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Ariete, inizio XX secolo

La materia prima della lavorazione laniera è, ov-
viamente, la lana. Ma con questo unico nome si 
includono, spesso senza saperlo, una certa quantità 
di fibre di origine (animale) diversa. Oltre a quella 
tosata dagli ovini (come le note pecore merinos 
australiane), la lana proviene anche dai velli di 
caprini (il mohair e il cashmere sono ottenuti da 
capre), di camelidi (soprattutto quelli andini, come 
la vicuña), di conigli, ecc.
La lana grezza può essere ricavata anche attraverso 
il riciclo di tessuti e di sottoprodotti lanieri oppor-
tunamente rigenerati. La lana di origine naturale 
è un “mondo” molto complesso fatto di varianti 
microscopiche, di lunghezze e di finezze sempre 
più selezionate. Ma è anche una struttura macro-
economica costituita da razze, allevamenti, traspor-
ti a grandi distanze, aste e mercati, intermediari e 
importatori, finanza e geopolitica. La lana biellese e 
quella italiane ed europea in genere, salvo qualche 
eccezione, non hanno le caratteristiche adatte per 
produrre fili e stoffe di alta qualità, così la ricerca 
di materie prime migliori si è trasformata in un bu-
siness mondiale. Il commercio della materia prima 
laniera verso il Biellese è stato, fin dal XIX secolo, 
un sistema di globalizzazione che vedeva coinvolti 
il Sud Africa e l’Argentina, l’Inghilterra e l’Australia, 
la Francia e il Belgio, e infine la Cina e il Perù.
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NOTE SUI FINISSAGGI
“I procedimenti di finitura delle stoffe di lana sono parecchi 
e variati, essendo numerosi i tipi fabbricati e presentati in 
commercio. Ogni articolo ha le sue caratteristiche, che sono 
il risultato di complesse operazioni dipendenti dalla natura del 
materiale impiegato nella fabbricazione e dalla struttura del tes-
suto” (Manuale del laniere). I dieci procedimenti di finissaggio 
descritti sono solo alcuni di una serie molto più fitta: si tratta 
di esempi proposti in ordine alfabetico e non di sequenza di 
processo, con la sola distinzione tra “a pelo” e non. La diffi-
coltà della schematizzazione delle lavorazioni di “nobilitazione” 
(anche così si può definire il finissaggio) sta nel fatto che non 
tutte le operazioni sono obbligatoriamente svolte e, spesso, 
anche il loro succedersi non è standardizzato. Alcune tipologie 
di tessuti richiedono pochi passaggi, altre tipologie molti inter-
venti, anche ripetuti, e l’applicazione di uno o più finissaggi può 
dipendere dagli effetti che si desidera ottenere. Se è vero che 
l’aspetto visivo, la mano e la stabilità dimensionale del tessuto 
sono i tre parametri principali su cui incidono i finissaggi, è 
altrettanto vero che le variabili sono le più differenti e attengo-
no tanto alla creatività e all’esperienza dei tecnici quanto alle 
contingenze dei mercati. Gli schemi qui di seguito riprodotti 
(desunti dal Manuale del laniere di Oscarre Giudici) mostrano, 
sulla base di una ripartizione tipologica generale, alcune delle 
possibili “variazioni sul tema”.

CARDATURA E PETTINATURA
La cardatura e la pettinatura sono operazioni preliminari alla 
filatura che, sulla base delle differenti caratteristiche delle fibre 
di lana, determinano la generazione di diverse tipologie di filato. 
Generalizzando molto è possibile affermare che la cardatura si 
applica alle fibre corte, mentre la pettinatura è adatta alle fibre 
lunghe. Il filato cardato si compone di fibre “regolarmente incro-
ciate”. Ne deriva un filo “ruvido e molte fibre hanno tendenza a 
uscire dal filo stesso”. La presenza di fibre “libere” è determinante 
per il buon esito della feltratura dei tessuti. 
Il filato pettinato deve invece essere “uniforme, liscio, esente da 
fibre libere”. Le fibre nel filo pettinato devono perciò presentarsi 
“il più possibile parallele e di uguale lunghezza”.

AGUGLIERIA E MAGLIERIA
Il filato semplice o ritorto non è prodotto solo per la tessitura. 
Non tutto il filo serve per formare l’ordito e la trama dei tessuti. 
L’aguglieria (lavorazioni ad aghi, sovente per filati raccolti in 
gomitoli o affini), l’uncinetto, il ricamo e la maglieria industriale 
utilizzano filati che hanno seguito gli stessi processi di quelli 
destinati al telaio. Per la maglieria industriale con un’opportuna 
riroccatura si applica uno strato di paraffina al filato per facili-
tarne lo scorrimento nelle macchine.

FILATURA

Il filo si forma stirando e torcendo il lucignolo di 
lana cardata o il nastro di lana pettinata e lo spes-
sore varia a seconda del numero di fibre di lana di 
cui è composto; naturalmente per ottenere le diver-
se finezze sono necessari dei calcoli in base ai quali 
vengono regolate le macchine (Racconti sulla lana). 
La filatura definitiva della mêche di preparazione si 
compie con il Selfacting e con il Ring, filatoio ad 
anelli (Manuale del laniere). 

FILATOIO SELFACTING: è un macchinario “inter-
mittente” che esegue in maniera ripetitiva un ciclo 
di lavoro che, impartendo uno stiraggio limitato 
e leggere torsioni a uno stoppino, produce filato 
poi avvolto su spole. Il ciclo di funzionamento del 
selfacting è generalmente suddiviso in cinque fasi 
delle quali una soltanto è effettivamente produtti-
va. Le due testiere (una grande e l’altra piccola) e 
il carro mobile costituiscono il macchinario. Il mo-
vimento di allontanamento del carro dalla grande 
testiera fa sì che si generi il filo che viene avvolto 
sulle spole della testiera piccola.

FILATOIO RING o ad anello: è anche detto “con-
tinuo” perché, contrariamente al selfacting, svolge 
una lavorazione continua. Inizialmente era una 
macchina destinata alla filatura delle bobine di 
pettinato. Prende il nome dagli anelli che guidano 
i fili ad avvolgersi sulle spole e sfrutta il principio 
stirante di due cilindri appaiati. Le spole “imbanca-
te” poste ai piedi della macchina si avvicinano e si 
allontanano leggermente per consentire la corretta 
disposizione del filato. Con l’andar del tempo il 
filatoio Ring ha preso il sopravvento sul selfacting 
soprattutto per ragioni economiche legate al rendi-
mento e logistiche legate agli ingombri.

IMBOZZIMATURA
ORDITURA

IMBOZZIMATURA
Passaggio utile ad impregnare il filo d’ordito con 
una sostanza adesiva (bozzima, ovvero colla ani-
male o fecola) che unisce le fibre le une alle altre 
per accrescere la forza e la resistenza del filo alla 
tessitura; questo processo si compie tramite una 
imbozzimatrice ad aria calda, costituita da una 
vasca con riscaldamento a bagnomaria (Manuale 
del laniere). Lo stesso scopo dell’imbozzimatura si 
può raggiungere con la ceratura. Si pratica mentre 
si scarica l’ordito dall’aspo verso il subbio ed è più 
economica anche se meno efficace.

ORDITURA
La preparazione dell’ordito consiste nel trasferire il 
filato sul subbio che sarà poi sistemato dietro al te-
laio e pronto per la tessitura; l’orditoio si compone 
di una rastrelliera detta cantra che regge le rocche, 
di un grande aspo intorno al quale si avvolgono e 
si dispongono i fili, e di un cilindro detto subbio su 
cui sarà scaricato l’ordito. Dalla cantra i fili sono 
raccolti attraverso un pettine invergatore e da uno 
riduttore che formano le “portate”. Queste vengono 
disposte una accanto all’altra dapprima sull’aspo 
e poi sul subbio. Oggi sono sempre più spesso in 
uso orditoi di tipo diverso definiti “a botte”, che 
sono utilizzati soprattutto per la preparazione dei 
campioni e per le piccole metrature.

TESSITURA

Per formare un tessuto servono sia i fili dell’ordito 
o catena che sono disposti per lungo, sia quelli 
intrecciati perpendicolarmente, ossia la trama. I 
movimenti del telaio meccanico automatico, dive-
nuti rapidissimi e raffinati dalla tecnologia, sono 
sostanzialmente rimasti gli stessi della tessitura 
tradizionale manuale o artigianale. I fili di trama 
si introducono tra quelli di ordito per mezzo di una 
navetta, di pinze o di soffi d’aria compressa. La tra-
ma, lanciata a gran forza, è destinata ad andare e 
venire da una parte all’altra del telaio. Mentre com-
pie tale percorso (centinaia di volte al minuto, in 
alcuni casi fino a 15-20 volte il secondo), la trama 
si inserisce tra i fili dell’ordito che sono opportu-
namente “aperti” dalle licciate. Ad ogni passaggio 
di trama, un colpo di pettine provvede a serrarla 
contro le precedenti trame (Racconti sulla lana). 

Riguardano i tessuti piani i seguenti finissaggi:

CALANDRATURA
Operazione di finissaggio di tessuti ottenuta con il mangano (o calandra); si pratica 
facendo passare la stoffa finita tra due pesanti rulli riscaldati che, comprimendola, le 
danno un aspetto liscio e lucido. Se i rulli hanno inciso un rilievo, con la calandratura 
si possono ottenere disegni ed effetti speciali come marezzatura o moiré e goffratura. 
Il gruppo di calandratura è composto da un grosso cilindro rugoso e una bacinella cava 
e mobile, rivestita da una lamina in acciaio inox od ottone. Il tessuto scorre fra la 
lamina liscia della bacinella e il cilindro che, ruotando, trascina la pezza e successiva-
mente è premuto al cilindro dalla bacinella con pressione regolabile. All’interno di ci-
lindro e bacinella circola vapore, che può raggiungere e mantenere uniforme la tempe-
ratura di 120-130° C (Nobilitazione tessile. Manuale per la formazione degli operatori). 

DECATIZZO
Processo che agisce sulla mano del tessuto e sulla sua stabilità dimensionale, consen-
tendo anche l’eliminazione dell’eventuale lucido eccessivo derivante dalla calandra-
tura. Consiste nell’applicazione di vapore al tessuto racchiuso fra due panni, seguito 
da un rapido raffreddamento mediante passaggio di aria. Maggior tempo di sommini-
strazione del vapore e minore di aspirazione con la pompa conferiscono al tessuto 
una mano più morbida; il trattamento contrario, invece, farà assumere al tessuto una 
mano più dura (Nobilitazione tessile. Manuale per la formazione degli operatori). Il 
decatissaggio può essere effettuato in tre modi: a secco, ad umido o misto (Manuale 
del laniere) e le modalità di applicazione sono quella continua e quella discontinua.
L’evoluzione del processo ha condotto alla costruzione di decatizzi che lavorano sotto 
vuoto: dette macchine si indicano genericamente come KD (Kessel Dekatur, ovvero 
autoclave decatizzante).

LONDON SHRUNK
Il nome richiama l’origine britannica e, in effetti, il london shrunk era uno dei pro-
cessi “segreti” che conferivano alla stoffa l’inimitabile mano inglese. Serve inoltre 
a prevenire il restringimento casuale (shrunk) del tessuto conferendo una stabilità 
dimensionale che, oggi, viene determinata con il decatizzo. Quella dello shrunk è 
una lavorazione lenta e poco economica. La pezza inumidita tra tessuti bagnati è 
disposta verticalmente per tutta la sua lunghezza e, così naturalmente stirata dal 
proprio peso, viene fatta asciugare spontaneamente in un locale a temperatura e 
umidità controllate.

Riguardano i tessuti a pelo i seguenti finissaggi:

GARZATURA
Si effettua a secco e, più di frequente, a umido e consiste nel sollevare le fibre dei 
filati di ordito e di trama con “garzi” dotati di punte metalliche per conferire al 
tessuto aspetto lanoso e vellutato, morbidezza e sofficità, superficie pelosa e una 
migliore proprietà di isolamento termico. Il contatto della stoffa con il cilindro può 
essere leggero allo scopo di sollevare solo le fibre superficiali oppure profondo se si 
vuole guarnire la superficie della stoffa di un pelo abbondante (Manuale del laniere). 
La garzatura vegetale (praticata con le infiorescenze secche, di forma ovale, allungata 
e ricoperta di punte uncinate di una pianta appartenente alla famiglia delle dipsa-
cacee) era utilizzata prima dell’avvento di quella metallica, ma è oggi ancora usata 
per trattare i tessuti di maggior pregio. Analoga alla garzatura ma meno pesante è il 
guernissaggio che sfrutta lo stesso principio garzante dei cilindri uncinati o dei cardi 
naturali, ma ha un’azione di base più efficace.

CIMATURA
È un processo che comporta taglio e omogeneizzazione del pelo superficiale del tes-
suto ad una certa altezza, dopo le operazioni di lavatura, follatura e, soprattutto, 
di garzatura. Si effettua normalmente in asciutto e sulla quasi totalità dei tessuti. 
La cimatura si pratica meccanicamente con la cimatrice longitudinale. Le stoffe di 
pettinato, che devono presentare la massima brillantezza di disegno e intreccio, si 
cimano a fondo (la peluria viene tagliata alla base), le stoffe follate o lavorate a 
melton, invece, vanno ugualizzate con una spuntatura, o taglio, che non deve scoprire 
l’intreccio (Manuale del laniere). In passato il pelo veniva tagliato a mano con forbici 
lunghe più di un metro, dette “tonde” (Racconti sulla lana).
Un processo di più recente introduzione ha in parte ridimensionato il ruolo della 
cimatura. Si tratta del bruciapelo, che ha lo scopo di eliminare la peluria superfi-
ciale e interstiziale del tessuto. Si pratica con l’utilizzo di fiamme libere alimentate 
a gas che uniformemente agiscono sulla pezza disposta in largo (distesa) ancor 
prima del lavaggio.

PRESSATURA
Conferire alla stoffa lucentezza ed unità mediante pressione accompagnata da calore; 
si può ottenere con la pressa, effettuando una pressione duratura con un’operazione 
solitamente manuale, o con la calandra, una macchina ad azione continua che effettua 
una pressione momentanea (Manuale del laniere). 

RATINATURA
È una lavorazione impiegata per il finissaggio di tessuti invernali solitamente tinti 
in pezza: articoli per cappotti per uomo e per signora e soprabiti per bambino; dopo 
la ratinatura la stoffa è di mano morbida, soffice e presenta il pelo, precedentemente 
estratto mediante garzatura, a piccoli fiocchi, nodi oppure ondeggiature trasversali, 
longitudinali o diagonali, presenti sul tessuto in modo casuale ma uniforme (Nobilita-
zione tessile. Manuale per la formazione degli operatori). Con la ratinatura si possono 
ottenere tre diversi effetti: ratiné a bottone di piccola dimensione, floconné a fiocco 
più pronunciato e ondulazione a solcatura (Manuale del laniere).

STRICCATURA
Operazione utilizzata per conferire al pelo della stoffa una direzione uniforme; la 
striccatura lavora su fibre precedentemente sollevate con il processo di garzatura e 
gli conferisce un aspetto ondulato e definitivo. Si effettua su pezze precedentemente 
bagnate con acqua, utilizzando cardi vegetali, preferibilmente già usati, in modo che 
abbiano minore forza garzante ma punte ancora elastiche. Le macchine che svolgo-
no questa lavorazione possono essere di due tipi: il tipo più semplice prevede un 
solo contatto del tessuto con i cardi, mentre la seconda macchina prevede più punti 
di contatto della stoffa sui cardi (Nobilitazione tessile. Manuale per la formazione 
degli operatori). 

VAPORIZZO
Alla fine del ciclo di finissaggio il tessuto può essere sottoposto a trattamenti con va-
pore che gli conferiscono la mano desiderata e la stabilità dimensionale. L’operazione 
di vaporissaggio rilassa le tensioni interne derivanti dal tipo di tessuto, di intreccio e 
di lavorazioni subite, in modo da ridurre - anche se non eliminare - la prima causa di 
instabilità dimensionale (Nobilitazione tessile. Manuale per la formazione degli opera-
tori). Il passaggio è utile a dilustrare la stoffa, facendola passare su una tavola vapo-
rizzatrice tramite una leggera pressione conferita da un feltro (Manuale del laniere).

VELLUTATURA
Fornisce un leggero pelo, o duvet, a stoffe troppo “scoperte”. La pezza, passando sul 
bordo acuto di una lama fissa, riceve l’azione cardante di un cilindro rotante guarnito 
di denti di carda lunghi e leggermente inclinati nel verso della rotazione; i denti, 
incontrando la stoffa, ne rilevano il pelo. La velouteuse conferisce alla stoffa una 
mano morbida (Manuale del laniere).

Si svolge al “tribunale” e, con un severo giudizio, 
serve a individuare tutti quei difetti visibili che ren-
dono il tessuto non “a campione” (non corrispon-
dente allo standard di riferimento) e non idoneo per 
i successivi utilizzi della stoffa. L’addetto ha come 
parametro di confronto il campione-tipo e, sulla 
base di questo rileva: il peso, la mano, l’aspetto, il 
colore, il disegno e qualsiasi altro elemento che può 
caratterizzare il tessuto. Quando l’addetto rileva dei 
difetti (strappi, buchi, pieghe, trame o fili mancan-
ti, macchie, ecc..) li segnala. Alcuni problemi pos-
sono rendere la pezza non pronta per essere spedita 
al confezionista e richiedono che il tessuto venga 
nuovamente sottoposto ad altre lavorazioni, per 
portarlo entro la tolleranza di difettosità ammessa 
e poterlo quindi spedire al cliente (Nobilitazione 
tessile. Manuale per la formazione degli operatori). 
Le pezze che invece non corrispondono al campione 
e che non possono essere perfezionate vengono 
inserite nella “seconda scelta” o accantonate per 
la vendita fra le rimanenze della stagione (Manuale 
del laniere).

Le spedizioni vengono effettuate previa confezione 
di colli contenenti fino a sei o otto pezze avvolte in 
carta da imballo ed esternamente con tela di juta 
cucita e piombata; sul collo vengono applicate le 
marche e qualsiasi altra indicazione utile per il ri-
conoscimento e per il recapito. Per quanto riguarda 
le spedizioni oltremare, si eseguono le prescrizioni 
del cliente, che in genere consistono nel chiudere 
le pezze in casse ermetiche saldate a stagno e si-
gillate per evitare qualsiasi forma di manomissione 
(Manuale del laniere).

È il processo di lavorazione che conferisce colore a una fibra, a 
un filato o a un tessuto greggio. La tintura in recipienti aperti è 
ormai stata sostituita da quella in apparecchi chiusi, che hanno 
il vantaggio di tenere immobile la lana e di far circolare il bagno 
con una pompa; sono consigliate le vasche in legno pitchpine o in 
metallo. Il veicolo delle materie coloranti è l’acqua, che non deve 
essere né troppo dura né contenere altre impurità; la lana deve 
essere sgrassata perfettamente e poi tinta (Manuale del laniere).

TINTURA IN FIOCCO
La lana può essere tinta quando ancora si trova nella forma in 
fiocco, ancor prima di essere cardata o pettinata. I fiocchi, ossia 
batuffoli di lana, sono il risultato delle operazioni preliminari 
di cernita e lavaggio.

FILATURA CON SISTEMA FRANCESE O INGLESE
La filatura della lana si può svolgere in modi diversi, ma essen-
zialmente i sistemi applicati erano due: quello francese o “con-
tinentale” e quello inglese. Quest’ultimo è pressoché scomparso, 
ma fino a qualche decennio addietro erano utilizzati entrambi, 
anche nello stesso reparto di filatura. Le differenze sostanziali 
erano che il sistema inglese era preferibile se si voleva produrre 
un filato “gonfio”, aperto, elastico e morbido. Lo stiro non pro-
vocava alterazioni sensibili alle fibre e, alla fine, risultava essere 
il metodo più economico, anche perché conservava nel filato 
una maggiore quantità di fibre corte dando così meno scarto. Il 
sistema francese era invece più adatto per ottenere un filo più 
uniforme e “chiuso”, con fibre diritte e tese dotate di maggiore 
parallelismo. Questo effetto si produceva con stiri ripetuti e con 
una leggera torsione dei nastri che conferivano al filato un aspet-
to più regolare e con poche fibre corte.

ROCCATURA

È l’operazione che consente di trasferire il filato 
prodotto dai filatoi su un supporto conico che age-
vola le lavorazioni successive. L’importanza della 
roccatura sta, però, nel procedimento di controllo 
a essa connesso. Una stribbiatrice verifica la rego-
larità dimensionale nel diametro del filato durante 
il cambio di supporto. Opportunamente regolata, la 
stribbia individua i “fini” e i “grossi”, taglia il filo e 
lo ricompone eliminando il difetto.

TINTORIA IN FILO (ROCCHE O MATASSE)
Una volta filata, la lana può essere tinta sia in rocche (il filo 
è raccolto su fusi o “coni” opportunamente forati in modo da 
permettere una corretta imbibizione di tutta la rocca) sia in ma-
tasse (le matasse sono appese all’interno delle vasche tintorie).

TINTORIA IN BOBINE (TOPS)
Si effettua quando la lana (pettinata) si trova in forma di nastro 
avvolto a bobine prima che sia trasformato in filo. Il nastro di 
pettinato (o top) può essere anche “stampato” con un processo 
tintorio, noto come Vigoureux, che applica a intervalli una pasta 
colorante sulle fibre.

ANNODATURA
INCORSATURA

La prima è la pratica di annodatura “testa-coda” tra 
i fili dell’ordito del subbio appena caricato sul telaio 
e quelli che vanno esaurendosi. È un procedimento 
che, se praticabile, velocizza l’approntamento del 
telaio, ma si può applicare solo se le strutture 
dei tessuti sono identiche o compatibili. In caso 
contrario è necessario incorsare, ovvero far passare 
i singoli fili dell’ordito (di norma diverse migliaia) 
nei rispettivi licci e attraverso i denti del pettine 
battente del telaio. Se oggi dette operazioni sono 
eseguite automaticamente, fino a non molto tempo 
fa richiedevano tempi e costi elevati perché ese-
guite manualmente.

PASSA PEZZE

La “passatura” delle pezze appena uscite dal telaio 
è una fase molto importante. È il momento in cui 
ogni singola pezza è soggetta al primo controllo 
qualità. Nel contempo la pezza “nasce” ufficialmen-
te perché è in questo passaggio che la pezza è in-
serita nell’anagrafe di produzione con un suo codice 
identificativo. Infatti i difetti rilevati vengono evi-
denziati con il gesso e servono da indicazione per 
il successivo rammendo (un tempo determinavano 
anche cottimi e multe per il tessitore).

Sono da distinguere due tipologie di finissaggi: umido e secco. 
Il primo si basa sull’azione che l’acqua può avere sul tessuto, mentre il 
secondo utilizza macchinari asciutti o che sfruttano l’azione del vapore.
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TINTURA IN PEZZA
Anche il tessuto può essere tinto ed è tutta la pezza, di norma 
ridotta “in corda” (ovvero con i due capi cuciti insieme), a essere 
immersa nel bagno tintorio. Attualmente è ormai assai praticata 
anche la tintura “in capo”, ovvero sugli abiti già confezionati.

I finissaggi a secco si dividono a seconda dell’aspetto che si vuole conferire ai tessuti: tessuti piani o tessuti 
a pelo. Scopi principali dei finissaggi a secco sono caratterizzare la mano del tessuto e determinare la sua 
stabilità dimensionale e alcuni processi sono comuni a entrambe le tipologie.
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CARDATURA

Gregge di pecore merinos, prima metà 
XX secolo (Engelbert Hardt & Co. di 
Buenos Aires)

Allevatori con campioni di vello, prima 
metà XX secolo

Lane dell’Argentina: magazzino delle lane, 
prima metà XX secolo (Engelbert Hardt & 
Co. di Buenos Aires)

Vello di pecora, prima metà XX secolo

Campioni di lana merino, inizio XX secolo

Carri carichi di balle di lana nel cortile esterno al 
magazzino, prima metà XX secolo (Engelbert Hardt & 
Co. di Buenos Aires)

Deposito materie prime, album 
Lanificio G. Rivetti e Figli, 
inizio XX secolo (Simone Rossetti 
di Biella)

CERNITA 
ASSORTITURA

Consiste nell’aprire le balle, togliere i velli e clas-
sificare le lane secondo la loro natura, qualità, 
lunghezza e finezza; durante l’inizio di questa ope-
razione, svolta da un operaio esperto, l’estremità 
della coscia, delle zampe e tutte le parti contenenti 
terra o fango sono destinate allo scarto (lana per 
materassi), mentre le appendici di collo, fianchi e 
spalle sono le parti migliori (La filatura della lana 
cardata e pettinata). Nello specifico, l’assortitura ha 
lo scopo di separare la tosa in più parti e classificar-
la con cura; in genere si divide la lana per “catena”, 
la lana migliore per robustezza e per altezza di 
fibra, o per “trama”, lana formata dalle rimanenti 
parti del vello senza alcun interesse legato alla 
lunghezza delle fibre.

Reparto di cernita, album Pettinatura Italiana, 1906

Reparto di cernita, album Manifattura di lane in 
Borgosesia, primo quarto XX secolo

Operaie del reparto scarto e vello sucido, prima 
metà XX secolo

SLAPPOLATURA
CARBONIZZATURA

SLAPPOLATURA
Procedimento utilizzato per eliminare le lappole, 
parti vegetali, che aderiscono alle fibre della lana 
con le loro parti uncinate. La slappolatura meccani-
ca si compie anche sull’avantreno della carda ed il 
cascame prodotto è composto di lappole chiamate 
anche chardons, in parte frantumate a cui aderisco-
no ancora delle fibre di lana spezzatesi sotto l’azio-
ne della macchina (Manuale del laniere).

CARBONIZZATURA
Trattamento chimico (immersione in bagno acido) 
utilizzato per eliminare selettivamente dalla lana le 
parti vegetali come fili d’erba, paglie, lappole e par-
ticelle legnose, nonché le cuciture (per la materia 
prima rigenerata da stracci) (Manuale del laniere). 
Con l’avvento dei titoli superfini la carbonizzatura 
è stata in buona parte abbandonata per non dan-
neggiare con l’acido le fibre finissime di qualità.

Carbonizzo e disacidaggio continuo, album Officine di 
Chiavazza, 1930-1960 ca.

Reparto di slappolatura, prima metà XX secolo

Cardatrice, primo quarto XX secolo

BATTITURA
PULITURA

Procedura in cui la lana carbonizzata passa al 
battitore, il quale compie due operazioni distinte: 
inizialmente frantuma le parti vegetali carbonizza-
te, in seguito apre la lana facendo cadere, attra-
verso una griglia, le parti polverizzate (Manuale 
del laniere).

Battitore per cenci, album Officine di Chiavazza

LAVAGGIO

Il procedimento di lavatura si effettua nel Levia-
than, una batteria di quattro vasche disposte a 
cascata con una circolazione dei diversi bagni 
contraria al movimento della lana per favorire 
l’eliminazione delle impurità (grasso, “suint” o 
secrezione sudorifera e sostanze estranee come 
terra, paglia, escrementi) sul fondo della vasca. Il 
materiale migliore per la sgrassatura della lana è 
il sapone, poiché emulsiona ed elimina i grassi, e 
il carbonato sodico (Manuale del laniere). L’acqua 
deve essere esente da sali calcarei poiché portano 
alla formazione di saponi insolubili che rimangono 
sulla lana e sulle pezze durante il secondo lavaggio.

Vasche per il lavaggio della lana, primo quarto XX secolo

Lavaggio della lana, primo quarto XX secolo

Lavaggio, album Manifattura di lane in 
Borgosesia, primo quarto XX secolo

ASCIUGATURA
ESSICCAZIONE

Consiste nell’eliminazione parziale dell’acqua conte-
nuta nella lana, appena uscita da una pressa, garan-
tendone la conservazione; per le sue caratteristiche,
la lana è cattiva conduttrice di calore e questo 
rende difficile la rapida eliminazione dell’acqua.

Asciugatrice, album Pettinatura Italiana, inizio XX secolo

Reparto di asciugatura, primo quarto XX secolo

A sinistra, tratto di filato lana (cardato) visto ingrandito.
A destra, tratto di filato lana (pettinato) visto ingrandito

Reparto di tintoria in fiocco, album Lanificio G. Rivetti 
e Figli, inizio XX secolo (Simone Rossetti di Biella)

CARDATURA

La lana lavata e asciugata subisce un trattamento di 
lubrificazione che consente una migliore lavorabili-
tà. La cardatura preparatoria alla pettinatura (meno 
aggressiva di quella praticata per ricavare il filato 
cardato) ha comunque lo scopo di separare le fibre 
le une dalle altre e di orientarle in un’unica direzio-
ne. L’operazione è effettuata da vari cilindri rotanti 
dotati di “scardassi”, cioè di uncini e di elementi 
appuntiti più o meno fitti e disposti sulla superficie 
dei cilindri stessi. Dalle carde per pettinatura esce 
un velo omogeneo che viene immediatamente “con-
densato” e ridotto a nastro.

Serie di carde, album Manifattura di lane in 
Borgosesia, seconda metà XX secolo
(Foto Cine Sennen Annoni di Borgosesia)

APRITURA

Operazione (detta anche apertura) preliminare alla 
cardatura, che, assieme alla battitura, ha lo scopo 
di mescolare omogeneamente i componenti della 
mista, di liberarli dalla polvere e dalle impurità, 
di accrescerne l’elasticità, di procedere all’apertura 
e alla spolveratura dei fiocchi e, eventualmente, 
di trattare la massa fibrosa con emulsioni che 
favoriscano le successive lavorazioni; con questa 
operazione si purificano le fibre anche da varie 
scòrie, come parti di foglie, semi e così via. Questa 
operazione viene effettuata tramite speciali mac-
chine, dette apritoi (Treccani.it).

Reparto carderia, primo quarto XX secolo

PETTINATURA

Avviene per l’azione di pettini (gill) che agiscono 
in profondità nel nastro uscito dalle carde paralle-
lizzando tra di loro e uniformemente le singole fibre 
(sfeltratura con gill-intersecting). I passaggi della 
pettinatura sono piuttosto articolati e hanno anche 
lo scopo di eliminare dal nastro le eventuali scorie 
residue e il lubrificante di cardatura (lisciatura). 
La pettinatura produce un nastro di dimensioni e 
di peso regolari. Un ulteriore processo di “ripetti-
natura” viene praticato per le fibre molto fini per 
assicurare la necessaria qualità.

Reparto di pettinatura con sistema inglese, 
album Pettinatura Italiana, inizio XX secolo

Reparto carderia, album Pettinatura Italiana 
inizio XX secolo

PREPARAZIONE 
MISTE E OLIATURA

L’operazione delle miscele o miste è un passaggio 
importante poiché dipende da essa la riuscita di un 
buon filato uniforme per colore e per titolo; quando 
la lana ha subito la preliminare azione di apritura, 
viene sottoposta al processo di mescolanza prima, 
a quello di oliatura poi. Da sottolineare come nelle 
miste di lana non sia opportuno utilizzare troppe 
qualità differenti di lana poiché la lana corta e fine 
scompare in mezzo a quella lunga e più grossa, 
ed è preferibile usare materia prima ad un costo 
più alto per ottenere una maggiore resa e minore 
spreco in “filandre” (La filatura della lana cardata 
e pettinata). 

Sala delle miste, album Lanificio G. Rivetti 
e Figli, inizio XX secolo (Simone Rossetti di Biella)

STIRO
BOBINATURA

La pettinatura ha anche lo scopo di stirare il nastro 
di lana, ovvero di allungarlo e, di conseguenza, di 
assottigliarlo. Si tratta di un’importante passaggio 
preparatorio alla filatura e si effettua sfruttando le 
caratteristiche fisiche (finezza, lunghezza e resi-
stenza) delle singole fibre della lana destinata “al 
pettine”. Il nastro stirato è infine raccolto su bobine 
che andranno ad alimentare la filatura.

Bobineuse per filati pettinati, 
primo quarto XX secolo

Reparto di pettinatura con sistema francese, 
album Manifattura di lane in Borgosesia, 
primo quarto XX secolo

CARDATURA

Ha lo scopo di orientare le fibre in un’unica direzione 
(parallelizzazione), tramite apposite macchine chia-
mate carde o “assortimenti di carde”. I tre passaggi 
principali della carderia si indicano come cardatura 
“continua”, “traversa” e “a dividere”. La carda è costi-
tuita da cilindri rotanti di grandi dimensioni (tamburo 
e pettinatore) muniti di denti metallici di opportuna 
finezza e numero, registrati tra di loro a pochi cente-
simi di millimetro. Le fibre passano attraverso queste 
due superfici mobili munite di punte, per essere 
districate ed orientate, fino a ridursi di passaggio 
in passaggio in un velo di fibre parallelizzate che 
viene trasformato in nastro cardato (piatto) e poi in 

stoppino (cilindrico) nell’ultima parte della macchina 
detta “divisore”. Questo procedimento prende il nome 
dalla pianta di cardo un tempo coltivata e utilizzata 
per questa lavorazione. Il progresso tecnologico ha 
portato alla sostituzione dei cardi naturali prima con 
delle punte di ferro inchiodate su alcune tavolette 
in modo da formare una specie di spazzola robusta 
e pungente, poi con piccole punte su grandi cilindri 
giranti; su di essi scorre la lana che esce sotto forma 
di sottile coltre (velo), la quale viene tagliata mec-
canicamente in infinite striscioline chiamate lucìgnoli 
(Racconti sulla lana).

Grande cardatura, album Lanificio G. Rivetti 
e Figli, inizio XX secolo (Simone Rossetti di Biella)

Tintura in tops, Lanificio Ermenegildo 
Zegna, 1970 ca.

Reparto di filatura a pettine francese: selfacting, album 
Lanificio G. Rivetti e Figli, inizio XX secolo 
(Simone Rossetti di Biella)

Selfacting, album Manifattura di lane in Borgosesia, 
primo quarto XX secolo

Tintura matasse, album Manifat-
tura di lane in Borgosesia, primo 
quarto XX secolo

Reparto di filatura a pettine 
inglese, album Lanificio G. Rivetti 
e Figli, inizio XX secolo (Simone 
Rossetti di Biella)

Trasformare un vello di lana in filo e poi 
in tessuto, conferire al prodotto una 
certa coloritura e nobilitarlo alla vista 
e al tatto comporta un insieme artico-
lato di processi successivi, ripetitivi o 
alternativi tra di loro che non è sempli-
ce sintetizzare in quanto necessitano, 
per essere compresi, di una specifica 
preparazione di un certo livello. E ogni 
singola lavorazione meriterebbe un’a-
nalisi approfondita ed esaustivamente 
esposta per consentire ai non addetti ai 
lavori di cogliere nella giusta dimensio-
ne un sistema produttivo solo apparen-
temente semplice.
Lo scopo di questo “telo delle lavorazioni 
tessili” è quello di dare un’idea a gran-
di linee, di rendere accessibili gli snodi 
principali del ciclo di trasformazione, di 
far familiarizzare con termini e concetti 
verosimilmente estranei al bagaglio di 
conoscenze di chi, per formazione, non 
è un “tessile”.
Lo schema è volutamente sintetico e 
di per sé lacunoso per non appesan-
tire ulteriormente un percorso già in 
questa forma complicato. Le immagini 
a corredo servono per far ricondurre la 
lavorazione illustrata e descritta a un 
macchinario che svolge la lavorazione 
stessa o a una situazione che ne evoca 
la funzione all’interno di questo “lani-
ficio ideale”.
Per la comprensione del tracciato è 
però importante tenere conto di un 
parametro fondamentale: si tratta, per 
l’appunto, di un “lanificio ideale” rap-
presentato in una “epoca ideale” che 

può essere collocata attorno alla metà 
del Novecento. Questa idealizzazione 
e questa cronologia vanno precisate, 
prima di tutto nell’ottica della com-
pletezza del ciclo stesso, perché non 
tutti i lanifici compivano o compiono 
al loro interno tutte le lavorazioni in-
dicate: quello proposto è un lanificio 
“a ciclo completo” in senso proprio 
(“entra” la materia grezza ed “esce” 
la stoffa rifinita). Il periodo tra le due 
guerre mondiali è l’ultimo nel quale si 
trovano in attività fabbriche di questo 
tipo, mentre in seguito si assiste a una 
sempre maggiore specializzazione e 
alla delega a terzi di una o più fasi 
della produzione.
Il secondo aspetto è quello delle lavo-
razioni in quanto tali. Nell’Ottocento 
e all’inizio del Novecento alcune pra-
tiche non erano contemplate o erano 
effettuate in modo diverso. Non tutti i 
macchinari qui citati erano disponibili 
(alcuni non erano ancora stati inven-
tati) e, di conseguenza, le modalità di 
esercizio erano differenti. La procedu-
ra nei suoi principi di base è rimasta 
sempre invariata, ma nel secondo 
Dopoguerra le metodiche cambiano: 
nuove tecnologie, nuove possibilità 
economiche e nuove mentalità mo-
dificano gli assetti, sfrondano alcuni 
passaggi e ne infittiscono altri. Quello 
che qui si propone non è il lanificio 
dei pionieri del tessile biellese e tanto 
meno rappresenta un lanificio di oggi 
(anche se sono state inserite alcuni 
riferimenti all’attualità).

IL “TELO” DELLE LAVORAZIONI TESSILI: 
ISTRUZIONI PER L’USO

Oltre alle indicazioni fondamentali fornite da Roberto Pozzi, le descrizioni 
utilizzate sono tratte da manuali professionali e da testi tecnico-didattici 
coevi all’epoca eletta come esemplificativa. Ecco una breve bibliografia (altre 
fonti sono evidenziate nei testi):
BORRINO F., La filatura della lana cardata e pettinata (Preparazione francese ed 
inglese). Manuale del filatore, Milano 1925.
COMEZ A., Racconti sulla lana, Torino 1951.
GIUDICI O., Manuale del laniere, Milano 1932.
STROBINO G., Elementi di tessitura, Torino 1927.
A cui va aggiunto l’utile Nobilitazione tessile. Manuale per la formazione degli 
operatori, Prato 1999.

L’iconografia deriva in gran parte dall’Archivio Fotografico del Centro di Do-
cumentazione dell’Industria Tessile del DocBi-Centro Studi Biellesi (“Fabbrica 
della ruota”) e nello specifico dall’album fotografico dei Lanifici Giuseppe 
Rivetti & Figli di Biella (Studio Rossetti, Biella, 1916 ca.), da immagini con-
tenute nel Fondo Mario Sodano (per lo più riferite alla Pettinatura Italiana di 
Vigliano) e da fotografie proprie del Fondo Officine Vergnasco di Chiavazza 
(solo per alcuni macchinari). Varie riproduzioni invece hanno origine da stam-
pe fotografiche di proprietà dell’Archivio Zegna di Trivero (Casa Zegna part of 
Fondazione Zegna), gentilmente concesse.

a cura del “Centro di Documentazione dell’Industria Tessile” (M. Bozzo, D. Craveia, R. Pozzi)

Reparto filatura a pettine francese, 
album Lanificio G. Rivetti e Figli, 
inizio XX secolo (Simone Rossetti 
di Biella)

Maglieria, Lanificio Ermenegildo Zegna, 
1960-1970

Apparecchio a pedale per 
torcere matasse, album 
Officine di Chiavazza

FILATO SEMPLICE

BINATURA
RITORCITURA
Consiste nell’accoppiamento di due o più fili pre-
parati a essere successivamente ritorti fra loro. Dai 
filatoi e dalla roccatura il filo arriva “semplice”, 
ossia singolo. A seconda delle lavorazioni a cui è 
destinato il filo può restare “semplice” oppure esse-
re ritorto ottenendo un filato a due, tre, quattro o 
anche cinque capi. Nascono con questa lavorazione 
i noti filati “fantasia”: i bouclé, i frisé, ecc. Dopo la 
ritorcitura è il processo di vaporizzazione che stabi-
lizza le fibre torte ed aggrovigliate grazie all’azione 
combinata dell’umidità e del calore ed avviene 
mettendo i fusi in casse metalliche forate nei lati 
che successivamente vengono inserite in autoclavi 
dove si può programmare la temperatura e la durata 
del processo (Nobilitazione tessile. Manuale per la 
formazione degli operatori).

Reparto ritorcitura, album Manifattura di 
lane in Borgosesia, primo quarto XX secolo

Binatrici, album Manifattura di lane in 
Borgosesia, seconda metà XX secolo (Foto 
Cine Sennen Annoni di Borgosesia)

Reparto di orditura, album Lanificio G. Rivetti e Figli, 
inizio XX secolo (Simone Rossetti di Biella)

Reparto di orditura, album Lanificio G. Rivetti e Figli, 
inizio XX secolo (Simone Rossetti di Biella)

Reparto di orditura, album Lanificio G. Rivetti e Figli, 
inizio XX secolo (Simone Rossetti di Biella)

Reparto di tessitura: batteria di telai, album Lanificio 
G. Rivetti e Figli, inizio XX secolo 
(Simone Rossetti di Biella)

Reparto di tessitura, album Lanificio G. Rivetti e Figli, 
inizio XX secolo (Simone Rossetti di Biella)

Reparto di tessitura: batteria di telai, album Lanificio G. 
Rivetti e Figli, inizio XX secolo 
(Simone Rossetti di Biella)

PINZATURA
RAMMENDO

PINZATURA
Serve per pulire la stoffa da parti estranee, come 
nodi, fili o paglie, trattenute dall’intreccio con 
apposite pinze a molla; eliminate le irregolarità, la 
pezza passa al rammendo (Manuale del laniere). La 
pinzatura è praticata “in greggio” quando avviene 
prima del lavaggio e “in fino” quando la pezza è 
già stata lavata.

RAMMENDO
Ha lo scopo di riparare, con ago, forbici ricurve, 
pinze a molla e con lo stesso materiale di cui è fatta 
la pezza, i fili e le trame mancanti, sistemandoli con 
lo stesso intreccio di tessitura. Una rammendatrice 
esperta può rendere invisibili le malefatte della tes-
situra e della pinzatura (a volte anche i danni subiti 
durante la filatura) e rimettere le pezze nella prima 
scelta (Manuale del laniere).

Reparto di pinzatura, album Lanificio G. Rivetti e Figli, 
inizio XX secolo (Simone Rossetti di Biella)

LAVAGGIO

Ha lo scopo di rimuovere tutte le impurità (oleanti 
tessili, sporco, colle) risultanti dalle precedenti 
operazioni e può essere eseguito in tre modi: lavag-
gio in corda (per tessuti robusti), lavaggio in largo 
(per tessuti delicati) e lavaggio in continuo (per 
grandi produzioni). Questo processo si compone di 
quattro fasi: 1) ammollo: la stoffa viene impregnata 
di acqua e un’azione meccanica di sfregamento 
elimina terra, polvere e coloranti non fissati; 2) 
prelavaggio: lavaggio a freddo che porta all’eli-
minazione degli eccessi di colore e di sporco; 3) 
sgrossatura: un bagno di acqua contenente saponi, 
prodotti detergenti e ausiliari, in cui si emulsiona-
no le sostanze oleanti utilizzate nella filatura ed 
eventuali bozzime, macchie oleose; 4) risciacquo: 
utilizzato per allontanare l’emulsione grazie ad ab-
bondante acqua (Nobilitazione tessile. Manuale per 
la formazione degli operatori).

Lavaggio in corda per tessuti, album Officine di 
Chiavazza, 1940-1960 ca.

FOLLATURA
Con la follatura si intende conseguire l’infeltrimen-
to superficiale ed in profondità della stoffa e, con-
temporaneamente, ridurre le dimensioni del tessuto 
in lunghezza ed in larghezza, aumentando invece 
densità, spessore e impenetrabilità agli agenti at-
mosferici; “la follatura trae partito dalle proprietà 
feltranti possedute dalla lana quando concorrono 
nello stesso tempo l’azione meccanica, il calore ed 
il sapone”. La pezza è follata “in corda”, ovvero non 
aperta e distesa, bensì con le estremità cucite l’una 
all’altra. La follatura in grasso, senza precedente la-
vatura, si pratica per le stoffe ordinarie, mentre per 
la stoffa fine la follatura è sempre preceduta dalla 
sgrassatura (Manuale del laniere). La stoffa viene 
fortemente pressata per farla diventare più solida e 
compatta, prima con folloni a martelli detti anche 
gualchiere, mossi con la forza dell’acqua, poi con 
quelli meccanici (Racconti sulla lana).

Reparto di follatura e lavaggio, album Lanificio G. Rivetti 
e Figli, inizio XX secolo (Simone Rossetti di Biella)

Nella macchina denominata ramosa o rameuse l’a-
sciugatura si effettua investendo la pezza fissata 
in cimossa da catene chiodate con un flusso di aria 
calda, riscaldata con vapore, olio diatermico oppure 
combustione diretta di gas; le ramose piane sono 
meno efficaci e si impiegano su tessuti leggeri e 
a maglia, quelle a più percorsi orizzontali sono 
preferite per tessuti di laneria e drapperia in genere 
(Nobilitazione tessile. Manuale per la formazione 
degli operatori). L’eliminazione dell’acqua contenuta 
nelle pezze si può ottenere anche con la spremitura, 
che serve a togliere l’eccesso di acqua dalle pezze 
senza giungere alla vera e propria asciugatura. Si 
compie in due modi: con l’idroestrattore a forza 
centrifuga che toglie circa il 35-40% di acqua o 
con l’idroestrattore pneumatico, metodo che non 
regala risultati perfetti poiché spesso le pieghe 
formatesi stentano a scomparire nelle operazioni 
successive (Manuale del laniere). Dopo l’asciuga-
tura è previsto un ulteriore controllo qualità per 
verificare se le lavorazioni del finissaggio umido, 
che termina con l’asciugatura, hanno in qualche 
modo alterato lo stato del tessuto.

Asciugatoi continui, album Lanificio G. Rivetti e Figli, 
inizio XX secolo (Simone Rossetti di Biella)

Ramme, Lanificio Ermenegildo Zegna, 1920

Reparto di tintoria in pezze, album Lanificio G. Rivetti 
e Figli, inizio XX secolo (Simone Rossetti di Biella)

Reparto di calandratura, album Lanificio 
G. Rivetti e Figli, inizio XX secolo 
(Simone Rossetti di Biella)

Macchina per decatire in continuo, Costruzioni 
Meccaniche G. Sperotto di Schio, Fondo Mario 
Sodano, 1960 ca.

Garzatrice, Lanificio Ermenegildo Zegna, 
1970 ca.

Macchine cimatrici, album Lanificio G. 
Rivetti e Figli, inizio XX secolo (Simone 
Rossetti di Biella)

Vaporizzo, Lanificio Ermenegildo Zegna, 
1940 ca.

Pressa elettro-idraulica in largo, fabbrica 
specializzata Rudolph & Kühne di Berlino, 
Fondo Mario Sodano, anni 1950-1960 ca.

Classificazione delle stoffe per la rifinizione

Rifinizione delle drapperie “apparecchio Foulè”

Rifinizione della laneria

Classificazione delle stoffe per la rifinizione

Rifinizione delle drapperie con appretto vellutato

Rifinizione delle coperte e flanelle

Controllo lavorazione in greggio, album 
Lanificio G. Rivetti e Figli, inizio XX secolo (Simone 
Rossetti di Biella)

Magazzino spedizione pezze, album Lanificio G. 
Rivetti e Figli, inizio XX secolo (Simone Rossetti 
di Biella)

Carri in partenza, album Lanificio G. Rivetti e Figli, 
inizio XX secolo (Simone Rossetti di Biella)

Magazzino collaudi per il controllo finale, album 
Lanificio G. Rivetti e Figli, inizio XX secolo (Simone 
Rossetti di Biella)


