entrata m. 1.50 di ciascun nastro e si mi.su- 
rera all’uscita il relativo aUungamento

Luughezza uscente
Lunghezza entrante ~ ■‘^tiraggio

Numero uscente
= stiraggioNumero entrante
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Prelevamento delle prove.
Aspa di 1 metro, 50 giri,' 10 bobine.

Per rapidité di lavoro e sempUficazioue si potra 
seguiré questo método di coutrollo:

Al selfacting prendere ^ échée {500 uietri) 50 giri 
deU’aspa con 10 bobine, leggere alla romana il nu­
mero (scala 500 gr.).

Al finitore prendere invece di 1/10 di un échée 
1/20 di échée 25 giri, -2 bob., — 10 giri, 5 bobine, 
e leggere alia scala di 500 gr. fino al contatore.

Al contatore e fino alie gills 6 giri e ^ cioé me­
tri 12.5.

Alle gills la meta di questa lunghezza.

40 — F Bobrino.
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FaVOLA dei TITOLI DA OTTENERE AL FINITORE SECONDO 
IL TITOLO DEL FILATO, GLI STIRAGGI DEL SELFACTING 
E IL PESO DELLE PROVE.

‘55 
e c

0^2
(A

i

<4
2 «
« 0 Ê
= 0_ 0

P

a
g

§.§E

?

be
•2-5

2 —

’(A
= flj
S 0

P

H

/

24 30.84 20.84 IO 2.4
<6 19.23 19.23 » 2.6
28 17.86 17.86 2.8
30 16.66 16.66 » 3
32 15-62 15.62 « 3-2
34 14.70 14.70 » 3-4
36 13.88 13.88 » 3.6
38 13.15 13-15 3.8
40 12.50 12,50 » 4
42 11.90 11.90 » 4.2
44 11.36 11.36 » 4-4
46 io'87 10.87 » 4.6
48 10.41 10.41 4.8
50 10 10 5
52 9.61 9.61 S.2
54 9.25 9-25 5-4
56 8.02 8.92 » 5.6
58 8.58 8.58 10 5 5.523
60 8.33 8.33 » 5-723
62 8.06 8.06 » 5-904
64 7.81 7.81 5> 6.095
66 7.57 7-57 11 6
68 7-35 7.35 » 6.181
70 7.01 7.01 6.363
72 6.94 6.94 11-5 6.260
74 6.75 6.75 » 6.434
76 6.57 6.57 6.60B

OSSER ¡^A Z/ON/

Échée metrico — 1000 m.

Prova al selfacting.

50 giri', 10 bob. aspa di i m. H, . . . 
a m- soc70 gin, 5 bob. aspa di 1.428 )

Peso fi = peso di 500 m.

Peso / (1eUo alla romana) = 
base délia romana

~ numéro trovato

Prova al finitore.

25 giri 2 bob. aspa di i m. \ 
(v»écbé«

!0 gin. 5 bob aspa di 1 m. 5 '’' 
oppure

7 giri, 5 bob. aspa di i 428 J

Titolo al finitore 
titolo selfacting 

~ stiraggio selfacting
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UUllzzando le lettere delle colonne si 
hanno le relazioui con cui si calcoló 
la tavola.
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Lo stiraggio varia approssimativa- 
mente seconde le cifre della tavola, 
sotto i 24 m m si puó tenere 8-9 al 
selfacting e solo to per lane lunghe.
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CAPITOLÛ LXT

Macchine di preparazione e loro funzione.

Assorti mentó è detto l’insienie di macchine per 
ottenere. con nn determinate numero di passaggi, 
parte o tutta la lavorazione di preparazione.

Il numero delie macchine varia:
Secondo il grado di finezza che si vuole dare allo 

stoppino del finitore.
Secondo la natura della lana.
Secondo la rapidita di esecuzione del lavoro.
Ad ogni modo una lavorazione completa, o assor- 

timento di filatura francese, è sempre composta da 
questi tipi di macchine:

Le gills
Gli sUraggi
I bobinoirs in grosso
1 bobinoirs inierwediari
I bobinoirs in fino {prefinisseur e finisseur).

Tutte queste macchine applicano i principi ge­
nerali già trattati più avanti, cioè:

1 doublages (che variano da i a 4 soltanto nei 
bobinoirs e non auinentano che nelle 2 prime 
maccliine).
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Macckine di fif-e/amziane ecc. 629

GH sHyaggi (le cui variazioni si ottengouo con 
pignoni di ricambio, il cui numero di denti è deter­
minato con calcoli, suH’albero condotto e condut- 
tore).

Gli scartamenii (variabili secondo le lane da la- 
vorare).

Le pressioni (variabili secondo le lane e le mac- 
dune).

1 “ Passaggio: gills=boxe e loro varí lipi di fab- 
bricazione. — I pettini rettilinei, gills, costituiscoiio 
un concetto principale nelle maccliine di prepara- 
zione e richieggono tutta I’attenzione e la manu- 
tenzione delicata da parte del capo e dell’operaio

11 primo loro scopo, come sappiamo, è quelle di 
mescolare in modo perfettamente omogeneo vari 
lotti diversi di lana.

I peilini reiíilinei guidano e dirigono le fibre, 
aprendole nel contempo e parallelizzandole, in modo 
da rendere più gonfi e liberi i nastri, pin 0 meno com­
pressi durante il trasporto.

L'impiego ripetuto di questi gills è inutile, anzi 
nocivo, due passaggi sono sufficienti, anzi occor- 
rerebbe die il primo passaggio avvenisse con barrette 
meno popolate di aglii affinchè questo primo pas­
saggio agisse solo come parziale apritore e raesco- 
latore.

Tenere poi più popolato il 2° passaggio.
11 doublage è inoltre subordinate all’azione effet- 

tiva di questi pettini rettilinei e se un maggier 
numéro di doublages pué nicglio garantiré la forma- 
zioiie omogenea délia miseela, Tazione dei giil.s è 
anche un’azioue di pettinaturu, per cui non è lecito 
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eccedere nel numero di doubhiges a scapito di que- 
st’azioue pettinatrice, base del lavoro di prepara* 
zione.

120-140 gr. di pettinato per ni. (totale deU’accop- 
piamento) rappresenta il massimo per avere ancora 
una buona penetrazioiie degli aglú, sopratutto nei 
gills interseciing.

Ogni gill-boxe. di qualunque tipo di fabbricazione 
sia, si compone sempre della rastrelliera, del banco 
di stiraggio, deU’apparecchio pettinatore {deméleur} 
e l’appareccliio avvolgitore {enrouleur).

Secondo le loro caratteristiclie di fabbricazione 
le gills si possono dividere in 4 tipi:

0) Gills ordinari (Gill boxe ordinaria);
ô) B intersecting;
c) » OPS (Prince e Smith);
á) » melangeurs 0 nappeuses.

a) Qili boxe ordinaria. — Lo schema ideale della 
macchina è rappresentata in fig. 206 in cui sono 
segnati gli organi componenti.

La rastrelliera R (i) in cui Voperaio colloca le bo­
bine, raggruppate a lotti, in caselle situate in vici-

{>) 11 sistema antico di rastrelliera era senza sviluppo comandato 
dalle bobine, .cioè le bobine provenienti daila pettinalura ricevevano 
nel loro centro un albero, facente ufficio di fuso, il cui perno deU'estre- 
mità inferiore girava in una bronzina ed il perno superiore in una 
specie di colletto. 11 richiamo del nastro dai cilindri alimentatori non 
poteva farsi se non mediante tensione del nastro dalla bobina, per 
mezzo degli stessi alimentatori. Ne veniva che ad ogni giro di bobina 
il nastro riceveva un giro di torsione e di più con pericolo di rottura 
o riduzione di sezione (coupure}.

Il nastro nei nuovi sistemi si presenta piatto, naturalmente, ai 
cilindri alimentatori e stiratori, senza tensione di strappamento, evi­
tando le rotture 0 riduzioni.
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Alacchitie tíi firefiarazione ecc. 631

lianza, puô essere verticale oil orizzoutale e coi mec- 
canisiui di comalido per dipanare ii nas/ro della bo­
bina.

Le bobine appoggiano su rulli, coinaiidati da 
cateue senza line in modo die la bobina ivi appog- 
giata rota sul rullo, svolgendo il nastro senza ten­
sione alcuna perché il comando dei rulli di appoggio 
è preso sul cilindro alimentatore J.

Le mote' a catena sono intercambiabili per poter

Fig. 206. — Schema elementare degli organi di una s'i¿^-l>oxe or­
dinaria.

effettuare il loro cambio, secoudo le velocitá dei ci- 
lindri alimentatori, ove occorra.

Le rastrelliere verticali occupano meno spazio ed 
liamio, senza che noi speeifichiamo nei dettagli, co­
mando meccanico delle bobine e sono di facile iii- 
tuizione.

Il banco di stiraggio consta di uno o due paia di 
cilindri alimentatori A e un paio di cilindri stiratori S 
ha cui lavora il nastro durante lo stiraggio.

L'apparecchin petii natare o démeleur G. Questo 
concreta la sua azione, analoga a qndla di un pet­
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632 Cafitíe/o LX/

tine manuale-, uel senso che avendo una velodià 
lineare di iraslazione minore della velodià peri/erica 
del cilindro aliinentatore, e percio del suo sviluppo 
nella stessa unita di tempo, riceve un’azione di scor- 
rimento delle fibre del nastro, meutre la sua trasla- 
zione si coinpie, appunto perché il moto delle fibre 
nasce dalla differenza di sviluppo dello stiratore 
rispetto a quello deH’alimentatore.

La differenza tra la traslazione del pettine ri­
spetto a quella del nastro non è forte, il pettine ha 
velocità di traslazione che è solo i 19/20 dello sviluppo 
lineare deH’alimentatore.

I pettini rettilinei {gills) constano (figg. 207, 208 e 
209) di una base piatt;i (barretta) rettangolare d’ac- 
ciaio, incavata nella siui hinghezza e rinforzata alia 
estremità, ove sono ricavate due scanalature per la 
guida della barretta stessa, nel suo moto di discesa, 
che vedremo,

Nel corpo della barretta e sulla sua sezione di 
minore spessore si trovano degii aghi in acciaio, di­
sposti in rombo e su due linee di lunghezza disuguale, 
la pin corta anteriormente verso il cilindro stiratore 
ha scopo di accompagnare piíi hmgamente che è 
possibile il nastro, neU’istante di caduta delle bar­
rette, cioè délia loro discesa.

I primi aghi sono più fini di queUi délia linea po­
steriore.

Le estremità delle barrette sono assoltigliate e 
si spostano ncl senso délia mareia del nastro perché 
sono innestate nel vano dei filetti delle viti orizzon- 
tiili di guida, perpendicoluri ai cilindri e çhe rotano 
uniformemente,
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Una harretta riceve il nostro sovente da 2 teste.
Tutte Ie barrette si spostano suUe viti parallela- 

mente tra loro, come fossero dadi filettati, ed hauno 
una traslazione minore del cilindro alimentatore, 
cioè del nastro in moto e penetrano in esso nel punto 
pill viciiio possibile ai cilindri alimentatoii per re- 

Figg. 207, ao8 e 209. — Pettini rettilinei 0 ffJ¿¿s, loro comando e guide.

carsi nel punto più vicino possibile al cilindro sti- 
ratore S. Questo tratto jx-rcorso dalle barrette co- 
stituisce la corsa di andata. 11 ritorno si fa con ve- 
locitá lineare doppia della corsa di andata.

11 moto rotatorio alie viti ç dato da un albero,
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detto albero delle viti a carnes, sotto i cilindri ali- 
inentatori e parallelo íi questi.

Sull’albero vi sono calettate alcune ruote coniche. 
due per ogni serie di barrette, che ingranano con pi- 
gnoni conici calettati aU'estreniità delle viti inferiori.

Il mozzo delle viti inferiori ha forma di ingra- 
naggio cilindrico che comanda un pignone, calet- 
tato suile viti superiori.

Per le viti inferiori si ha dunque una rotazione 
opposta a queUa delle viti superiori, la velocità pero 
è la stessa e la filettatura delle viti inferiori è a 
passo doppio (spesso anche triplo) di quelle delle 
viti superiori. Iii tal modo il Jiumero delle barrette 
di ritomo è ridotto dello stesso rapporte.

Per la discesa, la barretta alla fine délia sua corsa 
di andata striscia su due piani orizzontali, piatta- 
forme, più corti delle viti, di modo che alla, fine di 
detta corsa trova un vuoto e poi che l’estremità 
delle viti portano luia came, le parti rinforzate delle 
barrette vengono ad essere obbligate di innestarsi 
nel vano dei filetti delle viti inferiori e seguiré la 
rotazione di queste nella loro marcia di ritorno, sui 
piani orizzontali inferiori.

L’ascesa delle barrette, giunte all’estremità della 
corsa di ritorno, si fa per mezzo delle cames, calet­
tate all’estremità delle viti inferiori, raa di senso 
opposto. Cosi le barrette risalgono ed innestandosi 
uell’incavo dei filetti delle viti superiori, ricominciano 
il periodo di marcia sui piani orizzontali superiori,

I<a lubrificazione e I'attenzione a questi pezzi è 
assoluta, la loro marcia è tino dei ineccanisini più 
sensibili della meccanica, se si pensa che dette vitj
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fauno da 250 a 300 giri, il che significa tendenza al 
consumo delle carnes, barrette e viti.

Alcune volte il comando di discesa della barretta 
avviene in 2 tempi si hanno 2 carnes (fig. 209) 302 
che girano alla stessa velocità. La prima comincia 
il moto durante il quale gli aglii restaño penetrati 
nel nastro vicinissimo al cilindro stiratore ed il 
moto di discesa non è finito che quando entra in 
giuoco la carne 2.

Nello studio della preparazione della filatura pet- 
tinata inglese avremo campo di vedere la gill-boxe 
dello stesso principio di questa che abbiamo descritta.

Ij’imbuio varia di forma secondo i costruttori.
11 suo scopo è quelle di lisciare e cilindrare il na­

stro. comunicandogli maggior consistenza e impedire 
di aderire alie spire già awolte sulla bobina avvol- 
gente, facendo nel conteinpo da guida al nastro du­
rante l’awolgimento sulla bobina stessa.

Sono comandati gli imbuti mediante piccola cin- 
ghia (lanière) oppure da dentiera e iugranaggio; ora, 
poi che è necessario che la torsione a destra sia uguale 
alla torsione sinistra non vi è altro mezzo che ri- 
correre agli ingranaggi, dato che i lanières non ri- 
solverebbero a questa condizione.

Coi lanières gli imbuti girano sempre in un senso 
il che provoca una leggiera torsione (spesso trascu- 
rabile ma notoria) al nastro.

Teóricamente l’imbuto dovrebbe girare attorno 
ad un arco collocato posteriormente e guidato per 
daré la forma alla bobina.

H/apparecchiiy awolgiíore nelle giUs puó distinguersi 
in vari tipi a seconda del comando, cioè: a filetti 
incrociaii; a yuoie cliiiiclic cd cccenlrici; a dentiera.
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II ixiaudriuo od asse, che penetra nei bobinots di 
legno su cui si deve awolgere il austro, è comaudato 
da uno o due manicotti scanellati, calettati su uno 
o due alberi paralleli al cilindro stiratore.

Questi manicotti girano nello stesso senso e eolio 
stesso sviluppo, i mandrini sono portati da support! 
fissi su un banco che fu da charioi, cioé subisce i] 
moto di iucannatura del nastro e percio le bobine 
sovrastanti al banco si riempiono con legge lineare; 
cosí uelle gills è una vite a filelíi incrodati che co­
manda un perno M annesso al banco (fig, 210). La vite

. 210. — Vite a Jí/elií i»c>-acía¿i per l’incanuatura de! nastro salle 
bobine all’uscita delle ,?i7/5.

a filetti ¡nerociati dà umi bobina piuttosto concava 
perché l’arresto all’estremitá della corsa della -vate 
è piuttosto forte (fig. 212).

11 comando mediante mote elitíicke cerca di eli­
minare questo inconveniente.

Esso consiste iji una mota elittica che riceve il 
moto da una mota circolare, nía rotante eccéntrica: 
a 2 giri deirecccntrico eorrisponde 1 giro della mola, 
se suirasso maggiore della mota v’é un bottone di 
di manovella 1'' la manovella collegata al carro fura 
un moto aUemativo molto lento e rápido quando
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I'elisse avrà fatto ^ di giro indi rapidamente decre­
scente e' poscia lento, generando cosi la curva di 
incannatura, non rettilinea come neUa vite a filetii 
incrociafi ma rappreseutante una legge sinussoidale 
(fig. 211).

Fig. 311. — Comando mediante ruoíe e/iítíciie del chariot di iiican- 
natura delle bobine.

A dentiera. — La piattafomia 0 ¿harioi ha moto 
alterno, poiché l’avvolgimento occupa tutta la lun- 
ghezza della bobina, generando le spirali di avvol- 
gimento su di essa. 11 chariot t solidale alia dentiera 
che ingrana con un pignoiie calettato su un albero 
perpendicolare all’asse del carro.

11 tempo di pausa è ancora troppo lungo alie estre- 
mita per cui si ha bobina cava in c (fig. 212).
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Ad evitare o ridurre questo sensibilmente. si 
munisce il carro e dentiera di molle d’arresto allé 
estreinità atte, ad evitare la persistenza sui punti 
morti délia dentiera stessa.

C

Fig. 212. — Bobina cón­
cava in í, caratteristica 
del meccanismo d’incan- 
natura per vite a filetti 
incrociati e a dentiera.

Gills perfezionaii, — / gills 
ordinari non riiengono le fibre 
corle che cosí riswltano trasci- 
nate dal cilindro stiratore, senz’a 
essere trattenute dalle barreile.

L’nso di barrelie sovrappo.ste, 
spostantisi paraUelaniente a sè 
stesse, come nei gills ordinaii, 
e che fu creduto mi imgliora- 
niento cerca di distruggere le 
fibre lunghe e non trattiene che 
iinperfettamente le corte.

Per rimediare a questi inconvenienti si cercó di 
daré una penetrazione progressiva agli aghi, in modo 
che la diminuizione del numero di fibre, per effetto 
dello stiraggio, fosse compensata daU’aumento della 
massa degli aghi e poiche I’effetto massimo degli 
aglii si fa solo sentire su due barrette anche quests 
penetrazione progressiva è ancora insufficiente.

I gills inierseciing, trattengono il nastro su dop- 
pio numéro di aghi, tanto aU’entrata che aU’uscita, 
combinando una penetrazione che per i 2/3 della 
marcia delie barrette superiori è parallela a quella 
delie barrette inferiori (figg. 213, 214 e 215).

I gills circolari, rappresentano uii altro progresso 
ed hanno per iscopo di evitare gli inconvenienti di 
va e vieni delle barrette, diminuendone il consumo. 
Si puú riassumere:
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Il nastro proveniente dalla rastrelüera passa tra 
i cilindri alimentatori, in seguito in un iinbuto che gli

^'igg. 213, 2S4 e 215. — Modo di agiré dci g^tl/s iníersecíing- e loro 
comando.

da leggera torsione e arriva al tamburo annato di
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60 barrette e ove un cilindro penetratore o enfon­
ce ur cerca di far penetrare il nastro fra gli aghi delle 
barrette. Queste barrette scorrono su un eccentrico 
fisso e iielle scanalature di un plafeau che li guida 
nella loro marcia suU’eccentrico.

Il vantaggio di questo sistema è che le barrette 
endono lentaniente senza urto e scorrono per pro­
prio peso, senza carnes, ne marteUi. per accelerarne 
la loro caduto.

Sono assai utili, se pure meno intensivi degli in­
tersecting, per una lavorazione preliminare e per 
lane lunghe.

Gills mescolatori {melangeurs). L'uscitadai gills ha 
luogo sovente su una testa laterale unica, se pure I’ali- 
meutazione avviene con 3 teste possedute dalla gill.

Questa gill si dice anche gill nappeuse percif) 
utile nelle nuscele colorate, usando il método di nii- 
scele per prelevamento, giá visto.

Inoltre il titolo all'uscita è fácilmente rilevato 
con una única nappe.

Il richiamo all’uscita dei 3 nastri si fa con placche a 
45», che se male conservate possono strappare le fibre.

Dopo di che 1’ avvolgimento avAdene su una sola testa.
Quando lo stiraggio è doppio, all’uscita si ha un 

nastro molto aperto la cui lunghezza metrica al kg. 
è sufficiente per subire gli stiraggi successivi, con o 
senza altri passaggi ai gills.

Nel caso piú frequente è uno stiraggio semplice ç 
la gilí che segue agisce, con accoppiamenti molto 
ridotti, spesso anche senza accoppiamenti.
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Oliatura durante la preparazione.

Le lañe ordinarie sono spesso oliate allé gills, al­
meno inumidite con emulsione di olio di oliva o ri- 
■ino, oppure di altri oli leggeri in mescolanza con 
salí alcalini.

La glicerina è pero nociva iii tintoria.
D’estate nelle lañe fini si riniedia coiroliatnra alla 

secchezza dei frodoirs, ottenendo cosi nn niigliore 
sfregainento dei nastri.

L’oliatura non deve provocare VincoUaggio dei 
nastri, deve anzi presentare e comunicare loro un 
carattere di fluiditá e per questo Folio d’oliva è rac- 
comandabile.

11 suo costo elevato ne impedisce Fuso. L’oliatura 
si fa con un cilindro cavo clie deposita su di un 
piano goccie di emulsione e su cui passa il iiastro 
in lavorazioue.

41 — F. BORRINO.
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Calcoli generali sulle gills.

Come in tutte le macchine di preparazioue il cal­
eció delle gills si basa sui seguenti punti:

Cercare gU svihippi lineari e le prodiizioni;
» gli siiraggi;
» 1’alimeniazione delle macchine ira loro.

Nelle gills I’alimentatore e lo stiratore hanno nn 
comando indipendente (nei bobinoirs invece il co­
mando parte dallo stiratore agli alimenta tori).

Gills ordinarie:
Supponiamo che la prrleggia motrice faccia 325 

giri al minuto
Giri dello stiratore:

mote conduttrici 
3®5X j.^Q|g condotte

Sviluppo dello stiratore:

325 X
ruote conduttriciX3.i4Xdiametro stiratore 

mote condotte.

Poichè' una delle ruote condotte è intercambiabile 
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si calcula lo sviluppo senza tener eolito di questii, 
questo valore ottenuto .sará un eoefficieiiíe fisso (nu­
mero costante).

Per avere lo sviluppo, guando una di queste ruote 
coudons di ricambio è utilizzata, è evidente che basta 
dividere il numero fisso per i denti di questa ruota.

Questo si fa per evitare' di calcolare, tutte le volte 
die si cambia, una di queste ruote condotte di ri- 
cambio, e di fare il calcolo dello sviluppo,

(riri den’aliiuen/afore —
_ ruote conduttrici 

^"■5 ruote condotte

Sviluppo dell’alimeniatore =
, _ ruote conduttrici X 3.14 xdiamet alimentatore 

ruote condotte

ed anche qui si stabilisée il coefficienie ftsso calcolando 
lo sviluppo senza ruota di ricambio. Basterà poi 
diiddere il detto coefficiente per la ruota di ricambio 
che si usa per avere lo sviluppo deU’alimentatore.

Stiraggio: Cambiando nel calcolo dello sviluppo 
dell’alinientatore il pignone di ricambio (la cui serie 
cresce in generale di 2 denti in 2 denti) si modifica 
lo sviluppo deU’alimentatore.

Restando costante lo sviluppo dello stiratore lo 
stiraggio risulta modificato

Stirag io — sviluppo stiratore 
sviluppo alimentatore 

perció minor sviluppo avrà 1’alimentatore e mag- 
giore sara lo stiraggio.
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(lilis ¡níersecíiilg. — Sviluppü sliratore: fare cal- f 
culo analogo del coefiScieute fisso. Se il pignone di ( 
ricaïubio è conduttore il munero fisso moltiplicato j 
per i denti dell’ingranaggio di ricambio dà lo svi- ^
luppo dello vStiratore per quel dato iugranaggio. ¿

Sviluppo alimeniatore: Siccome si ha uii doppio ^ 
stiraggio, all’alimentatore si calcola lo sviluppo del 
primo aliiuentatore.

Si calcola lo stiraggio facendo il rapporto degii 
sviluppi stiratore e 1° alimentatore, cioè il rapporto g 
lunghezza uscente alla lunghezza entrante.

Si fa una tavola detta di laminaggio o stiraggio 
ri tenendo costante lo sviluppo dello stiratore.

Si fa pure una tavola di laminaggio tenendo co- ^ 
stante la vélocité delle barrette. ^

GiUs Soleil. — 11 numero dei pignoni in questi 
gills Soleil è meno elevato ed il comando dello sti- j 
ratore parte daU’alimentatore, conduttore.

Per avere lo stiraggio faremo: j 
giri dellostiratore per i dell’alimentatore conduttore =

conduttrici (=------------- ---  numero gin stiratorecondotte '
e lo stiraggio' essendo il rapporto tra lo sviluppo ‘ 
dello stiratore e queUo dell’alimentatore avrenio:

giri stiratoreX3.i4Xdiainetro stiratore 1
s iraggio — 3,j4Xdiainelro alimentatore t 
e poichè questo stiraggio è in fmizione di un date ^ 
numéro fisso rappresentato da

3.r4Xdiametro stiratore
3.i4Xdiaraetro alimentatore , g
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facendo entrare i giri dello stiratore sotto la forma 
di uu altro numéro fisso, avremo il prodotto di due 
numeri fissi, che moltiplicato o diviso per i deiiti 
del pignone di ricambio (secondo die questo è con- 
duttore 0 condotto) ci dará lo stiraggio, per quel 
dato numero di denti del pignone di ricambio.

Coiitatori-conirollo di preparazioiie. — I^e gills 
e le macchine di stiraggio al 3® passaggio (come 
vedremo) posseggono confafori, il cui scopo è di arre­
stare automaticameute la macchina guando una certa 
guantitá di nastro è stata emessa.

Noi sappianio che la misura utilizzata per i fili 
è la lunghezza per un peso fisso, occorre percio par- 
tire nella preparazione da una lunghezza initiale nota, 
per un peso pure noto.

Questi contatori sono già utili allé gills, ma asso- 
lutamente indispensabili al 3® passaggio.

11 coutatore-controllo di una gill si compone (fi 
gura 216):

SuU’albero a che comanda i cilindri stiratori & si 
trova una vite senza fine a 1 solo filetto (conduttrice) 
che ingrana con una ruota di 100 deiiti d (coudotta). 
All’cstremita ddl’asse di questa ruota vi è una vite 
senza fine e (conduttrice) che muove un pignone f 
di ricambio e questo ricarabio dipende dallo svi- 
luppo lineare che noi vogliamo che il cilindro stira­
tore dia, prima che la macchina si fermi. cioè secondo 
la lunghezza emessa che noi desideriamo ottenere.

Il pignone di ricambio / sara sempre calettaio 
o solo anche trasmettcra il moto ad un plateau g 
su cui è fisso un perno h appoggiantesi, mentre gira, 
su un tassello i folle sull’asse del pignone di ricambio 
e del plateau g.
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Lo sforzo del perno h agisce mediante il (assello i 
sul nottolino k, che fa da leva attorno al suo asse o 
e libera cosi la puleggia a catena / e contrappeso w

Fig. 216. — Organi essenziaU di un emtatore-conirollo dt />refia- 
razione.

trattenuta dal becco inferiore del nottolino 0 di- 
chetto.
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Appena la puleggia l è trasciiiata dal contrappeso 
incontra nella sua rotazioiie il platean di spinta m 
calettato suU’albero di disgrano o débrayage n. 
L'albero n agisce nel senso della freccia e fa fare il 
inoviinento di disgrano al guida cinghie, che farà 
passare la cinghia dalla fissa sulla puleggia folle e la 
macchina si arrestera.

Se f è diretiamenie caletiata su g, analizzando gli 
organi di trasmissione: un giro deU’albero dello sti- 
ratore da una velocità alla ruota di ricainbio

0 viceversa i giro della ruota di ricainbio da aU’al- 
bero dello stiratore i giri:

d X f

epa-

cU-

Quando una certa Imighezza è passata l'arresto 
della macchina si effettua in questa misura:

Suppongasi che all’uscita delle gills noi vogliamo 
deUe bobine di determinato peso, per es., di 5 'kg. 
con nastri uscenti di 70 111. al chilogramma. 11 con- 
fatore deve arrestare la macchina dopo 70X5 = 350 
metri di sviluppo del cilindro stiratore, che, avendo 
per es. 28 m/m di diámetro, dà mío sviluppo unitario 
(m un giro) di 28x3.14= 88 m/m.

350

cioé lo stiratore dovrá daré 3980 giri per eraettere 
350 metri, dopo di che la macchina deve arrestarsi 
autoiuaticaniente.

MCD 2022-L5



648 Ca/iiío/o LX/Z/

Ill questo esempio dxf sará = a 3980 giri e poi- 
chè d ha 100 denti

----- = 40 denti di / roo

In questo senso è risolto il problema nostro.
In generale negli siiraioi in grosso (gills. 3° pas- 

saggio, ecc.), i contatori sono tutti dello stesso prin­
cipio elementare suddetto, ma per ottenere die la 
niacchina. negli stiratoi piú in fino, possa sviluppare 
lungliezze maggiori, indispensabili al calcolo del 
successivi stiraggi in fino, il cilindro stiratore riceve 
come già dette una vite senza fine comandante la 
mota d. Il pignons f comanda il pignons g. Su questa 
ruota si trova il perno h che appoggia sul tasseUo 
i folle su quest’albero la cui azione fa liberare il becco 
A del nottolino. Un contrapeso fa girare la puleggia )« 
che provoca lo scatto e 1’arresto.
Ingran. conduttori b 1 e ~ i r — ^^d
Ingran. coudotti d = di ricambio f = yo g — 70

Quando g fa un giro il cilindro stiratore fa giri:

gXfXd 
bXeXr

Tenendo conto dei denti:
yoXyoXd (ricambio) , .—---------------------  — — 140 = gin stiratore

iXtX35
140 è dunque il numéro fisso dei giri, da cui si 
ricava I'ingranaggio

giri dello stiratore per uii giro della ruota g 
d = ----------------------------------------- ——-----------140
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Se d ha 67 denti per es.: giri stiratore «numero 
fissoxá oppure:

70x70x67 
gin stiratore = = 938o gin.

Sviluppo stiratore 27 ni/mX3-i4 = 84.82 m/m, 
Sviluppo per un giro della g {arresto della mac- 

cliiiia) ;
0.8482x9830 = m- 833.75.

Se il iiastro è di 200 111. al kg. il peso di ogni 
bobina di m. 833,75 è:

= kg. 4.168 200

Lo sviluppo od emissione dello stiratore sarà 
tanto maggiore quanto phi è grande il pignoue di 
ricauibio.

Secondo la fiiiezza del iiastro iioi aumenteremo 
il numero dei denti di esso.
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2“ Passaggio, stiratore doppio.

Si impiega al 2® passaggio spesse volte uno sti- 
ralore doppio, e non seinplice, perché il doppio 
permette di montare un maggior numero di bobine 
alla rastrelliera e percio avere maggiori combina- 
zioui per l’omogeneità della miscela, inoltre per il 
fatto che riducendo pin rapidainente la sezione del 
nastro questo si lavorerà meglio allé maccliine suc­
cessive.

Ma lo stiraggio si fa due volte di seguito, nello 
stesso senso, il che non è utile.

Occorre notare che non si possono stirare i nastri 
parecchie volte nel medesimo senso, senza pregiu- 
dizio della regolarità del nastri e I’irregolarita inoltre 
diventa maggiore man mano che i passaggi si com- 
piono ed è precisamente questo il motivo per cui i pas­
saggi doppi debbono agiré sempre su un nastro 
di grossezza massima, malgrado si sottoponga a sti­
raggio, appunto per compensare con grandi accop- 
piamenti il difetto dello stiraggio 2 volte nello stesso 
senso.
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Il fatto che non si possono stirare i nastri nel 
luedesinio senso parecchie volte si spiega.

Un concetto di grande iniportanza è quello che 
si riferisce alla direzione seconde cui il nastro è 
stirato.

Una bobina di tops o pin bobine di lañe diffe­
renti destinate a esser dipanate per subiré una 1a- 
vorazione 0 passaggio non debbono essere dipa- 
nate prendendo il filo iniziahnente dalla periferia, 
bensi dal centro perché in puesto caso potrebbero 
essere stirate in direzione opposta a queUa seconde 
cui la maedúna precedente (bailing boxes 0 gill 
ordinaria) ha effettuato lo stiraggio.

È regola elementare dello stiraggio che un nastro 
non debba essere mai stirato due volte nella stessa 
direzione.

------■► 6
__________________ A

B----------------------------
-^----- 6

Questo fatto è dimostrato praticaraente suppo­
nendo che 100 metri di nastro abbiaiio súbito la 
lavorazione attraverso una box con o senza pettine. 
questi 100 metri siaue présentât! coll’estremo ?i 
alla box e per effetto di stiraggio (sei) diventati • 
600 metri di nastro stirato. Questi 600 metri si sup- 
pongano passati in un’altra box di stiraggio 6 e 
présentât! alla stessa box collo stesso estremo A.

Noi avremo aU’uscita di questa un filo di lun- 
ghezza 36 volte quella primitiva, cioè 3.600 metri.

Per quanto riguarda l'allungamento subito dal 
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nastro la sua lunghczza stirata sarebbe stata la 
stessa, cioè di 3600 metri, se si avesse dato diretta- 
mente lo stiraggio totale 6X6 = 36.

Nelle condizioni suesposte i 3600 metri rappre- 
sentauo un nastro di costruzione irregolare cioè di 
cattiva lavorazione.

Pert): se inveco di presentare i 600 luetri otteimti 
dalla prima box, aU’entrata della seconda coU’e- 
stremo A si fosse preseutato a (puesta I’estrerao D 
i 3600 metri risultanti dal secoudo stiraggio rappre- 
sentereb1)ero nn nastro nnifornie, perfettamente re­
gelare e caratterizzante una buoua lavorazione, La 
ragione di questa differeuza sta iiel fatto die nel 
primo caso le fibre sono sempre state trascinate nel 
senso di A mentre nel secoudo caso lo furoiio nd 
due sensi, per cui I’azione dello stiraggio è stata 
suddivisa, meiio violenta e j>erciô essa ha avuto ef- 
fetto di dare uno scorrimento piú graduale ed an­
che un nastro regolare ed uniforme.

Inoltre 11011 è sempre la stessa estremita die è 
stata trattenuta fra i ciliudri durante lo stiraggio.

I] doppio stiraggio si pud considerare formato dai 
seguenti dementi:

1° un cilindro alimeutatore;
20 un cilindro penetratore liscio;
3® un pettine porcospino;
4® un cilindro stiratore;
5® una batteria di ciliudri {4) che danno uno 

stiraggio doppio.
Si costruiscono anche degli stiratori iu grosso, di 

questo tipo, coll'aggiunta di dispositivi fmiíeiirs che 
vedremo applicati piú innanzi.
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II secoudo stiratore riceve il iiastro iii modo da 
potor fare una riiuiione su una sola testa, cioc se 
noi abbiamo 4 bobine per testa all’eutrata avreiuo 
8 bobine riunite all’uscita per efíetto del doppio 
stiraggio.

Per es. : Se gli alimentatori e stiratori hanno uguali 
diametri ;
, . . . . sviluppo stiratore11 primo stiraggio sara - ------------------------------ -----  sviluppo aiimentatore

. sviluppo 2° stiratore 11 secoudo stiraggio sara = -------------------------------  sviluppo 2^ aumentatore 
stiraggio totale =10 stiraggio x 2° stiraggio.

Lo scopo di questa macchina a doppio stiraggio 
è percio quella di rimiire dei grandi accoppiamenti 
o doublages, per avere grande omogeneità di niiscela 
delle bobine di entrata, cioè quelle provenienti dalle 
gills 0 i® passaggio.

Perd il doppio stiraggio stira 2 volte nello stesso 
senso, l’omogeneità deve perciù venire dai grandi 
doublages.

Se la lana è inolto grossa si fa uso di froiieïirs 
metallici (fig. 217) (tipo Litty) consistenti in 2 pla­
teaux scanellati g ç: f nel senso dello sviluppo dei 
nastri e fissati agli alberi 0 n mediante support! die 
esercitano un moto laterale rispettivo, ma in senso 
opposto.

11 plateau inferiore è fisso mentre quello supe­
riore, montato a cerniera, pud essere sollevato per 
dare il passaggio ai nastri.

T^a ceniiera ha 4 dentature ed è mantenuta in posto 
colla pressione di una molla, neUa sporgenza di un 
anello x fisso su ó.
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Le macchiue ii siiraggio sempace utilizzate nd 
2” passaggio, in sostituzione a quelle viste a doppio 
siiraggio, non differiscono die per qualche dettaglio 
da queste ultime.

Dalla rastrelliera i nastri passano ad i cilindro ali- 
nientatore con un cilindro di guida, un penetratore su 
un pettine porcospino ed infine due cilindri stiratori. 
indi su due apparecchi frotteurs e poscia awolti.

È lo stiratore che comanda I’alimentatore. Per es. :

rig. 217. — Elementi del Jrollenr nieialiico Lilly.

con treno di ruote A BCD. È facile stabilire il
coerciente fisso di stiraggio in funzione del pignone 
di ricaiubio, ri tenendo che i due stiratori operano come 
se ve ne fosse solo uno, perché di velocità uguale.

Percio : stiraggio = Dxruote condotte 
/4 X ruote conduttrici

velocità stiratoreXBxD 
velocità aliraentatorexAxC

ed il coefficiente fisso sarà, se C è di ricainbio:
velocità stiratore X B x D
—;—7——r:---- — -------- = coeff. fisso di stiraggio.velocita ahmentatore X

g 
a

r
S'

r

S
S

t 
r

t

1 
C 
t
C 
^ 
(
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Dividendo questo coefficicnte per i denti del pi- 
gnone di ricambio C, seconde i vari casi di stiraggio 
avrenio lo stiraggio semplice di questa macchina.

Concludendo, il 2° passaggio, tipo a un solo sti- 
ratoio in grosso, è essenzialmente rappresentato dai 
seguenti organi:

fl) cilindri svolgitori delle bobine;
&) cilindro alimentatore a posizione variabile 

mediante dentiera;
c) cilindri di pressione;

• d) leva di sollevamento dei cilindri di pres­
sione (in questo 2° passaggio le pressioni necessarie 
sono ancora forti)-.

e) f) cilindri di guida;
g) rullo penetratore e relativo rullo di guida;
h) cilindri stiratori;
i) frottoirs regolabili in altezza e larghezza;
l) rullo avvolgitore montato su chariot a va e 

vient per la forniazione délia bobina {comando a 
ruote elittiche)-,

m) pettine circolare;
n) spazzola circolare per la pulitura automá­

tica del pettine;
0) pressioni a molle.

Lo stiraggio doppio è generalmente evitato anche 
perché, oltre al tirare due volte nello stesso senso, 
da agli stiratori del 2« gruppo velocità eccessiva, 
nociva alla regolarità del nastro, inoltre il pettine, 
dato lo stiraggio notevole, deve forzare pure note- 
vohnente il che non è mai utile nel caso di pettine 
circolare.
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3’ Passaggio, stiraggio contatore.

11 ierzo passaggio è il più imporíanle della. pyepa‘- 
razione, cioè è il punto di partenza per stabilire il 
titolo da fare al p-nilore, perché, per facilitare il con- 
trollo del capo preparazione, si variano il meno pos-, 
sibile gli accoppiamenti o doublages e gli stiraggi 
ai bobinoirs per i prefinitori ed i ftniiori, sempre allo 
scope di finire al titolo esatto ricluesto.

Brevemente :
Supponiamo lo passaggi {assortimenio di 10 pas- 

saggi) ogni numéro del nastro al singolo passaggio 
pu0 essere determinato mediante gli stiraggi, i dçîi- 
blages ed i numeri del nastro ai passaggi successivi.

Cosi: se con detto assortimento di preparazione 
dobbiamo preparare del 100 mUa meiti, lo stiraggio 
al selfacting essendo di 13, il titolo da fare in pre- 

parazione è = 7,7 nula metri all*ascita finitore.
Poichè noi facciamo le prove misurative su 50 metri 

di nastro noi leggeremo, alia scala di 500 grammi 
come numero uscente dal finitore, 77. Questo numero 
nioltiplicato per il prodotto degli accoppiamenti o 
doublages, diviso per il prodotto degli stiraggi che
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seguono il 3° passaggio 0 contatore ci dará il numero 
da fare a questo stesso 30 passaggio con 50 metri.

Stabiliamo cioô la seguente tavola die indicherà 
il numero leíío ad ogni passaggio e serve al capo pre- 
parazione per conoscere la marcia della lavorazione 
ill corso ad ogni istaiite.

Appare die coi dati della tavola, doe coi doublages 
in essa indicati e gli stiraggi, il numero a fare al con- 
iaiore è da leggersi 2,01.

Sarà facile trovare il peso die dovranno avere le 
bobine per una data lungliezza sviluppata dal cilindro 
stiratore, per 1 giro della ruota porta tassello.

La tavola

Passaggi Stiraggi Doublages Numero 
letto Prove e misure

4 Contatore 2.01

5 Riunione ‘'1 8.06

6 Stiraggio in grosso ^ \ 16.20 50 metri
7 Intermedio 4 f

; 4096 3 r \ 108
21.60 scala di 500 gr.

8 Intermedio 4 3 28.80

9 Prefinitore 4 3 38.50

10 Finitore 4 2 77

si ottiene procedendo daH’avanti all’in-
dietro da 77 numero letto al finitore, cioè:

77X2
—— 38.504

38.5X3
4

= 28.80

e prosegueudo fino ad ottenere:
8.06x1-------- = 2.01 numero uscente al contatore.

4
43 — F BORRINO.

MCD 2022-L5



658 Ca/>iMo LXy

Per avere i 3 passaggi precedent! (o successivi pro­
cedendo sempre ancora verso le prime maccliine) a 
questo numéro stabiliremo la 2 fi tavola, ove i numeri 
saranno died volte il vero, perché prelevianio cani- 
pioui di soli 5 m. e non piú di 50.

Passaggi
Stiraggi ^Doublages' Numéro letto

Prove e misure

Contatore 4 S ¡10X2.01 = 20

Stiraggio 5 4'10 5 metri

Stiraggio 8 4 : 8 scala 500 gr.

Gills
1

4

Il numero entrante alie gills non è qui indicate; 
quando avremo aU’inizio della lavorazione noto 
questo numero varieremo gli stiraggi e doublages 
in modo da awicinarci al numero uscente del conta- 
tore 20.

E utile fare pure altre tavole piú generali: ammet- 
tendo che i passaggi da 5 a 10, come appare dalla i» 
tavola, abbiano stiraggi costanti che (colla co­
stanza finche è possibile dei doublages) rendono più 
facile il lavoro al capo e aU’operaio, noi potremo 
cambiare i doublages per avere i numeri uscenti al 
finitore.

Cosi con lo stesso stiraggio 4® = 4096 possiamo 
per le macchine dal 5® al 10® passaggio calcolare 
gli accoppiamenti ed avere una tavola 21 di stiraggi 
complessivi cosi distribuiti, tavola che permetterá 
súbito di trovare per un dato doublage totale i dou­
blages rispettivi dal 5® al to® passaggio.
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Tavola A.

5
Doublage dei passaggi

50 6“ 7® 8® 9® 10®

Prodotto 
dei 

doublages

Prodotto 
costante 

degli 
stiraggi

Stiraggio 
totale

128a I 3 2 3 3 3 32 4096 32

6 123222 48 » 85-33

e 123422 64 » 64
d 123233 . 72 56.88

132342 96 >4 42.66

/ 123333 108 » 37.92

g 124242 128 » 32
h 123234 144 28.44

i 132233 162 » 25-30
i 132424 192 21.33
1 1 2 3 3 3 4 216 » 18.94
W 133333 243 » 16.80

n 142424 256 » ¡6

125434- 288 » 14.22

133334 324 12.65

134244 384 » 10.70

134334 432 9-47
S 142444 512 8

i 143434 576 7.11
U 143444 768 » 5-38

144444 1024 » 4
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Bobine di peso eos tan íe al contatore. Alio scopo 
di variare il meno possibile il peso delle bobine al 
contatore e per mettere il massimo peso si andrà 
fino al limite permesso dal bobinai o imbitio; qualun- 
que sia il titolo da farsi al selfacting possiamo nsare 
questo método:

Suppongansi vari casi di titolo métrico da otte- 
nersi dal selfacting per es., 110.5, 71. 50. 14.2 nula 
metri con stiraggi rispettivi di 15, 10, 10, 8; noi 
avremo il titolo uscente del finitore, per ogiii caso

110^5 7J
15 10

50 14
10 8

Prenderemo ora uno stiraggio totale in modo che 
le bobine abbiano tutte un peso uguale al contatore, 
anche se si variano i doublages.

Questo peso sia per es., di 3.5 kg. al contatore 
(per determinarlo e ottenerlo sulla macchina con­
tatore avremo calcolato lo sviluppo del cilindro per 
im giro della ruota porta iassello) cioè avremo; al 
contatore, delle bobine il cui nastro lia rispettiva- 
mente :

200 metri ai kg. per il titolo 14 mila metri
400 » » « 71 e 50 mila metri 
500 “ » » 110.5 mila metri

e stabiliremo gli stiraggi da dare e lo sviluppo 
al contatore approssimativamente corne dalla ta- 
vola.
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Tavola P.

Titolo 
al 

selfacting

Stiraggio 
al 

selfacting

Titolo 
al 

finitore
Stiraggio 

totale
Titolo 

al 
contatore

Sviluppo

14.000 8 1-750 m/m. 1750:300= 5.83 300 m. r.050 m.

50.000 10 Smilametri 5000 ; 400 = 12.42 400 » 1,400 »

71.000 lo 7.1 » 7100 : 400 = 17.75 400 » 1.400 »

110.000 15 7.37 » 7370 : 500 = 14.60 500 » 1-75® »

Questi stiraggi di 5.83, 12.42, 17.75, 14.60, non 
sono quelli contenuti nella tavola precedente ^4 che 
da, sema alterare di molio la costama dei doublages 
la facilité di lavorazione al capo e all’operaio.

Per utilizzare i detti doublages, cioè servirci della 
tavola A senza alterare le condizioni della nostra 
lavorazione, considereremo invece dei valori 5.83. 
12.42, 17.75, 14-60 i valori più pro.ssimi cioè 5.38, 
12.65, '18.94, 14-22 della tavola A e compilando 
una nuova tabella B dovremo variare gli stiraggi 
ai selfading in modo che il titolo finitore diviso per 
300, 400, 500 dia non più 5.83, 12.42, ecc., ma 5.38, 
12.65, 18.94, ecc,, ed utilizzare cosi gli accoppiamenti 
o doublages u p l 0 nei passaggi 5», 6®, 7®, 8®, 9®. 10®.

L’utilizzazione di questi doublages costanti puo 
renders! anche più intensiva, ritenere cioè 3 dou­
blages uguali per i 3 ultimi tipi di filato cioè per il 
50 niila inetri, 71 m/m. no m/m senza variare gli 
stiraggi variando solo lo svilnppo al coutatore.

Si calcola cosi la:
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Tavola C.

Titolo 
ai 

selfacting

Stiraggio 
al 

selfacting

Titolo 
ai 

finitore

Stiraggio 
totale 

(v. tav.

Titolo 
al 

contatore
Sviluppo

14.000 8 1.750 m/m. to.7 1750:10.7 =163-5 572.75 m,

50,000 10 5.000 » 28.44 5000:28.44=174.7 611.45 m.

71.000 10 7.1 » 28.44 250 m. 875 m.

110.000 15 7-37 » 28.44 360 m. 910 m.

Occorre aduuque che al contatore, e a partiré da 
esso, le bobine sieno le piú grosse possibili.

Malgrado le cure che si saranno apportate agli 
stiraggi e doublages le bobine di stessa lunghezza 
avranno pero sempre differeuza di peso all’uscita 
del contatore. È per questo che il 4° passaggio, or­
dinariamente una macchina di stiraggio semplice, 
accoppia le bobine di peso differente per arrivare 
ad un peso medio esatto. cioè al titolo esatto del 
nastro.
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4" Passaggio, stiraggio riunione.

L’operazioiie di accoppiare le bobine per avere 
la loro unita di peso si sarebbe potuta fare già dopo 
il contatore gills.

Il farla ancora dopo il compteur stiraggio, uel 4® 
passaggio, sarebbe maggiormente in favore dell’esat- 
tezza ed avremmo titoli nelle bobine con differenze 
insignificanti.

Ordinariamente nel 4® passaggio il doublage è di 4.
,Si possono quindi fare 4 division! delle bobine 

uscenti dal 3° passaggio, separare cioè le bobine 
troppo pesanti, le medie pesanti, le medie leggere e 
le bobine leggerissime.

Si accoppieranno le leggerissime colle pesantissime t 
le medie pesanti allé medie leggere.

Nello stiraggio riunione lo stiratore comanda l’ali- 
mentatore con un sistema di stiraggio a 4 pignoni 
per es., abcd del tipo solito con due cilindri di guida, 
senza influenza nello stiraggio, e due cilindri stira- 
tori a sviluppo uniforme.

Basta percio calcolare la velocità dello stiratore per 
avorc quella deH'alimentatore e percio lo stiraggio.

Spesso all’uscita del 4® passaggio due nastri si 
uwolgono su una stessa bobina.
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Passaggi bobinoirs.

Prima di passare allo studio dettagliato dei pas­
saggi bobinoirs è necessario conoscere quali sieno 
i loro apparecchi caraiferistici; e cioè in ogni bobinoir 
esiste un sistema petíinaiore, un sistema awolgiiore, 
un sistema frotteur, oltre al sistema ordinario di sti- 
raggio ed il sistema awolgiiore.

Sistema avvoígitore, — Nei bobinoirs quest’appa- 
recchio è comandato da dentiera, cioè: nastri pro­
venienti dai frotteurs debbono essere avvolti su una 
cannella in cuoio o carta compressa o, come ordina­
riamente, di legno. NeH’interno di questa cannella 
passa un mandrino le cui estremitá sono filettate. 
11 comando del chariot o piattaforma supporto è 
quelle visto per le gills.

Sistema frotteurs. — Come sappiamo nel sistema 
francese la lana, essendo gnidata nel miglior modo 
possibile per furie sopportare libcramente I’azionc 
del pettine e degli stiraggi, non puo essere ritorta 
per cui, se dobbiamo metterci in condizione die 
queste fibre paraHelizzate o mustri presentino una 
resistenza sul nastro, dobbiamo fare intervenire I’azio-
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ne di frotteurs con lo sfregameuto su sè siesso del na- 
stro, affinchè questo si .possa poi dipanare dalle bobine.

Ai bobinoirs e agli stiraggi cio si ottiene col 
sistema frotteur che ueUa sua forma essenziale con­
siste in 2 manchons in pelle di buffalo, in modo da 
dare una tela senza fine e dotati di 2 movimenti: 
uno nel senso della marcia del nastro e l’altro di un 
moto trasversale alterno di va e vieni, in modo da 
cilindrare il nastro per tutta la sua lunghezza uscente 
(fig- 218). ,

Lo sviluppo lineare del manchón è leggerniente

Fig. 218. — Caratteristiche del sisíínia /rolceiir in un óof>inoír.

superiore a quelle del cilindro d’eniissione (105/100 
della vélocité di questo cilindro); si dà un’inclina- 
nazione neUa parte media ed il nastro non si alza 
che per penetrare neU’imbuto.

11 manchón superiore è meno teso dell’inferiore, 
per la loro reciproca aderenza si fa agiré un sistema 
di pressione.

Il nastro non deve cssere troppo sfregaio dai frot­
teurs, íi meno che esso cerchi di inenUarsi salle bo­
bine rendeudo difficile il suo distacco in filatura.

La corsa dei frotteurs deve diminuiré in propor- 
zioue alla sezione dei nastri, il registro dei manchons
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si fa mediante calibri di spessore e si varia la di- e 
stanza dei manchons. Cosí per es., si dà 2 ni/m ai e 
frotteurs del finitore, 4 m/m a quelli del prefi- f 
nitore, ecc. I frottoirs debbono essere tenuti molto s 
puliti.

Sistema petiinatore. — Dopo le gills sappiamo che j 
I’apertura ed il parallelismo delle fibre sono fatti 
da un pettine drcolare 0 Pettine poreospino die è a
un cilindro in ottone di larghezza sufficiente per r
contenere la nappe e la cui superficie è guernita di 
aghi di acciaio il cui numéro, lunghezza e finezza » 
dipendono dalla macchina su cui agiscono. ü

Gli aghi sono tanto più fini quanto più fine è il 
nastro, vicini e corti. s

Gli aghi sono inclinati nel senso opposto alio svi- c
luppo del nastro, in modo da far si che la penetra- r 
zione degli aglii stessi si faccia progressivamente. 
Questi aghi, come le barrette dei gills, debbon tro- 
varsi vicini allo stiratore perché occorre che le fibre 
corte non escaño agglomerate dopo lo stiratore. 
E per questo anche, che lo sviluppo del pettine è 
minore di 1/10 o 1/15 di quello deH'alimenta- 
tore, il che provoca una resistenza sufficiente per 
la pettinatura del nastro. Velocità eccessiva pro­
duce le cosí dette barbe. Velocità insufficiente, 
rottura.

Secondo la natura della lana questa velocità si 
trova per tentativi.

Si distinguono due specie di pettini circolari.
A guernizioni con ranghi ad aghi disposti a rotnbi 

oppure in linea parallela.
Per il primo tipo gli aghi distano tra loro ugual-
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mente nei sensi della lunghezza e della circonferenza 
e si utilizzano esclusivamente negli ultimi passaggi 
perché il nastro è più piccolo ed ha bisogno di es- 
sere meglio sostenuto.

Le case fomitrici di pettini hanno dimensioni utili 
per tipo di macchine e per tipi medi di lane.

Negli siiraggi in grosso il pettine è un po’ più 
alto della linea di livello deH’alimentatore e lo sti- 
ratore.

I nastri essendo più grossi, occorre forzare legger- 
luente la penetrazione (disposizioue detta curvi­
línea).

Negli intermediari e gli stiratori in fino la dispo- 
sizione è rettilinea perché le fibre subirebbero, nel 
caso curvilíneo, troppa tensione nociva allo sti- 
raggio.
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5’ Passaggio - Bobinoir - caduca (chute).

All'uscita del 4° passaggio, le bobine ci hanno for- 
iiito, colla compeasazione dei pesi, un nastro più rego- 
lare, ma ancora di sezione troppo forte. Occorre 
perciô regolarizzare sempre più il nastro per piccolo 
lunghezze, diiiiinuendo la sua sezione.

Questo è lo scopo dei passaggi bobinoirs.
11 primo bobinoir è detto cadnia (chute) che, nel 

significato del termine, significa caduta 0 riduzione 
di sezione.

Per avere una notevole riduzione di sezione si 
evitaiio i doublages e si fanno passare due nastri 
per pettine onde avere doppi nastri allé cannelle, in 
tal modo si diminuisce il numero di teste di pas­
saggio.

Come abbiarao visto questi doppi nastri su can- 
neUa única si possono utilizzare giá alio s/iraggio 
ríimione.

La fig. 219 è uno schéma della trasmissione di 
moto dei singoli organi: pettine, alimentatori, stira- 
tori, frotteurs e awolgitorc. I calcoli si riassumono 
in tal modo.
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Albero dei pettini. — La velocità periférica del- 
Î'albero del pettiue è abituahnente 0.85 di quelle 
deU’alimeutatore, perd detta frazione deve variare 
secoudo le materie e proporzionalmente alio spessore 
del nastro in lavorazione sui pettiue. Per lane corte 
puô assumere al massimo 0.^0 della velocità dello 
stiratore.

Se I’alimentatore lia 40 ni/ni di diámetro, 3.T4X40 
= sviluppo periférico in un giro.

Fig. 219. — Diagramma degli organi di trasmissione di moto al 
pettine -/roí/oirs - cilindri ecc. in un bobinoir (nel caso partico- 
lare di calcolo dohinoir cknfej.

L'albero P dei pettini svilupperá 3.14X60 avendo 
60 m/m di diámetro.

Uguagliando gli sviluppi i giri v dell’albero dei 
pettini saranno, per un giro deU’alimeutatore:

3.14X60 Xx = 0.85 X314X40

da cui 0.85X40
A' =----—— = giri 0.56Û
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Poichè il rapporto di velocità awieiie mediante 
i pignoni a* b' c' d' di cui la testa di cavallo è 
c' d'. Nota la dentatura di 3 ruote si trova fácil­
mente la quarta cioè: supponendo invertita la tra- 
smissione vale a dire ritenendo I’albero del pettini 
conduttore

i giro albero pettini =
conduttrici 

0566------r-77— = condotte 0566 d’xb' 
c'xa'

Se d' = 124 denti 
c' = 54 

= 54
a' = 0.566 X 124)^54 ------------------- = 70 d.

54

Velocilà deU’alimeniaiore •. Se I’albero motore fa 
350 giri, osservando la fig. 219, abbiamo:

Velocità dell’alimentaiore ==
35OX5OX4OXa 

70X50X150
1.34 a giri =

= 1,34 X 30 denti = 40.2 giri (per a^^od).

Sviluppo alimeniaiore
m. 5.05 = 0.040X3.14X40.2 = 1.34X30 deuti.

Velodià dello stiratore
350X50——— = 250 gin = 40.2 gm.

Sviluppo stiratore
23-55 = 0.03x3-14X250 {per a = 30 deuti).

- 23-55 Sttraeeto  
505

= 4.66
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Variando percio a si hanno stiraggi variati. 
Cosí, come vediamo, con calcolo identico:

per a = 30 deuti stiraggio 4.66
» « = 40 » » 3-49 
a a = 50 » » 2.79

Velocita awolgHofe =

250X^0X44.^44 d^^^t 
40x6x50

Sviluppo amolgitore =
= 0.090X3-14X86 = m. 22.85.

250X20X35
Velodíá froiteurs =------ x~^— =

Sviluppo froUeurs =
.= 0.07X3-i4X 104 = 22.86 nietri.

Praticamente non vi deve essere differenza tra lo 
sviluppo dell'avvolgitore e quella dei frotteurs, si puó 
prevedere un 5% di sviluppo niaggiore a questi 
per effetto di scorrimento dei buffali.

Nel modo identico si calcolano i valori dei pas- 
saggi bobinoirs successivi
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Produzione concordante fra le macchine, 
aUmentazione reciproca.

L’alimentazione delle macchine tra loro ha, iieUo 
studio della caria di preparazione, una grande impor­
tanza.

Occorre intanto distinguere lo scopo lavorativo 
deU’assortimento di preparazione, cioè lo stiraggio 
che si dará al selfacting secondochè si farà trama, 
54 catena {croisé o misto), e catena.

È noto che sul selfacting si dà minor stiraggio 
ai filati che debbono avere maggior torsione e cio 
proporzionalmente al titolo.

Questo fatto è noto ricordaudo che in pettinato 
una regola generale indica che la torsione è propor- 
zionale alla radice quadrata del titolo e inversa­
mente proporzionale alla lunghezza deUa fibra.

Se / è la torsione giusia di un filo di titolo n la 
torsione ¿' incognita di mi filo di titolo n' sará:

i:t' = Vii: V^

Inoltre si hanuo due specie di torsioni; destra e 
sinislra.
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iva ia è sempre «sata per la trama, la a»' per la 
catena, perché é stato riconoscinto che in mi tessuto 
a incrocio {croisures) rincrocio pare nieuo incavaío, 
vuoto, meiio sgueniito, qiumdo la catena ha torsione 
contraria alla croisure.

Poiché questi incroci corrono da sinistra a destra, 
cioé si dirigono a destra, colle fibre si utilizza la tor­
sione sinistra.

Ad ogni inodo si dará minor stiraggio alla catena.
Occorre quindi vedere sé la lavorazione al sel­

facting è destinata a:
Trama (stiraggio 12);
Incrociaii e misti (stiraggio 10 0 11);
Catena (stiraggio 10).
Se abbiamo un numero di selfacting su£6cieiite 

per le tre qualité suddette,per es., gooo fusi, di cui 
3000 per ogni qualité, noi rifletteremo che im sel­
facting puo produrre 4250 metri al gioriio per fuso, 
e quindi per ogni gruppo di selfacting: 4250 X 3000 = 
12750000 al giorno.

ha preparazione dovrà produrre per ogni gruppo 
di selfacting (trama, catena, croisés):

12750000Trama----------- = 1.062.500

12750000
Catena---- ------  = 1.275.000

12750000 Croisés • 1.160.000. 11

Se la marcia utile di lavoro (produzione effettiva 
in marcia) si puô ritenerc di 11 ore (2 turni di 8 ore

43 — F. BORRINO. 
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mello 5 <li arresti complessivi) cioè 66o minuti 
e la velocità dello stiratore è in media riteiiibile 
ill queste ii ore di 20 metri al minuto:

660X20 = 13200 m. produzione per ogni testa 
e al giorno del finitore.

Per doppio nastro su bobina unica 26400.
■ Al finitore occorreranno le segueuti teste comples, 

sive per ogni serie di selfacting (pari a 3000 fusi 
per serie}:

Trama 1062500
26400 = 40 teste

Croisés 1160000
26400 = 44 teste

Catena 1275000
26400 = 48 teste.

Ritenendo die una testa alimenti in media, com- 
presi gli arresti, 20 fusi di filatura dovremo avere 
per 2 serie di selfactings :
6000 
20X2 = teste di finitore pari a 3 finitori di50teste.

Teóricamente, la produzione di ogni macchina di 
preparazione deve essere uguale nello stesso tempo.

Vogliamo fare un esempio. fondamentale di ali- 
mentazione:

Qualité teste / deve avere il prefinitore se il suo 
sviluppo m è di 22 m. ai minuto ed il finitore lia 
50 teste, doublage 3, stiraggio 4 e lo sviluppo .1/ 
è di 20 m. ■

Se T .sono le teste délia maccliina elle segue al 
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prefinitore, d gli accoppiamenti o doublages, s sti- 
raggio. si ha la fomiula-sviluppo:

TxdxM
sXm

Senza tenere conto degli sviluppi il numéro di 
teste sarebbe

Txd 50x3
= teste 37.5.

Usando gli sviluppi

La formula suddetta dà il numero di teste f ne­
cessarie alla macchina, in funzione delle teste T della 
maccluna che la segue nella lavorazione.

Invertendo il caso, cioè noto il numero di teste t 
di una macchina se si desidera tro\'are quelle T ne­
cessario alla macchina*, 0 a piú macchine, che la se- 
guono nella lavorazione, si deve usare la formula:

íXsXm
dX^í

Per es.: Se la chute ha Z = 40 teste e si richiedono 
le teste delle macchine che la seguono nella lavora- 
zioue cioè:

3». di una macchina con stiraggio di 3.5 doublage 
3 sviluppo A/ = 20.80
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2», di uiia niacchina con stiraggio di 4 doublage 
3 sviluppo M = 20.60

I^ di una macchina con stiraggio di 4 doublage 
3 sviluppo M = 20.

Iva chuie sviluppa m = 22 metri, avremo:

40 X 3-5 X 22 macchina teste T =-----——— = 50 3X20.8
50X4X20.8. 2^ niacchina teste T =   = 67 3X20.6 '

67X4X20.6 macchina teste T =---------------= 00, 3X20

Se nella 2^ macchina al posto di 50 teste mettiaraô
-, , 40X3-5X22il valore------------— avremo :3X20.8

2®' macchina teste T = (40 X 3-5 X 22) (4X20.8) 
3X20.8x3X20.0

40X3-5X4X22 ¿X^Xs''x m 
3X3X20.6 “ dxd'xAl

per la 3®- avremo:
^XsX5^X^""Xm 
dxd'xd"xM

che significa:
Per trovare il numéro di teste di una qualunque 

niacchina basta inoltiplicare le teste di una delle 
macchine che la precede per il prodotto degli sti- 
i^^ggi parziah per lo sviluppo di detta macchina che
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precede, dividendo il prodotto per gli accoppiamcnti 
parziali moltiplicato per lo sviluppo della macchina 
di cui si cercano le teste.

Siccome si ricava pure:

Txdxd'y.^ 'XM
sXs'Xs"Xm

si ha die lier trovare il numero di teste di una mac- 
china basta moltiplicare le teste di una macchina 
che la segue per il prodotto degli accoppiamenti 
parziali per lo sviluppo della macchina che la segue 
e dividere per il prodotto degli stiraggi parziali per 
lo sviluppo della macchina di cui si cercano le teste.

Nel caso pin generale, desiderando trovare il nu­
mero di teste ad ogni singola macchina deH’assorti- 
raento, dal finiíore alia giUs, occorre determinare 
le teste del finitore anzitutto cosí:

Problema: Un assortimento deve poter far pro- 
durre dal selfacting (stiraggio 10) 900 chili di filato 
in n ore (pari a 660 minuti) del titolo 30000 al kg., 
sapeado che il finitore ha sviluppo M = 20. Per 
determinare il numéro di teste del finitore occorre 
scrivere :

30000
Dal finitore deve uscire un titolo —-, di me-

30000X900
fraggio totale in 660 minuti (ore 11):— -— :di

30000 x 900
metraggio al minuto: --„-^¿— e a doppio nastro

metraggio 30000x900ai minuto: e poiche lo svi-10X660X2
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hippo al minuto del finitore è 20 in, il numéro to- 
tale di teste del finitore sarà:

_^o^oo Xgoo 27000000
jox66oX2X2o ~ ”264000 104 teste.

Adesso, supponendo:
Pre-fínitore: Stiraggio4. doublage 2, sviíuppo Ai = 

20, nastro doppio;
Inteymediayw: Stiraggio 4, doublage 4, sviíuppo 

M = 20 nastro doppio;
Sniermediario: Stiraggio 4, doublage 4, sviíuppo 

di = 20 nastro doppio;
Chiite: Stiraggio 4. doublage i, sviíuppo M 20 

nastro doppio;
RíUHiom Stiraggio 4. doublage 2, sviíuppo Ai = 

20 nastro doppio;
Cantatore: Stiraggio 4, doublage 4, sviíuppo Ai = 

20 nastro semplice;
Stiraggio: Stiraggio 4. doublage 4, sviíuppo Ai = 

24 nastro semplice;
GiUs: Stiraggio incognito doublage 4, sviíuppo 

M = 24 nastro semplice.

0] 
ra

Avremo, seguendo la formula: t = ^^^^- 
sXm

Pre finitore : 104X2X20 104x2
4X20 '—■ = 52 teste 4

intermediario ; 52X4X20
~7F2T~= 52 teste

intermediario : 52X4X20
4X20 = 52 teste
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Chute : 52x1X20
------------ = 1-3 teste4X20

Hiunione : 13X2 X2O 
------------ = 6 teste4X20

Coniaiore: raddoppiare le bobine del riunione per­
ché abbiamo iiastro semplice:

Conlalore : 12X4X20
—12 teste 4X20

Stiraggio : 12X4X20 
------------  = 104X24

GUIs', supposte 5 teste si lui stiraggio

10X4 10X4— = 5 x=-------=

Oppure se sono 
raggio 8.

incognite le teste, supjxisto lo sti-

Gills iesie: 10X4X24 10X4
8X24 - 8 -5 teste.
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Manutenzione delle macchine, condotta 
del lavoro.

Il capo di preparazioue devc curare molti det- 
tagli ed organi specifici deUe iiiaccliine che guida.

Pressioni. — La pressione che si deve far subire 
ad un iiastro o a piii nastri accoppiati {nappe) è 
proporzionale alla sezione délia nappe.

Se maggiore è questa sezione (spécial mente iieUe 
gills), maggiore deve essere la pressione.

Nelle gills si arrivíi a 150 kg., iiel finitore per ma­
terie fine si scende fino a 30 kg, Le pressioni si va­
riano poco ed è preferibile eccederc piuttosto die 
restare in deficieuza.

Le leve di pressione debbono essere sollevate dalle 
operaie, appena si effettua I’arresto della macchina 
e agganciate al gando relativo di riposo, per non af- 
faticare il nastro.

Pergamene. — Le Pergamene da utilizzarsi per i 
ruin di pressione hanno diverso spessore, seconde le 
macchine.

Il N, -1 serve per il selfacting, il 3 per il finitore e 
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prefinitore, 2 e i per gli iuterniediari e la riunione-. 
o e 00 per le inacchiiie die precedono.

T^e pergameue debbono presentare una superficie 
molto liscia, il collaggio deve essere ben preciso senza 
risalti nocivi alla regolarità del nastro.

I rtflli di pressione del bobinoirs destinati a lane 
fini sono guemiti di panno. Le pergameue si incol­
lano con gomma arabica luolto consistente, e non 
è necessario incollarlc completamente in tutta la 
loro superficie, poco piíi di 1 giro estenio basta 
perché, seccando si ritirino e contraendosi facciano 
aderire tuttodl resto, con buoiia resistenza di te- 
ñuta.

La nettezza delle pergameue sudicie si fa con ben- 
zina.

Peltini. — Debbono essere accuratamente pu- 
liti, senza deteriorare i ferri. Occorre esaminare le 
punte alla lente, per essere certi che la loro punta 
é liscia.

Per pulirli si fara uso di fili di ottone.
I frottoirs debbono essere soffici e puliti. Siccome 

si allungano è necessario curare la loro tensione.
Se si cambia un frottoir si soppriuie per un certo 

tempo il suo moto trasversale di va e vieni. Se si 
cambia il ginoco completo è preferibile far rotare i 
frottoirs qualche tempo a vuoto.

Per lavare i manchons si eniulsionano :

Petrolic..................... ^Iz litro
.goda .......... '.............. cliilogrammo
Supone ..................... i¿ chilogrammo
Acqua ....................... 2 litri
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e si applica Femulsione sul manchón superiore, Questo 
basta perché durante il moto la sgrassatura si effettui. 
iii modo reciproco, anche al manchan inferiore.

Si raschiano leggemiente toghendo l'eccesso di 
acqua. Si asciugano con cencío ben asciutto e si 
fauno andaré a vuoto, polverizzando con gesso fino 
ed impalpabile.

La pulizia delle macchine deve essere fatta a fondo, 
dopo ogni arresto prolungato.

I difetti che si presentano in macchine mal con- 
dotte si possono riassumere, oltre alla rottura di 
pezzi vari, neUe seguenti:

RoUure di na.siri e formazione di barbe.
Le roiiure sono sempre causate:

i» Da peitini i cui aghi sono daimeggiati o mal 
fissati.

2° Da pettini che vibrano per la posizione de- 
gli aghi stessi e quella dei support! dell’albero del 
pettine.

3° Da distanza non conveniente tra il pettine 
e il 20 cilindro.

40 Da deficienze di velocitá del pettine, nel 
caso di materie corte.

50 Dal registro non esatto dei frottoirs cioè troppo 
chiusi nel preftmiore e ad altri bobinoirs.

60 Frottoirs troppo duri e giunti discoUati.
7^ Imbuti sudici.
8° Rulii di pressione sudici 0 ingolfati, produ­

centi soprassalti neUa loro rotazione.
9® Vibrazione, grippaggio, cattiva lubrificazione, 

mancanza di livello dei cilindri.
100 Rulli sciupati.
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11° Pergamene usate o poco soffici per titoli 
fini.

12° Pettini con aghi non convenienti al tipo 
di lana.

130 Eccesso di stiraggio, vibrazioni negU assi e 
supporti.

140 Pressioni inadeguaie.
Le barbe sono prodotte: da nastri che oitrepas- 

sano i denti dei pettini.
Dal cattivo funzionamento dei penetratori, troppa 

oliatura al nastro, troppo poca fluiditá.
Vattenzione migliore va data ai giUs, al finitore, 

prefinitore e contatore.
La sala 11011 deve avere eccesso di secchezza o 

eccesso di umiditá
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PETTINATO SISTEMA INGLESE

PETTINATURA INGLESE 
PREPARAZIONE E FILATURA

APPENDICE

Osservaeione:
I calcoli di síñaggi'o-sviiufipi ecc., Íuroiio solo dettagliali per 

facilitare Tuso delte misure ingles!.
La lettura della parte preparazione francese mette in condizioni 

il lettore di poter fácilmente sviluppare, estendendoli, i concetti di 
calcolo prático, relativi al sistema pettinato inglese.
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Método di pettinatura inglese.

Preparazione e filalura.

Conceíti generali caratteristici. — Differenziandosi 
dal método di preparazione e filatura francese (sel­
facting), il método inglese basa il suo principio di 
lavorazione della preparazione su una forma di síi- 
raggio completamenie diversa dal melodo francese.

La produzione del peiUnato inglese si divide in 
2 gruppi:

1° Lana lunga clie subisce la pettinatura di- 
retta.

2° Lana corta e media die è prima cardata, indi 
pettinata.

Qui Vazione delle pettinatrici Holden Lister o Noble 
non differisce affatto dal método francese. È nella 
preparazione che, contrariamente al método fran­
cese, speciahuente intensivo per lana lunga, si os- 
serva il principio di paraUelismo delle fibre sotío 
tensione. .

11 sistema inglese ha per principio di stirare ri- 
Peíniamenie i nastri o lucignoh o stoppini che, leg- 
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gennente riíorti ed aecofipiaii, si presentano allé niac- 
chiue destinate allo stiraggio. È perciô foudaxnental- 
uiente luio stiraggio ripetuto, per otteuere, uelle suc­
cessive riduzioui del diametro dello stoppino, il ti- 
tolo voluto del « Roving ».

Lo stiraggio fraiicese differisce interamente.
1^0 scopo suo era di evitare qualsiasi torsione nel 

nastro, solamente sfregaio (frotté) e di conservare 
ogni fibra diritta piii die si poteva fino a die 
aveva luogo Toperazione di filatura propriamente 
detta sul selfacting. Nel sistema francese, poicliè 
la lana è proporzionahnente a fibra piii luiiga del 
cotone, l'azione dei sacdii frotteurs è perciô più 
facile ed efficace senza dare luogo a torsioni di 
sorta.

Ed è più efficace e naturale il fatto di otteuere i 
successivi stiraggi senza dare torsione, le serrature 
della lana sono per tal modo seiupre aperte e libere 
ad essere stirate senza provocare ogni loro altera- 
zione.

Nel sistema francese l’azione di fregameuto è ap- 
poua sufficiente per teuere aderenti le fibre tra loro.

Ora, questo processo è ripetuto come vedemmo, 
nove volte, con gli accoppiamenti voluti, finche 
neU’ultima operazioue al finitore il nastro è raccolto 
su cannelle- per poter essere presentato al selfacting. 
Nel sistema inglese i selfacting sono îisati solo nella 
filatura di boiani fini, con piccoli cUindri di síi- 
raggio. .

11 sistema francese usa cilindri di più grande diá­
metro per lañe, fino a 25 cm. di lunghezza e fila 
poi sui selfacting esdusivamente.
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Senza dubbio, data la mancanza di torsione, il si­
stema francese si presta bene anche alla lavo’razio- 
ne di lañe lunglie.

In altre parole, i vantaggi dei 2 sisteuii francesi 
ed mglesi sono relativi al tipo di filato che si de­
sidera.

Se occorre un filato gonfio, aperto, morbido, ela­
stico il sistema francese è migliore.

Se invece un filato è perfettamente uniforme, ben 
chiùso, a fibre tese e diritte, nessun sistema è migliore 
del pettinato inglese.

44 — F. BoERiNO.
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Preparazione inglese alla pettinatura.

a) Preparazione colle gills. — Nella prepara2io‘ne 
della pettinatura, die è queH’operazione die precede 
quella di pettinatura;

1° La lana lunga non cardabile e passata at- 
traverso le gills boxes, allo scope di aprire i fiocchi 
di lana separando una fibra dall’altra.

Queste gills sono, come già vedeinmo, munite di aghi 
d’acciaio, paralleli, alimentati da coppie di cilindri 
attraverso cui la fibra è mantenuta tesa nientre at- 
traversa i gills stessi.

In questa separazione sta la produzione del « tops )> (^) 
(o lana lunga) dal « noil » (lana molto corta); ope- 
razione che in se stessa, per lo sforzo a cui si sotto- 
pone la fibra, leva alia fibra una buona parte della 
sua proprieta elastica e teudenza ad arricciarsi, pro­
pria della lana naturale.

(b II termine tops diffuso tra no¡ è sempre usato ai plurale. La 
vera voce, originale nella lingua inglese, si usa al singolare, iof per 
indicare la lana più lunga separata da quella più corta (detta noilj 
dalle pettinatrici.
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Nella lavorazione il top pettinato viene sottoposto 
a successivi stiraggi di preparazione attraverso un 
certo numero di macchine.

In questi passaggi le fibre persistono in uno stato 
di tensione considere vole, fino a che la tendenza ad 
agganciarsi ed avvolgersi su altre fibre è quasi di- 
strutta. -

2° Boiani o lane corle. Data la brevita della 
fibra non è possibile l'azione della pettinatura di- 
retta, per cui questa lana è sottoposta prima ad 
una cardatura preliminare, allo scopo di utilizzare 
della fibra la sua tendenza aU’arricciamento, mediante 
l’apertura dei fiocchi.

Solo dopo quest’operazione, analoga alla cardaturii 
francese, la fibra di lana viene raddrizzata per effetto 
della pettinatura e sottoposta aH’azione di stiraggi 
successivi, come nel caso precedente di lana lunga.

Lana lunga.

Preparazione, tipi. — Lane britanniche, irlan- 
desi, d’Australia e Nueva Zelanda iucrociate ed iu 
genere lañe della lunghezza di oltre 5 pollici.

Gills-box di prepiirazione alla pelíinatura. Scopo di 
questa maccluna è il raddrizzamento e la separa- 
zione delie fibre, senza produrre rotture alia fibra.

Se questa lana fosse cardata inolte fibre si roinpe- 
rebbero, perché potrebbe accadere che un cilindro 
afferri l’estreino di una fibra prima che l’altro sia 
pronto a presentare il resto hi parte libero della 
fibra stessa: dimodoché i due cilindri si trovereb- 
bero in un dato istante a tratteuere meta della
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fibra. Cou fibre corte questo non succede perché la 
fibra non pub trovarsi aderente contemporaueameute, 
data la sua luughezza. siu due ciliudri e puo cosí 
sottrarsi .alia rottura.

La preparazioue alla pettinatura è percio efíet- 
tuata da una serie di macchine, dette gills.

Il principio Íi queste macchine è uguale per tutta 
la serie (fig. 220) e ci è già noto, cioè:

Fig. 220. — ails-box di preparazione.

Uu paio di ciliudri posteriori porto la lana leuta- 
mente a barre, munite di aglii d’acciaio che viaggiano 
alla loro volta iu avanti, comandate da 2 viti, sul 
cui filetto esse si muovono.

Quando le aste giungono alla fine della vite esse 
cadono su un ultro paio di viti, che girano in son,so 

MCD 2022-L5



Pre^araziofie in^/ese a¿/a pe¿¿if¡a¿ura 693

opposto alie prime. Le aste ritomano indietro fin- 
ché. giunte alla loro estreñía corsa, risalgono per 
mezzo di carnes o eccentrici e imboccano colle viti 
superiori, rifacendo di iinovo il loro çammino.

Siccome la lana è emessa dai cilindri posteriori 
gli aglii uella loro salita penetrano attraverso le fibre 
e attraverso a queste compiono il loro cammino, 
fiiichè, nientre discendono sulla vite inferiore, I’ab- 
baudonano e la fibra è afîerrata dai cilindri poste­
riori 3, che girando con vélocité maggiore la tendono 
iu una specie di nastro.

Questo per sommi capi il principio fondamentale 
della gill box. cioè 2 cilindri posteriori grandi con pic- 
cole vélocité, 2 cilindri anteriori operanti a vélocité 
maggiore e una serie di batreife con aghi trasportanti 
la lana dai primi ai second! cilindri.

Prima gill-box. — Le gins-boxes, durante il pro­
cesso di lavorazione, lavorano in modo identico per 
una serie di 5 o sei di esse, acopo loro è quello di 
raddrizzare e separare le fibre e percio la presenta- 
zione della lana alla serie delle gills viene fatta ma­
nualmente da uommi incaricati a presentare, a fibra 
diritta. la lana alie singole boxes (fig. 220}.

Ouest'operazione è assai debeata e puô assai fá­
cilmente abbassare. durante la pettinatura, la per- 
centuale di top 0 lana pettinata e aumentare quella 
del tioil 0 lana corta o blouse.

Per quanto riguarda la vélocité delle barre si 
•deve osservare che esse debbono viaggiare più iu 
fretta di quanto girino i cilindri. La differenza di 
vélocité tra le barre e i cilindri non è pero molto 
grande.
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Cloughs-OíU box (figg. 221-222). — Siccome questa 
poca differeuza di velocitá, si riduce al minimo la

Figg. 221-222. — Cloiighs-Gill ^oar (Messrs. Joint Cloitgh-Keigbley 
and Prince Sniilh and Son).

rottura della fibra non essendo slirata mentre ab-
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baiidona i ciliudri posteriori, accresce pero il ri- 
schio di rottura quando è afferrata dai cilindri an­
teriori che dovranno tirare la lana attraverso le 
barre, senza essere stata da questi aperta completa­
mente.

È cosi che Clough di Keighley e Prince Smith e Son 
ídearono ed eseguírono una gill boxe in cui (figu­
re 221-222) si hanno:

2 serie di barre.
2 » Viti.

La serie piú vicina ai cilindri posteriori viaggiante 
con poca velocitá, la serie vicina ai ciliudri anteriori 
viaggiante con velocitá maggiore.

Cosi: con questo dispositivo le barre posteriori 
stirano leggermente la lana dai cilindri posteriori 
(con stiraggio 2 sufficiente).

I,e barre anteriori girano 3 volte piú in fretta di 
quelle posteriori, cioè danno uno stiraggio di 3. che 
complessivamente dalle barre anteriori ai cilindri 
posteriori diventa di 6.

Distanza tra i cilindri posteriori e le barre. — Per 
lañe lunghe occorre daré uno spostamento poste­
riore ai cilindri in modo da permettere un po’ di 
corsa libera alie fibre, prima di essere afferrate dalle 
barre.

Per lana corta i cilindri posteriori devono essere 
vicini.

Ouesti adattamenti si modificano opportuna- 
mente, osservando la tensione dei capi in lavora- 
zione.

Barre. — 11 numéro di aghi per pollice ó di 3 uella 
1* boxe, 4 uella 2», 5 nella 3®, 6 uella 4», 7 uella 5».
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I^a loro iiiserzione iieUe barre puô essere semplice, ! esi 
cioè a sola linea, o a doppia disposizione. qn

Stiraggio delie gills boxes.—Stiraggio come sappiauo j 
significa la diñerenza di velocità tra i cilindri all- 1 est
teriori e queUi posteriori. Praticamente il rapporte il 
positive tra la lungliezza di nastro che esce e queUo 
che entra. lai

Lo stiraggio è per es. di 8 se 1 yard di nastro entra 4^ 
nella macchina e nel contempo ne escoño 8 yards.

La gill box lia 2 stiraggi: gf
1° Tra le barre e i cilindri posieriori. og
2° Tra i cilindri anieriori e le barre. pi

Calcolando le rispettive velocità 0' sviluppi 0 vi 
meglio dal rapporto dei denti delie mote oondotte' so 
a quelle conduttrici, come vedremo, in segnito si 
puô avere mía detemiinazione esatta dello stiraggio. in

In via d’approssimazione, basterebbe moltipli- 
care tra loro i 2 stiraggi 1 e 2 per avere lo stiraggio de 
totale della boxe, dai cilindri anteriori a quelli po-- 
steriori. Diciamo in via d’approssimazione perché con in 
questo sistema di calcolo è facile in pratica avere errore. g(

I cilindri anteriori girano a velocità ordinaria,
3.5 volte pin veloci che le barre anteriori dando H 
uno stiraggio di 3.5 complessivo, che è uguale a 10.5 di 
stiraggio fra i cilindri anteriori e le barre posteriori, “ 
con uno stiraggio di 21, totale nella l)ox.

11 concetto fondamentale di questa macchina è 
quiudi il seguente:

Quando i cilindri anteriori che girano con grande 
velocità afferrano la lan;t, questa non risulta trat- 
tenuta dai cilindri posteriori, ma bensi diffusa, leg- 
germeute aperta aUe barre posteriori e perciô puô 
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essere stirata senza riscliio di rottura attraverso 
queste barre.

La serie deUe 4 oppure 5 box che segue alla i^^ 
esercita le stesse operazioni della prima, presentando 
il lap (1) successivamente ad ogni macchma.

Arrivati alia 4» è utile fare accoppiaraenti, livel- 
lando cioè i nastri, in un unico che deve uscire dalla 
4* macchina, più sottile di ogni singolo componente.

Cosi 10 cans 0 recipient! sono posti dietro la 4’‘ 
gill box e se lo stiraggio di questa è per es., di 8, per 
ogni piede di nastro che entra, se ne,ottengono otto 
piedi, cosi il nuovo nastro che esce dalla 4* box 
viene ad essere di spessore 0 grossezza 1/8 dello spes- 
sore totale.

Dalla 4» box si prelevano ancora 6 capi e si opera 
in modo analogo sulla quinta.

Oliaíura. — È fatta alla 4» box perché nd lavoro 
delle 3 prime molta polvere deve essere smossa.

Quest’oliatura è fatta umidificando i capí dei 
nastri, durante la loro marcia attraverso le barre, a 
goccie.

La quantitá di olio necessaria è nota colla pra- 
tica di lavorazione, seconde i diversi tipi di lana.

( I) /.afi è la lana che non è ancora stata separata completamente 
nei suoi due elementi: tofi (lana lunga) e noií (lana corta).
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b) Cardatura di preparazione. — II processo di 
cardatura è stato descritto nei capitoli a parte 
riferentisi alla cardatura per ottenere filati cardati, 
e relativa parte nella pettinatura francese. Sostaii- 
zialmente quindi non abbiamo differenze se non nei 
dettagli delie macchine in genere a 2 tamburi e 2 
pettinatori con macchine preparatorie all’apertura 
(sebbene rara) col Tenter Hook Villey (vedi fig. 17 
pag. 104) specie di macchina apritrice con volteggia- 
tori e lavoratori muniti di ferri ad uncino e destinate 
a lane lunghe oltre 3 pollici.

La differenza quindi di preparazione tra questo 
sistema e quello delle gills-boxex, visto al capitolo 
precedente, sta in questo: che nella cardatura pre­
ventiva si ha lana lunga e corta inescolata insieme nía 
solo aperta, con fibre in ogni direzione, mentre il 
sistema a gills solo la lana lunga è stata aperta e 
raddrizzate le fibre, e le cui particelle più corte sa- 
ranno tolte dalla pettinatura.

Dopo cardatura la lana, per ricevere l’azione della 
pettinatura, deve attraversare 2 o tre giUs boxes, le 
2 ultime della serie accennata colla i^ lavorazione, 
avendo una perceutuale di noil.
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Back-washing, o lavaggio posteriore. — Con­
siste nel lavaggio di parecchi nastri accoppiati, pro­
venienti dalla lana cardata, in acqna saponata e 
disseccamento, mediante vapore.

Questa back-washing corrisponde al lissage, ma in 
questo caso precede la pettinatura.

La lana, dopo súbita la lavorazione di cardatura, 
va perció lavata, e la miglior presenza del top, e la 
facilità di tintura di esso, lianno reso questo lavaggio 
posteriore o back-washing adottati umversalmente.

Pettinatura propriamente detta.

Per la pettinatura inglese della lana furono in­
ventate numerose macchine, alcune anche compli- 
catissime. 11 sistema piú in uso e reputato è quelle 
di Noble già visto e cosi pure quelle di Holden.

La pettinatura inglese utilizza, oltre che i tipi visti 
neUa pettinatura alla parte francese. il cosi dette 
Lister or Nip Comb che si concreta in una pinza 
ed un pettine a circolo.

La pinza agisce su gills e trasmette ad una spaz- 
zola a settore circolare la fibra raddrizzata e questa 
spazzola discendendo cede al pettine circolo le fibre 
stesse che cilindri strappatori tolgono ad ogni giro 
in tratti sovrapposti parzialmente, per generare un 
nastro di top. Una corrente d’aria sotto pressione 
facilita l’aderenza dei tratti.

11 noil o fibra corta che rimane sul pettine circolo 
è tolto mediante coltelli.

I y/ro della fibra sono lavorati dai gills e la pinza,
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i/io dal peítine. Rappresenta questo método luia 
semplicità sicura e per lane lunghe inglesi non vi è 
método reputato più produttivo di questo.

Macchina per fare fops in bobine. - Dopo lasciata 
la pettinatrice i nastri sono messi dietro una can 
o recipiente gill box {fig. 223). Esse attraversano 
gli imbuti di guida rr e poseía con un sistema di

Fig. 223. Macchina per fare iofis 0 fiofitnoni di nastro pettinato 
(Jievo/iiin^g- Crae/J.

cilindri di pressione sono raccolti in a sotto forma 
di bobinoni 0 tops. Questa dispositione in tops per­
mette alba lana di eonaervarsi più soffice.

Osservazionc. Da parola tops oltre che significare 
la lana stessa pettinata inglese significa tutta la 
bobina completa.
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Preparazione alla filatura. 
Stiraggio inglese.

Geiieralitá sullo stiraggio inglese. — Esso ha per 
iscopo di ridurre uno o piii nastri accoppiati, tra- 
sforniandoli in un altro piii piccolo e in condizioni 
tali da potere anch’esso stírarlo in modo da otte- 
iiere un nastro o stoppino uniforme, regulare e di 
iiguale grossezza.

Quest'operazioue è sempre ottenuta mediante un 
paio di cilindri posteriori di diámetro circa il doppio 
di queUi anteriori, e che dotati di minor velocità 
tirano fra di essi la lana che va ad attraversare 
i cilindri anteriori.

Questi, essendo dotati di velocità maggiore, produ- 
cono, colla differenza della loro velocità rispetto a quella 
dei cilindri posteriori, lo stiraggio o riduzione dello 
stoppino. Quest’operazione è ripetuta molte volte 
con convenienti accoppiamenti (doubling} degli stop- 
pirn a stirarsi, onde avere imiformità di titolo e la 
lana è ridotta ad un filo, detto roving, che è adatto 
ad essere filato e corrisponde alio stoppino uscente 
dal finisseur francese.
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Roving lo si puô quindi definire nastro o sioppino 
da cui si parie per oUenere il filato di Híolo noto.

Lo stiraggio comprende 2 metodi differenti a 
cui si dà rispettivamente il nome: i® di stiraggio 
aperio, usato neUa traítazione di lañe liinghe e corte 
e per cui le macchine variano il loro tipo e la dimen­
sione dei loro cilindri; 2® stiraggio a cono differemiale.

Lo stiraggio segue percio immediatamente l’ope- 
razione di pettinatura.

Gli accoppiainenti o‘ doublages {doubling} sono com­
binati seconde il numéro dei banchi di stiraggio 0 
stiratoi. Corne vedremo meglio, con 6 macchine di 
stiraggio si lianno i doublages rispettivi più 0 meno 
seguenti :

i® macchina doublage 6
2» ............................... 6
3* ............................... 5
4^   4
5*^ .............................. 4 
6® ............................... 2

con 9 macchine:
I® ............................... 8
2® ............................... 6
3“ ............................... 5
4*^ ............................... 5
4® ................................... 5
5“ ............................... 5
6® ............................... 4
7^ ............................... 3
8* ............................... 2
9^ ............................... 2
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Sliraggio aperto

»{per lane inglesi di 8 a 12 pollici di lunghezza}.

1° Can gill box 0 rinniirice;
2<^ Due spindles gill box 0 rimiitrici su due 

bobine ;
30 Quatiro spindles drawing box 0 stiratoio con 

quattro bobine;
40 Sei spindles weigh box 0 controllatrici del 

peso con sei bobine;
50 Tre-sei spindles finishing 0 tre finitrici {in 

certi casi anche una sola);
6° Dandy roving box 0 filatoio in grosso con 

un numero di fusi e box convenienti.
Tra la quinta e la sesta macchina occorre inter­

calate un’altra finitrice. detta reducer 0 riduttore, 
nei casi di titoli alti.

La serie di macchine suacceiinate e necessaria allo 
stiraggio è quella di Prince Smith e Son di Keighley.

La riuniirice pud essere ad una sola testa, oppure 
a due 0 più teste, la figura 224 rappresenta quella 
a 2 teste e relative tipo di pettini. La cassa /1 è percio 
divisa in due can's, ed i cilindri x, y, R, sono in due 
serie cosi pure i cilindri di pressione z.

Cinque o sei bobine provenienti «dalla macchina 
avviluppatrice dei tops (revolving creel} (fig. 223) 
sono fatti entrare nei cilindri posteriori e viaggiano 
nella direzione in avanti, premuti da quelli di pres­
sione e terminano il loro percorso cadendo nelle 
casse di latta (cans], dopo essere state attraversate 
dalle barrette ordinarie dei gills.
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Riunítrice su due bobine. — I vasi di latta pro­
venienti dalla prima riunitrice vengono portati in 
questa macchina in numéro di 506.

In questa macchina la lana non deve subire alcuiî 
stiraggio tra i pettini e cilindri, vale a dire che la

Rig. 224. — Cans gill box 0 riunitrice a 2 teste rH^o Prince SmU/i 
e Son of Ziei^hlej'}.

velocità di traslazione dei pettini deve essere uguale 
alia velocità di traslazione délia lana svoltasi tra i 
cilindri d’entrata.

Se avvenisse l’azione di stiraggio non si avrebbe 
un nastro uniforme specialmente se, come accade
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spesso, tops corti, sono presentati con tops a fibra 
più lunga.

Questa maccliina è analoga (fig. 225) in ogni sua 
particolarità alla prima riunitrice, ma la lana uscente 
dai cilindri anteriori, iuvece di cadere in vasi di latta, 
è raccolta su due bobine il cui diametro in pollici 
è 9X14 di altezza. .

Man mano che il nastro 0 stoppino esce dai ci­
lindri è avvolto sulle bobine, foUi sul fuso.

Su di queste, mentre si incanna, subisce una leg- 
gera torsione (una frazione di giro per pollice) data 
dalle alette dei fusi [fíyer).

Questa torsione ha per iscopo di renderlo legger- 
mente consistente allé operazioni di stiraggio e lo 
stoppino deve nd contempo essere forte sufficiente 
da potersi aprire se viene stirato.

In questa macchina tutto lo stiraggio è fatto 
dai cilindri anteriori d’uscita e l’intensità dello sii- 
raggio non è mai maggiore di 6.

I cilindri posteriori debbono essere registrati un 
po’ indietro dei pettini. Questa distanza dipende 
daUa lunghezza della lana che, nd passaggio attra- 
verso i pettini, deve essere tesa sufficientemente ed 
in modo delicato attraversare la punta- dei pettini, 
senza essere nè stirata nè rallentata.

La torsione in questa maccluna è maggiore per 
lane lunghe e grosse e lane non oliate, mentre è mi­
nore per lane fini e ben oliate.

Le bobine s’inualzano e si abbassano durante 
rincaunatura, per tutta la lunghezza del fuso, su una 
banchina che sale e scende comandata dalla ruota 
J; Questa banchina agisce colla stessa velocità in

45 — F. BORRINO.
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tuttc le operazioni di stiraggio per ogni data box, 
poco importa se la bobina è piena 0 in via di riem- 
pimento.

Per evitare qualsiasi stiraggio extra che si potesse 
verificare tra i cilindri d’uscita della bobina, sti- 
riiggio dannoso, perché irregolare, si usa avvolgere 
una 0 due volte il nastro attorno alia parte pendente, 
lungo il fuso, dell’aletta.

he rosette di panno (cloth-washer) che s’infilano 
sotto la base della bobina per frenare e percio re- 
golare I’eccessiva velocità della bobina in principio 
soiio nuove e percio più efficaci ad impedire I’eccesso 
di velocità della bobina stessa. In 'questo caso basta 
un solo awolginiento perché V incannaiura avvenga 
senza stiraggio-extra.

L’uso pero logora le rosette riducendole lisce, di­
minuendo l'attrito per cui cessano di agiré in modo 
efficace come freno e come prima, per cui in queste 
condizioni, richieggono due giri attorno aU’aletta.

La variazione di questi giri puo dare una durezza 
variabile della bobina che va riempiendosi ; cosi nei 
casi di eccessiva durezza occorrono due giri 0 avvol- 
gimenti affinchè I'incannatura si faccia più soffice.

Durante I’alzata della banckina si awolge sulla bobina 
sempre una data lunghezza di nastro tanto a bobina 
vuota che durante la sua formazione.

I cilindri alimentatori e stiratori danno sempre 
durante I’incannatura la stessa quantité di nastro 
stirato, ma il diámetro della bobina va via aumen­
tando per ogni alzata 0 discesa della banchina lin­
ché la bobina è piena e raggiunge un diámetro di 
9 pollici, se il diametro della bobina vuota era di tre 
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pollici le circonfereiize estreme delle bobine risul- 
tano ;

plena 28/2 pollici, vuota 9,4.

La bobina piena deve perciô girare più in fretta 
di quella vuota per presentarsi a raccogliere tutto 
il nastro die viene fornito dal cilindro, poichè essa 
rota nello stesso senso delle alette deve esercitare 
uno sforzo senipre maggiore sul nastro per farsi 
trascinare.

Pra i due estreini, bobina vuota, bobina piena, la 
tensione deve atimentare.

Se la velocitá non alimentasse il nastro verrebbe 
eccessivamente sottoposto a stiraggio per la tensione 
che deve sopportare nel girare attorno e adagiaisi 
sulla bobina e si romperebbe nello sforzo di trascinare 
la bobina stessa, che deve rotare più veloce perché 
aumenta la propria circonferenza.

È perciô che esso irascina la bobina che è libera 
sul fuso, inoltre vi è senipre la stessa lunghezza di 
nastro avvolto sulla bobina tanto al principio che 
alia fine.

La bobina piena ha perciô velocitá maggiore di 
quella -vuota e la banchina sale e scende con un 
moto costante, qualunque sia la grossezza della bo­
bina in formazione cosi che, per ogni alzata o discesa, 
vi è sempre la stessa lunghezza di nastro avvolto.

Ma a regolare il trascinamento della bobina soiio 
infilate, come abbiamo detto, sul fuso delle rosette 
larghe di panno o feltri, poggiauti sulla banchina ele- 
valore e su cui girano le bobine.

Più larghe sono queste rosette e più difficile di-
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venta il trascinaiuento ed inoltre più la bobina si 
riempie e più difficilmente essa si lascia trascinare 
perché il maggior peso causa maggior attrito di 
sfregameuto sulla rosetta. — Percio il compenso a 
queste differenze di velocità è dato in questo si­
stema Unicamente dalle rosette di panno. '

In entrambe queste maccliine è da osservarsi 
che i pettini siano tenuti in buon ordine e che i guida 
nastri sopra i pettini siano tenuti sufficientemente 
larghi in modo che il nastro, attraversandoli per ac­
cedere al cilindro d’uscita, non sia arruffato o a nodi.

Questo danneggierebbe la buona lavorazione.
Quanto si disse sulle bobine e il loro trascinamento 

è applicabile a tutte le maccliine costrutte sallo 
stesso principio, per lañe fini o corte. L’aumento 
di attrito sulla rosetta durante il riempimento della 
bobina è un inconveniente per cui in questi casi la 
variazione della bobina è ottenuta con movimento 
differenziale o per coni.
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Macchine di stiraggio.

Le 2 mai^chine suddescritte. se pure compiono 
azione di stiraggio, compiono pure un’azione di 
gillsaggio dei nastri o stoppini.

Le vere macchine che compiono esclusivamente 
I’azione di stiraggio e doublage sono le seguenti, 
conosciute in preparazione col nome di Macchine 
di stiraggio. S'iraioi a quaitro fusi. Pesairice a sei fusi. 
Finiirice.

Queste macchine sono simili I’uua all’altra.
Stiratoio a quaitro fusi, Drawing box (fig. 226).— 

Si prendono cinque 0 sei bobine dal due fusi e s’im- 
bancano su questa macchina per ogni fuso dello 
stiratoio.

Questi cinque 0 sei capi si riuniscono in uno che 
viene stirato e ridotto sul fuso dello stiratoio 0 drawing 
ad un altro di diámetro e peso minore di ciascuno 
delle cinque 0 sei bobine.

Tutte queste macchine di stiraggio differiscono 
dalla precedente perche non lianno nô pettini nè. 
viti senza fine, ina solo cUindri anteriori e posteriori 
e con cilindri intennediari.

Questi ultimi non effettuano pero stiraggio.
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Lo stiraggio è invece diretío dai cilindri anteriori 
a guelU posteriori.

Fig. 226. — Stiratoio a 4 fusi f^ Sfiindles Drawing- ôo^rj.

Il cilindro anteriore e superiore è' coperto di cnoio 
mentre quello inferiore è presso a poco a superficie 
levigata.
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Weigh Box {conirollairice del peso} (fig. 227). — 
In modo analogo alla Drawing box:

Quattro oppure 5 bobine prodotte dalla Drawing 
veugono imbancate per ogni fuso della Weigh-box 
alla parte posteriore di essa e (xuiudi stirati e ridotti

Fig. 227. — Pesatrice a 6 fusi CH^eixft 6oxJ.

i capi ill altri stoppini minori e più leggeri di ciascuno 
degli stoppini generatori.

Finitrice. — Conseguenteinente 4 bobine della 
controUatrice si imbaucano per ogni fuso della fi­
nitrice, riuniti gli stoppini si stirano in altri più 
picCOli. '

Roving {Dandy roving box} 0 ftlatoio in grosso. —
Infine due bobine della pnitrice vengono imban- 
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cati per ogiii fuso del roving o filatoio in grosso e 
lo stoppiiio che esce è seiupre piú piccolo di ciascuiio 
degli stoppini generatori.

Qualora vi fosse il riduttore o reducer '(altra mac- 
china di stiraggio) con la Finisher ed il Rover la 
operazione sarebbe la stessa.

Le macchine di stiraggio suacennate, come di- 
cemmo, hanno due cilindri anterior! e posteriori 
(senza pettini) e dei cilindri trasportatori 0 di guida 
che sallo stiraggio non esercitano nessuna influenza.

Lo stiraggio deve sempre effettuarsi direttamente 
dai cilindri anteriori 0 di uscita a quelU posteriori 
o d’entrata degli stoppini (i).

Sonvi 2 specie di coperiura una è chiamata dura 
e I’altra soffice.

Per lane molto ordinarie è preferibile quella sof- 
fice e per' lane fini è più conveniente quella dura, a 
causa della maggiore élasticité della fibra.

(1) Da quanto esposto emerge come in tutia la sirie di queste 
macchine l’azione dei giUs sia riservata soltanto allé 2 prime mac­
chine, necessarie a dare abitualmente la vera mescolanza delle fibre 
dei vari tops. Per certe miscele anche queste due prime 6oxes sono 
esenti da giUsy cioè per lane grossolane, provenienti dalla carda, ira 
cui quelle per filati per iapfieii e fiTnickerdockirs. Quest’ultimo tipo 
di filati, molto in uso qualche anno fa, era ottenuto con miscela di 
biottse 0 noi¿ di seta con lana pettinata, lavorata la miscela in una 
carda. , ' ,

Percio lo scopo di questi filati era di conservare, come lasciO la 
carda, l’elemento a fibra piú corta indisturbala e l’azione dei gi¿¿s 
sarebbe stata contraria alio scopo.

In questi casi tutta la serie suddeUa di macchine lavorava senza 
gi/h, cioè a sliraggip apei'to.
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Modi di variazione dello stiraggio.

La variazione dello stiraggio (draft) si effettua 
sempre col far variare la velocità dei cilindri poste- 
non ahmentatori e non mai quella dei cilindri an- 
tenon.
, quindi mi ritardo od acceleramento 
dell alimentazione rispetto aU’emissione del cilindri 
di uscita, che hanno sempre, per ogni caso in cm 
varia lo stiraggio. velocità costante.

La ruota di ricambio aU'estremità dell'albero dei 
cilindri anteriori è conduttrice. trasmette il movi- 
mento mediante un intermediario ai cilindri poste­
riori.

Piú grande è il suo diámetro e maggiore velocità 
nceve il cilindro d’entrata e poicliè la velocità dei 
cilindn anteriori o di emissione è costante vi sarà 
diminuzione di stiraggio.

Questo è evidente ritenendo che una maggior quau- 
tita di filo è entrata, mentre la quantitá che ne è 
uscita è sempre ancora la stessa di prima,

Brevemente si deve ritenere che ruoia di diámetro 
ptu grande corrisponde a minor stiraggio.
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Il conduttore di queste inaccliine non deve cou- 
foiidere siiraggio con velociià, ma deve ritenere anche, 
senza pensare profondamente al principio di lavo- 
razione delle macclúne, che {aumentando si riduce): 
« More give less ».

In queste macchine I’esatta torsione non fa gran 
conto, è meglio essere guidati dal tatto e nieglio 
darne meno che troppa, purchè il nastro résista per 
le operazioni necessarie e successive.

La variazione délia torsione in queste macchine 
è ottenuta ugualmente variando la ruota délia pu- 
leggia di torsione, ma puô anche essere variata cam­
biando la ruota sull’albero S (fig. 227) più basso 
che conduce i fusi.

Nel primo caso, variando la velocità di uscita del 
filo dal cilindro anteriore, ma rimanendo sempre 
costante la velocità della aletta {Flyer). Ne viene che 
essendo per esempio minore la velocità di uscita, per­
ché diminuita la velocità di alimentazione rispetto 
al fuso, si ha maggior torsionp.

Per cid ottenere basta variare la ruoía che trasmeíte 
il moto ai cilindri anteriori.

Inoltre, siccome non risulta da tal cambiamento 
variata la velocità dei cilindri posteriori per rispetto 
a quelli anteriori, non essendo stata variata la ruota 
di ricambio che trasmette il moto ai primi, il rap­
porte di velocità fra le due coppie di cilindri è rimasto 
costante, quindi, se pure è avvenuto il cambiamento 
di torsione, non è stato variato lo stiraggio.

Contaiore controllo. — in via ordinaria il controllo 
si fa solo sulla weigh-box o pe.satrice. ma I'apparec- 
chio se si vuole si pud mettere su tutti i drawing.
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È imo dei dispositivi più importanti in queste 
macchine, poichè dà il modo di conoscere I'esatta 
lunghezza di stoppino posta sulla bobina che deve 
uscire dalla controUatrice o weigh-boxe.

Nella prima macchina (can-gill-boxe) le lunghezze 
risultano pure dosate e le latte {can} pesate ed equi­
librate, mil in questa il controllo deve essere fatto 
più attentamente.

11 dispositivo regolatore di controllo si trova in 
7? (fig. 227).

11 cilindro anteriore 0 di uscita porta sul .suo asse 
una vite perpetua ingranante con ruota dentata 
di 17 denti.

La vite perpetua nella trasmissione del moto 
conta per i dente ad bgui giro, cioè ad ogni giro 
del cilindro di uscita la ruota di 17 denti si sposta 
di mi dente.

La ruota di 17 denti è calettata su un alberetto 
che aU’altro estremo porta un’altra vite perpetua 
ingranante con una 60 denti. Questa 60 denti farà 
un giro per ogni 17 giri della prima (17 denti) e cid 
che è lo stesso ogni 17 giri dei cilindri di uscita.

La 60 denti ha sul suo asse un iugranaggio 7? che 
è di ricambio e che nel caso nostro supporreino di 
18 deiiti.

Questo 18 denti imbocca con la 60 denti che porta 
un risalto o grano d’arresto.

Questo ad un certo punto e dopo un giro completo 
della 60 denti agisce sul disgrano della macchina e 
fa passare la cinghia sulla puleggia folie.

Per Irovare la lungliezsa di sioppino forniio dalla 
macchina durante un giro di questa 60 denti, bisogua
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separare iiel rotismo le ruote conduttrici (cioé quelle 
che aumentate di uii deute aumeutano la velocitá 
deUa niacclúua) e le ruote condotte (cioc se aumen- 
tate diminuirebbero la stessa velocitá).

Le due viti perpetúe e il 18 di ricambio sono cou- 
duttrici. Le due prime inoltre sono a cousiderarsi 
come ruote fornite di 1 sol dente.

11 17 e le due 60 denti sono ruote condotte.
Allora :

__^.^^^i7X6oXto ^^^^^ j
couduttrici 1X1X18
giro dell’ultima ruota d’arresto.

Se ir diámetro del cilindro d’uscita è di 5", la sua 
circonferenza è 15,7 percio:

17X60X60X15.7 i^ghe^ in pollici dello 
1x1x18

stoppino svolto dalla messa in marcia fino all’arresto 
della macchina.

Le bobine vuote sono preventivamente pesate 
e percio ogni differenza di peso, quando’sono esse 
piene, deve provenire da irregolarità del nastro perche 
ogni bobina contiene la stessa lunghezza in yards.

Le bobine vengono percio appaiate in modo che 
l’imbancaggio che corrisponde ad ogni fuso della 
macclúua sia costante in peso.

« Rover » 0 filatoio in grosso nel caso che si usi 
la finitrice od il riduttore [reducer).

Due bobine per ogni fuso del rover sono prese 
dalla fivitrice 0 dal red^icer e messe sul porta bobine, 
stirate e ridotte ad an solo filo del peso adatto de- 
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fiiiitivainente al titolo che si vuole filare (questo 
filo è detto anche roving] (vedi tav. pag. 724).

Torsione. — La torsione necessaria al roving di- 
pende da niolte considerazioni.

Se i rovings debbono essere filati subito è neces­
saria una inaggior torsione, se essi debbono essere 
tenuti qualclie tempo in magazzeno ne occorre meno 
e ciô perché col tempo le fibre aderiscono tra loro 
per effetto anche dell'olio e délia torsione stessa. 
Più lo stoppino del rover è fino e maggior torsione 
richiede.

Un giro per pollice è regola coniune, ma non regola 
generate. Dati certi non si potrebbero dare, anche 
perché la natura della lana ha la sua influenza.

Si ritenga che con un roving tenuto per qualche 
tempo a parte si puó ottenere un filo più fino che 
non con un roving filato appena fatto.

Per le macchine di stiraggio i cilindri posteriori e 
anteriori sono in generate di 5" di diametro, ma 
per lana lunga e lucida sono sovente di 6".

Per la lana corta tre 0 quattro pollici (1).

(’) Le dimensioni délié bobine per lana ing/fse in questi sítraggi, 
salvo per lane molto corte, sono:

2^ èox 14
3a » 9x14
4a « 0 weigh hox 8X12
S^ ^finisher 6 x n
6» rover ¡^/¡X 6.
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Del Ratch.
Owero disfama ira i cilindri anieriori e posleriori 
di lina macchina, sia di siiraggio che di filaiuta.

Si debbono tener presentí tre concetti principali:
1° Di ottenere uii nastro ben livellato, uniforme 

egnale e lo stoppino del roving esente da punti o 
nodi.

2° Da distanza fra il cilindro anteriore e poste­
riore sia regolata in proporzione alla lunghezza 
delle fibre.

3° Da torsione sia quella voluta e regolare.
De regole per fissare il ratch sono due:

1° Consiste nel niisurare la lana top e porre 
come ratch della 3® macchina 0 primo stiratoio una 
distanza uguale alla fibra pin lunga della lana, per 
non rompería.

20 Di misurare le fibre più lunghe e le corte 
(fame una media). In base a questa media fissare 
il ratch.

Da I® regola ha il vantaggio di dare una maggior 
resa, ma il filo non riesce cosi perfetto, la 2® per-
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mette di ottenere un filato piú bello, ma si ha 
maggior quantitative di laps o scarti (filandra di 
nastro).

Inoltre, per lo sforzo che devono fare i cilindri 
anteriori per rompere le fibre che superano il rateh, 
si guastano niaggiormente i cilindri.

La miglior cosa è di non guardare tanto il basso 
costo dei tops, ma di cercare, per quanto è, possibile 
e conveniente, tops che abbiano le fibre poco diffe­
renti in lunghezza tra loro.

La differenza di prezzo viene compensata col fi­
lato migliore, colla maggior resa ed, oltre a ció, la 
copertura dei cilindri dura di più.

Si obbietta contro la i^ regola dai sostenitori 
délia a» che, supponendo che la fibra massima sia di 
lo" di lunghezza e qnella più corta di soli 6" e met­
iendo il rafeh a ro, la maggior parte delle fibre corte 
non potrebbero essere trattenute. nè dai cilindri 
anteriori, nè dai cilindri posteriori e dovrebbero 
viaggiare una parte senza sostegno ed appena af- 
ferrate dai cilindri anteriori verrebbero trascinate 
in fretta, andando cosi ad ingrossare il nastro che 
esce, comunicandogli irregolarità.
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Calcolo dello stiraggio.

Due sono i inetodi die si usano per lo stiraggio.
Stiraggio eguale in tutte le macdiine.
Stiraggio différente per ogni macchina.
Lo stiraggio puo definirsi il rapporte di velo- 

citá tra i cilindri anteriori e quelli posteriori, od 
anche come conseguenza, il rapporte tra la lun- 
ghezza del top che entra e quella che ne esce.

Cosí se i metro di top viene messo sulla macchina 
facendolo entrare nei cilindri posteriori, e nello stesso 
tempo che impiega ad entrare nei detti cilindri, 
ne esce fuori dai cilindri anteriori un altro ridotto 
in diámetro e lungo ro inetri, lo stiraggio sarà uguale 
a 10 perché i metro di top viene convertito in uno 
piú piccolo ma lungo 10 volte il primo.

Si dice che in questo punto la macchina ha sti­
raggio 10 volte e come dicono gli inglesi 10 di 
draft.

Si dice che iii via generale si dà uno stiraggio su­
periore di una unitá al raick, o distanza tra i cilindri 
in pollici.

46 — F. BORRINO.
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Questo puô servire come base fondamentale, ma 
non come regola fissa, perche se lañe lunghe soppor- 
tauo molto stiraggio, lañe corte non sopportaiio 
che un leggero stiraggio (i).

Cosi sc la fibra e quiudi il radh è n pollici non è 
sempre posibile dare uno stiraggio di 12. Per la'ne 
lunghe la regola è vera.

O Per ottenere un filato uniforme occorre fare il massimo numero 
di doudag-es (douiUngs).

Le 6 bo.ves danno successivamente 6, 6, 5, 4. 4, 2, doublings — 
in totale 5760. Nella lavorazioue di Botany fini con 9 operazioni cioè 
con 8, 6, 5, 5, 5, 4, 3. 2, 2 doublings successivi si hanno 288000 dou­
blings o accoppiamenii.

Se si riflette che si hauno ancora almeno 2 operazioni di doublings 
tra ¡1 pettine e il top in pettinatura, cioè 10 e 6 capi di accoppia- 
mento rispettivo; ¡1 totale dei doiMages dal pettine alia macchina 
filatrice finale diventa nguale a 17280000 doublings.
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Misure inglesi di uso corrente
nello stiraggio.

Una libbra (1) inglese (pound) è = 256 dramnie.
Un hank 0 matassa si compone di 560 yards.
Un filato è percio del titolo inglese N. 1, exuando 

un hank 0 560 yards del filo pesano 1 libbra. 
Titolo 2 quando I’liank 0 matassa di lunghezza 

2X560 yards pesa i libbra cioè 454 gr.'ecc. 
Numéro fisso per 1 dato numero di yards è il numéro 

ài dramme che pesano quei yards di titolo 1.
Numéro fisso di 140 yards:

560 Dr. 256 
~ 4.   = 64 Drs. (N. fisso)

Numéro fisso di 80 yards:
560 Dr. 256 

= 7.   = 36.6 nrs.

Numéro fisso di 40 yards: 
560 Dr. 256

Inch (In) o pollice = m. 0,0254 i .
2^001 (FO o piede - 12 In = 0 3048 f misure di 
yard (Yd, = 3 piedi=36 In m. 0,9144 Pwhezxa 
dOramma (Dr)--gr. 1,772
Oncia (Oz) 16 Dr. -s rr. 28,35 , „
Liiàra (Lb) -- 16 oz .-_ 453,60 gr. ~ ’56 Zb i.
Siam (SO --14 libre = kg. 6,35
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TaVOLA PRATJCA DEI PESI DI 40 YaRDS DI ROVING
NECESSARII AD OTTENERB UN DATO TITOLO.

Qualité e lungbezza 
della fibra in pollici" Titoli inglesi Peso in Drs

Fibre 13" —14" 13 16 14

30 34 9

38 32 6

3« 40 5

Tops fiiio a 9" 12 16 11

20 24 7

28 32 5

36 40 4

Botany fini 13 16 10

30 24 6

38 33 5

36 40 4

44 48 3

5’ 58 ^Vî

58 60 3
per filati fini

tipo filatura francese 70 x’A

80 I ’/4

90 1
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TlTOLO INGLKSB = — DEL TITOLO METRICO O ITALIANO. 
9

Titolo inglese Italiano m/mkg Titolo inglese Italiano m/mkg.

1 1.125 28 31.500
2 2.250 29 32.625
3 3-375 30 33.750
4 4.500 31 34-875
5 5-625 32 36.000
6 6-750 33 37.125
7 7-875 34 38.250
8 9.000 35 39-375
9 10.125 36 40.500

10 11.250 37 41-625
11 12.375 38 42.750
22 13.500 39 43-875
*3 14.625 40 45-000
J4 15-750 42 47-250
15 16.875 44 49.500
16 18.000 46 51-750
17 19-125 48 54.000
18 20.250 50 56.250

19 21-375 52 58.500
20 22.500 54 60.750
21 * 23.625 56 63.000
22 24.750 58 65.250

«3 25-875 60 67.500

24 27.000 64 72.000

25 28.125 68 76.50«
26 29.250 70 78.750
27 30.375 75 84.250
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Circon/efema dell’aspa o ruota del verificaiore lun- 
ghezza i yard = 6 divisioni.

g
Dato il iHolo Ualiano si nioltiplica per ~ = o,888 

e si ha il liiolo inglese corrispondenie.
Per misurare il iitolo coU’aspa e la bilancia si danno 

taiiti giri air aspa quanto è il titolo inglese, si pesa 
la matassa e se essa ha il titolo esatto deve pesare 
0.45 di dramma, 2 matasse dovranno pesare 0.9 ecc.

Infatti: Esempio:
Si debba determinare il numero di giri da dare 

all aspa di i yard perché il filo raccolto pesi 0.45 
dramme

40 yards titolo 1 pesano 18,3 dr.

(18,3 numero fisso, i yard titolo 1 pesera = 0.45 dr.

40 yards titolo 2 pesano 9,15 dr.)

(cioè 80 yards titolo 2 pesano 18,3 dr.}.
Per un plato titolo 16 yards occorre 16 volte la 

lungliezza del primo filo (titolo 1 yard), per fare 
lo stesso peso di 0,45 saranno percio necessari 16 
yards, cioè 16 giri.

Concludendo :

i yard titolo i pesa 0,45 dr 
n yards titolo n pesano 0,45 dr 

cioè: 0,45 <1’’ {avoir du poids} = gr. 0,7974 = circa 12,5 
grani {troy}.
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Esercizi sullo stiraggio.

Parziale o complessivo di tuite Ie macchine 
alimentatisi fra loro.

Per calcolare lo siiyaggio si pud procedere:
1° Dal roving e fare il calculo all’ indieiro: 

Noto il titolo die si deve filare si sa il peso che deve 
avere lo stoppino pel rover {vedi tav. di pag. 724) 
esono pure iioti i capi die eiitrano in ogiii macdiina.

Regola fondamentale: Si moltiplica il peso per lo 
stiraggio,e si divide per il nwnero dei capi posti al- 
I’entrafa di ogni macchina.

Se 10 drs. è il peso di 40 yards di roving e lo sti­
raggio del roving è di 8,5:

85
Capi entrata alla romng-hox 2

10
8,5 stirag-gio roving->i>ox

= 42.5

42,5
8 siirag'gw ^nist/er

Capi entrata ,fints/ier
^'‘-^^ = 85
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is
8 siiraggio conirollairice

680
— — 170

Capi entrata cotiiroUairici. 4
170

7 sUraggio drawitig-&ox 
1190 _

Capi entrata drawing-box . 5 ~^ sHraggdo s /nsi

-------= drs per 40 yds
Capi entrata ai g /esi.................... 6

2 77.7 ^♦'^- è i^ peso ill ciascuiia divisione delle latte 
airentrata del 2 fusi, 0 nieglio è il peso di xjo yefs di

. . . 277.7 top = in oncie —= 17,3.

Intanto siamo giunti a questo risultato:
Conosciamo che per 1 roving aU'uscita del rover 

e die pesi 10 drs. e lungo 40 yards, deve il top alla 
uscita della can gill box pesare 17,3 one. p. 40 yard 
ill ogni divisione delle latte.

Per conseguenza non occorre altro che regolare 
lo stiraggio della can gill-box in modo che 40 yards 
aU'uscita di essa abbiano questo peso.

Ora se P è il peso in oncie di 40 yards di top 
P 

si ha — = p {peso di 1 yard di top).

Questo, entrando nella can gill-box, per ogni 
yard della sua lungliczza ne dará aU'uscita x {sti­
raggio) e quindi ogni yard di stoppino che esce dalla

can gill-box peserà — •

s:

P
C

S 
f

h 
t

Z
i
1
1
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Riferendoci al nostro esempio sappiamo die:

P 17.3 P
40 40 X

Da cui iioto P si pud ricavare ;v ed applicando

40^ P x =-----=----- -
17.3 17.3

Alla stessa conclusione si perviene supponendo;
P peso di 40 yards di top aU’entrata della can 

~;ill box p' = 17,3 (nd nostro esempio) è il peso di 
40 yds all’uscita della can gill box

P'— = peso i yd entrata = a

— ~ peso 1 yd uscita = b 
40

siccome 1 yd di top die prima pesava a uscendo 

pesa b, — — stiraggio, cioe — = jy-^ = stirag. della

can-gill box.
Per prelevare praUcamenie il peso P di 40 yard 

si usa da 4 tops prelevare 4 pezzi di 1 yd. Pesarli com- 
plessivamenie e moltiplicare il peso per 10.

Si évita cosi la misura dei 40 yards ed inoltre si 
ha una media del peso in quanto che si agisce su 4 
tops distinti.

Determinati cosi gli elementi neccssari per il fun- 
zionameuto dell’assortimento di macdiine, quando 
il nastro 0 stoppino die esce dalla can gill-boxe non 
ha il peso voluto dal calcolo. si possoiio correggere 
le differenze sia in più die in meno.
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2® Procedendo dalle gills boxes in avanti U cal- 
colo dello stiraggio si sviluppa come segue;

Dato il peso di 40 yards all’uscita della 3» mac- 
china o stiratoio, si moltiplica per il numero dei 
capi all’entrata della macchina e lo si divide per 
lo stiraggio.

Si avra:
Drs. 170 (di 40 yards uscita drawing} 

4 capi eutrata weigh-iox

Stiraggio weigh-iox ... 8 = ^^pi entrata finis/^er

Stiraggio Jinisher......................... 8 ^^pi entrata rover

Stiraggio roving................................... [vJZ'l^lZv%i°

11 método precedeutemente accennato, in cui è 
dato il peso del roving, puo ottenersi anche molti- 
plicando il peso del roving per gli stiraggi e divi­
dendo per i capi facendo cosi un rapporte único.

Se poi si usa, invece del método all’indietro, quelle 
in avanti celle stesso rapporte unico si moltiplica 
il peso trovato dalla macchina da cui si incominciô 
per tutti i capi e si divide per gli stiraggi.

Cosí nel i® método all’indietro si ha:

(!)

Coll’altro método in avanti:
170X4X4X2 

8x8x8,5 10 drs.

Questi metodi sono evidentemente quelli di prima
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solo che le operazioni di prodotto e divisione non 
sono alternati ed il totale è ridotto sotto forma al­
gébrica.

Síiraggio eguale fra lutte le macchine. — Mo il 
peso del top. del roving e gU accoppiamenU successivi: 

Se osserviamo la formola (i) e supponiamo che 
siano incogniti gli stiraggi di ogni luacchina, inco­
gniti ma egualí. si ha evidentemente:

10
2X4X4X6X5 277.7-

Da cüi si ricava:

;^5== ^2212x2X4X4X5X6 
10

(277.7!
777,1

+ log 2 4- 10g 4 + log 4 + log 5 + log &
loe peso top_ ^ somnia logaritmi accoppiamenti

* peso roving ________ ___________ __ 
log X =________________numero operazioni

Avuto log X, si cerca il numero corrispondente e 
questo sarà lo stiraggio costante da darsi a tutte le 
macchine.

È per altro evidente che maggior semphficazioni 
avremo supponendo costante anche il numero degli 
accoppiamenti.

Relazíone di velocitá ira le macchine. — Diamo 
alcwie regole che d fcwno conoscere:
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i° se la maccliina gira a vélocité conveniente 
per alimentare quella che la segue;

20 se tutto l’assortimento (gruppo di macclnne 
per dare dal top il roving) mantiene il numero dei 
fusi clie dovrebbe mantenere.

i» 11 4 fusi deve alimentare il 6 fusi. Determi- 
niamo quanti giri deve fare il cilindro di uscita del 
4 fusi per alimentare il cilindro di entrata del 6.

Diámetro cilindro d'uscifa 4 fiisi = ^’',
Diámetro cilindro d’usciía 6 fusi = 2,5, 12 giri al 

i”. 5 capí d’ahmentazione per luso.
Moltípliclüamo il diámetro del cilindro del 6 /íís¿ 

per il numero dei giri e per i capi d’ahmentazione 
(2,5X12X6X5) e dividiamo il prodotto per il diá­
metro del cilindro del 4 fusi e per il numero deifusi cioé : 
2.5x12x30

7^^^ = 45. numero giri che deve fare il ci­
lindro d’uscita del 4 fusi.

Iníatti: ■
Lo sviluppo della circonferenza dei ciliiidri d’en- 

trata del 6 fusi è 2-X2,5Xgirixcapi, in 1°.
Questo sviluppo dev’essere uguale alia lunghezza 

di nastro svoltosi all’uscita del 4 fusi che lo alimenta.
Ora se AT è il numero dei giri. lo sviluppo sara:

X 5 X x % fusi.
Uguagliando :
27c X 2,5 X giri X capi . r. X 5 X x X fusi.

Da cui si ricava x

Per trovare il munero dei f^lsi necessari, in una 
macchina filairice 0 filatura, a consumare il prodotio di
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i fuso dôllO’ drawing-box sotioposio a stiraggio si moUi- 
piica il diametro ciliudri d'uscita della drawing o sti- 
ratoio per il numéro dei giri al i® e per il peso del 
nastro sviluppato nello stesso tempo.

Si divide questo prodotto per il diametro del cilin­
dro di entrata della filatura moltiplicato per i giri 
al i® e per il peso del nastro entrato.

Esercizi.

140 yards di roving pesano 24 drs.
Lo stiraggio della roving-box è 8.
Il numero dei capi alimentatori di ciascun fuso è 2.
Determinare il peso di 140 yds del finisher doè 

della macchina precedente.
Moltiplicare il peso del roving per lo stiraggio e divi­

dere per i capi:
24X8 -------  = 96 drs.2

Infatti:
i yard di roving pesa —----------1 yd nutsher

X pesa----- 140
2 X , 

Siccome occorroiio 2 capi del finisher — sara il
I 

peso di nastro risultante che deve essere stirato 
per darmi il peso di 1 yard di roving cioè:

2« 24 
 =.- -X 8 140 140
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cioè otto volte il peso di i yard di roving eguaglia 
il peso del nastro del finisher:

24X8X ----------- 2

80 yards di roving pesano 16 drs.
Lo stiraggio della roving-box incognito {x) con 2 

capi — 60 il peso di 80 yards di nastro allé bobine 
del finisher.

16Xstiraggio incognito
----------- ;—;—---------- = 60 peso nastro finisher.

Ba cui si ricava lo stiraggio incognito.

* **
Formule generali:

Numeri fissi 560 yards roving pesano 256 drso 1 libbra
140 »
80 »
40 U

Ora si ha:
560: 256 = 35: 16
140: 64 = 35: 16
80: 36,6 = 35: 16
40: 18,3 = 35: 16

Cosi se si fa:

» » 64» 
» » 36,6.» 
» a 18,3» 

noi invece di usare i 
primi rapport! possianio 
usare sempre il numero
costante — ■ 16

7? = lunghezza roving in yards 
P = peso roving in drs 
T = titolo del filato 
S = stiraggio della macchina.
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Noti tre di questi valori si determina fácilmente 
il 4 colle formole seguenti:

35
. 35 TP

10 7¿

Una di queste formule per es., la (i) si dimostra 
ritenendo che:

560 yds che pesano 256 drs appartengono al ti- 
tolo i e ció che fa lo stesso: 35 yards pesano 16 drs.

R yards entrati nella roving box, che ha sti- 
raggio S sono diventati R S. Inoltre se avessero

16 titolo I peserebbero — perche ogni yard
16 di roving titolo 1 pesa —■ dr.

Per un filato di titolo T proveniente dalla ro-

ving-box pesera P = ------=r-

Determinare lo stiraggio di qualunque macchina. — 
11 rapporto tra la lunghezza di filo uscente dai ci- 
Hndri di uscita durante un giro dei cilindri d’en- 
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trata e la lunghezza di filo eiitrata ai cilindri ali- 
mentatori durante lo stesso giro è lo stiraggio

prodotto denti ruote condotte 
stiraggio prodotto denti ruote conduttriei

diámetro cilindro uscita
diámetro cilindro entrata

* *

Determinare l’ingranaggio di ricambio necessario 
ad un dato stiraggio.

Si usa la foruiola precedente, in eui noto lo sti­
raggio si puô ricavare corne incognita uuo degli 
ingranaggi, conduttore o condotto.

Se il rapporto dà un numéro frazionario usare solo 
la parte intiera.

È evidente che in generale per variare lo stiraggio 
si varia Vingrauaggio conductore, oppure si tratta 
sempre di determinare lo stiraggio relativo ad una 
data ruota di ricambio.

Ne viene che gli elementi che formano il prodotto 
hanno un certo valore costante.

Ritenuta quindi costante quella parte il calcolo 
è reso piú facile e spedito.

Cosí nell’esercizio precedente per lo stiraggio te­
nendo fissa la parte costante, basta dividere per 
l’ingranaggio di ricambio. (Questo è noto dopo quanto 
abbiamo detto sul numero o coefficiente fisso negli 
stiraggi di filatura francese).

Ritorti. — Come gia visto in « Preparazione fran­
cese n:
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10 Dati 2 titoli di filati a ritorcere, determinare
il titolo del ritorto:

Se a e b sono i 2 titoli, a? quello del ritorto
aXb

titolo 'a +b
Infatti: Come abbiaino visto, X 0 titolo del ri­

torto è il numero di mille metri (nel caso di filati 
titolo metrico) per 1 kg. di filato ritorto.

— e — sono rispettivainente il numero di gr. che 

pesano mille metri di quei due filati distinti — sara 

il peso di 1000 m. di filato ritorto.
Ora accoppiaudo mille metri di a e mille metri 

di b il peso
1 = - 4- - - 
x a b

Da cui
aXb

Le formole sono evidentemente giuste anche jier 
i titoli inglesi.

2® Daio il tiiolo del rUorto ed uno di essi, deter­
minare quello deU’altro componente x. -

Se a è il titolo ritorto, b componente

47 _ F. BORRINO.
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Stiraggio aperto per botany.

Stiraggio. — Per le operazioni di preparazione del 
roving di filatura dei botany si usano macchine 
identiche a quelle sudescritte.

Solo che esse sono in numero niaggiore.
(Nove gruppi macchine invece di 6)

1° 2 doppie can gills boxes
2°
3’

2
I

2
4

fusi gills boxes
fusi drawing box (bobine 14X9)

4° I 6 fusi weigh box ( » 14X8)
5“ I 8 fusi drawing box ( 14X7)
60 2 8 fusi drawing boxes ( 12X6)
7° 2 24 fusi finishers ( B 9X4% 0 8X4)
80 3 30 fusi reducers ( » 6X31/2)
9° 9 30 fusi rovers ( » 5X3)

Come si vede è necessario avere molti fusi del 
reducer e rover perché, per ôlati botany del titolo 
60 ed oltre, il roving deve essere molto fine e real­
mente una grande parte della filatura è già effettuata 
sul rover.
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Stiraggio seiiza gills.

Nel sistema ordinario aperto e neUo stiraggio per 
botany le boxes di preparazioiie sono munite di 
gills il cui funzionamento è noto.

Per alcune specie di lavoro, queste boxes sono 
senza gills, come già accenuato.

Anche con 9 macchine, o solo m parte: Questa 
specie di lavoro si riferisce sempre a materie da 
essere cardate quasi in via sommaria come quelle 
destinate a tappeti grossolani e ai filati knicker- 
bocker (vedi anche a pag. 761, fig. 238).

Ora queste due specie, sebbene diverse, hanno 
in comune il fatto che nella prima si utilizza il noil 
di lana, nella seconda quelle di seta, sappiamo che:

Se queste materie fossero trattate con gills dareb- 
bero accumulamento di noil attraverso i gills, impe- 
deiido la produzione regolare del nastro che deve 
uscire uniforme dalle gills-boxes. Questo método di 
lavorazione pero si pud usare discretamente sulle 
gills box, ma con stiraggio minimo, escludendo la 
carda.

Si deve curare di non dare troppo stiraggio in 
quanto che le fibre si trovano disposte in tutte le 
direzioni come se fossero cardate.

Senza gill è bensi vero che non si ottiene paralle- 
lisrao della fibra, ma la maggior produzione com­
pensa il risultato.

Per filati bassi di tappeti 0 per altro scopo 
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questo método usa cilindri anteriori stiratori piccoli 
ed è di buona riuscita.

Se si desidera avere una cilindro guidante la 
fibra, in modo da sostenerla in questo stiraggio, 
si possono usare i porcupines rollers (tipo pettine 
hérisson della preparazione francese) o cilindri in 
bronzo. che sostituiscono il cilindro trasportatore 
inferiore dell’ ordinarie boxes, niunito di aglii di 
lunghezza variabile, secondo il genere di lavoro 
occorrente, ma in generale lunghi un quarto di 
pollice.

Essi sono vicinissimi alla linea di contatto dei 
cilindri anteriori e la lana giacente sugli aglii è af- 
ferrata da questi.

Essi sono teóricamente barrette o gills sema firn, 
perché in realtà trattengono e sopportano la lana 
come i gills.

Con questo método è cosi evitato l’accumularsi 
delle fibre e anche lañe corte possono essere tratte- 
nute e cedute a distanza piccola dai cilindri ante­
riori, producendo cosi uno stoppino regolare.

Questo sistema di cilindri {porcupine rollers) è come 
sappiamo uno dei principi fondainentali della fila- 
tura pettinata francese.

Per quanto riguarda il suddetto genere di materia 
prima, con gills o senza, le lavoraziqni ulterior! sono 
analogue a quelle descritte in ambo i casi.

11 sistema {porcupine roller) permette I’uso di ma­
terie diverse, sciolte analoghe allé materie lavorate 
sulle macchine della filatura pettinata francese.

Effetti dello stiraggio con cono. — Abbiamo visto 
che nello stiraggio ordinario la bobina è folle e che
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genera sullo stoppino un certo sforzo che cresce 
col riempirsi della bobina stessa.

Collo stiraggio a cono il chariot porta bobine sale 
e discende secondo la trasmissione variabile dei 
due coni.

La bobina non è più folle, ma fissa su un perno

rig. 228. — Diagramma dello stiraggio con coni.

e gira maggiormente man mano che essa cresce per 
non farsi trascinare dal nastro (*).

La tensione è percio annullata e la banchina o

(U Con questo sistema si puo far girare la bobina più adagio o 
più veloce dell’aletta. Nti caso: abbiamo quanto già visto, corne 
se Valetta trascinasse la bobina. Nd 2» caso: la bobina awolge il 
nastro in dircdone opposta ; questa bobina deve essere percio gira a 
in senso opposto per difianaria. Questo método non e usato nello 
stiraggio inglese, ma diffuso nei coloni {stirags^t »» P^^o} ed il van- 
taggio sta nd fatto che: metiendo in marcia una draivmg-boa: o una 
roving- frame il fmo fiarie sovenie firima. Se la aletta conduces^ la 
bobina si avrebbe strappamento del nastro per accesso di ‘«'‘s*^- 
questo non succede se la aletta è condotta perché anche se partisse 
prima o assumasse maggior velociià non fa che dipanare un tratto 
di nastro già awolto sulla bobina, Nel sistema a cono: se 1 aidia .^
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chariot si muove meno rapida man mano che gli 
strati o spire si depositano sulla bobina dando cosi 
uu avvolgimento pin livellato ed esente da ogni ten­
sione.

Per le lane corte questo sistema è di grande van­
taggio. .

I/awolgimento del nastro sulla bobina si effettua 
ideuticamente perchó bobina ed alette girano nella 
stessa direzione a vélocité diverse, la vélocité di 
incanuatura risultando eguale alla diñerenza tra la 
vélocité di rotazione dei 2 organi bobina e aletta. 
Ma appena si riempie la bobina assume vélocité iii- 
dipendente, il che annulla la tensione eccessiva sul 
nastro.

Le varie vélocité della bobina sono adunque date 
dallo spostauiento della cinghia sui coni.

La cinghia è spostata luiigo i coni per mezzo della 
ruota 7? con scatto, generando un mezzo dente per 
ogni ascesa e mezzo dente per ogni discesa del cha­
riot porta bobine.

Quando il chariot si alza spinge Vasta F premendo 
contro D' e libera il nottolino E’ e la ruota 7? scatta 
generando un mezzo dente.

Viceversa spingendo su D' quando scende, rila- 
scia il nottolino E^ con identica funzione di E.

La variazione di vélocité è sufficiente per deter­
minare la legge di incanuatura della bobina.

eondulifice la bobina fa per es. 928 gin se è vuota e 1005 se è piena 
(differeuza 77 girl al 1"). Se fosse condotta, la bobina conduttrice farebbe 
1161 giri vuota e 1084 se piena {differenza 77 giri al iû). Girando più 
veioce la bobina vuota i coni hanno perciô azione inversa del sistema 
precedente, cioè girano più adagio quando la bobina è vuota. Nei 
cotoni, invertendo il moto dell’organo principale conduttore, si puo 
ottenere sempre che la bobina giri più veloce dell'aletta.
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Cenni di filatura pettinato inglese.

Principio della filatura. — Come gia sappiamo 
ci sono 4 metodi di filatura del peiUnaio tre dei quali 
appartengono foudamentalmente alla forma metier 
■fixe o continu (alette, campana, anelli) il 4® al sel­
facting.

Poichè il 4° método (selfacting) e quelle del con­
tinu ad anelli fu già trattato, sviluppiamo ora bre­
vemente il método del banco a fusi ad alette e a 
campana 0 cappella semplice, cui si deve aggiungere 
il sistema misto ad anelli e cappella fig. 230.

Durante la filatura si compiono tre processi di­
stinti senza intermittenza : Stiraggio, torsione, in- 
cannatura.

10 Banco a fusi ad alette a 8 fusi (fig. 229) con 
cilindri anteriori e posteriori e tre serie di cilindri 
intermediari ecc. Si fa uso di tubeiti carta.

La bobina plena deve essere di 3 pollici di lun- 
ghezza, 2 di diámetro; se il diámetro dei cilindri ante­
riori è di 4 pollici, 4X314 = 12.5 pollici sarà la 
circonferenza di essi. Con 20 giri al minuto daranno:

12.5x20 = 250 pollici 
¿11 filo al minuto.
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Fig. 229. — Banco a 8 fusi ad alette {£}rawi>tg--f>o.v}.

Fig, 230.— Orgaui essetiziali del luso ad anello co» cappeUo kbig- Cap (v, p, 749).
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Fig. 231. — Banco a 8 fusi, con cappello {Prttice Sinii/i e Son Kei- 
gk/ey] c =: cappello fisso alla parte superiore del fuso che pero non 
riceve rotazione comandata. La bobina è infilata su un tubo, a sua 
volta concentrico ai fuso, e questo tubo riceve la rotazione mediante 
corda e noce. La bobina allegata al tubo gira attorno al fuso e per- 
ció conceutricamente nell’interuo del cappello (ra/j che porta il filo 
che viene dai cüindri e fa ufficio di aletta. Esso guida percio il filo 
colla sua parte inferiore mentre colla superiore copre la bobina che 
si rieinpie gradualmente.
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Il fuso fa 3000 giri

3000 - = 12 gin per pollice

di torsione teórica (^).
2° Banco a fusi a campana.
ÎÎ preferibile per botany fini. I^a campana è detta 

cap (inglese) cosi Ia macchina si indica con cap frame 
(fig- 231).

Fusi a cappeUo sono usati per conservare il lucido 
e brillante alla lana. In altro sistema si utilizza 
1’anello.e il corsoio con cappeUo (fig. 230).

è il fuso che rimane fisso alla banchina H.
Bec girano folli attorno al fuso e sopportano la 

bobina.
F cappello 0 cap deila bobina.
Sulla banchina superiore G è collocato 1’anello E 

ring col suo corsoio.

0) Oltre alie verificbe deUa torsione è utile fare verifiche di titolo: 
1® Dato it titolo c del filato (c yards) — stiraggio d. Il peso di 

40 yards di rovín.?’, cioè la I4'‘ parte di i iianf: si trova scrivendo 

560 256

oppure usando il numero fisso 18,3 e scrivendo:
c ; 18,3 = d: A'.'

2® k'erijlca dei iiioto c di nn _filaio:
Fare la matassa dl 40 yards su 7 bobine 280 yards = Vs bank:
Pesare, moltiplicare per 2 per avere il peso / di un hank:
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Cenni di condizionatura della lana e filati. 
Conclusioni relative.

Condizionatura. — Le materie tessili, prime o 
lavorate. hanno un grado igrometrico più o meno 
sensibile, cioè sono pin o meno umide .

La lana pud contenere persino il 17% di aequa 
senza accusare praticamente la propria umidità (^).

Il grado igrometrico delle materie tessili è con- 
trolîato negli stabilimenti di condizionatura pubblica 
cbe tarano per cosi dire, le materie, riportando alla 
loro condizione normale il valore intrínseco di esse.

Il tasso di umidità 0 grado ammissibile nella lana 
pettinata e filata è, come tolleranza, del i8%%.

Gli stabilimenti di condizionatura, fanno seccare 
in una stufa i campioni e determinano:

Peso primitivo a del campione di 100 m.
Peso assoluto b a secco » 

a— b". a: x: 100 
100 x = -i i — non superiore a 14,25

x percentuale di umidità.
0 È noto come anche seccata artificialmente, la lana, fino al 

límite, cut la sua fibra non si alteri (cioè non a66riici) lasciata a sè 
rifirentie subito il 17 % di umidità norma/e. Questo 17% ^ detto ri- 
presa {reprise) ufficiale di condizionatura. I contratti possono tenere 
conto di questo 170/0 o della tolleranza al 18’/4 “/o-
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Brevemente il boUettüio di condizionaiura e Hio- 
lazione, rilasciato dallo a Stabilimento di condizio- 
natura pubblica delle materie tessili », indica die:

Per es.: Un dato lotto di lana filata (titolo 78,025 
m/m per kilo), composto delle seguenti casse è stato 
presentato con:

Lordo Tara Casse Tara tub. Netto Num.dejtub.
I® kg. 141,50 19,90 20,30 101,30 11,000
2® » 132,10 19,70 19.30 93.10 10,450
3° » 148,50 20,40 20,30 107,80 11,000
4“ » 138,20 20,60 20,30 97.30 11,000
5” » 136,40 19,80 20,30 96,30 11,000
6® » 146,30 20,80 21,30 104,20 11.550

kg. 843 — 121,20 121,80 600,00

Si sono scelte a caso le casse i e 6 e si sono poste 
a condizionaiura, cioè:

i® Prelevando da esse N. 3 0 più prove:
Peso primitivo delle prove: gr. 1244,2 
Peso assolnto a secco • » 1054,9

da cui per differenza si è ricavata mia umidità media 
percentuale del 15,214 %, cioè:

1244,2 — 1054,9 : 1244,2 = .r : 100.

•^ = 15.214.

2® Controllate le tare casse e tubetti, corne ai 
capoveisi 4“ e 5® che seguono, ed avendo trovato 
un peso neitO di kg. 597,584 per determinate il 
guadagno 0 il calo alla ripresa uificiale del 17% 
oppure alla iolleranza convenuta del 18 ’4 % si pro­
cede corne dalla tavola che segue à pag. 752.
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RIPRESA 177o TOLLKRANZA 18’/, 70

Peso assoluto del fi­
lato, cioè dedotlo 
il 15.2147a *^* umi- 
dità...............................kg. 506.668

Aumento del 17 7ü sul 
peso assoluto . . » 86,133

Peso netto uhiciale da 
fatturarsl . . . . kg. 592,801

Ca/o in ragione del 
0,87o............................« tj*’.?®?

Peso primitive . . kg. 597,584

Peso assoluto del fi­
lato, cioè dedotto 
il I5,2i47u di umi- 
dità............................... kg. 506,668

Aumento del 18'4 7o 
sul peso assolnto . » 92,466

Peso aetio ufficiale da 
fatlurarsi .... kg. 599,134

Guadagno in ragione 
del 0,225%, • • kg- —1,550

Peso primitivo , . kg. 597,584

3° Controllato ¡1 titolo del filato e trovato come 
dichiarato di 78,025 m/m, al tas^o convenuto 0 di 
tolleraiiza esso diventa più pesante e cioè

78.025 : A' = 18,25 : 15,214

da cui v= 77,822 lu/m titolo effettivo riportato al 
tas.so convenuto del 18 14 %.

4° Le casse i e 6 sottoposte a condizionatura 
lianno dato i seguenti risultati:

N;® i Lordo kg. 141,70 Tara cassa 20,10 
N.o 6Lordo » 146,60 Tara cassa 21,20 

kg. 288,10 41,30.

Il peso totale delle 6 casse fu riconosciuto lordo 
Î^g- 844,3. 
Tara casse: 41,30 : 40,70 = : 121,20 
da cui: 

41,30 X 121,20
= ^g-122,987

Totale kg, 721,313
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5° Tara tubetti.—l<a condizioiiatura peso lOO tu- 
betti. Risulto uu peso di gr. 187,4 per 100 tubi men- 
tre il peso dichiarato era di gr. 184,54 al cento.

La tara tubi risulta percio modificata: i tubetti 
delle due casse eondiziouate essendo kg. 42,26 iu- 
vece di 41,6 si ha:

42,26 : 41,6 = x: 121,8
42^^I2I.8_ . ^^^,^^g

41,6 _______
Netto kg. 597.584

Da quanto sopra enunciato scope della condizioua- 
tura è quelle di riportare la merce filato alie condizioui 
reali della toUeranza pattuita fra le due parti (vendi­
tore e compratere) 0 in case di un’uuica parte afíer- 
mare numéricamente questa toUeranza sui pesi 
uetti.

Si tratta percio in linea essenziale di calcolare la 
perdita 0 11 guadaguo da far subire al lotto totale di 
filato, determinando la toUeranza stessa (abitual- 
mente di 18 Li %) «el grado di umidità del filato.

Abitualnieiite esistono convenzioni particolari, di 
uso locale ammesse fra le parti, indipendentemente 
dai valori accertati dalle condizionature.

Cosi per es., neUe filature lavoranti per conto terzi 
la resa del filato è fatta: con rimborso 0 senza e cioè:

Nella filatura con rimborso il filatore considéra 
coine quantità massima in filo il 99% del peso lordo 
filato e tubi.

48 — K. BORRINO.
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Per catena considera tubi per merce, cioè non tiene 
più conto del i/ioo che si conviene come tara tubi.

Nella filatura senza rimborso il filatore rende il 
filo e le filandre e cascami. I tubetti di catena' sono 
considerati per filato. I filati di colore si filauo sem- 
pre senza rimborso.

Per il titolo si pennette una tolleraiiza del i%, 
con minimo di 750 nietri.

Per es.: per una trama98 m/m si accorda 98,000— 
750 metri come minimo, cioè 97,250 oppure 980 metri 
(pari al 1 %) cioè 97,020, senza alcuna deduzione di 
fattura 0 rimborso da parte délia filatura.

Perô se il filato è più fino la fattura è fatta sul 
titolo ottenuto sul filo.

Moite filature applicano tariffe di supplemento 
.seconde i quantitativi Cosi per partite inferiori ai 
200 kg., che esigono modifiche di preparazione, i 
prezzi sono aumentati del 10 %, per partite da 200 
a 500 kg. aumentati del 5 %.

Per i filati in tubetti si fa la tara dei tubi tenendo 
conto del 14,25% di umidità.

Per la prova dei titoli, toUeranza seconde le re­
gioni: • generalmente 1%, minimo 750 m. se il filo è 
più grosso del titolo ricluesto.

Prove al dinamómetro. - Il grado di umidità in- 
fluisce sul grade di elastieità e resistenza, aleuni 
dinamometri di alta precisione tengono coûte di 
questo grado di umidità.

Il coutrollo suir elastieità e quelle délia resistenza 
di un file possono dare indicazione délia resistenza 
finale délia stoffa.

1/3 pratica manuale determina einpiricamente la 
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resistenza tendendo il filo 
lentameute ed apprez- 
zandone raHungamento e 
la rottura.

11 dinamómetro ha lo 
scopo di daré nn ^'alore 
numérico di questa re- 
sistenza.

11 dinamómetro di Von 
Ackere e Brunner rap- 
presentato in fig. 235 con­
siste in un quadrante gra­
duate i con un ago 2 mo­
bile attorno ad im asse 3 
e terminante in un brac- 
cio 4 a cui si articola 
un’asta 5 munita all’estre- 
mità di una,pinza 6.

Verso il basso dell'ap- 
parecchio un’altra pinza 
7, facente parte di un 
contrappeso 8 a indice 9, 
serve ad indicare l’aUun- 
gamento del filo sulla 
scala 10.

l’ortato il contrapeso 8 
a zero si attacca il filo 
alla pinza 6. lo si fa pas- 
sare su un rullo 11 e si 
attacca I’altra estremita 
alla pinza 7, spingendo

l'ig* 235. — niiianionietro tipo ¡■'an 
jlrterf r /iriinner.

colle dita il rulló 11 che scatta facendo agiré il con­
trapeso che discende e allunga il filo.
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Il filo esercitíl. un'azione sull’ago die si muoverà 
sul quadrante e poidiè lo stesso ago è munito di 
nottoliuo sulla placea dentata del quadrante stesso, 
quando avviene la rottura Tago si arresta e scatta il 
rullo 11 che non è più libero per I’azione del filo.

L’indice 9 si arresterà pure indicando l’aUunga- 
ineutu awenuto.

fig. 236. — Torsiometro ordinario.

Lo sforzo 0 resistenza fino alla rottura sará indi- 
cato daU’agb 2 sul quadrante 1.

La lunghezza del filo è generalmente di 50 cm. 0 
i metro secondo il tipo di apparecchi.

Per precisione nei resultati si fauno prove ripetute 
colla media dei valori.

Torsiometfi. — La prova di torsione si fa sá tratti 
di filo corti, non oltre 25 cm.

11 torsiometro ordinario consiste in 2 pinze G q F che 
tendono il filo e di cui la G è scorfevóle su asta gra- 
duata per la lunghezza che si fissa con vite (fig. 236).
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Una mauovella attraverso un treno di ingrauaggi 
puô far girare la pinza F e distorcere il filo.

Se vi è un contagiri della raanovella. quando I'ope- 
ratore si accorge colla lente che il filo non lia pin 
torsione legge sul contagiri il valore della torsione. 
In caso contrario occorre contare i giri luentalniente.

Il numéro di giri, 
ragguagliato alla 
lunghezzu del filo 
sulVasta. dà la tor­
sione totale sul trat- 
to di Innghezza.

La torsione uni­
taria è il rapporte 
tra i giri e i decinie- 
tri 0 metri del filo.

Esame della re- 
golarità del filo. — 
Uno schermo bian­
co da una parte e j,-¡g J^.^ — Schermo per la regolarità del fi1o. 
nero dall’altra su
cui si avvolge con manovella il filo in spifs vicine.

L’effetto del filo bianco sullo schermo lato nero dà 
una visione netta delle regolarità delle spire (fig. 237).

Se il filo è colorato si osserva sullo schermo lato 
bianco.

Quest’apparecchio puô servire in cardato per de­
terminare la necessità limite per spazzare le carde 
(miscele di lana) in pettinato per lo stiraggio e azionc 
del pettine hérisson.
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Ritorcitrici e fili fantasia. 
Perfezionamenti vari.

Cardaii e pettinati. — I fili fantasia cardati (ed 
anche pettinati) provengono dai ritorti. Il riiorio 
in generals proviene da 2 o più fili della stessa nuance. 
Se di nuance diverse il filo si dice più particolar- 
inente mouliné.

I ritorti e moulinés possono anche ottenersi swl 
selfacting (poco produttivo in questi casi) ma il 
filo è più floscio meno regolare, sebbene più elástico, 
di quello ottenuto al continu {ritorcitrice).

Il continu ordinario per fare ritorti deve subiré 
qualche modifica.

Si deve sopprimere il comando dei tamburi deUe 
cannelle, comando degli alimentatori superiori, dei 
tubi di falsa torsione.

Applicare una rastrelliera composta di piccoli 
fusi fissi su cui si infilano le bobine del filo a ritor- 
cefe.

Applicare a questa rastrelliera degli anelli guida 
ed una barra di tensione dei fili che si dipauano 
dalle bobine.
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Ridurre la velocitá dei fusi cambiando il grande 
volante di comando.

Cambiare corsoio e metteme uno piú pesante 
proporzionalmente aba resistenza del ritorto.

Regolare il rocchetto di incannatura secondo il 
titolo del ritorto.

N’eU’mdustria esistono metiers adattati giá alio 
scopo e si chiamano ritorcUrici 0 metiers à retordre.

Questi lianno le modificlie suaccennate con anelli 
generalmente più larglii e con cambiamenti di niarcia 
piii facili e di velocità dei fusi.

Vazione della ritorcitrice pud essere utile quando 
occorra trasformare la trama in catena, in questo 
caso I’ordinario continu si trasforma come già in­
dicato.

Nell’azione dell'accoppiamento dei 2 fili si puô 
mantenere la loro torsione senz’altro, e far uso di 
bobinoir qualunque.

Se si vuole un ritorto unito, di beil’apparenza, 
elastico occorre dare la torsione in senso contrario 
a quella che i fili semplici posseggono.

Si possono ritorcere fili semplici di titolo e materie 
diverse ecc., l’azione di ritorsione è sempre la stessa.

I cardati si prestano meno dei fili pettinati alla 
fonnazione dei filati fantasia,

111 generale i fili fantasía si classificano come 
segue:

i® I fili ritorti ftammés, moticheids, moulinés, 
chaineites, boutonnés, bouclés, ondés.

2° I fili voiles, velours, crepés, grenadinés, gazés, 
30 I mélangés.
4" 1 fili fantasía ottenuti pt^r ,stampaggiu o ar- 

li¡izi tinturi {vigoureux.)
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Moulinés, 2 fili di nuances differenti ottenuti alla 
ritorcitrice. Si ritorcono percio il nero e bianco, 
grigio e bianco, bleu e bianco, ecc., ed anche a 
tinte pill vive ed opposte per es., verde e rosso, 
bleu e liruno, giallo e violetto. ecc.

Ondés. Risulta.no dalla torsione di un filo a titolo 
basso e di debole torsione con uno fine a forte tor­
sione. Spesso il filo a titolo basso è un vero stoppino.

Flammés. Se la ritorcitura si effettua con’ inter- 
mittenza il filo ondé diventa flammé e per ció si 
manifesta per eseinpio un giro di torsione .su 2 cen­
timetri, indi seguono dieci giri su 14 centimetro 
per cui il filo fantasia figura gonfio e cliiuso alterna­
tivamente.

Boutonnés. Torcendo 2 fili diversi mediante la for- 
chetta guida ove pa.ssa il filo che deve formare il 
bottone e il cui sviluppo è superiore al filo che forma 
l’anima del ritorto. Questo filo d’anima è molto teso.

Si formano cosí dei bottoni sul filo d’anima.
Si aggiunge un terzo filo detto di legatura, atto a 

trattenere e consolidare I’azione del 2 fili.
- Questi bottoui provengono anche dalla prepara- 
zione alla carda 0 ai gills di preparazione, cosi per 
nnscele di lana e seta.

Si usa una carda di dimensioni ridotte (fig. 238) 
la cui alimentazione avviene a mano. Questa carda 
ha un apparecchio di alimentazione A per le materie 
formanti i bottoni che consiste in una tavola senza 
nuc, munita tii punte su cui un volante 1’ regola 
Valimentazione.

Altri usano distribuiré la materia buiiíoiniée di- 
rettamente sulla tavola della carda.
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Circa queste forme di lavorazione in cardería dob- 
biamo aggiungere che esse fauno oggetto di progressi 
e studi s^jeciali ove la pratica sperinientale si spinge 
seinpre piú per ottenere effetti e produzioni di car- 
daggio uotevoli e inodernissiini, cosi per es. si adotta 
l’alimentazione dopp;a iiella carda. Le carde a cilindri 
hérisson (lavoratori e volteggiatori) in uso, come ab- 
biamo visto nella lavorazione della lana e dei ca-

Eig. 238. — Dispositivo per l’alimentazione di 6o/¿oni a/ia carda.

scaini sfilacciati, ecc., sono state soppiantate, nella 
filatura del cotone dalla carda « a cappelli

Questo sistema presenta effettivamente un mag- 
gior numero di punli di rardaggio, linneite la mo- 
latura dei cappelli in murcia e da percio un miglior 
cardaggio, con una produzione superiore.

11 dispositivo a cappeUi è pero iuapplicabile nel 
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lavoro delle lane cardate e la tendenza del costrut- 
tori di carde fu seinpre quelle di aumentare i punli 
cardaggio e percio il numero dei cilindri lavoratori 
e volteggiatori (aumentare cioè il numero degli 
hérissons).

Cosi la Vervieioise lia costrutto una carda a tam- 
buro sopraelevaio e a pelíinaíore subbassaío che per­
mette un inaggior numero di hérissons e una ridu- 
zione di percorso inutile alla lana, collocando il pet- 
tinatore al di sotio del tamburo, riducendo cosi la 
distanza tra I'alimentazione e I'uscita dal pettina- 
natore.

Questo fatto si spiega osservando una carda or­
dinaria in cui quasi metá della periferia del tamburo, 
cioè la parte inferiore di esso compresa tra la tavola 
di alimentazione ed il pettinatore, non ha alcuna 
azione od utilité dal punto di vista del lavoro della 
carda. In questo percorso la superficie inferiore del 
tamburo, che è già stata scaricata dal pettinatore, si 
presenta assoluiamenie libera e vuota aU’alimen- 
tazione.

E dunque logico ridurre questa superficie infe­
riore collocando il pettinatore sollo il tamburo e 
utilizzare con maggiore numéro di hérissons la rima- 
nente parte più ampia della superficie del tamburo.

Malgrado i vantaggi che questo sistema potrebbe 
dare, poche applicazioni si sono fatte perché effet- 
tivamente la carda perde in solidité, con maggiori 
difficoltà di spazzatura, ecc.

Si tentó piuttosto di aumentare il rendiinento 
delle carde raddoppiando alcuni suoi orgaiii. Cosi 
le carde a 2 pettinatori generanti due veli che si 
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sovrappongono, questa disposizione non presenta 
pero i vantaggi del sistema Duplex in cui i due veli 
sono perfettamente assimilati in velo unico me­
diante il passaggio su un unico pettinatore.

Ïî noto ormai come in cardería due azioni identiclie 
successive dieno maggior perfezione di lavoro, cosi 
Tapplicazione di 2 volanti ad una carda a semplice 
pettinatore è assai utile perché il primo volante pre­
para solo l'azione del volante successive, otteneu- 
dosi minor fatica alie punte dei ferri del volante e 
maggior distacco della lana dai ferri del tamburo.

Due volanti pero mbano per cosi dire, lo spazio 
ad un paio di cilindri. hérissons, riducendo cosi il 
campo dei punti di cardaggio, utilizzabili su una 
carda.

La gueriiitura di un volante è generalmente dello 
stesso numéro della guernitura del tamburo su cui 
agisce, ciô è evidente che siccome i ferri del volante 
debbono penetrare nei ranghi dei ferri del tani- 
buro le due guemiture tamburo e volante debbano 
avere lo stesso passo. In pratica questo risultato 
è difficile a raggiungersi e la massima parte dei 
difetti e noie di lavorazione provocati dal volante 
sono dovuti a questa discordanza tra le guemiture 
a contatto.

Alcune carde ainericane hanno doppia alimenta- 
zione automática cioè sono inimité di due caricaírici 
ima in coda aU’altra, di cui la prima alimenta la se­
conda e questa la carda.

Vi ê percio maggior garanzia di uguagliauza di 
pesata.

II dispositivo di Potter Asvestos Co permette di 
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realízzare veraraente una doppia alimeutazione della 
carda, alimentando cioé iii due punti diversi della 
stessa in modo da assicurare una raiscela intima 
e precisa dclle fibre di- natura diversa, od ottenere 
una núscela di fantasia. Brevemente questo dispo­
sitivo di importanza notevole consiste in questo:

II tamburo riceve I’alimentazione mediante la 
rouletabosse die gira verso il basso. I cilindri ali- 
mentatori e un volteggiatore alimentano la rouleta­
bosse, come uel sistema ordinario.

Questi cilindri alimentatori portano perciô hi ma­
teria a fibra lunga disposta suir ordinaria ta vola senza 
fine. La materia a fibra più corta è fornita da 2 ci­
lindri alimentatori che, mediante lamiera con un rallo 
in moto, alimenta la rouletabosse in un pmito supe- 
rionuente ai cilindri ordinari di alimentazione.

Le fibre si inescolano perciô sulla rouletabosse 
prima di arrivare al tamburo.

Questo sistema è utile per miscele di sfilacciati 
cotone 0 sfilacciati lana con lane varie (residui di 
tops, filandre, ecc,):

L’applicazione si fa solamente alla a» carda, spesso 
alla 3a per evitare die nei tre passaggi le fibre corte 
si perdano.

Circa i nnglioramenti di produzione e sensibilita 
delta carda occorre notare:

fuso dei supporti a sfere nelle carde. È noto a 
tutti i cardatori come la messa in murcia di una 
carda qualsiasi. dopo una giomata di arresto o di 
riposo settimauale, sia laboriosa ¡xir la deficiente ten­
sione delle cinghie e corde. tensione insufficiente ¡11 
quanto che la carda assorte ahora un eccesso di 
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energía motrice e .sienta a portarsi al sno regime 
medio produttivo. La presenza di cuscinetti ordi­
nari (bronzine) numerosi in una simile macchina fa 
supporre utile le adozioni dei cuscinetti a sfere non 
per la grande velocità degli organi in azione, se si 
eccettua il volante e i volteggiatori ma per il numero 
stesso elevato di support! necessari.

Inoltre il peso dei cilindri stessi (tamburo, petti- 
natore) grava sulla bronzma eliminando Vefîetto di 
Inbrificazione per la pressione unitaria elevata che 
vi insiste.

Brevemente, una carda ordinaria qualsiasi niessa 
iii moto ricbiede mi certo tempo notevole prima di 
produrre un lavoro regolare.

I cuscinetti a sfere che oggi entrano nella compo- 
sizioiie di tutte le macchine a rotazione, se non ultra- 
veloce, mediamente celere giustificano la loro ado- 
zioue senz’altra analisi nelle carde.

La facilita di mes.sa in marcia è forse il massúno 
se non único pregio dei cuscinetti a sfere.

Questo fatto, senza che noi approfondiamo qui 
le nostre considerazioni, proviene dal coefficiente d’at­
trito nullo praticameute, rispetto al coefficiente di 
attrito dei cuscinetti ordinari, e solo concretato in 
una resistenza al rotolamento.

11 primo 0 coefficiente d'attrito (dei cuscinetti) 
cresce col carico e colla velocità meutre il coeffi- 
cieute di resistenza al rotolamento 0 se vogliamo il 
coefficiente di attrito dei cuscinetti a sfere è costan- 
teraente nullo, e la resistenza al rotolamento assai 
debole data la durezza e la levigazione delle super­
ficie a contatto.
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Per chi è appassionato al calcolo diremo die Stu- 
beck recentemente trovó die il coeffideiite medio 
pratico di attrito per cusdnetti a sfere di buona 
costruzione è: 0,0015 mentre confrontando cogli altri 
tipi di cuscinetti ordinari si lianno i valori:

o,025 per alberi e cuscinetti perfetti di alio aggiu- 
siaggio e nuovi con esatta lubrificazione e 
pressione unitaria.

0,054 per alberi e cuscinetti buoni ordinari con 
autolubrificazione.

0,10 per alberi coniuni lubrificati al grasso.

Valori enormemente più elevati.
Di più la coppia di attrito è quella che si oppone 

al moto, cioè il lavoro resistente generato daU’attrito 
stesso

Coppia di attrito = 0.0015

ove P è il carico totale sul cuscinetto a sfere, r raggio 
di alesaggio dell’anello interno del cuscinetto.

Se si calcolassero le varie coppie di attrito con i 
coefScienti suddetti dati per i cuscinetti ordinari si 
vedrebbe quale differenza di lavoro resistente 0 
motore assorbito ridiieggono i cuscinetti ordinari.

I pregi principali dei cuscinetti a sfere nelle carde 
si possono ora riassuinere nei seguenti:

1° Riduzione di perdite per attrito del 90%. 
economía di forza motrice 20 %, 50 %.

2” Coefficiente di attrito costante tanto nello 
spunto di messa in niarcia elie neila niarcia di regime, 
perció motore più debole necessario alla niarcia, che 
esseudo di carico costante non richiede la capacita 
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di tollerare il sovracarico e perció si trova alie con- 
dizioni di Ull rendimento migliore cioé elettricamente 
parlando con un eos ç, prossimo a uno.

30 Dolcezza di rotazione e costanza di pregio 
particolare in una macchina docile, come deve es- 
sere la carda.

4° Consumo di olio lubrificante quasi insignifi­
cante.

50 Evitato ogni contatto d'olio colla materia in 
lavoro.

60 11 tamburo per es. puó pesare 1200 kg. e 
fare 120 giri, con un albero di 65 mra. il che richiede 
un anello a sfere che con 65 mm. di alesaggio puó 
sopportare 3300 kg. di canco utile sui due support!.

Percio grande sicurezza.
70 II volante richiede indispensabilmente i sup­

port! a sfere per la velocità e per il peso e per la ro­
tazione dolce.

80 Centratura perfetta di tutti i cilindri e per- 
ció conservazione delie guemizioni di carde.

90 Si puó ritenere che se uná carda consuma 
5 HP allo spunto e spesso durante !1 lavoro, non con­
suma coi cuscinett! a sfere che i;6 HP.

Ed è percio che nelle grandi manifatture di petti- 
nato la cardatura preventiva è fatta con carde mon­
tate su sfere completamente ed in modo spéciale 
indispensabili nell’avantreiio, al tamburo e volante.

Napp& fantasia:
Coi gills se si ha una nappe preparata di materiale 

fantasía e si fa la carica colle bobine di fondo or­
dinario, i gills determiuano la mescolanza e danno 
nastri boutonnés.
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Questi fili tanto alla carda che ai gills non sono 
ritorti ma seiiiplici.

Spesso sono bonrrette di seta o residui di organ- 
zino o seta artificiale tagliati a pezzi convenienti,

La riiorcitrice doppia da fili boutonnés di qua- 
lunque specie.

Uno schema di funzionamento è dato in figg. 239, 
240, 241 ed è della casa Mariinoi e GaUajid.

Tl cilindro alimentatore a del filo di fantasia F 
è a velocità costante. L’alimentatore & gira inter­
mittente. La leva c comanda la forchetta guida filo 
di fantasía ed agisce sotto l’azione di un eccéntrico^ 
a tracciato spéciale secondo il tipo di ritorto fanta­
sía che si desidera.

I^a marcia intermittente del cilindro b c data da 
una mota che è munita di denti su una sola parte della 
sua circouferenza.

Il 2® filo 0 filo di anima passa nei cilindri b.
Fili bouclés. Occorrono 2 operazioni:

1° Una ritorcitura intermittente del filo d’anima 
e del filo pin grosso che renderà bouclé il ritorto e 
di torsione diversa.

20 Una ritorcitura iii senso contrario con un 
terzo filo di legatura che trattiene a posto gli anelli 
fatti dallo svolgersi e dalla rotazione del filo pin 
grosso.

La fig. 242 indica i fili fantasía piíi diffusi, cioè:

r-2 fili boutonnés
3 bouclés

4-5 » flammés
6 » moucheté
7 )) mouliné

8-9 chainettes
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Fig. 239. — Organi essenziali della ritorcitrice Afartínoí e Galland 
per filati fantasia.
49 — F, BoRRiNO.
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Il filo velour Harmel, è ottenuto da un filo stop- 
pino cui si raddrizzano le fibre mediante un cilindro 
a rotazione inversa di quella di alimentazione. Que­
sto filo isirice si avvolge attorno ad un filo sopporto 
molto solido.

Filo voile è un filo semplice ad alta torsione, oltre

Kig. 240. — Treno di ingranaggi della 
ritorcitrice di cui alla fig. 239.

Fig. 241. — Eccéntrico della ritorci­
trice di cui alla fig. 239.

1000 spire aí metro, Puô essere pure un ritorto cui 
si comunica il massimo di torsione. È destinato a 
tessuti a giorno con apparenza dei fili a torsione 
fissa. È vaporizzato per ben fissare la torsione.

Fili crêpés. Filo rienirato per effetto di tinta 0 
aequa calda, indi immerso in aequa fredda immedia- 
tamente dopo, si comunica al filo la fissità del rientro 
0 rientri con apparenza ondulata.

I fili crêpés dànno variazioni d’eñetto secondo la 
loro torsione di ritorcitura. Per es., due fili ritorti 
insieme con torsione preventiva inversa.
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Fili ritorti di different! materie a torsione varia­
bile.

- "WB» -’W»- ~«i>.—i9nifrr-..,^^—

Filo srenadiné è il filo voile vaporizzato naturale.
Filo gazé. Un fijo di alta torsione, semplice cui
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sono tolte le fibre libere (operazione comune nei 
filati cotone).

II filo passa davanti a una fiamma a gaz.
Oggi si effettua la gazatura elettrica con piastre 

condnttrici (resistenze) arroventate dalla corrente.
Fili Vigoureux. La stampa sui nasiri di peítinaío 

è ottenuta ad una gill boxe, attrezzata a questo 
scopo.

Si ha grande uniformità e rapidité esecutiva.
Tralasciamo le altre serie di fili fantasia perché 

di classiôca vasta e di infiniti tipi, per non uscire 
dall’estensione dell’opera nostra.

¡MUSEO DEL TRAJE 
1CEIHRC CE W VEST. 
pEL PAT. IZiClXW 

W
Biat JOTECA
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