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Ricerca condotta da Valter Biella e Piergiorgio Mazzocchi.
Il lavoro si articola in uno studio degli strumenti e della
tecnica di costruzione di Fortunato Angiolini, di Brumano.
Fanno parte del materiale di ricerca: 3 flauti a 7+I fori,
6 flauti a 3 fori, 2 trombette ed una documentazione,con

diapositive, circa la costruzione, gli utensili ed il tornio.

Collaborazione fotografica di Elio Imberti e Mario Serraglio.

Disegni di Valter Biella.

Per la trascrizione dei termini in dialetto si & tenuto conto
delle regole riportate in : Roberto Leydi, "I canti popolari

italiani", Mondadori, pag. 30 e 31






I FLAUTI DELLA VALLE IMAGNA

L'economia della Valle Imagna ha visto negli anni passati, ac_
canto alla pastorizia ed alla agricoltura, lo sviluppo di diver_
se attivitd artigianali. Tra queste si inserisce la lavorazione
del legno, divenuta una della principali fonti di sostentamento

e di sviluppo economico (I).

La presenza di abili artigiani ha fatto si che prodotti di qua_
lita soddisfacessero non solo al fabbisogno locale, ma trovas_
sero ampio spazio su diversi mercati, superando anche i confini
della provincia di Bergamo.

Tra i tanti manufatti usciti dalle botteghe artigiane, ve n'é€ uno
che trova una sua particolare collocazione: il flauto a becco,

lo zufolo, chiamato "sibl" o "siv1ot" od anche "sigldt".

Tale prodotto nasceva in piccole botteghe, dalle mani di abili
tornitori che su macchine rudimentali preparavano centinaia di
strumenti alla volta. I flauti, distribuiti dai venditori ambu_
lanti alle fiere e nei mercati, raggiungevano poi ogni paese,
ogni valle, dentro e fuori la bergamasca.

Le famiglie che si dedicavano a questa particolare produzione
erano pidl di una in Valle Imagna. Da diverso tempo perd, la co_
struzione dei '"sigldcc", si & fermata ed oggi non rimangono che
pochi tornitori che ricordano tale lavorazione. E' questo il ca_
so di "Fortuno",Fortunato Angiolini nato nel I909 a Brumano, ul_
timo rimasto di una numerosa famiglia di artigiani del legno (2).
La famiglia Angiolini ha lavorato con il tornio e costruito fauti
per diverse generazioni. "Fortuno", che si ricorda del bisnonno
tornitore, ha appreso 1'arte dal padre. In famiglia angiolini la_
voravano al tornio alche altri quattro fratelli ed uno zio. Gli

Angiolini possedevano tre torni.
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Rimasto solo, fortunato ha continuato l'attivita fino a trenta
anni fa circa, per poi abbandonarla completamente. Possiede perd
ancora un tornio a pedale (che viene tutt'oggi usato per prepara_
re qualche oggetto per la casa) e tutti gli attrezzi per costru_
ire i flauti, tramandati da generazioni, nonché 1l'abilitd neces_
saria per arrivare ad un prodotto finito e funzionante.

Grazie a questa abilita, Fortunato ci ha mostrato come venivano

costruiti 1 flauti.

(I) Gli artigiani della Valle Imagna costruivano anche:"baslocc"
(scodelle per il vino), "basléte" (tagliere per la polenta),
""'spanalacc" (piatti in legno per scremare il latte), 'caxii"
(mestoli e cucchiai in legno), "méltér" o '"péstasal" (mortai),
"pirlé" (piccole trottole che si lanciano con un pezzo di cor
da), "pighési" (falcetti e roncolette), 'pénacc'" (zangole per
il burro, tornite in un solo pezzo d'acero), ''resuré" (matta_
relli per la pasta), '"spine", 'cucl" o "burd" (per le botti),
e recipienti per contenere sale, spezie ecc. ecc., con un co_
perchio simile ai vasi da speziale, torniti in ciliegio, ace_
ro, carpine o betulla, fusi per filare, zoccoli......

(2) Si veda anche: Febo Guizzi, FLAUTI A BECCO (BERGAMO), in
"Culture musicali'", II,n.4.



IL TORNIO

Il tornio & di forma molto arcaica,del tipo a pedale,detto in val_
le''a gamba' (tavola I).A differenza dei macchinari moderni,dove i
pezzi vengono bloccati in un mandrino che ruota, su questo tornio
sono gli utensili che girano,mentre il pezzo da lavorare viene te_
nuto in mano.

Ogni utensile & provvisto di un grosso manico cilindrico di legno
e viene fissato tra una contropunta e la lunetta. Attorno al mani_
co vengono avvolti alcuni giri di corda, tesa tra il pedale in bas_
so ed un lungo ramo elastico in alto che funge da molla di ritor_
no (tavola 2). Agendo con la gamba sul pedale l'utensile compie
alcuni giri in senso antiorario. La molla di ritorno fa poi compie_
Te altrettanti giri in senso orario. Il moto del tornio & quindi
alternato e non in un solo senso come nei torni d'oggi. Ne conse_
gue che anche la preparazione e l'uso degli attrezzi deve rispon_
dere a tale peculiarita.

Gli utensili per-forare hanno due angoli di taglio per lavorare
sia all'andata che al ritorno, con la caratteristica forma a cuc_
chiaio.

I1 tornio & approntato dal tornitore. Generalmente €& in legno di
castagno mentre la testa pud anche essere in frassino. La molla

di ritorno, lunga circa sei metri, & in acero. Le varie parti che
compongono il tornio sonc cosi denominate nel dialetto locale: 1la
contropunta "péncérdl", le guide "gidf', il pedale "calcola", la
lunetta "pégaZa'" (tavola I).

Gli utensili pil complessi erano preparati da un fabbro, mentre

si provvedeva personalmente alla sola rifinitura, con la fucina,

dei ferri pil semplici.



LA COSTRUZIONE

Gli Angiolini costruivano i flauti e le trombette, strumenti ad
ancia semplice con un'unica nota.

I1 flauto poteva essere a 7+I fori, chiamato "siv1dt" o "siglét",
ed anche pil piccolo, a 3 fori,detto "sidl" (tavola 3).

I legni che si usavano erano: per i flauti a 7+I fori la "nis8_
la" (il nocciolo) e "1'asér" (l'acero), per i flauti a 3 fori
1l'acero, il ciliegio,e "1"aSér dpdl", mentre la "nisdla" veniva
scartata perché lavorandola diventava "piluSa" (pelosa). Per la
trombetta si faceva uso del nocciolo per il "f6nd", e del cilie_
gio o ancora del nocciolo per la "bdcheta".

Fortunato ci ha mostrato la costruzione di alcuni flauti a 3 fo_
ri. La costruzione di quelli pid grandi & identica nella succes_
sione delle fasi di lavorazione; cambiano solo alcuni utensili
per le dimensioni maggiori.

Bisogna tener presente che gli Angiolini non lavoravano ad un
flauto per volta, ma a partite di mille o duemila pezzi. Ogni
singola fase si intende percid riferita a diverse centinaia di
pezzi.

La prima fase consiste nel preparare i pezzi grezzi. Da un tron_
co di acero, chiuso in una morsa di legno, due persone tagliano
con la sega dei dischi. L'altezza di questi pezzi corrisponde
alla lunghezza degli strumenti da costruire. Per misurare i di_
schi si usa un semplice calibro chiamato appunto "miélira".

La "midilira" & un'asticella di legno sagomata in diversi spigoli
0 segmenti. Ad ogni spigolo o segmento di "misiira" corrisponde
la lunghezza di ogni tipo di strumento: del faluto grande "siglot"

del flauto piccolo "si6l" e della trombetta, divisa nella parte
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superiore chiamata "bdch2ta" ed in quella inferiore detta "fond"
(tavola 5).

Con la"manéra'", un particolare tipo di scure costruito sempre._in
Valle Imagna (tavola 6),si dividono,poi,i dischi in ¢anti quarti.
Si fissa sul tornio un primc utensile per bucare,chiamato "tinivli"
o'"ténévli" (tavola 7),e si fora longitudinalmente ogni singolo se_
gmento. Per i flauti pill piccoli si usa un tipo di "tinivli" ,men_
tre per quelli pild grandi se ne usa uno con un diametro maggiore,
chiamato anche '"ténéé&la".

Il segmento bucato viene poi fissato sulla "furma" (tavola 8), un
cilindro di legno di diametro leggermente superiore a quello dello
strumento. Seguendo i contorni della "furma',con la "manéra", si
sgrezza il pezzo rendendolo cilindrico. Il pezzo cosi lavorato vie_
ne poi vincolato fortemente su di un altro utensile,"lo spdladur",
che viene fissato al tornio tra due contropunte (tavola 9).

Si fa quindi sul tornio una prima lavorazione di sgorbiatura ester_
na con il "rampi" (tavola I0 ) e successivamente una rifinitura
con un altro utensile: il"méndadur" (tavola II). Lo '"spéladur",al
contrario degli altri utensili fissati tra cotropunta e lunetta,é&
montato sul tornio vincolato solo con due contropunte,per essere
agevolmente montato e smontato,accellerando cosi i tempi di lavo_
razione. Fssato in tal modo,l'utensile & molto instabile e pud fa_
cilmente distaccarsi dal tornio. Questa fase della lavorazione &
in effetti la pild pericolosa (un figlio di Fortunato porta ancora
una piccola cicatrice in viso a ricordo di tale disavventura).

I1 "rampi" & l'unico attrezzo che, per la sua semplicitd,viene ri_
finito direttamente dal tornitore;per tutti gli altri ci si deve
affidare alla fucina di un fabbro.

L'operazione successiva consiste nel fissare sul tornio la 'capeta"
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(tavola I2), un utensile per forare conicamente. Si tiene in ma_
no il flauto e si ripassa il foro con la 'capéta'. Per i flau_
ti pild grossi si fa uso di due "capéte', una per ogni metd stru_
mento.

Approntato il foro conico longitudinale, si prosegue con la pre_
parazione dei fori per le dita e per il labium. Per questa ope_
razione si fa uso dello "Sgurbi', mentre il flauto & tenuto in
mano, alloggiato in un pezzo di legno concavo che funge da ripa_
ro per le mani (tavola I3). Tale foratura & fatta a memoria, sia
per i flauti piccoli che per quelli grandi. L'Angiolini non usa
infatti nessun tipo di calibro né altro metodo di riscontro per
misurare la distanza tra i fori, e non € da pensare che un uten_
sile simile sia andato perso col tempo, vista l'estrema cura con
cui ogni ferro & stato conservato, tutti in perfetto ordine in
una cassa porta-utensili. E' altrettanto improbabile che Fortu_
nato si sia scordato di una simile operazione: per troppi anni
ha lavorato a fianco del padre e dei fratelli e nella costruzio_
ne fattaci come easempio ha dimostrato di essere ancora perfet_
tamente abile e preciso, come se la professione di tornitore non
avesse subito nel tempo alcuna interruzione.

I1 lavoro prosegue con la '"lanséta', scalpello a forma di lancia
a doppio angolo di taglio, che serve a correggere il labium (ta_
vola I4), quindi con la "manéra" si taglia obliquamente la testa
del flauto dove si appoggeranno le labbra (tavela I5).

I flauti poi vanno tinti. Si fa bollire nell'acqua dell'anilina
rossa (sul perché di questo colore, Fortunato non ha saputo dare
spiegazioni) e si immergono una ventina di flauti per volta.
Quando ci si accorge che non prendono pill colore, si riprepara

¥ o A ;
l1'anilina. Successivamente, con una seconda "'capéta', sempre al
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tornio,si da la forma definitiva alla foratura interna. Come
riscontro l'attrezzo deve fuoriuscire per due o tre millimetri
dal fondo del flauto (tavola I6). Internamente lo strumento &
cosl terminato.

La fase seguente consiste nell'intagliare la parte inclinata del
labium, detta la '"lénguéta". Tale operazione viene eseguita con
lo scalpello chiamato "scOpé&l per la lénguéta' (tavola I17).

Si appoggia il flauto dalla parte della testa ad un palo e si
incide la "lénguéta" spingendo con forza lo "scOpe&l", aiutandosi
nella spinta anche con il torace. A riparo del torace, si indos_
sa la "médaia'", un piccolo quadrato di legno con al centro il
"fopét'", un incavo che serve per appoggiarvi il manico dello
"'scopél" senza pericolo che sfugga. La "médaia"™ & legata al col_
lo come un bavaglino (tavola I8).

Terminata la "1énguéta', si deve correggere all'interno il con_
dotto dell'aria. Con un piccolo scalpello lo "scopéli", si ret
tifica il condotto da semicircolare a rettangolare (tavola I9).
Questa operazione con lo "scépdli", era il segreto della fami_
glia Angiolini che garantiva il perfetto funzionamento dello
strumento a lavoro ultimato. A tale abilita si sffidavano altri

costruttori, sia di flauti che di richiami per uccelli (il "pi_

viero"), che portavano agli Angiolini i flauti semilavorati per
"farli suonare'.

Manca ormai solo la zeppa perché il flauto sia pronto. La zep_
pa, il"ghérdl", si ricava da un pezzo di castagno vecchio.
Preparare il '"ghér81l" viene detto '" 'nghéréla". Si fissa il ca_
stagno sul tornio, e lo si lavora leggermente conico, usando il
"rampi'. Man mano che si prepara, lo si controlla perché entri

perfettamente nella testa del flauto.
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Arrivati a misura, si lascia il '"ghér&l" infilato nel flauto e
lo si taglia a filo sempre lavorando al tornio. Il "ghérdl"

8 considerato a misura quando lo si intravvede dalla "léngueéta'.
Battendolo poi con un tondino di ferro, si fa uscire il '"ghérdl"
dal flauto: "bat 6 i sidi" (battere gid gli zufoli), quindi con
un coltello gli si deve asportare una striscia di legno per cre_
are il condotto d'aria, con il piano leggermente inclinato verso
l'esterno {tavola 20).

Infine si fissa fortemente il '"ghér8l" nel flauto e lo si taglia
esternamente con un coltello per renderlo obliquo come la testa
del flauto: "taid §6 la crapa'" (tagliar gid la testa).

Ancora un'ultimo controllo alla posizione del "ghérdl", che vie_
ne considerata perfetta se, guardando dalla testa del flauto at_
traverso il condotto dell'aria, si intravvede sulla zeppa una
striscia illuminata dalla luce proveniente dal foro del labium
(tavola 2I).

Come detto all'inizio, non si preparava un solo strumento per
volta. Si procedeva lavorando diverse decine di flauti contempo_
raneamente, per non avere troppi tempi morti nel dover conti .
nuamente cambiare gli wutensili. Il padre ed i fratelli provve_
devano ognuno ad una diversa fase di lavorazione, organizzandosi
in un vero e proprioc lavoro in serie. In un intero anno gli Angio_
lini riuscivano a preparare un numero incredigile di flauti: cin_
quantamila, in partite di mille o duemila pezzi.

Quando una partita di strumenti era pronta, si portava a spalle

a Selino ( Valle Imagna) e qui affidata ai venditori ambulanti
che distribuivano il prodotto su tutti i mercati, oltrepassando
anche i confini della bergamasca. L'Angiolini si ricorda che una

partita di "sigldcc" fu spedita anche in America del nord.
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Nelle pagine seguenti sono riportate diverse tavole raffiguran_
ti il tornio, gli strumenti e le fasi di costruzione con i re_

lativi utensili impiegati.
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