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l fisici e 
r industria 

P rima della guerra non • 
più di sei o sette gio­
vani ai iscrìvevano, 

ogni anno, alla facoltà di 
fìsica di una città come Mi­
lano. Oggi, alla stessa facol­
tà, le iscrizioni sono circa 
ottocento all'anno. La car­
riera del fisico attira quindi 
molto i giovani studenti, ma 
alla fine di un difficile corso 
di studi per i tecnici che 
escono dall'università è dif­
fìcile trovare una sistemazio­
ne adeguata alla loro prepa­
razione. Il fisico, oggi, nono-
atante le trasformazioni del­
la nostra società, stenta a 
trovare in essa una giusta 
collocazione, quasi che nel 
nostro paese il lavoro scien­
tifico altamente qualificato 
che i fisici sono in grado di 
fornire non fosse necessario. 

Questa allarmante situazio­
ne è stata esaminata recente­
mente a Milano nel corso di 
un convegno indetto dalla 
« Società lombarda di •> fisi­
ca ». Esponenti del mondo 
universitario, degli istituti di 
ricerche non universitari 
quali l'Ispra, l'Euratom e il 
Cnen, della grande, della 
piccola e media industria 
hanno dibattuto il tema del 
« fisico nella ricerca e nel­
l'industria », prendendo co­
bo base di partenza una in­
dagine condotta dall'Univer­
sità di Milano sulla condi­
zione di lavoro dei fisici neo-
laureati. Dall'indagine è ri­
sultato che sui circa 900 fisi­
ci che nel corso degli ultimi 
tre anni sono mei ti dalle 
università italiane, il 65% ha 
trovato occupazione presso 
gli istituti di ricerca delle 
stesse università: il 13 % 
si è dedicato all'insegna­
mento, mentre solo il 9% ha 
trovato lavoro nell'industria. 
Il restante 13% è emigrato 
all'estero o è ancora senza 
occupazione. Vale la pena di 
notare che molti tra coloro 
che sono andati a lavorare 
nella industria hanno rispo­
sto all'inchiesta dichiarando 
di avere scelto quella strada 
perchè, dopo la laurea, « non 
avevano trovato nulla di me­
glio D. 

Le anomalie delle condi­
zioni dei fisici in Italia sal­
tano agli occhi da questi 
semplici dati e il convegno 
ne ha esaminato le cause. 
Data la condizione di vita 
diffìcile delle università ita­
liane e dei centri di ricerca 
non universitari e la man­
canza della prospettiva di un 
loro sviluppo, diffìcilmente 
negli anni futuri sarà possi­
bile un assorbimento altrvt-
tanto grande di fisici negli 
istituti universitari o nei la­
boratori drll'Euratom, del 
Cnen e di Ispra. Per questo 
l'attenzione si è accentrala 
sui molivi dell'esiguità di 
quei 9% dei neo-laureati 
che hanno scelto, malvolen­
tieri, la via del lavoro nel­
l'industria. 

Su qttesto punto sono ve­
nuti alla luce, nel corso del 
dibattito, i gravi difetti del­
l'industria italiana, sia essa 
grande, media o piccola. Pa­
re che il mondo della pro­
duzione privata in Italia non 
abbia bisogno di ricercatori 
scientifici qualificati. I fisici, 
in particolare, dai rappresen­
tanti dell'industria vengono 

criticati per la loro eccessi­
va astrattezza, per la man» 
cansa di e mordente », e i l 
più delle volte a loro ven­
gono preferiti altri tecnici 
considerati più adatti a risol­
vere i problemi concreti del­
la produzione, quali gli in­
gegneri. Potrebbe sembrare 
una critica fondamentalmen­
te giusta, che, pur apprez­
zando la preparazione teori­
ca dei giovani fisici, si ri­
volge soprattutto al tipo di 
studi seguiti nelle università. 

Ma essa è soltanto il ten­
tativo di giustificare la po­
sizione dell'industria privata 
italiana che non finanzia la 
ricerca scientifica perchè non 
ne può trarre immediati pro­
fitti. 

La grande industria sfrut­
ta per le sue necessità i la­
boratori esistenti presso le 
università e il caso più cla­
moroso della Montecatini 
che, nel campo della chimi­
ca, ha utilizzato gli impian­
ti del Politecnico di Milano 
per le scoperte legate al No-
bel del prof. Natta, è "tato 
citato più volte al convegno. 
Inoltre, l'industria non ha 
bisogno di ricercatori per­
chè si regge sul sistema del­
l'acquisto di brevetti stranie­
ri, per cui di fronte ad una 
importazione di brevetti per 
oltre cinquanta miliardi si 
ha una esportazione di soli 
dieci miliardi. Fisici e ricer­
catori sono quindi inutiliz­
zati. mentre molte industrie, 
medie e piccole, soprattutto 
nel campo della strumenta­
zione, si sono sempre più 
trasformate in importatrici e 
rappresentanti per l'Italia di 
prodotti stranieri. Al giovane 
fisico che entra in questo ti­
po di industria è riservato 
molto spesso il compito di 
rappresentanto n commesso 
viaggiatore di un prodotto 
importato. E si comprende 
quindi il motivo per cui il 
fisico ricorre all'occupazione 
nell'industria solo dopo che 
gli è venuta a mancare ogni 
altra prospettiva. 

Nel dibattito della a Socie­
tà lombarda di fìsica » si è 
cercato, da parte degli espo­
nenti del mondo universita­
rio, di trovare una via di 
uscila a questa situazione, 
soprattutto considerando che 
nel futuro il numero dei 
giovani laureati in fisica ap­
pare destinato ad aumentare 
notevolmente. La necessità di 
non lasciare affidato al caso 
un problema tanto delicato 
quale la creazione di tecni­
ci in quantità realmente ade-

; guata al fabbisogno è stata 
a più riprese sottolineata. 
Anche in questo campo il 
termine n programmazione » 
non è una parola priva di 
significalo, anche se pronun­
ciata da taluni malvolentieri 
al convegno di Milano. Così 
come è da guardare con fa­
vore da parte dei tecnici una 
politica che tenda a libera­
re sempre più il nostro pae­
se dalla imposizione di un 
mercato di tipo capitalistico 
dominato da grandi organiz­
zazioni industriali a livello 
mondiale che costringono ad 
una vita stentata la ricerca 
scientifica nel nostro paese. 
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Il settore centrale della grande rassegna 

LE MACCHINE UTENSILI 
ALLA FIERA 

MILANO — Una fresatrice leggera di costruzione jugoslava 

MILANO — Una fresatrice-pialla, costruita nella RDT, 
rettifica in plano 

attrezzata anche per lavori 

Il più lontano dei corpi celesti visibili: 3C-286 

LUMINOSO COME MILLE 
MILIARDI DI SOLI 

Dista dalla Terra dieci miliardi di anni luce e si allontana alla velocità di 
165.000 chilometri al secondo 
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Star-like objects: è la 
dizione inglese per indica­
re oggetti astronomici, sco­
perti non più di un anno 
fa, simili a stelle, ma che 
non sono affatto stelle. 

Tutti sanno che le stel­
le visibili a occhio nudo o 
c o n qualsiasi telescopio 
fanno parte della nostra 
galassia, cioè di una fami­
glia i cui membri sono 
qualcosa come cento mi­
liardi (uno di questi è ap­
punto il sole con la sua 
famiglia planetaria di no­
ve membri in uno dei qua­
li noi svolgiamo la nostra 
vita). 

Al di là di questa fami­
glia, altre ne esistono, as­
sai distanziate fra loro; in 
generale sono tanto distan­
ti da noi che non possia­
mo pensare di vederne le 
stelle componenti. Con i te­
lescopi ciò è possibile, ma 
solo per le famiglie stella­
ri più vicine, le altre appa­
rendo, ai cannocchiali più 
potenti, un batuffolo di lu­
ce tanto più piccolo quan­
to più lontane. ' 

Perciò, se si dà il caso di 
guardare nel cielo una stel­
la, si può stare sicuri che 
essa è < vicina > e fa parte 
della nostra famiglia o, per 
dirla in termini più tecni­
ci, della nostra galassia: 

è possibile vedere stel­

le singole situate alle di­
stanze maggiori. 

A quanto precede si de­
ve aggiungere il fatto se­
condo cui le galassie, sup­
poste più o meno tutte in­
trinsecamente uguali di lu­
minosità, risultano a noi 
tanto più fioche quanto più 
lontane. 

Per riassumere: le galas­
sie si vedono nei telesco­
pi come batuffoli di luce 
più piccoli e più fiochi in­
sieme: quelli più lontani 
sono molto deboli e simi­
li a punti luminosi. I punti 
luminosi più brillanti so­
no senz'altro le stelle sin­
gole della nostra galassia. 

Per rendersi ben conto 
della scoperta di cui stia­
mo per parlare facciamo 
una ipotesi: supponiamo di 
poter dire che una di quel­
le stelle che vediamo come 
singole, anziché essere vi­
cina, sia un corpo di note­
voli dimensioni e situato 
a una distanza grandissi­
ma, quale quella delle ga­
lassie più lontane che si 
conoscano (a qualche mi­
liardo di anni luce, ossia 
a una tale distanza che la 
luce impiega qualche mi-

. liardo di anni per giungere 
' Ano a noi correndo alla ve­
locità di 300.000 chilome­
tri al secondo). Cosa do­
vremmo concludere? 

Che si tratta di una stel­
la eccezionale, dovendo a-
vere una luminosità intrin­
seca tante volte più gran­
de delle stelle « normali > 
da apparire visibile, anzi 
ben visibile, e essere scam­
biata per una stella della 
nostra galassia. 
' ET • appunto questa la 

scoperta di cui si parla in 
questi tempi, nel campo 
astronomico La scoperta è 
stata resa nota circa un 
anno fa da alcuni astrono­
mi americani degli Osser­
vatori del Monte Wilson e 
del Monte. Palomar. 

E* risultato che quattro o 
cinque stelle per tanto tem­
po guardate con indiffe­
renza perché credute no­
stre coinquiline galattiche, 
sono invece da considerar­
si estremamente lontane, 
qualche miliardo di anni 
luce, ed anche estremamen­
te luminose. 

Recentemente l'astrono­
mo russo Shklovsky ha 
messo in evidenza che ap­
partiene a questa classe di 
oggetti, u n a particolare 
stella indicata con la sigla 
3c-286, la quale dovrebbe 
tenere la palma della mas­
sima distanza finora cono­
sciuta (quasi 10 miliardi 
di anni luce) e il massimo 
della luminosità intrinse­

ca (da sola emette in un 
secondo più di 100 volte la 
luce emessa nello stesso in­
tervallo di tempo da tutti i 
100 miliardi di stelle del­
la nostra galassia oppure, 
per dirla in un'altra ma­
niera, da sola emette in un 
secondo quanto emettereb­
bero mille miliardi di soli 
nello stesso intervallo di 
tempo). 

Diciamo subito che c'è 
da sbalordire anche gli a-
stronomi più abituati alle 
cifre « astronomiche ». 

La scoperta non è av­
venuta a caso: gli studio­
si americani di cui si è 
sopra detto sono stati in­
dotti a puntare i telesco­
pi su queste stelle (ritenu­
te « galattiche > e quindi 
normali) poiché i radiote­
lescopi avevano indicato 
che dalla loro direzione 
proviene una intensa emis­
sione di radioonde. Stu­
diando allora le onde lumi­
nose nel campo del visibile 
hanno scoperto che il loro 
spettro è eccezionale ma 
può essere interpretato se 
si ammette che tali stelle 
sono oggetti estremamente 
lontani. Più precisamente 
lo spettro si può compren­
dere se si ammette che es­
se si allontanano da noi 
con velocità elevatissime, 

qualcosa come 100.000-120 
mila chilometri al secondo, 
allo stesso modo come fan­
no le galassie più lontane. 

L'oggetto 3c-286 di Shklo­
vsky deterrebbe, da questo 
punto di vista, oltre la pal­
ma della massima lumino­
sità e distanza quella del­
la massima velocità di fuga 
finora riscontrata nel cielo: 
165.000 chilometri al se­
condo! 

Come è facile immagina­
re gli astronomi si sono da­
ti da fare per cercare di 
farsi un'idea di come sono 
fatti questi oggetti e nono­
stante sia trascorso pochis­
simo tempo dalla loro sco­
perta, qualche cosa hanno 
pensato. 

Ne riferiremo per este­
so in un prossimo artico­
lo. Per adesso diciamo che 
i dati riportati sono tal­
mente eccezionali che gli 
astronomi non sono ancora 
preparati a comprenderne 
la natura in maniera chia­
ra ed esauriente, per cui, a 
parte i tentativi di inter­
pretazione di cui parlere­
mo presto, la cosa migliore 
da fare è di non staccarsi, 
per il momento, dalla loro 
denominazione più appro­
priata di Star-like objects. 

Alberto Masini 

MILANO MILANO — Una pressa di grande potenza. Il tecnico che 
procede alla Installazione della macchina dà un'Idea della 

mole dell'apparecchio ' 

Progressi della velocità di lavorazione e della automazione 
La produzione italiana figura modestamente 

Il nucleo della Fiera, il 
suo ceppo più antico, ri­
mane sempre il Padiglione 
della Meccanica, con le 
macchine utensili, i rela­
tivi accessori e le macchi­
ne ausiliarie. Il motivo è 
chiaro: in qualunque pro­
cesso produttivo, le mac­
chine utensili intervengo­
no sempre, sta direttamen­
te a lavorare i pezzi « di 
consumo >, sta a costruire 
i pezzi che costituiscono al­
tri tipi di macchine, e gli 
impianti più diversi. 

E' naturale quindi che la 
esposizione delle macchi­
ne utensili e degli accesso­
ri si sia notevolmente este­
sa, da una Fiera a quella 
successiva, fino ad occu­
pare non solo il vecchio 
glorioso padiglione, ma il 
nuovo a due piani e un 
altro laterale. E' anche lo­
gico, che in una panora­
mica sulla Fiera si parta 
appunto dal ceppo più an­
tico, sul quale del resto si 
appuntano gli occhi di tut­
ti: tecnici, economisti, sta­
tisti. Il numero totale del­
le macchine utensili in ser­
vizio in un Paese, la loro 
età media e il loro grado 
di automatizzazione sono 
indici sicuri per poter va­
lutare il livello di svilup­
po economico - industriale 
del Paese stesso. 

Aumento della 
produttività 

Il motivo dominante e 
conduttore che lega le in­
numerevoli macchine espo­
ste (e la loro evoluzione 
nel tempo, che si segue be­
nissimo di Fiera in Fie­
ra) è la ricerca di un au­
mento della produttività, 
che va spinto in modo con­
tinuo attraverso l'evoluzio­
ne dei tipi delle macchi­
ne e dei metodi di lavoro, 
dei dispositivi di coman­
do, degli automatismi, dei 
mezzi ausiliari e degli uten­
sili. 

Una più elevata produt­
tività, come dimostra il 
materiale esposto, si può 
ottenere per diverse vie, 
una più interessante del­
l'altra. 

Cominciamo dalla più 
semplice (in apparenza): 
aumentare le velocità di ta­
glio, gli avanzamenti, le 
profondità di passata. Que­
sta tendenza ha portato nel 
campo delle macchine uten­
sili di tipo classico (tornio, 
fresatrice, trapano, pialla­
trice, limatrice ecc.) ad un 
aumento della velocità mas­
sima, una maggior gamma 
di velocità e di avanza­
menti, e un aumento del­
la potenza dei motori. Una 
fresatrice per attrezzisti, 
adatta alla costruzione di 
stampi, può ormai ruotare 
a oltre 2.000 giri: un tor­
nio parallelo con altezza 
punte di una ventina di 
centimetri può ruotare a 
2.500 giri e più. Le gam­
me di velocità e di avan­
zamenti sono sempre su­
periori alle dieci, spesso 
anche alle venti. Le pas­
sate ammesse sono più pro­
fonde, e quindi la potenza 
utile della macchina deve 
essere incrementata: ne ri­
sulta un irrobustimento di 
tutti gli organi: trasmissio­
ni, cambio, frizione, slitte, 
guide, portautensili, man­
drini. 

Anche gli utensili, i < fer­
ri; che direttamente 
« mordono » il pezzo aspor­
tandone il truciolo, sono, 
di conseguenza, m piena 
evoluzione. Sempre più 
usati (naturalmente ove è 
possibile) i ferri in carbu­
ro di tungsteno, di titanio 
o equivalenti, legati in co­
balto (i cosiddetti metalli 
duri, chiamati spesso m of­
ficina « Widia », dal nome 
di una fabbrica tedesca che 
li produce) a placchetta ri­
portata. In fase di diffusio­
ne sono quelli in cermet, 
che permettono velocità di 
taglio ancora più elevate, e 
lavorano normalmente col 
tagliente rovente per l'at­
trito. Sempre più comuni 
le placchelte quadrate di 
metallo duro da applicare 
su un utensile da tornio o 
su una fresa mediante ser­
raggio con un bullone, e 
che vengono fatte lavora­
re, uno dopo l'altro, con 
quattro o otto dei loro spi­
goli, dopo di chi vengono 

buttate via: è più economi­
co sostituirle che affilarle. 

Un'altra via per ottenere 
un aumento della produt­
tività è quello di costruire 
macchine capaci di fornire 
il pezzo finito, tale da non 
richiedere il piazzamento 
su una o più altre macchi­
ne e successive lavorazio­
ni, operazioni sempre lun­
ghe e capaci di dar luogo 
a scarti per errori di piaz­
zamento. Anche su questo 
punto, la Fiera di quest'an­
no mette in rilievo ten­
denze interessanti, parti­
colarmente per quanto ri­
guarda i torni piccoli, a 
funzionamento automatico 
muniti eli revolver vertica­
le, uno o più mandrini ed 
una serie di slitte portau­
tensili disposte in posizione 
radiale. Queste unità, i cui 
mandrini, a seconda delle 
dimensioni, possono ruota­
re a regimi elevatissimi 
(anche 5-6.000 giri) per­
mettono di ottenere bullo­
neria speciale, raccordi di 
tuberia, pezzi di rubinette­
ria ed altri pezzi di media 
precisione ricavabili da 
barra o da tubo, ese­
guendo operazioni di ta­
glio, spianatura, torni­
tura, filettatura, godrona­
tura, lisciatura, mediante 
ciclo completamente auto­
matico. Il piazzamento e la 
messa a punto della mac­
china richiedono di solito 
una giornata o due di la­
voro, ma la produttività ri­
sulta poi elevatissima (mi­
gliaia di pezzi al giorno) 
con una sorveglianza ed un 
controllo saltuario del pro­
dotto. 

Un'ulteriore tendenza, as­
sai bene rappresentata in 
Fiera, è quella di e specia­
lizzare » un tipo di macchi­
na, rendendola più sempli­
ce onde richiedere assai 
meno tempo per il piazza­
mento e la messa in pro­
duzione. Esempio tipico si 
ha con i torni esclusiva­
mente a copiare e con le 
tornitrici. E' noto da anni 
il dispositivo chiamato « co­
pia > da applicarsi sui tor­
ni per ottenere automati­
camente un pezzo eguale 
ad un campione o ad una 
sagoma-campione. Tale di­
spositivo veniva montato 
all'occorrenza su un'unità 
convenzionale. Ora sono in 
commercio unità semplifi­
cate, le quali lavorano so­
lamente copiando. 

Il dispositivo ausiliario 
d'un tempo è divenuto par­
te essenziale della macchi­
na, mentre sono scompar­
si gli organi del tornio con­
venzionale (salvo natural­
mente quelli essenziali per 
la lavorazione). Una mac­
china « tornitrice », inve­
ce, viene costruita allo sco­
po di poter lavorare uno 
o due tipi di pezzi, in una 
gamma di dimensioni este­
sa. Può, ad esempio, essere 
capace di lavorare alberi 
con due o tre gradini, per 
diametri da un minimo a 
un massimo e fino a una 
certa lunghezza. Il piazza­
mento della macchina è 
molto rapido, ed il funzio­
namento automatico, per 
cui risulta conveniente an­
che per la produzione di 
piccole serie di pezzi: pro­
duce però solamente albe­
ri, o solamente flange, ed 
è quindi una macchina po­
co « flessibile » e cioè ina­
datta a una gamma estesa 
di produzione. 

Macchine 
a programma 
L'automazione è entrata 

nel campo delle macchine 
utensili singole (e cioè 
quelle che funzionano sin­
golarmente, non collegate 
e integrate a formare una 
catena transfer) e sembra 
aver trovato una condizio­
ne di equilibrio tra posi­
zioni molto avanzate {mac­
chine altamente automatiz­
zate, ma assai costose e lun 
ghe da mettere in servi­
zio) e posizioni eccessiva­
mente tradizionaliste (ma­
novra quasi esclusivamen 
te manuale). Sembrano af­
fermarsi, ad esempio (oltre 
ai torni a revolver a più 
mandrini di piccole dìmen 
siont cui accennavamo so­
pra) torni a revolver dt 
dimensioni maggiori ed an­
che trapani a programma 
manuale: su un piccolo 
quadro, una serie di levet­

te e di tasti vengono por­
tati nelle posizioni volu­
te, e determinano così il 
programma completo di la­
voro: successive velocità di 
taglio, avanzamenti, arre­
sti, rotazione della stella 
eccetera, in modo che, una 
volta piazzato il pezzo da 
lavorare, l'operatore non 
debba compiere alcuna o-
perazione manuale fino ad 
avere il pezzo finito. Gli 
automatismi sono qui elet­
tromeccanici, pneumatici e 
oleodinamici. Quanto ad 
una automatizzazione più 
completa, realizzata intro­
ducendo il programma soU 
to forma di scheda perfo­
rata, nastro perforato o ma­
gnetico, essa viene riserva­
ta per lo più ad unità mol­
to grandi (fresatrici, trapa­
ni multipli ed a revolver, 
fresatrici-pialle), nelle qua­
li entra in gioco, natural­
mente, l'elettronica. 

Pressofusione 
dei metalli 

Anche le macchine per 
pressofusione dei metalli e 
per la lavorazione da la­
miere vanno considerate 
una via per aumentare la 
produttività, anche se me­
no evidente al profano. Una 

' fusione in terra o anche in 
conchiglia (stampo metal­
lico^ risulta abbastanza ru­
vida in superficie, non può 
essere troppo sottile o trop­
po tormentata nelle sue va­
rie parti, e non potrà esse­
re precisa oltre certi limi­
ti. Mediante pressofusione 
(fusione a pressione della 
lega entro stampo metalli­
co) si ottengono pezzi li­
sci, molto precisi, con par­
ti sottili perfettamente riu­
scite: la successiva lavora­
zione alla macchina uten­
sile può limitarsi a poche 
finiture che si ottengono 
molto rapidamente. 

Quanto alla questione 
della lavorazione da lamie­
ra di piccolo e grosso spes­
sore, la questione è altret­
tanto interessante: si rea­
lizzano sostanziali riduzio­
ni di costi potendo rica­
vare mediante tranciatura 
pezzi anche di notevole 
spessore, anziché partire da 

i fusioni. E' sempre più co­
mune quindi la prassi di 
partire da lamiere e lamte-

' roni e lavorare alla tran­
cia ed alla pressa per ot­
tenere tagli, fori, pieghe, 
imbutiture. Di conseguen­
za, la Fiera presenta una 
serie di presse e trance di 
dimensioni sempre crescen­
ti: le 3-S00 tonnellate non 
sono oggi nulla di eccezio­
nale anche nelle medie in­
dustrie. 

Una notevole impressio­
ne, nel campo delle mac­
chine utensili, dell'utensi­
leria e dei relativi acces­
sori, desta la partecipazio­
ne estera alla Fiera, cui 
corrisponde un livello di 
importazioni altrettanto e-
levato. Per rendersene con­
to, occorre guardare le tar­
ghe delle macchine, non la 
ragione sociale degli espo­
sitori, che sono in gran 
parte organizzazioni com­
merciali italiane che lavo­
rano importando macchine 
estere. Ebbene, la larga 
maggioranza di quanto e-
sposto giunge da oltr'Alpe: 
in maggior copia della Ger­
mania Occidentale, poi dal­
l'Inghilterra, Francia, Bel­
gio, Stati Uniti, Svizzera 
e così via. Assai rilevante 
la partecipazione dei Pae­
si di nuova democrazia: 

. conoscevamo da un pezzo 
la produzione sovietica, ce­
coslovacca e della Repub­
blica Democratica Tedesca, 
mentre s'impongono all'at­
tenzione i prodotti della 
Polonta, Jugoslavia, Un­
gheria e Bulgaria, la cui 
posizione, nel campo delle 
macchine utensili, era fino 
a qualche anno fa poco più 
che trascurabile. 

Sta di fatto in ogni ca­
so che, purtroppo, a que­
sta massiccia partecipazio­
ne estera alla Fiera fa ri­
scontro una produzione ita­
liana, nel campo delle mac­
chine utensili, molto mo-

' desta, sia sul piano quan­
titativo che, ancor più gra­
ve, qualitativo, tale da do­
ver largamente cedere il 
passo, anche sul mercato 
nazionale, alla concorrenza 
degli altri paesi. 

Paolo Sassi 
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I Dizionario nucleare 
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I 

Contatori Geiger 

CONTATORI _ Apparec. 
chi in cui il passaggio di 
una particella subnucleare. 
in un certo istante, produce 
fenomeni che Io rendono 
manifesto, permettendo di 
precisare con grande esat­
tezza il tempo dell'evento 
segnalato. 

Essi 6ono fondati fiu uno 
dei due tipi di fenomeni a 
cui il passaggio di una par­
ticella carica nella materia 
dà luogo: la ionizzazione. 
cioè lo spostamento di elet­
troni dalle orbite degli ato­
mi che formano la materia 
attraversata: la eccitazione, 
cioè U paesaggio di un elet­
trone da un'orbita atomica 
interna a una esterna e suc­
cessivo ritorno alla prima 
orbita con Irraggiamento di 
* quanti • di luce. 

De] primo di questi due 
fenomeni si valgono 1 - con­
tatori - di un gruppo che 
comprende le varie • camere 
a ionizzazione* e i conta­
tori Geiger, notissimi per­
ché sono i più usati nella 
protezione contro la conta­

minazione radioattiva. Quo-
eti contatori sono fondati 
sulla associazione di una dif­
ferenza di potenziale fra due 
elettrodi, con un recipiente 
contenente un gas (o un l i­
quido, o anche con un eri-
stallo). in cui la particella 
in arrivo produce la ioniz­
zazione: si ha allora passag­
gio di corrente, e con oppor­
tuni accorgimenti è possibile 
avere le misure che inte­
ressano di più. in primo luo­
go il numero di particelle 
entrate nell'apparecchio nel­
la unità di tempo, e Inoltre 
indicazioni direzionali 

I contatori fondati sulla 
• eccitazione - sono quelli a 
« scintillazione », assai sem­
plici — In cui sostanze adat­
te (ioduro di sodio, ecc.) 
colpite da particelle subnu­
cleari emettono quanti di 
luce che vengono rilevati e 
contati con cellule fotoelet­
triche — e il contatore di 
Cerenkov (dal nome del fi­
sico sovietico che scopri i l 
fenomeno relativo • ottenne 
perciò il premio Nobel). 

• i • . •. 
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