LA FUSIONE DEL BRONZO 

I MATERIALI 
Le metodologie per lavorare i metalli più usati nella preistoria, rame e bronzo, oro e ferro, hanno provocato uno scorrere di fiumi d'inchiostro e stimolato da sempre ricerche ed esperimenti. 

Il particolare ruolo dell'operatore metallurgico, il fonditore, il fabbro e il forgiatore, rivestiva caratteristiche iniziatiche, sacre e misteriose in tante culture e civiltà. Le diverse ricerche compiute ad oggi hanno riguardato sia le operazioni di modellatura e forgiatura, come pure la raccolta e il trattamento per la fusione dei vari minerali. 

Tra i minerali di rame da fondere i più semplice e pratici sono gli ossidi ricavati dalle superfici esposte agli agenti atmosferici (malachite); a 700° - 800°C i carbonati si riducono a metallo. In una esperienza documentata (Coglhan 1940) venne scavato un pozzo, fu fatto asciugare con il fuoco, lo si circondò con pietre in circolo di circa un metro di diametro, acceso il fuoco si ammassò carbone di legna con la malachite sepolta al centro.

Dopo molte ore di intenso calore, la malachite si trasformò in ossido nero senza produrre metallo. La temperatura del fuoco all'aperto è tra i 600° - 700°C, e i minerali potevano convertirsi in ossidi scuri senza formare metallo. Una delle cause dell'insuccesso venne ravvisata nell'eccesso di aria nel pozzo e contro il minerale. 

In un secondo esperimento con la malachite posta sotto un vaso di ceramica refrattaria rovesciato, sepolto e riscaldato con il medesimo procedimento, produsse rame spugnoso. Forzando l'aria per fare aumentare la temperatura del carbone, si raggiunsero 1100°C riducendo l'ossido in rame metallico (Coles 1973). 

Il rame fonde a 1083°C e il bronzo, miscela di rame con un 10% di stagno fonde a 1000°C, temperature più alte di quelle che si possono ottenere con un fuoco all'aperto senza ventilazione forzata. La percentuale di stagno normalmente varia dal 4 al 10%, asseconda che il bronzo serva per forgiare gioielli o utensili.

La prassi per ottenere una fusione prevede la realizzazione di una coppia bivalve di arenaria per lo stampo, dotato di sfiatatoi per far fuoriuscire l'aria nel momento della colatura del bronzo fuso. L'arenaria deve essere riscaldata a 150°C prima della colatura. 

Sono stati usati anche stampi in bronzo bivalve, anch'essi riscaldati a 150°C prima della fusione. Il bronzo fuso, per avere la fluidità ottimale deve essere portato a 1150°C. 

IL FOCOLAIO 
Una fossa di un metro di diametro, profonda 10 cm. e protetta da un circolo di pietre deve essere asciugato preventivamente dal fuoco. Il fuoco deve essere mantenuto costantemente attivo con carbone (meglio se di quercia) minerale. La carbonella per barbecue non sempre funziona! 

IL CROGIOLO 
Il contenitore del minerale da fondere deve essere di argilla refrattaria e fatto con un apposito incastro per le pinze (in legno, bagnate con acqua al momento di usarle) che serviranno per manovrarlo e per ruotarlo al momento della colatura del bronzo fuso.

IL MANTICE 
Una delle opere essenziali per ottenere la fusione del bronzo con metodologie di quattromila anni fa è la ricostruzione del mantice in pelle a doppia sacca (o tasca) da azionare alternativamente per innalzare la temperatura del fuoco di carbone. Manovrare il mantice è un'operazione faticosa.

Nell'esperimento meglio riuscito, in trenta minuti si è raggiunta la temperatura sufficiente per la fusione, ma la tecnica di manovra deve essere perfetta per avere un soffio d'aria costante (l'alternanza dell'azione permette di avere un flusso praticamente continuo).

Le due sacche sono dotate di valvole e di raccordi in pelle, che confluiscono in una “Y” di sambuco svuotato a cui è collegato un secondo raccordo in pelle a cui è unito un cannello a “L” in refrattario, il quale agisce direttamente sulla brace posta sopra al minerale nel crogiolo.

LA MATRICE 

La matrice bivalve per lo stampo viene realizzata in ardesia, scavata con scalpelli in bronzo per darne la forma in negativo dell'oggetto da realizzare.

Vengono praticati dei fori passanti per “bloccare” le due semi forme con dei perni di legno tra loro, e delle scanalature di sfiato che collegano la forma scavata all'esterno per permettere la fuoriuscita dell'aria nel momento della colatura, che avviene per una apertura superiore ad imbuto. 

La matrice rimane aperta ai bordi del focolaio con le superfici scavate rivolte verso il fuoco, a circa ottanta cm. dal crogiolo. Quando il bronzo arriva alla forma pastosa (non ancora liquefatto) le due valve vengono unite e legate con cuoio bagnato. 

Dopo il raggiungimento della temperatura ottimale (1150°C) e mantenuta per qualche minuto, il crogiolo viene afferrato dalle pinze, liberato dal carbone depositato sul bronzo incandescente, e portato sulla matrice preriscaldata. 

Le impurità che rimangono a galleggiare sul bronzo fuso non preoccupano minimamente, sono assolutamente dissociabili. Dopo circa mezzora la matrice può essere aperta per rimuovere il pezzo che dopo il completo raffreddamento, può essere pulito e rifinito.

