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PREFAZIONE

Nélla prefazione al volume Preparazione Meccanica dei Minerali,
licenziato alle stampe nel 1911, deplovando che alla Letteratura Tecnica Ita-
liana mancasse un’opera speciale svolgente le nozioni pin essenziali di quel
ramo importaniissimo dell’ Avie Minerdvia, aggiungevo:

« Col tentare dv colmare una tale lacuna, chi scrive non intese di offrive
«agli studiost un'opera scientifica. Egli volle bensi riunive e condensare in
«un compendio unico quanto gli parve #ecessario a dave una nozione chiara,
«efficace e pits completa che fosse possibile della materia, attingendo con
«criterio nelle -opeve maggiori stramiere e nostre, in viviste e giornali tecwics
«ecc... scegliendo ed ordinando la messe raccolta in modo da mantenere al-
«linsieme il caratlere di uw'opera essenzialmente pratica; cevcando di for-
«nire wumerosi dati di lavovo e di visultati industriali, frutto spesso della
« esperienza personale acquisita in molti e molts anni di esercizio professionale ».

E quindici anwi dopo facevo seguive all'opera gid bemevolmente accolta,

un altro lavoro di pura integrazione ed aggiornamento, col quale mi propo-
nevo in modo speciale di illustrarve i mutamenti'd ovientamento ed i progressi
realizzati mel corso di ques tre lustri nell Arte della Preparazione Meccanica
dei Minerals. : :
_ Senonché oggs, esaurita gia da tempo 'edizione del 1911, esaurita o quasi
quella del 1927 (che & altronde — data la sua indole — non poteva sostituire
Vopera principale) ci si trova a dover nuovamente constatave nella Lettera-
tura Tecnica Italiana quella stessa lacuna che si deplovava ventisei anni.
or sono: e cio proprio nell’epoca in cui il DUCE, vigile animatore instancabile
di tutte le attiviia nazionali, chiama alla viscossa I'Industria Minevarvia Tia-
lana, incitando e provvedendo al maggior sviluppo dell'insegnamento delle
discipline a quell'industria attinenti, onde preparave © numerosi tecwici wi-
nerari che indubbiamente occorveranno fra non molto all' Italia Imperiale.

Spintovi da " quell'alto incitamento e dall'inalterato - attaccamento a
quell’arie tanto a lungo vissuta, volli vimediare alla rinmovata mancanza di un
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trattato completo e moderno di Preparazione Meccanica dei Minerali, asutato
i ¢10 anche dalla intelligente ed accurala cooperazione della Casa Hoepls,
sempre e pin che mai benemerita dell’arte editoriale tialiana. '

. 11 nuovo volume ora fonde opportunamente in una sola le due opere pre-
cedenti, aggiornandone il contenuto fino all’epoca attuale ed introducendovi
modificazioni ed aggiunie imposte dal continuo progredive di nmuovi metodi
nella concemtrazione dei minerals.

Da tale fusione cercai di oftenere un tutto armowico, che oltre a svolgere
chiaramente i principii generali e le norme fondamentali di questo ramo del-
Varte mineraria, esponesse dettagliatamente i metodi della lavorazione cor-
rente nelle sue diverse fasi e seguisse Uevoluzione des velativi macchinars nel
loro sviluppo fino ad oggi. '

11 nuovo libro vuol servive ai glovani.come Libro di studio ad integrazione
delle lezioni scolastiche e come viatico e promemoria pmtica a chi si accinge
ad imiziave la sua carviera mineraria.

Esso é qumd@ pin specialmente, destinato ai giovani minators della
nuova Italia, © quali, animati da quello spirito tncitatore fascista del quale
& oggt permeata la coscienza di tutto il popolo italiano, saprinno affermarsi
nelle vinascenti miniere italiche ed in quelle che andranno rapidamente svi-
luppandosi nei territori africant del secondo Impero di Roma.

L, SANNA MANUNTA

CAPITOLO PRIMO

PRELIMINARI

Da quei giacimenti in genere, che, nel suolo o né} sottosuolo della
terra — con procedimenti genetici diversi — la natura ha preparato al-
Puomo, egli non estrae (nella maggior parte dei casi) che dei prodotti
pitt 0 meno complessi per I'aggruppamento di elementi diversi — metal-
lici e non metallici — variamente associati e talora anche intimamente
commisti. Di tali elementi alcuni, .considerati isolatamente non presen-
tano industrialmente interesse alcuno e costituiscono quello che si suol
chiamare ganga, nella quale (e per lo pilt in proporzione minore) sono
sparsi o diffusi gli elementi di valore che costituiscono 4/ minerale. B
al ricupero di qfiesto che tende il lavoro susseguente all’abbattimento del
materiale mineralizzato, con tutto quell'insieme di procedimenti che for-
mano oggetto della preparazione meccanica di concentrazione dei minerali
la quale pud quindi cosi definirsi.

La preparazione meccanica dei minerali & quel ramo speciale delle
Scienze Minerarie che studia i metodi da usarsi per trarre partito delle
diverse proprietd e del diverso stato d’aggregazione degli elementi me-
tallici e non metallici estratti da una miniera, onde concentrare in minor
massa arricchita gli elemeénti utilizzabili, eliminando e rifiutando una
quantitd notevole di materia talmente povera di sostanza utile da potersi
considerare praticamente come sterile e di messun valore.

Scopo quindi finale della preparazione meccanica & in generale quello
di ricavare da prodotti di poco o nessun valore commerciale estratti da
un giacimento dei nuovi prodotti che raggiungano un grado di arriechi-
mento tale per cui possano essere direttamente utilizzati o vantaggiosa-
mente sottoposti ad ulteriore trattamento sul posto; o per cui (dato il
loro aumento di valore) possano sopportare la spesa di un piti lungo tra-
sporto quando trattisi di giacimenti lontani dagli stabilimenti metallurgici.

Considerandole in relazione alle diecine e diecine di milioni di ton-
nellate di sostanze minerali che si estraggono annualmente dal suolo di

I ~ T, SANNA MANUNTA,




2 , CAPITOLO PRIMO ‘
tutto il mondo, le minjere dalle quali si possa. estrarre della materia
che sia tutta o quasi tutta atta al consumo od alla messa in commercio
od all’alinentazione delle officine metallurgiche senza preparazione al-
cuna, rappresentano una percentuale ridottissima.
.. Numerosi invece sono oggigiorno i giacimenti dei quali tutto, o quasi
tutto, il materiale estratto non pud essere utilizzato se:-mon si provvede
prima alla concentrazione della sua parte utile, separandone le parti inu-
“tili o dannose: ed altrettanto numerosi sono i-glacimenti dai quali, me-
diante gli opportuni lavori di coltlvazmne ;81 estraggono in proporzioni
variabili dei prodotti ricchi i quali sono piti 0 meno mescolati con pro-
dotti poveri, che hanno bisogno di essere arricchiti mediante operazioni,
pilt 0 meno complesse, per diventare econommamente trattabili o vantag-
giosamente vendibili.  _

Questa seconda categoria di prodotti, rappresenta il pilt delle volte
la parte maggiore della produzione di una miniera.

Dal punto di vista dello scopo che si prefigge la preparazione mec-
canica, i minerali poveri estratti dalle coltivazioni possono ripartirsi in
tre categorie pr1nc1pa11 a seconda del volume degli elementi che le co-

stituiscono. :

La prima categoria comprende 1 materiali in pezzi d1 dJmenslom tali
‘che con opportune operazioni ora manuali, ora meccaniche, possono —
mediante una conveniente spezzatura seguita da cernita — . permettere

spesso la separazione delle parti sufficientemente ricche in metallo (pro- -

dotts) dalle parti povere (sterili) e senza valore commerc1a1e nonché da
quella classe o da quelle classi di materiali intermiedi (mssti) che non sono
sufficientemente ricchi per poter essere vendibili o-trattabili, pure conte-
nendo una quantita di metallo tale da non permettere che vengano riget-
tati come materia inutile.

Questa categoria costituisce cid che chiamasi maieriale in roccia o
grosso; e noi fisseremo come dimensione minima dei pezzi che possono
considerarsi come appartenenti ad essa il diametro di 50 millimetri.

La seconda categoria & quella costituita dall’insieme dei pezzi di
grandezza inferiore ai 50 mm. e non minore di 25 mm.; tali cioé da per-
mettere che con un Semp]icé lavoro manuale, sussidiato tutto al pili dal-
T'uso del martello si possano separare in diverse classi-che sono — come
per il grosso — una o pin specie di gﬁrodottz finiti, una o pilt categorie
di misti e dello sterile da rigettare.

“"Daremo ai materiali di questa categoria il nome di gmnaglze da cermita.

Finalmente la terza categoria comprende linsieme degli elementi-

minori che variano in grossezza dalla dimensione massima di 25 mm,
ai ‘grani pill tenui ed impalpabili e che costituiscono l'insieme detritico
che chiamasi’ comunemente minuto da lavare o semplicemente minuto.

*‘Fino ai primi quindici anni di questo secolo il trattamento di con-
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centrazione dei minerali era il cosl detto sistema gravimetrico, che & tut-
t'ora in molti casi il preferito, o da solo, od in concomitanza coi moderni
sistems di fluttuazione, i quali tuttavia hanno assunto una importanza ca-

- pitale, sopratutto per il trattamento di grandi masse di minerali a bas-

sissimi tenori e per lo sfruttamento di minerali misti complessi gli uni
e gli altri non economicamente concentrabili col sistema gravimetrico.

Riferendoci intanto prima di tutto a quest’ultimo sistema, diremo
che per le due prime categorie (materiale grosso e granaglie di cernita)
la separazione delle diverse specie minerali si pud fare a vista ossia con
semplice cernita a mano sussidiata dall'uso del martello.

Per la terza categoria invece l'eliminazione delle pa,rti sterii e la
separazione dei diversi prodotti non puo farsi a vista e manualmente,
ma (dopo aver opportunamente suddiviso-i suoi grani in tante classi tali
che non differiscano troppo nella grossezza dei loro elementi) tale sepa-
razione si compie mediante apparecchi meccanici speciali il cui funziona-
mento & basato per lo pilt sulla differenza di peso specifico esistente fra
gli elementi costitutivi del minerale che si deve arricchire e ¢id secondo
i due seguenti principii fondamentali:

1° Di due grani della stessa grossezza e forma, il pitt pesante si
deposita pili presto dell’altro in seno ad un mezzo re31stente che per lo
pill & I'acqua.

2° Di due gram di diverso peso specifico che. cadono nell’acqua
con pari velocitd, il pill pésante & il pilt piccolo.:

Ia separazione della prima categoria, ossia del grosso, dalla massa
detritica del materiale abbattuto & sempre possibile — salvo casi ecce-
zionalissimi — e deve farsi in parte, come si vedra in seguito, all’interno
nel cantiere stesso di coltivazione, in parte all’esterno mediante urfa con-
veniente grigliatura. Non & invece sempre possibile separare immediata-
mente le due altre categorie. Spesso il materiale estratto dai cantieri & misto
a fanghiglia o ad argilla che aderisce tenacemente ai grani, tanto che
talora si trasforma in un vero impasto pitt 0 meno compatto nel quale non
¢ possibile di separare le granaglie da cernita dal minuto da lavare se
non dopo aver sottoposto linsieme delle due categorie (ed in qualche
caso_eccezionale tutto il materiale estsatto dal cantiere) ad un energico
sfangamento.

Si capisce facilmente come la separazione e la Iavorazlone delle di-
verse categorie possa variare assai da un caso all’altro, diventando tali
operazioni pili 0 meno numerose e complesse a seconda -della natura,
composizione e costituzione del minerale da trattare.

Si avranno come limiti, da un lato il caso in cui si debbano com-
piere tutte le suddivisioni ed operazioni suaccennate non solo, ma in cui
si abbia inoltre la convenienza di spingere molto oltre la lavorazione
delle granaglie da cernita col martello per ottenere parecchie classi di
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prodotti finiti e di misti, ad onta della. forte spesa richiesta da talé la-
voro; e dall’altro lato il caso in cui sia riconoscinta la necessita di triturare
1l tutto invece pilt 0 meno finamente per ridurlo alla categoria dei minuti
da lavare, trascurando ogni lavoro di separazione a mano, che sarebbe
frustraneo nel caso in cui gli elementi siano un po’ intimamente commisti.

Il trattamento generale al. qitale & per Io pill sottoposta la massa
detritica da preparare e concentrare pud quindi — a grandi linee — rigs-
sumersi come segue: '

Sceveratura del materiale in pezzi, previa spezzatura a dimensioni
-convenienti da effettuarsi colle mazze o con frantumatori meccanici, onde
isolare e togliere colle cernite le parfi ricche ed eliminare della materia
- sterile: — riduzione mediante opportuni trituratori dei grami 1misti ot-
tenuti onde ridurli a grani delle dimensioni dei minu# da lavare: — classi-
ficazione o suddivisione dei minuti da lavare in tante categorie in cui
i grani abbiano pressocché lo stesso volume per la parte composta di gra-
naglie o sabbie grossolane, ed in tante classi di grani tali che abbiano
la stessa velocita di-caduta nell’acqua per la parte composta dalle sabbie
fine e dai fanghi: — concentrazione od arricchimento di ognuna di queste
categorie di grani mediante apparecchi speciali (crivelli per le granaglie
e sabbie; favole diverse per le sabbie fine e per i fanghi) ossia separa-
zione dello sterile dal prodotto o dai prodotti ricchi e da nuovi prodotti
wmiisti, che a loro volta dovrannc essere triturati pilt finamente per subire
anch’essi una nuova classificazione ed un nuovo lavoro di concetitrazione
onde estrarne la parte produttiva.

Cost la quantitd di materia che rimane composta di particelle nelle

quali gli elementi costituenti la sostanza mineralizzata prithitiva sono

fra lofo ancora uniti, va diminuendo ; ma diminuisce contemporaneamente
e gradualmente la grossezza di questi grani misti: e se la suddivisione degli
elementi non & ancora raggiunta, bisognerd rimacinare i residui, non ba-
stando pit1 il triturarli per ottemere un vantaggio economico. _ _

Evidentemente per i minerali nei quali i prodotti da separare sono
molto intimamente mescolati, diventa indispensabile una macinazione
spinta ad oltranza. , . :

In guesti minerali la separazione delle parti ricche dallo sterile non
puo ottenersi se non dopo averli ridotti a grani finissimi e talora a pol-

-vere quasi impalpabile; cercando poi di profittare anche delle diverse .

forme assunte da queste particelle finissime ottenute colla macinazione per
tiescire a separarle in virth della differenza di peso non solo, ma del diverso
modo di ubbidire all’azione dell’acqua per la resistenza pitt 0 meno grande
che presentano ad essere sospese e trascinate da un leve velo liguido.

Le operazioni accennate valgono ad ottenere la separazione mecca-
nica delfe particelle che costituiscono i minerali da lavare, se esiste una
differenza sensibile fra i pesi specifici delle sostanze che si vogliono isolare.
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Se tale differenza & troppo debole la separazione non pud avvenire

- che molto imperfettamente, o non avviene affatto .ed i minerali di den-

sitd quasi eguale (qualunque sia lapparecchio arricchitore prescelto) si
otterranno sempre in un miscuglio pilt o meno complesso, il cui valore
potra dipendere dalla possibilita di estrarne i metalli costitutivi con perdite
tollerabili e con una spesa conveniente, :

I casi pitt comuni di questo genere sono dati dall’associazione della

‘barite colla calamina, colla blenda e col rame grigio (tetraedrite): — della

pitite o della calcopirite colla blenda; — della blenda col ferro spatico
(siderite); — della calamina con vari ossidi di ferro ; — di diversi minerali
di rame colla magnetite; +— della cassiterite col wolfram; — dei minerali

"di zinco colla franklinite, ecc.

Date queste condizioni sarebbe un errore 'ostinarsi a voler spingere
al limite Ja macinazione e serrare la divisione in classi onde trattare tali
minerali coi sistemi ordinari accennati.

Giova invece in questi casi il ricorrere a ripieghi e metodi speciali
basati talora sulla diversa durezza delle sostanze da separare; talora sui
cambiamenti di densitd o di struttura che alcune sostanze subiscono sotto
l'azione del calore; tal’altra sulle loro diverse proprietd magnetiche, ecc.

La differenza di durezza permette qualche volta di ottenere una

certa separazione mediante una macinazione condotta convenientemente

per cercare di ridurre una delle due sostanze da -separare in grani pit
voluminosi‘di quelli dell’altra e separarli in seguito per. densitd o con'una

semplice stacciatura. -

Alcuni minerali sotto I'azione di una conveniente temperatura diven-
tano porosi e cambiano quindi di densiti. ,
Si profittd anche qualche volta della proprietd che presentano alcune

- sostanze cristallizzate, quali la fluorina. e la baritina, di decrepitare e ri-

dursi in polvere sotto I'azione del calore, e per esempio valendosi di
tale proprietd si poté in certi casi ottemere la separazione della blenda
dalla barite cristallina la quale decrepita a temperatura molto pit bassa
di quella che occorre per la blenda, scaldando e sottoponendo la materia
ad una conveniente stacciatura. o o

Per I'estrazione delle particelle d’oro libere in seno .alle masse dei
filoni quarzosi si usufrul largamente della proprieti che ha tale metallo
di aderire al mercurio ed unirsi ad esso in un’amalgama - dalla quale per
sublimazionie si ricava il prezioso metallo ricuperando in parte il mercurio
usato per l'amalgamazione,

Seguono con sempre crescenti applicazioni i diversi trattamenti per
fluttuazione, che (dopo la loro prima apparizione ¢ogli apparecchi Poter-
Delprat da un lato e col Vacuum-Flotation-Process dall’altro), hanno
assunto da venticinque anni a questa parte un’importanza di prim’ordine.

I1 primo fra i nuovi processi di questo genere, presentante realmente
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‘un carattere industriale, e brevettato originariamente da un italiano (un
Froment di Traversella, verso il 19ox), consisteva nelle sue linee generali
e per le quali il brevetto fu concesso, nell’agitare vivamente il minerale
da concentrare {previa macinazione fina) in una emulsione di olio ed acqua
‘'saturata di gas; e nell’effetto prodotto dalle bollicine di questo, le quali
spingendo a galla le particelle metalliche unte d’olio le trascinano via nelle
schiume che si formano, separandole cosi dalle particelle di ganga che
non essendo unte dall’olio vanno a fondo e vengono espulse come sostanze
inutili o dannose ed in tutti i casi sterili.

¥ questo in fondo il principio che, sviluppato e perfezionato, diede
i natali ai tipici sistemi della Froth-Flotation o Fluttuazione Spumante la
quale avviene o per aereazione generata da forte agitazione meccanica
della torbida emulsionata d’olio (es. apparecchi della Minrals-Separation
C. L. e simili), o per infezione forzata d’aria compressa nella miscela di
acqua, minerale ed olio, costituendo la. cosidetta Pueumatic-Flotation o
Fluttuazione Punewmatica (es. celle del Callow e derivate), o per le due
azioni combinate.

L’uso di questi sistemi svariati, combinati talora fra loro abilmente
in serie e coll’aggiunta di olii diversi e di altri reagenti inorganici hanno
‘dato dei risultati portentosi ed hanno segnato un enorme progresso nel-
l'arte della Preparazione Meccanica dei minerali.

Essi sono andati sempre pilt diffondendosi, affrontando con brillanfe
sticcesso il trattamento di minerali poverissimi (es. minerali di Tame
all't %), non solo, ma arrivando alla separazione per differenziazione e
selezione dei diversi solfuri metallici di minerali complessi; all’arricchi-
mento di certi minerali ossidati; al trattamento di carboni, grafiti, ecc.

Siccome in questi trattamenti le piir esili lamelle dei solfuri non sfug-
gono all’azione del forzato galleggiamento (per il fatto della inclusione
loro nel tenuissimo velo che forma linvolucro delle bolle della spuma
al quale aderiscono), essi diventano sempre di pilt gli ausiliari vantag-
giosi della preparazione meccanica usuale, dato il maggior ricupero di
he ne consegue e quindi il miglior rendimento nel trattamento
» ‘che prima erano completamente perduti o imolto imperfetta-

mente utilizzati. : : )

Questi progrediti sistemi hanno risolto insomma in molti casi,in gran
parte il problema della miglior utilizzazione dei fanghi, ritraendone talora
- dei rendimenti molto prossimi e spesso superiori a quelli che si hanno

nel trattamento dei grani, ;

" Tale progresso permette tuttavia di poter asserire senza esitazione
-che, mediante il perfezionamento delle antiche macchine e I'invenzione di
altre nuove; mediante 'uso di uno o piit dei nuovi metodi, isolatamente
o abilmente combinati fra loro o coi sistemi ordinari gia in uso da tempo,
‘T'arte antica della Preparazione Meccanica si & in gran parte trasformata
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ed ha fatto progressi tali da permetterle di affrontare con successo dei
problemi industriali che parevano insolubili. _

L’evoluzione della tecmica della frantumazione e macinazione di
grandi masse di minerali; macinazione che per le necessitd dei nuovi pro-
cessi di arricchimento devono essere spinte a dati limiti e rigorosamente
controllate; ha arricchito 1’armamentario di questo reparto di apparecchi
di triturazione di tipi nuovi e svariati, i quali si contendono il campo
delle diverse applicazioni, ma che hanno in massima dei caratteri che ne
specificano 1'impiego corrispondentemente allo scopo da raggiungere.

Ie grandi masse di materiali da trattare hamno poi condotto alla
adozione di crivelli speciali di grande portata per ottetiere una rapida con-
centrazione ed una immediata espulsione di sostanze sterili e spesso al-
T'uso di tavole moderne atte a concentrare forti quantitd di materiali fini
(grani da mm. 2 in git) senza classificazione preventiva ed il cui forte ri-
cupero iniziale & poi spesso completato dalla separazione (mediante ap-
positi apparecchi) dei fini ancora trattabili da concentrare sia per flut-
tuazione, sia col trattamento su altre tavole, previa — talora — una
classificazione a volume su vagli speciali destinati ai grani finissimi.’

E ancora, le esigenze dei nuovi procedimenti e specialmente di quelli
per fluttuazione, hanno portato all'uso di apparecchi speciali per le ma-
nipolazioni delle torbide; per I'addensamento eventuale dei limi; per la
raccolta, concentrazione, filtrazione ed essiccazione dei prodotti finissimi;
mentre I'assoluta necessita di ridurre al minimo i costi di trattamento e
Pentita delle masse di minerali da manipolare imponevano mezzi rapidi
e sicuri di trasporto e passaggi assolutamente automatici da una ad un’altra
fase dei trattamenti. '

T, caratteristica principale dei grandi impianti moderni di concen-
trazione nei quali sono adottati i nuovi metodi d’arricchimento, & la sem-
plicita dellinsieme e la successione automatica, continua e senza regressi
che colpisce ove se ne faccia il paragone con certe antiche esclassiche la-
verie del passato, insieme complesso di macinazioni graduali, *di serie nu-
merose di classificatori, di elevatori, di crivelli, di tavole; di riﬁa_cinazibni
e ripassi con disposizioni spesso complicate; tanto che visitan®o una la-
veria dell'antico tipo classico occorreva spesso un certo studio e molta
attenzione per afferrarne interamente I'andamento delle operazioni e trac-
ciarne lo schema grafico o diagramma. '

11 principio dominante in quegli impianti era di triturare e concentrare
per stccessivi stadi onde produrre la minor quantitd possibile di fini e di
limi, pei quali — col sistema ordinario — il rendimento fon oltrepassava
sovente il 30 %. ° S | '

La nuova tecnica della Preparazione che consente in molti casi un
trattamento pili redditizio delle classi finissime, ha .dimostrato, colla .
‘esperienza che in tali contingenze certi ripetuti ripassi di misti in setie
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separate d’a arecchl S0no antleconomm otendosi spesso, e con van-
P P

taggm spingere assai di un sol tratto la loro macinazione perché possano
essere opportunamente concentrau come lo sono i matenah finissimi del
minerale iniziale. »

-Cid potra indurre a consegulre tina maggior semphﬁcazmne nello
studio di nwovi impianti, anche di quelli che (data la natura dei minerali

- da arricchire) dovranno essere basati sul metodo classico di separazione -

per gravitd dei diversi elementi costitutivi del materiale da trattare.
Metodo questo il cui abbandono in moltissimi casi (e da noi specialmente),
non & praticamente consigliabile e condurrebbe a gravi delusioni se intem-
pestivamente applicato.

Poicheé se tentatrice e allettante & la semplificazione: raggiungibile

dagli impianti che hanno potuto utilmente adottare i nuovi metodi d’ar- -

ricchimento, bisogna guardarsi dal subirne una esagerata suggestione, e
-saper prendere dei nuovi sistemi o della’ nuova tecnica quel tanto che
pud adattarsi alle condizioni del momento e del caso .particolare che in-
teresga: condizioni che da moi sono il pih delle volte molto lontane da
e:cheAper esémpio in America sono frequentissime. ’

{7 Commetterebbe un errore gravissimo chi volendo progettare un im-
planto moderno, per soverchia ammirazione di cid che pud essere piena-
mente encomiabile altrove, andasse . — per certi minerali — troppo\je{g—
germente e senz’altro agli estremi, spingendosi addirittura ad una maci-
‘nazione finissima onde concentrare per- fluttuazione, mentre una tritura-
Zione convenientemente limitata ‘ed un trattamento normale dei grani e

sabbie combinato con un’ultima fase di concentraziome fina (fatta per’

esemplo per fluttuazione) sarebbe stata piki indicata tecnicamente e —
cid che pilt vale — economicamente piit vantaggiosa.

Non blsogna insomma perdere di vista la norma pit savia che & cosi
riassumibile. « B indiscutibile che in generale la pratica moderna pud con-
sentire molta semplificazione ed — in casi adatti — dei rendimenti no-
tevoli, per I'applicazione giudiziosa ed opportuna di nuovi principi, ma a
meno ché il minerale sia finamente disseminato nella ganga, onde per di-
sgregarlo -0ccorra assolutamente una macinazione fine, la’ concentrazione
normale su elementi grossolani deve esser tenuta nél debito conto:-avendo
anche presente il fatto che i concentrati finissimi non sono del resto i pre-
fentl nell’ultenore trattamento metallurglco DR :

In tutti i casi & assolutamente recessario'— oggi pilt che mai — lo
studio accurato'e. mintzioso del minerale da trat’care nei suoi caratteri
fisici, nel suo stito d’aggregazmne e di disseminazione delle parti utili da
ricuperare ricorrendo per i casi complessi di disseminazione fina all’uso
del microscopio ed allo studio di lamine sottili, ove. occorra. Questi esami
studi preventivi segum da prove ed esperimenti pratici permetteranno
‘accingersi con’ piena ‘cognizione di causa, allo studio definitivo del-

0
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11mp1anto o della trasformazione di un impianto esistente proﬁt’cando del
pil completo armamentario di cui oggi si dispone e del pilt vasto campo -
di cognizioni ed esperienze acquisite, dalle quali piit agevolmente si pos-
sono attingere gli elementi att1 a guldare alla soluzione. migliore.

Lo scopo che ora ci si propone & appunto quello di riesaminare le
diverse fasi del lavoro attuale d’arricchimento dei minerali estratti dal
sottosuolo, con speciale riguardo alle nuove macchine ed apparecchi creati

" ‘in parte per rendere possibile I’applicazione di nuovi principi, o derivati

spesso dalla necessitd di ottenere il piti economico sfruttamento di forti
masse di minerali poveri, riducendo al minimo il prezzo di costo dell’estra-
zione del prodotto commerciale. .
Seguendo ora lo stesso ordine delle operazzom come si succedono nella

lavorazione corrente, si andranno ora dettagliatamente studiando:

La preparazione sul cantiere di coltivazione del giacimento e la
separazione e lavorazione del materiale in roccia all’esterno.

Ta frantumazione del materiale e lo sfangamento dei ‘materiali
grossi e minuti. : "

La triturazione o macinazione del materiale frantumato o dei- ‘pro-
dotti misti, con le norme pratiche e di controllo di queste operazioni.

Te basi teoriche e sperimentali per la classificazione dei grani:

La classificazione dei grani per volume.

La classificazione delle sabbie fini per equivalenza.

La concentrazione per densitd dei grani d’eguale volume.

La concentrazione per densita e volume delle sabble fini e dei fang]:u

La fluttuazione dei minerali. : :

Il loro trattamento eventuale magnetico.

I metodi di trattamento di spécia]i' sostanze minerali.

Gl apparecchi accessori occorrenti al comipiersi delle diverse ope-

razioni dei trattamenti.

I principi generali di guida per lo studio di impianti di concentra-
zione seguiti dall’esame di impianti opportunamente scelti e da norme

_per I'esercizio.
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LA CERNITA

Preparazione nel cantieve di coltivazione. — In tna miniera ben con-
dotta il lavoro del minatore deve essere strettamente coordinato al sus-
seguente lavoro .del lavatore. Se il primo non tiene conto delle condizioni
in cti laltro deve. svolgersi, il risultato della lavorazione non potra rag-
" giungere, il massimo rendimento des1derab11e e le pm economiche condi-
~zioni di produzmne
_ La natura, la potenza, lmchnazxone le accidentality che il giaci-
‘mento. presenta, la solidita della roccia incassante, il regm:e\delle acque,
ecc. sono-le principali circostanze che valgono a far determinare la scelta
del sistema di coltivazione da adottarsi in ogni singolo caso, e da tale
_ scelta. dipende 1’ottenere il massuno e pzu proficuo sfruttamento di un
dato giacimento. - Co
-Ma affinche, data la buona scelta del sistema di c01t1vaz10ne tutto
concorra a raggiungere il risultato industriale migliore & d’uopo che nel-
Pesecuzione dei lavori d’abbattimento delle zoné mineralizzate si tengano
“ben presénti i séguenti principi: RS
Bisogna evitare quanto & poss1b11e di sminuzzare la matera, giacché
piti le sostanze mineralizzate si frantumano e pilt aumentano le perdite
nelle ripiene e nelle successive operazioni d’arricchimento.
F preferibile di estrarre dalla miniera un po’ di sterile colla. sostanza
-utile piuttosto che lasciar andare nelle ripiene delle parti mineralizzate;
poiché V'ulteriore -lavorazione a giorno potrd almeno in parte correggere
il primo difetto, mentre il secondo rappresenterd una perdita irreparabile.
~ E indispensabile di separare ed estrarre a parte (per quanto & pos-
 sibile)- ‘tutto cid che ha di per s& un valore commerciale, e cid specialmente
quando si tratti: di minerali di un certo valore.

- In coltivazioni a ciclo aperto & molto piti facile che all'interno il coor-
dinare 1 lavori in modo da ossérvare le buone norme d’abbattimento pure
“evitando la- produzione di una soverchia quantita di minuti.
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~ Alfinterno sono preferibili da, questo punto di vista le coltivazioni

- per riempimento, che sono quelle che oggigiorno sono prevalentemente

usate; procurando di ridurre quanto & & possibile la distanza fra i riempi-
menti ed il cielo o la fronte dello scavo; regolarizzando e sistemando per

_ bene il suolo prima dello sparo delle mine; ricoprendo anche, ove occorra,

il piano regolarizzato con un tavolato mobile o anche con dei copertoni

" ove si tratti di mmerall ncchzssum come & il caso di certi filoni a minerali

d’argento.

Nei lavori d’abbattimento su strati od ammassi devesi procurare che
il cantiere non sia di troppo ristretto e devesi tener largo conto dei piani
e letti di stratificazione e dei clivaggi che la materia da abbatteré presenta,
ciod dei sensi in cui essa si lascia pil facilmente staccare secondo piani
speciali. Cosi oltre ad avere un abbattimento pilt agevole ed economico
si ottiene anche una proporzione maggiore di materiale in grossi pezzi.

Se trattisi di un filone ove il minerale non sia compatto e se si hanno
vere salbande & bene cercare di esportare la materia fra il filone e la roccia

‘incassante, come si praticherebbe un m‘cagho per provocare poi.il di-

stacco del minerale ricorrendo a piccole mine, al picco, alle leve di- ferro,
al cunei, alla mazza, ecc. in modo da ottenere il mmerale in pezzi ma-
neggevoli ma non troppo sminuzzati. -

Ove si abbia da lavorare in. un filone di alto valore e friabile & buona
regola I'avanzare pnma nella roccia incassante del tetto o del muro —
a seconda dei casi — lasciando il filone intatto su una defle due faccie
per abbatterlo quando & scoperto su una certa lunghezza con ogni riguardo.

Nel lavoro d’abbattimento delle zone ricche & quasi sempre da pre-
ferire il lavoro a giornata al lavoro a cottimo; ma ove si-creda- di dover
adottare quest’ultimo sistema conviene fissare i prezzi in modo da tener

- conto dei prodotti ottenuti in grosso e mmu’co, in ma’cenale cernito o grezzo,

ecc.

Cértanmnte il Iavoro colle miné cost1tui it progresso pilt notevole
nell’arte delle.minfere, di fronte agh. anticHi metodi d’abbattimento: ma -
esso richiede tuttavia di essere condotto con sommo- discernimento.

Gli esplosivi forti e vivi producendo le maggiori rotture sono quelli
generalmente preferiti dal minatore -poiche- anche tehendo conto della
differenza di prezzo l'uso della dinamite, per esempio, da st quello della
polvere una economia che oscilla fra il 20 ed il 40 %-ed un vantaggio di

B terpo che pud variare dal 40 al 70 %.

La dinamite perd, ed in generale gli esplosivi fort1 e vivi, frantumano
assai. minutamente la roccia, e se (come si verifica.nella maggior parte
dei casi) il minerale utile & friabile, essi dinno una quantita troppo forte
di minuti che aumentano le perdite 1nev1tab1h in ogni preparazione mec-

. camca

Si pud cercare dx diminuire tale 1nconvemente regolando convenien-
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temente la lunghezza e la direzione dei fori di rhina; riducendo la carica

al puro necessario onde diminuire la frantumazione ed evitare le proie-
zioni; .stu‘diéndo giudiziosamente la disposizione dei colpi; eseguendo questi
talora nella roccia sterile adiacente alle parti ricche.

F ottimo sistema, quando nessun’altra ragione tecnica vi si opponga,
il ricorrere all’uso della polvere da mina o in generale di esplodenti meno
violenti della dinamite per I'abbattimento delle parti ricche.

La cernita nel cantiere di coltivazione consiste in generale nelf’eli-
minazione di una buona parte di sterile, el — ove ne sia il caso — in
una separazione dei minerali di diversa costituzione. Essa non si effettus
che sui pezzi di una certa dimensione, mentre il resto dei pezzi piccoli e
del minuto provenienti dalle parti ricche deve essere estratto a giorno per
essere suddiviso e cernito colla massima cura. )

La separazione delle parti visibilmente sterili in cantiere risparmia
spese d'estrazione e procura materiali per i riempimenti.

Essa si limita in generale ad una frantumazione rapida mediante
la mazza dei grossi blocchi che oltrepassano la dimensione di una ventina
di centimetri e non deve essere spinta troppo oltre onde evitare le perdite
che sarebbero immancabili date le condizioni poco favorevoli che per tale
lavoro il cantiere stesso presenta sia per la ristrettezza dello spazio, sia per
la luce deficiente. '

Tutto cid che ha di per sé un valore commerciale deve essere estratto
a parte, specialmente se trattisi di minerali di un certo valore, evitando
quanto si pud le riprese, tenendo i fornelli di getto di tali materiali quasi
pieni per evitare che il minerale si sminuzzi cadendo dall’alto; o, meglio
ancora — se le condizioni locali lo consentono —- facendoli scendere con
carrucole a freno o con altro mezzo in vasi appositi fino alle vie di car-
reggio. , '

La cernita in cantiere costa poco ed & in tutti i casi largamente com-
pensata dai vantaggi che se ne ottengono sia per I'eliminazione delle parti
sterili, sia anche in molti casi per la separazione di diverse specie di mi-

~nerali che logicamente dovranno essere poi sottoposte ad un diverso trat-
tamento. , o )

E frequentissima infatti la presenza di minerali diversi nelle diverse
zone di un dato giacimento non solo, ma & anche un fatto comunissimo
I'avere in un dato cantiere di coltivazione uno stesso minerale associato
a ganghe di natura diversa e di diverso peso specifico.

- Cosl, per esempio, in certi giacimenti calaminari o piombiferi si hanno
delle zone in cui apparisce la blenda mentre in altre non se ne ha fraccia
alcuna; in qualche giacimento calaminare si hanno talora dei nuclei di
minerali zinco-piombosi (associazioni di carbonati di zinco con carbonati
di piombo e galena); in uno stesso giacimento piombifero il minerale & ta-
lora a ganga quarzosa, talora a ganga calcarea, tal'altra a ganga baritica, ecc.
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B facile Uapprezzare il vantaggio che potri apportare nei primi due
casi la separazione ed estrazione separata’ delle parti blendose o zinco-
piombose, e nel terzo caso la suddivisione del minerale di piombo a se-
conda delle diverse ganghe che I'accompagnano per il sussegtiente lavoro
di arricchimento mediante la preparazione meccanica e talora per la con-
venienza dell’ulteriore trattamento metallurgico.

Vi sono tuttavia dei casi nei quali non & consigliabile la cernita in
cantiere ad onta dei vantaggi dianzi accennati, e cid si verificherebbe quando
la mineralizzazione in seno al riempimento del filone fosse talmente dis-
seminata da rendere quasi certe delle forti perdite di metallo ove si vo-
lesse separare dello sterile nelle condizioni poco favorevoli che il cantiere
presenta in generale per il lavoro di cernita. In tal caso conviene portar
fuori a giorno tutto il materiale che proviene dall’abbattimento delle zone
mineralizzate. .

Separazione e ceymita a mano. — 1 insieme delle sostanze mineraliz-
zate che sortono a giorno dalla miniera deve essere prima di tutto diviso
in grosso e minuto e tale
suddivisione si fa ver-
sando il contenuto dei
vagoni su apposite gri-
glie che nella maggior
parte dei casi sono in-
clinate, e solo in casi
eccezionali orizzontali.

Le griglie per la se-
parazione del materiale
grosso sono generalmen-
te costruite con sbatre . Fig, 1.

di ferro piatto {da "/,

a %/} disposte longitudinalmente nel senso della discesa del materiale e
fissate in modo (fig. 1) che fra loro rimanga un intervallo di larghezza
tale da limitare alla dimeénsione voluta la grossezza dei pezzi che si vo-
gliono separare. ‘

Le sbarre sono o appoggiate o incastrate ed in tutti i casi ben fissate
st due travi trasversali uno alla sommita e I'altro al piede, e lateralmente
Vinsieme di esse, che forma l1a griglia, & limitato da due sponde di ferro o
di legno rivestito di lamiera. Delle sbarre di ferro tondo disposte trasver-
salmente e che passano in appositi fori delle sbarre longitudinali manten-
gono mediante anelli la distanza voluta fra le sbarre stesse mentre ostaco-
lano la loro flessione. ‘

La lunghezza e la larghezza di una griglia diperidono maturalmente
dalla quantitd di materiale che vi si deve rovesciare, non solo, ma anché
dalla proporzione dei minuti contenuti nel inateriale stesso, che a sua
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volta dipende:dalla durezza pili o meno notevole delle sostanze mineraliz-

‘zate e delle ganghe che costituiscono il ‘giacimento. _

In generale pud dirsi che in condizioni molto favorevoli il minuto

. raggiunge circa la meta del grosso, ma nella maggior parte dei casi & di
‘molto superiore a questa quantitd. - .

Si pud calcolare che in media su una griglia inclinata di 2 m? di su-
perficie (lunghezza m. 2,50, larghezza m. 0,80) ed a spazi liberi di 60 mm.
_si possono far passare senza difficolta da 4 a 6 m® di materiale all’ora,
purché si provveda-alla regolare g8portazione delle classi ottenute.

‘T1 consumo delle sbarre cresce naturalmente col crescere della quan-
‘titd e della durezza delle sostanze che vi si trattano, ma come media pud
ammettersi nna durata di 8 a 10 anni. ' '

Il consumo maggiore avviene nel tratto dove cade il materiale e
quindi, ove l'altezza disponibile lo consenta & bene che la griglia sia so-
stituita in quel punto da un pezzo di-grossa lamiera facilmente ricambia-
bile. In caso contrario si pud far la griglia in due parti per non dover
cambiare che la parte superiore dove passa la massa maggiore di mate-
riale, mentre I'inferiore potra durare evidentemente per un tempo maggiore.

" In miniera non & raro il caso in cui ai barrotti di ferro piatto si so-
stituiscano delle vecchie rotaie, disponendole colla flangia in alto. Si ha
cosl una buona utilizzazione del materiale fuori d'uso; ma bisogna non
perdere di vista il fatto del rapido consumo degli orli delle flange, per
citi 1 vuoti fra le sbarre tendono rapidamente a diventare pilt larghi.

Con una griglia semplice si ottengono due sole classi: grosso da fran-
tumare e minuto da lavare: ma in molti casi, specialmente quando si
abbia da lavorare del materiale non argilloso e piuttosto asciutto, si pre-
ferisce di fare una grigliatura pilt spinta su due griglie sovrapposte, otte-
nendo cosl tre classi invece di due. In questo caso il fino passa come mi-

nuto da lavare; il medio & cernito a mano ‘e va poi ai trituratori; il grosso.

N

‘viene frantumato e, dopo grigliatura per togliere il finp, & sottoposto a

‘nuova cernita a rhamo. S :
Quando si abbiano due griglie sovrapposte, quella sottostante che
serve per la separazione delle grosse granaglie dai fini si puo fare anche
essa a barrotti pilt leggeri, ma in generale si preferisce formarla con grosse
lamiere forate a buchi tondi, o quadri, od oblunghi a seconda dei casi.
Le griglie disposte su di un piano orizzontale si adoperano di rado
e pit specialmente nel caso in cui sia necessario far stubire al materiale
fangoso un primo sfangamento che agevoli la grigliatura e V'esportazione
dei fini aderenti ai pezzi grossi, ricorrendo a forti getti d’acqua sotto i
quali un operaio fa passare colla marra il materiale scaricato dai vagoni:
oppure quando 'altezza fra il piano di scarico dei vagoni che provengono
dal cantiere e quello di.ripresa dei minuti griglati sia molto limitata.
Le griglie orizzontali si fanno per lo pilt di ghisa ed i fori — da 50 a 60 mm.

" di lato — hanno forma quadra o meglio ancora esagonale.
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Fisse hanno sulle griglie inclinate il vantaggio di richiedere minore
altezza e di dare una grigliatura pitt perfetta; ma richiedono ufa spesa
maggiore di mano d’opera e riducono la capacitd di.lavoro, tantoche
pud dirsi che a paritd di superficie si pud trattare.su di una griglia oriz-
zontale solo la terza parte della quantitd di materiale che si tratterrebbe

-su di una griglia inclinata. .

1 inclinazione delle griglie per il grosso varia dai‘40° ai 459, .quella delle

griglie sottostanti che dan passaggio ai minuti pud oscillare fra i45° ed
i 550 a seconda dei casi. -

In casi speciali alle griglie fisse furono talora sostituite delle griglie
mobili, che possono dividersi in griglie a barrotti mobili (Briart, Brice,
ecc.) e in grigliea telaio mobile con o senza.scosse (Kartlik, Coke, ecc.),
ma queste sono di preferenza usate nelle miniere di carbone.

Per minerali metalfici & ora in molto favore la griglia circolare Ross
a elementi snodabili, della quale la fig. 2 da una sezione schematica che
rappresenta una modificazione del modello originale, il guale facilmente
dava luogo a ingorghi e sforzi anormali. '

Su un albero O, ed alla distanza corrispondente alla lunghezza che
si viole dare alla griglia, sono calettati due dischi o ruote di ghisa D a
‘periferia dentata come lo indica la figura. Gli elementi della griglia sono
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sezione di tna serie di griglie attigue una all’altra ed il cui numero di-
_pende naturalmente dalla quantitd di materia da elaborare.
I vagoncini che giungono dal cantiere scaricano sulla griglia 2 a bar-

_.rotti di ferro distanti fra loro 60 mm. circa. I grossi pezzi rotolano sul

tipiano b dove uno o piit operai 1 ritirano per buttarli in apposito condotto
che 1i mena al piano inferiore di carico per essere mandati ai frantoi mec-

" canici, ed in pari tempo ne eseguiscono la cernita rapida con una grosso-

lana spezzatura alla mazza e ricacciano i minuti cosi formati sulla griglia a.

Il materiale in pezzi minori di 60 mm. scorre sulla griglia ¢ sotto-
stante. Essa ha fori di 35 mm. e divide il minerale in due classi: @) mi-
_nuto da lavare che cade nella tramoggia 7" munita di portina a snodo
_onde caricare rapidamente:i piccoli vagoni ‘che dovranno portare il ma-
teriale in laveria; b) grosse granaglie fra 35 e 60 mm. che scendono nella-
tasca frontale D. I cernitori allineati in C tirano a s& il materiale dalla
fenditura m che & continua su tutta la lunghezza del banco di cernita;
cerniscono i pezzi e buttano i prodotti cetniti nei vagoncini sottostanti
‘mediante i condotti # e ‘cost gli sterili sono convogliati in discarico ed i
-misti sono trasportati ai trituratori. R '

Frantumazione seguita da cermita. — Il materiale in grossi pezzi che
si ottiene come rifiuto della prima griglia, o quello che & sortito in blocchi
dall’interno, quando questi siano separati alla’fronte ‘di taglio, devono
essere frantumati e tale frantumazione pud essere fatta meccanicamente
od a mano e dovrebbe essere seguita da una rapida cernita salvo nei casi .
in cui il mirerale od i‘minerali utili siano talmente disseminati nella ganga
da non permetterne una economica separazione in classi.-

‘ Se si tratta di minerali complessi ma ad elementi abbastanza distinti
e separabili la frantumazione seguita da cernita si impone e pud in qualche

" caso essere spinta molto oltre con vantaggio. _

Riguardo alla scelta del sistema da adottare per la frantumazione &
bene ricordare che la frantumazione meccanica & pilt eoconomica, ma la
frantumazione colla mazza da un lavoro pit perfetto e produce meno minuti.

- Alcuni esperimenti di frantumazione su blocchi calaminari poveri e
compatti a ganga calcarea e dolomitica eseguiti da chi scrive diedero
questo risultato medio riducendo i blocchi a pezzi della dimensione mas-

‘sima di 100 mm.:

Frantumazione al frantoio ‘= costo per-: ténnellata .o Loo1p0
Frantumazione al frantoio = quantita di-grani. > 30 mm. 30 %
Frantumazione colla mazza == costo per tomneflata ... L. 3,70

Frantumazione colla mazza == quantitd di grani > 30 mm. 18 %

St minerale calaminare ricco e di compattezza ordinaria un operaio

. pud spezzare in dieci ore colla mazza circa 7 tonnellate producendo dal

7 al 10 9, di minuto.

' .2 - T, SANNA MANUNTA.
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La frantumazione accompagnata da cernita evita talora di far en-
trare alla macinazione ed a tutte le altre operazioni della preparazione
meccanica una quantitd notevole di sterile che sale in certi casi al 25 %
del grosso da trattare. 8i adotterd la frantumazione colla mazza special-
mente quando trattisi di minerali ricchi, o quando la mano d'opera non
sia troppo elevata e quando non si “bbia da operare su grandi quantita
di materiali. :

Si capisce. facilmente come sia impossibile di fissare delle norme a
‘tale riguardo, dipendendo il modo di procedere dalla natura, struttura e
valore delle materie contenute nei minerali da trattare.

Lo spezzamento colla mazza ha luogo per lo pit al piede delle griglie sotto
tettoie e sopra un suolo opportunamente rivestito di grosse e solide pietre.
Gli utensili che si usano per spaccare i blocchi sono le wiazze ed 1 martelli.

1,a mazza ha in generale un peso che pud variare fra kg. 3 % e kg. 5
e pud essere di tre forme diverse. Pud avere cioe le due estremitd piane
ed eguali; ovvero pud avere una delle estremitd piana e l'altra a tagliente
parallelo all’asse del manico, ovvero ancora pud avere un’estremita piana

e I'altra a punta piramidale quadra. Quest’udtima forma per minerali ca--

vernosi e friabili riduce al minimo la formazione dei minuti.

1 martelli possono avere le stesse forme delle mazze; si maneggiano
anch’essi a due mani e servono a spezzare i blocchi di limitato volume in
pezzi di’ dimensione -quasi uniforme. Il loro peso varia dai 2z ai 2 ¥ kg.

_e con essi un buon operaio pud spezzare alla dimensione di circa 60 mm.
"da 150 a 350 kg. di minerale all’'ora.

Per certi minerali duri, onde facilitare 'operazione dello spezzamento,
si ricorse talvolta all’azione del fuoco che per U'inegtale dilatazione che
produce nei blocchi vale a fessurarli in tutti i sensi. Cosl per esempio ad
Allevard (Francia) il minerale di ferro spatico era reso meno tenace colla
calcinazione e ad Altenberg in Sassonia il minerale di stagno era reso fria-
bile calcinandolo in mucchi con fascine e radici.

Cernite col martello. — Quando concorrono le circostanze gia indicate

. per rendére necessatia una lavorazione a mano scrupolosa ed accurata,
alla frantumazione (manuale o meccanica) accompagnata da una prima
e rapida sceveratura, si fa seguire la cernita a martello che ha luogo sulle
diverse categorie di misti che furono isolate colle operazioni antecedenti.

Come quelle essa contribuisce a far risparmiare le spese di.prepara-

_zione di tanto sterile che sarebbe altrimenti trattato inutilmente; dimi-
nuisce le difficoltd che si presentano nella preparazione per il miscuglio
di diverse ganghe o di diverse qualitd di minerali aventi un peso speci-
fico poco discosto, e permette spesso di impedire che delle parti le quali
hanno di per s¢ un valore commerciabile vadano ad essere triturate au-
mentando le perdite che somo purtroppo inevitabili nel corso delle ope-
razioni successive della preparazione meccanica.

Essa consiste in una spezzatura spinta fino alla dimensione di 40 mm.,

e talora anche meno, accompagnata da una cernita accurata e da una

separazione delle diverse categorie che si vogliono isolare. E quindi evi-

" dente che la cernita col martello sard tanto pit semplice quanto minore
& il numero di minerali e-di ganghe e quanto minore & U'influenza nociva

che essi possono esercitare gli uni sugli altri nel susseguente lavoro di
preparazione meccanica o anche nel trattamento .metaflurgico.

‘ Si-pud invece che spezzarla col martello frantumare la materia mec-
canicamente in pezzi della dimensione sufficiente perche si possa fare la
cernita, ed & cid che si fa nella maggior parte dei casi perché tale pro-
cedimento & molto pilt economico; ma se, come si disse per la frantuma-
zione colla mazza, si tratpa di minerali ricchi e complessi si avra un mi-
glior lavoro colla spezzatura a mano, il che riesce evidente ove si rifletta
che Y'operaio colpisce col martello in seguito ad un esame intelligente dei
pezzi, osservando la disposizione delle parti mineralizzate, profittando

~ dei piani di rottura, dei clivaggi, delle cavernosita, delle venature; mentre

il frantoio meccanico ha un’azione brutale, deve frantumare e frantuma

 senza distinzione alcuna le parti povere e le parti ricche producendo anzi,

nell’infrangere queste ultime specialmente, una forte quantitd di minuti.

) bene tuttavia notare che a tale riguardo il vantaggio della spezza-
tura a mano sulla frantumazione meccanica non si realizza praticamente
se non si esercita un'accurata sorveglianza, poiche spesso gli operai addetti
a tale lavoro non vi apportano tutta attenzione necessaria e credono
di aver fatto molto lavoro quando hanno molto frantumato.

La sorveglianza intelligente ed attiva non @ quindi mai abbastanza
raccomandata per un tal genere di lavoro al quale in generale si destinano
dei giovanetti dai 15 ai 18 anni o donne, riservando invece ad operai adulti,
vigorosi ed intelligenti il lavoro di frantumazione colla mazza. :

If locale chiuso destinato alle cernite a martello dovrebbe essere pos-
sibilmente vicino a quello dove ha luogo la prima frantumazione, ma
in tutti i casi ad un fivello inferiore a questo, e per ottenere il miglior ren-
dimento dovrebbe essere ben illuminato ed aerato, con possibilita di essere
riscaldato ove si sia in climi freddi; dovrebbe presentare disposizioni sem-~
plici e comode per la distribuzione del materiale ai cernitori nonche per
il carico e transito dei veicoli destinati-a portar via i prodotti di ogni cate-
goria, nonché i rifiuti sterili; dovrebbe inoltre essere abbastanza ampio
perché vi si possano fare occorrendo dei depositi di una certa entita di
minerali da cernire senza che questi ingombrino nel lavoro corrente.

I operaio dovra essere in condizioni comode quanto & possibile, in
modo cioé da poter compiere il proptio lavoro ora seduto, ora in piedi,
effettuando lo spezzamento e la cernita su solidi banchi di legno muniti
di piastre o mattonelle di ghisa che fanno da incudine.

Ogni operaio avra a portata di mano un certo numero .di pic-
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sole cassette di legno per le diverse categorie che produce e che versa
man-mano nei veicoli. destinati a portarli ai.magazzeni, od ai forni, od
ille laverie, : ' :

Queste cassette devono essere maneggevoli e leggere. Dimensioni
nterne praticamente convenienti sarebbero le seguenti: lunghezza media
100 mm.; larghezza media 220 mm.; altezza 120 mm. . :

I/ utensile adoperato & la martellina da cernita il cti peso varia fra
sg. IY e 2 kg. e che pud avere due teste piane, ovvero una testa ed
m tagliente il quale pud essere diretto parallelamente o normalmente
ill’asse del manico. '

Quando si tratti di un lavoro un po’ intenso si pud evitare che i cer-
nitori si spogtino’ con Yrequenza destinandone uno per ritirare dai banchi
1i cernita le cassette piene e portarle ai relativi veicoli.

. Converra inoltre di stimolare Toperaio a compiere un buon lavoro
sontrollando attivamente i-prodotti che devono avere diversa destina-
zione onde richiamare all’ordine gli operai trascurati ed organizzando con-
venientemente il salatio con scale diverse di prezzi onde egli cerchi di ot-
tenere da una tonnellata di un dato minerale il massimo di prodotto finito
2 di materiale realmente sterile. Un buon cernitore in 0 ore di lavoro puo
spezzare e cernire a martello da 400 a 700 kg. di minerale a seconda che
2550 & pilt o meno complesso e pilt o meno duro..

Sceveratura o cernita semplice a mano. — La cernita s%mplice a mano
ha luogo generalmente su grani di un diametro medio non superiore a
50 mm. e che provengono sia dal rifiuto di una griglia di getto, sia da

un classificatore che separa i minuti dalle grosse granaglie alla sortita di

an frantoio o di uno sfangatore, sia da un crivello onde arricchirne il pro-
jotto o impoverirne lo sterile. E senza dubbio un lavoro costoso, ma nella
naggior parte dei casi, ripetendo quanto si disse nel parlare delle cernite
1 martello, & di un vantaggio indiscutibile; sia per i prodotti finiti che
se ne ottengono direttamente salvandoli dalla macinazione; sia per le
jyuantita di sterile che spesso si riesce ad eliminare; sia per la divisione
she permette di fare in diverse ‘classi ove si tratti di un aggruppamento
i minerali e ganghe diverse. Esso permette inoltre di eliminare dalla
massa del materiale che deve passare al lavaggio i pezzi di legno o di
erro che possono esservi mescolati (specialmente quando si devono trat-
_are dei minerali messi in deposito vicino a piazzali di miniera) e che vanno
spesso ad ingorgare cilindraie e canali producendo fermate e perdite di tempo
talora netevoli. C .

Anche questo ¢ un lavoro da affidare a ragazzi od a donne che vi
hanno una disposizione speciale e vi.acquistano una sveltezza sorpren-
Jente. Gli uomini adulti se ne stancano presto ed i vecchi non hanno in
generale pilt la sveltezza di mano e l'acutezza di vista che si richiede
per tale lavoro. ‘ ' '

-
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1,a cernita a mano puod farsi su tavole fisse o su tavole mobili, le quali
ultime si possono dividere in favole oscillanti, tavole a nastro continuo e

tavole rotonde givanti. ‘ R
Tavole fisse di cernita. — Possono avere forme e, disposizioni diverse

a seconda dei casi. , . : :
La fig. 4 indica una disposizione che permette di trattare grandi quan-
tity di grosse granaglie che abbiano anche bisogno di essere rilavate perché
imbrattate di fango. ’ ' o C
A & 1a tavola di lavaggio e B la tavola di cernita propriamente detta.
Sulla tavola 4 il materiale & portato con barelle, con catriole o con via

al

‘n
Fig. 4.

ferrata al piano v. La tavola ricoperta di grossa lamiera ha la parte lon-
gitudinale centrale forata per lasciar scolare l'acqua e la fanghiglia nella
cassa sottostante D. . - _ :
Un operaio adulto va lungo il passaggio ¢ fra le due tavole e serven-
dosi della pala e degli spruzzi uniti ai tubi flessibili s .che partono dal
_tubo longitudinale T, rimescola e dilava il materiale per paleggiatlo poi
'qulla tavola B davanti ai cernitori che si tengono tra la tavola B ed i--
banchi H, potendo lavorare in piedi o seduti.. _ o
- Ogni cernitore pud cosl avere sul banco H alla sua destra ed alla
sua simistra una cassetta per ricevere due classi, mentre pud mandar via
il rifiuto della cernita lingo un piano inclinato che condurra ad una
tramoggia sottostante di carico (se cid & possibile) ovvero pud gettarlo
allindietro sul suolo per essere caricato sui veicoli e portatlo via.
In tali condizioni si richiedono da 8o a 9o cm. di posto per ogni
cernitore. S -
11 costo della cernita a mano & variabilissimo ed. all'infuori del valore
locale della mano d’opera, dipende dalla facilita che presentano le di-
verse qualitd ad essere separate; dal modo con cui la cernita & organiz-
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zata; dal numero di prodotti che si vogliono isolare e dalla dimensione
dei grani sottoposti alla cernita.

11 prodotto che possono dare gli operai diminuisce rapidamente col
diminuire dei grani. ' ‘

Cid si scorge facilmente dalla seguente tabella che riassume la media
di diversi esperimenti di cernita fatti su materiali calaminari e galenosi,
limitando il lavoro di una cernitrice a togliere dello sterile (calcare o
quarzo di densitd media 2,60). Il prodotto in chilogrammi si riferisce
ad una giornata di 1o ore.

Classe trattata .. mm. 60-35 35-30 30-25 25-22 22-18 18-14 714—10
Prodotio tn 10 ove kg. I300 Q00 4700 540 ° 350 250  I0O

In questi esperimenti la classe predominante era lo sterile. Se si fosse
dovuto togliere il calcare od il quarzo in un materiale a grani predomi-
nanti di minerale le quantitid cernite si ridurrebbero ai due terzi, alla
metd ed anche meno. _

Tavola oscillanté. — Non & altro che un lungé piano oscillante sul
quale si fa la cernita, mentre i grani avanzano saltellando sulla super- .
ficie piana del trasportatore. , _

Si compone di uno lungo telaio orizzontale di ferrg d’angolo sul quale
¢ fissato un primo tratto di lamiera forata O (fig. 5)™ buchi per lo pit
di 18 0 20 mm., e quindi un fondo unito N di lamiera di 2 mm. di
spessore. Delle traverse di ferro piatto B B mentre rinforzano il telaio, al
quale sono solidamente ribadite, sporgendo dai lati di esso sono ripiegate
per torsione a fuoco in modo che le loro estremitad C hanno una inclina-
zione eguale a delle stecche flessibili di legno S ad esse unite mediante
piastrine di ferro P e bolloncini b e che hanno il piede serrato in modo
analogo a delle squadrette Q di ferro o di ghisa pure egualmente inclinate.

Il piano cosl sorretto 'da una serie di molle a stecche flessibili pa-
rallele, riceve mediante le bielle R da un albero 4 munito di eccentrici £
un moto alternativo longitudinale rapido e di debole ampiezza.

Ta traiettoria di un punto qualunque del piano oscillante durante
il suo moto di va e vieni & la stessa di quella dell’estremita delle molle
che lo portano, ¢iod un piccolissimo arco che pud confondersi colla nor-
male alla molla. ' '

Siccome l'inclinazione delle stecche & in generale di 70° sull’oriz-
zontale, il piano oscillante si sposta alternativamente montando e discen-
dendo secondo:una linea inclinata a 20°, ‘

Un grano posto sul piano ricevera dunque durante il movimento ascen-
dente un impulso che lo sollevera leggermente e lo proietterd in avanti
al momento in cui finird il percorso ascendente del piano e questo grano
descrivera un piccolo arco di parabola prima di ricadere sul fondo del canale
che durante questo tempo avra effettuata la sua corsa retrograda ab-
bassandosi.
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I grano avra dunque progredito sul piano di una lunghezza eguale
“alla somma delle proiezioni orizzontali della propria traiettoria e di quella
del piano durante la sua corsa retrograda. ,

Questa lunghezza & funzione al tempo stesso della corsa e della ve-
locitd e questi due elementi, quando il trasportatore deve servire per la
cernita, sono combinati in modo da ottenere una velocitda media di tra-

slazione dei grani che non oltrepassi 150 mm. al secondo. In generale
una corsa di 30 mm. ed un numero d’oscillazione di 250 al minuto danno
alla tavola tna velocitd che consente di eseguire la cernita.

Il primo tratto forato-serve per l'eliminazione dei grani fini che ca-
dono in una tramoggia sottostante. ‘

La larghezza di queste tavole varia in generale fra ™, 0,40 e m. 0,60
ed il sollevarsi dei grani ad. ogni colpo dell'eccentrico permette di dare
ad esse occorrendo una pendenza in ascesa che pud arrivare al 10 %, Na-
turalmente la cernita su grani animati da un moto saltellante di traslazione
non si compie certo nelle condizioni pilt favorevoli, e quindi I'uso di questi
trasportatori come tavole di cernita non & consigliabile che in casi ec-
cezionali. :

Nastri di cernita. — Le figg. 6 a, 6 b rappresentano alla scala di ¥/,
in pianta ed elevazione un nastro di cernita. Consiste in una larga cin-
ghia per lo pitt di traliccio metallico e talora di teSsut® o di cuoio che
si svolge su due tamburi uno dei quali riceve il movimento mediante
rocchetto ed ingranaggio, mentre l'altro gira entro supporti muniti di
tenditore a vite in modo da permettere di dare al nastro la necessaria
tensione e di mantenerlo centrato. Nel tratto compreso fra i due tamburi
il nastro & sorretto.da rulli la cui distanza varia a seconda della qualitd
del nastro e del peso di materiale che a questo si’ fa sopportare.

La larghezza del nastro varia da 450 a 750 mm.

I,a velocita che si ritiene pilt conveniente di assegnare al nastro onde
14 cernita si compia in buone condizioni & compresa fra i T0 ed i 20 cm.
al minuto secondo.

Un nastro di 1o m. di lunghezza fra i rulli estremi richiede un con-
sumo di forza di- poco pit. di un cavallo vapore.

A Monteponi il nastro metallico era composto di spirali appiattite di
filo d’acclaio di mm. 3% di diametro, congiunte fra loro da fili diritti
trasversali; il che permetteva di scucire facilmente il nastro per variarne
la lunghezza o sostituire una parte guasta. A Malfidano il nastro metallico
era di un tipo simile ma piti leggero perche tessuto con filo di 2 mm.

I1 costo di un nastro metallico completo di To m. di lunghezza fra i

1L
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due tamburi; del tipo di quello indicato nelle fig. 5 con nastro a filo di

2 mm. pud ascendere a circa L. 3000 per una larghezza di 450 mm. ed

a L. 4000 per nastro della larghezza di 600 mm. :
Tavole votonde di cernita. — Consistono in un segmento anulare piano

Fig. 6 a. o Fig. 6 b.
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animato da un movimento.lento di rotazione che gli pud essere impartito
in modi diversi. -

Ie figg. 7 a e 7 b rappresentano in scala di I:30 in pianta ed in se-
zione verticale una tavola rotonda di cernita di piccolo diametro costruita
tutta in legno. I’asse verticale A gira sorretto dal perno inferiore P.ed ‘
& guidato dal supporto superiore S, mentre riceve il movimento da un
contralbero mediante ingranaggio I e vite perpetua V.

I asse A porta ad altezza conveniente i raggi @ sorretti dalle saette &
e collegati dalle traverse ¢. Sui raggi e sulle traverse sono inchiodate tut-

i
M

Fig. 8.~
t'attorno le doghe d e sit queste si fissa il piano ee di lamiera di 4 a
5 mm. di spessore. ‘

Dal canale F il materiale arriva sulla tavola la quale gira nel senso
della freccia con una velocitd periferica di circa 15 cm. al mintito se-
condo. — ‘ '

T cernitori disposti lungo la periferia delle tavole scelgono i pezzi che
s ha interesse di eliminare dalla massa dei grani, lasciando che questa
prosegua il suo cammino fino al punto in cti se ne vuole effettuare Teva-
cuazione che per lo pilt & vicinissimo al punto d’alimentazione.

_Agli antichi arresti inclinati e fissi rasenti alla tavola e destinati ad
eliminare il materiale rimasto sulla tavola stessa dopo la cernita, chi scrive
ha sostituito con vantaggio lo spazzatore mobile rappresentato nelle figure.

Esso lavora in modo continuo e sicuro né presenta pericolo alcuno.
di ingorghi e di rotture. ’ . :

Una breveé cinghia H di 150 a 200 mm. di larghezza e che puo essere
o di cuoio, o di tessuto o anche metallica, gira tesa su due mlli 0O il

primo dei quali riceve il movimento per cinghia nel senso indicato dalle
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freccie. La cinghia porta all'esterno'e disposti obliquamente dei piccoli
pezzi di ferro d’'angolo  ai quali si fissano delle striscie » di lamierino
o meglio ancora di vecchie cinghie, le quali strisciando sul piano ¢ ¢ della
tavola spazzano via i grani e li fanno cadere nella bocca del canale di
evacuazione U. ‘

La fig. 8 mostra in proiezione e sezione verticale pure alla scala di
1: 30 la costruzione di una tavola rotonda di cernita in ghisa e ferro, con-

Fig. o.

veniente per apparecchi di m. 4 a 4,50 di diametro. Il movimento ¢ dato
al’albero superiormente con vite perpetua ed ingranaggio come nel tipo
precedentemente descritto. '

Se si vuole che la cernita possa farsi anche sulla periferia interna del
segmento anulare girevole, questo & sospeso mediante tiranti ad una so-
lida armatura di travetti di ferro, come & indicato nella fig. 9.

La tavola rotonda, di cui lo schizzo della fig. ro, aggiunge un tipo
a quelli descritti. B

I,e combinazioni di tavole o nastri con trasportatori veloci a cinghia
risobvono in modi svariati 'evacuazione e trasporto automatici dei pro-
dotti, misti o sterili della cernita direttamente al silos dei concentrati,
od agli apparecchi di macinazione od ai silos degli sterili.
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Nello schizzo della fig. 10, per esempio, il materiale arrivando in &
sulla tavola rotonda che gira nel senso della freccia, & cernito; e, a se-
conda dei casi, lo sterile od il minerale ricco & gettato dai cer?i'tori nella
tramoggia centrale s, mentre i misti rimasti sulla tavola giunti in O sono

spazzati via da un arresto fisso o da uno spazzatore girante e cadono nel
canale n. Due cinghie ## di 25 a 30 cm. di larghezza funzionano -da tra-

Fig. 10.

sportatori veloci e portano a destinazione i materiali che ricevono da m
e da #, senza che i cernitori abbiano a muoversi dal loro posto. '

Lo schizzo della fig. 11 indica a sua volta i nastri di cernita N di
due sezioni parallele di una laveria serviti come precedgnt.erfl.en’fe daf
due trasportatori a cinghia continua . I cernitori o le cernitrici allineati

 lungo il nastro lasciano cadere il prodotto ricco o lo sterile (secondo i casi), -

nei piccoli canali o che guidano il materiale sul trasportatore ?, mentre
cid che restd sui due nastri & velocemente portato via (in ), da un altro
trasportatore a cinghia ¢ normale agli altri. : B
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Si da poi anche nella fig. 12 il caso speciale in cui il trasporto —
per gsempio degli sterili presi dai cernitori — & fatto inferiormente dallo
stesso mastro di cernita mel suo tratto di. ritorno, al quale esse arrivano
da appositi canaletti come nell’esempio precedente. Naturalmente per
questo caso speciale (a meno che il nastro di cernita non sia di tessuto

a
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Fig. E3 3

metallico) bisognera che il materiale da cernire sia o asciutto o perfetta-
mente sfangato perche il tessuto del nastro potrebbe altrimenti logorassi
rapidamente per lo sfregamento di sabbie o di limi che gli rimarrebbero
aderenti nel suo passaggio sui rulli e sui tamburi. g
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Fig. 12.
Impiants di framtumazione e cernita. — In certi casi la separazione,

frantumazione e cernita dei minerali estratti dalla miniera da luogo —
come fu accennato — a veri impianti speciali talora imponenti. '
Nella fig. 13, si ha in sezione la disposizione generale di un compar-
timento di macinazione e cernita preventivi (costruttore Allis-Chalmers).
‘Un frantoio rotativo (6) tipo K (0,30 X 1x0) della capacitd di tonn. 70
all’ofa macifiando a meno di 80 mm., alimenta mediante il canale a griglia
(5) il nastro di trasporto e di cernita (1) in ascesa, questo porta il mate-
rial_e ad un trommel (2) di m. 3,40 di lunghezza con diametro.di m. 1,00
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e perforazione di 25 mm. Il rifiuto del trommel va ad essere macinato in
un altro frantoio rotativo (3) tipo D (0,20 X 0,70), il cui prodotto unito

. al materiale passato a traverso la lamiera forata del trommel (2), me-

diante un nastro trasportatore (7) va all’ulteriore trattamento di con-

centrazione.’ .

Citiamo anche il caso dell’impianto fatto alle miniere La Motte (nel
Missouri) per una quantitd di circa 300 tonn. all’ora, di un minerale co-
stituito da galena in grossolana disseminazione nella dolomia.
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Fig. 13.

I grandi vagoni che arrivano dalla miniera sono automaticamente
scaricati su grandi griglie a spazi di 2o cm. Il rifinto di essa (pezzi mag-
giori di 20 cm.) alimenta un gran frantoio a mascelle di apertura m. 1,50
per m. 2,10 il cui prodotto si unisce al materiale passato attraverso la
griglia ed insieme a questo entra in un trommel classificatore di oltre
m. 6,00 di lunghezza e m. 1,80 di diametro ad aperture di-xo em. circon-
dato da un involucro di lamiera forata a buchi di-35 mm. Il grosso (grani
maggiori di Too mm.) alimenta dei nastri di cernita (larghezza m. X,00
velocita m. 0,15 al secondo) sui quali si tolgono i pezzi ricchi o suffi-
clentemente mineralizzati lasciando lo sterile ‘che un altro trasportatore
a cinghia porta in discarica. 1 materiale delle due categorie & triturato
a meno di 35 mm. ed unendosi a quello che passd a traverso Jinvolucro
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' del gran trommel &, da un altro trasportatore, con-
: ~ voglato all’ulteriore trattamento nella vera laveria
: " di concentrazione.

2 Il grafico della fig. 14 e la seguente leggenda
~ che ad esso si riferisce, da un’idea della disposizione
- della sezione di frantumazione preventiva in un

grandioso impianto moderno della Federal Lead Co

(Missouri).

1. — Silos d’arrivo dei minerali (galena-do-
lomia). '

2. — Trasportatore metallico in ascesa; lungo

m,'53, pendenza 40 %, velocita m. 0,15 al minuto.
3. — Silos di 1500 tonn. dMcapacita.

4. — Due alimentatori a nastro metallico di
0,90 per 2,50, velocita m. 0,75 al minuto.
5. ~— Due Symons-Disc macinanti a 75 mm.
6. — Nastro trasportatore di 600 mm., velocita
9o m. al minuto, salita 30 %, lunghezza m. 6.
9 ~#. — Due grandi vagli inclinati a fori di 25 mm.
’ 8. — Quattro Symons-Disc macinanti a 10 mm.
9. — Nastro trasportatore (e va alla la-

Fig. 14. veria), larghezza 600 mm., lunghezza 110 m., ve-

ocitd go m. al iminuto.

Cernita sulle tavole mobils. - — Le tavole mobili hanno il vantaggio
sulle tavole fisse di avere carico e scarico automatici; hanno una /grande
portata e trasportano da sé il materiale. Ogni cernitore perd non pud rac-
cogliere che una sola categoria di prodotti, e la cernita non pud essere
cost perfetta come sulle tavole fisse.

Ed invero, quantunque il moto di traslazione dei grani sia molto
lento, pure non pud a meno di rendere spesso titubante il cernitore nella
scelta dei pezzi che egli deve raccogliere, mentre lo stimolo di produrre
molto lo spinge ad affrettarsi. ¥ naturale quindi che egli abbia a prendere
per errore dei pezzi o non sufficientemente ricchi o non sufficientemente
poveri, secondo lo scopo della cernita. Si rimedia a tale difetto organiz-
zando un ripasso di controllo delle classi cernite o su apposita tavola fissa
ovvero all’atto dello scarico al punto di destinazione,

Un altro inconveniente delle tavole mobili & che dato il loro moto
uniforme e continuo non si prestanoc alle variazioni che possono presentarsi
nel lavoro da compiere, mentre in pratica la proporzione del materiale
da cernire o anche delle parti da togliere possono variare da un istante
all’altro e spesso entro limiti molto estesi.

Si pud in parte ovviare a quest’altro inconveniente interponendo
fra la tavola ed il vaglio o trommel, il cui rifiuto la alimenta, una tra-
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moggia di deposito abbastanza ampia onde possa funzijonare da regola—
tore e munita di un distributore a tiretto che consenta di far arrivare
i1 matenale di continuo ed in quantlta pressoché costante sulla tavola
stessa.

Fra le tavole mobili quelle oscillanti non sono da adottar51 come
si disse, che in casi eccezionali.

Le tavole rotonde ed i nastri continui, che sono gli apparecchi piut
usati, presentano entrambi i loro vantaggi speciali.

La tavola rotonda pud consentire uno sviluppo conveniente anche in
uno ‘spazio ristretto ed a parita di sviluppo costa meno del nastro; richiede
meno forza e minor spesa di manutenzione: inoltre essa pud ricondurre
il materiale che si lascia sulla tavola vicino al punto d’arrivo della ma-
teria da cernire, il che in certi casi pud essere comodo assai per I’aggruppa—
mento degli apparecchi di' macinazione.. :

11 nastro continuo invece presenta il gran vantaggio d1 permettere
oltre la cernita il trasporto della materia ad un punto anche molto lontano
da quello d’origine. S :

Le circostanze locali indicheranno nei singoli casi che si presenteranno
in pratica a quale dei due tipi di apparecchi convenga di dare la preferenza.

Il rendimento della mano d’opera sulle tavole mobili & d1 molto su-
periote a quello che ha luogo sulle tavole fisse.

Degli operai che sono disposti lango il nastro o attorno alla .tavola.
rotonda ognuno sceglie, come fu detto, una data classe'e non-abbandona
mai il suo posto di lavoro. Il trasporto e vuotamento delle cassette conte—
nenti i materiali cerniti & fatto da un operaio: speciale.

A seconda della natura del materiale la classe che si lascia sulla ta-
vola pud essere od un misto da triturare o macinare o dello sterile da ri-
gettare. In questo ultimo caso & buona regola il mettere alla fine della
tavola mobile i migliori cernitori per evitare quanto & possibile che della
materia utile venga mandata via come: sterile. ' -

) , .
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Avviene talvolta che i frammenti del materiale minuto che rimane
dopo l'eliminazione dei grossi pezzi e che proviene direttamente dai can-
tieri o dalle griglie di separazione all’esterno sono pilt o meno tenace-
mente uniti ad argilla od a materie terrose fini le quali aderiscono ai grani
in modo tale che l'aspetto loro ne & talmente falsato e reso incerto da
rendere malagevole ‘e difettosa la susseguente cernita a mano.

Bisogna 'allora- ricorrere all'uso di apparecchi tali che consentano
di staccare dai grani stessi queste particelle — speci mente quando esse
sono fra loro ‘agglutinate e formano un vero impasto nel quale sono im-
pigliati i frammenti — in modo che le parti fine siano separate dai grani
mediante Vintervento. di correnti o di getti d’acqua che le trascinano
via per essere rifiutate senz’altro ove si tratti di argilla o di fanghiglia
sterile, o per ‘essere guidate negli apparecchi classificatori dei fini quando
sono mineralizzati tanto da meritare un conveniente trattamento.

- Le disposizioni usate per raggiungere tale intento somo svariatis-
sime, ma tutti gli apparecchi di cui si compongono si possono raggruppare
nelle cinque seguenti categorie: I : :

1o Crivelli a mano; 2° Casse o canali con agitatori a mano; 3° Casse
o canali con agitatori meccanici a rotazione; 4° Tamburi o trommels

sfangatori; 50 Vagli orizzontali od inclinati con getti d’acqua a pressione. -

Crivelli a mano. — Lo staccio a mano usato per sfangare nei casi in
cui trattisi di quantitd limitate e pill specialmente di grosse granaglie in-
fangate da sottoporre poi a cernita a mamno, consiste talora in un reci-
piente cilindrico a sponde di lamiera alte da 12 a 18 cm. con due ma-
niglie e col fondo in lamiera forata; tal’altra in un traliccio metallico ri-
piegato a cesto e pure fornito di maniglie. 8i carica il minerale nello staccio;
si immerge questo in una tina piena d’acqua scuotendolo e facendolo girare
alternativamerte fino -a che si sia staccato il fango aderente ai grani. Il
minerale sfangato & gettato sulla tavola di cernita; il minuto della tina &
poi passato ai crivelli arricchitori.
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Si cerca spesso di far si che tutto il peso del crivello hon graviti sulle
braccia dell’operaio. Basta percid che il crivello sia sospeso ad una corda
a due capi fissata in alto all'estremo di un ramo d’albero o di una stecca
elastica infissa in un muro, che funzionano da molla.

Il movimento verticale alternativo & cosi agevolato dalla elasticita
del ramo o della stecca flessibile.

Con uno di tali stacci un operaio in IO ore di lavoro pud sfangare
da 2 a 3 m® di materiali in grani con un consuUMOo d’acqua insignificante.

Casse o canali con agitatori a mano. — Una cassa o canale di sfan-

' gamento & un recipiente, in generale di legno, di lunghezza variabile da - '

2 a 4 metri; di larghezza pure variabile tra m. 0,50 e m. 0,75 ¢ la cui
profondita non oltrepassa quasi mai i 40 cm. )

T, pareti ed il fondo si soglionio rivestire di lamiera e quest’ultimo
ha una leggera pendenza (z a 3 %)- ' T :

La cassa & chiusa alla testa ed aperta al basso, ma da questo lato
sul fondo esiste un piccolo risalto trasversale per evitare che l'acqua vada
via troppo rapidamente. Talora anzi la bocca di sortita & munita di una
paratia mobile che pud essere messa € tolta a volonta. .

11 materiale da sfangare & gettato nella cassa a piccole cariche e viene
smosso, agitato e respinto verso la sommita della cassa colle pale per es-
sere poi paleggiato fuori e gettato per lo piit sopra una griglia di sepa-
razione, mentre l'acqua o in modo continuo o ad intervalli scorre via colla
fanghiglia. ' o o LR ,

Ie casse o canali con agitazione a mano noun sl usano naturalmente
che per quantitd e per materiali non troppo difficili da sfangare.

In una di tali casse di m. 3,60 di lunghezza, di m. 0,65 di larghezza
e di m. 0,35 di profondita un operaio pud sfangare da 4 a 5 m?® di ma-
teriale in 10 ore di lavoro.

Casse o canali di sfangamento con agitatori meccanici. — Sono poco

usati in Europa, ma invece predominano nelle laverie americane.

_ Uno sfangatore di questo tipo si compone in massima di una lunga
cassa leggermente inclinata entro la quale e nel senso. longitudinale gira un

" albero che porta dei bracci ovvero delle palmole o palette oblique all’asse.

11 minerale & caricato alla parte bassa, mentre l'acqua arriva dal-
Pestremo opposto. Le palette costringono il ‘materiale ad avanzare contro
la corrente e lo scaricano alla sommita della cassa mentre Pacqua trascina
via l'argilla e le parti fine. o N e o
11 fondo della cassa & per lo pilt semicilindrico ed & ricoperto di ferro
o di ghisa. I/ albero pud essere di ferro o pud anche essér formato da un
tubo di ghisa o da un grosso tronco di legno munito ai due estremi di
flange le quali portano fe appendici che devono ruotare nei cuscinetti di
sostegno. Le braccia o le palette sono fissate sull’albero in file parallele
all’asse ma oblique, ovvero, e pilt di frequente, secondo linee a spirale.
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Come esempio di questo genere di apparecchi si da lo sfangatore di

Longdale (Virginia) per lavare la limonite, come & descntto dal Richards

(vedi figg. 15@, 155, I5¢ e I54).

Il canale & fatto di tavoloni di 75 mm. di spessore: & largo m. 0,90
e profondo m. 0,45 con una lunghezza totale di m. 5,60 (misure interne}.

Nell'interno della cassa sono disposti dei segmenti semicilindrici di
ghisa lunghi ognuno circa 375 mm. e dello spessore di 25 mm., con orli
rivoltati onde poterli fissare con viti sul bordo del canale. Essi formano
cosi un canale semicilindrico lungs m. 5,60, largo m. 0,75 e profondo
450 mm. (misure interne). .

La pendenza del canale & di 3°,35". I’albero che & rappresentato in
sezione (fig. 15¢) & un tubo vuoto di ghisa lungo m. 5,30; ha un dia-
metro di circa 300 mm. ed uno spessore di 20 mm. F\unito con flange
ad un perno del diametro di 137 mm. per la parte inferiore dell’albero
e ad un altro di 112 mm. all’estremo opposto. Le palette di ferro forgiato
sono disposte lungo due spirali a 180° aventi m. 1,50 -di passo. Si hanno
8 palette in un intero giro, lunga ognuna 210 mm. e larga I00 mm. sicché
la periferia del cerchio descritto dal punto estremo & di 720 mm. Esse sono
munite alla base di flangia un po’ ricurva che si adatta alla’ superficie
esterna dell'albero ed ogni paia di palette opposte & riunita da due bolloni
di zo mm. che traversano le flange e l'albero cavo. &

11 perno superiore si prolunga in un albero che porta un trommel clas-
sificatore per il materiale sfangato. Alla parte inferiore il perno dell’al-
bero si unisce coll’albero. motore orizzontale mediante accoppiamento
elastico che permette anche di fermare o mettere in marcia Yapparecchio.

I/albero fa 12 giri al minuto. La materia alimentata & in pezzi della
dimensione massima di 200 mm. ed arriva da una tramoggia a saracinesca
a circa m. 0,60 dall’estremo inferiore. L acqua invece & immessa all’estremo
_ opposto pit1 in alto. .

Ogni canale puo trattare 8 tonn. all’ora e nchledere 6 cavalli di forza.
Le palette durano circa 3 mesi; i perni un anno e l'albero cavo 5 anni.

Accenniamo anche ad uno sfangatore di media potenza e del tipo
a canale, costruito in Italia qualche anno fa dalla -Societd Costruzioni
Meccaniche di Cagliari per la miniera di Sidi Bou-Auane in Tunisia, per
un materiale costituito da noduli di galena in una massa di marne e ar-
gilla, talmente tenace da renderne assai difficile lo sfangamento. Questo
sfangatore, rappresentato nelle figg. 16 4 e 16 b, fece invero ottima prova
ed & raccomandabile.

Consiste in un cassone di forte lamiera portato da sostegni di ghisa;
con testate pure di ghisa che portano i supporti fissi di un lungo albero
di ferro con bracci o palette facil