
Realizzazione della lama: molatura | The making of the blade: grinding

La molatura delle lame forgiate, che poteva avvenire internamente alla fucina da spade o in edifici appositi, era 
compito del molatore, una maestranza specializzata che agiva alle dipendenze dello spadaio o come 
imprenditore autonomo. Questa fase aveva diversi scopi: regolarizzare le geometrie ottenute per forgiatura, 
a�lare i taglienti e valorizzare esteticamente le forme attraverso la brunitura (lucidatura).
Similmente ai magli, anche gli impianti di molatura erano mossi ad energia idraulica: tramite un sistema di 
ingranaggi (scu), la forza motrice impressa dall’acqua all’albero era trasmessa alle mole. 
Le prime mole impiegate erano monoliti in pietra arenaria naturale e l’elevata capacità di asportazione di questo 
materiale permetteva di definire sagome e sezioni finali della lama, andando inoltre a rimuovere i segni del 
processo di forgiatura. 
Seguiva la brunitura tramite mole di legno (imbornitoi) sulle quali erano applicate, mediante collanti naturali, vari 
tipi di polveri (ad esempio smeriglio e calzina) la cui azione abrasiva era agevolata da oli e grassi naturali. La 
di�erente granulometria delle polveri permetteva di ottenere più livelli di pulitura delle superfici e quindi finiture 
diverse, probabilmente a seconda della qualità del prodotto desiderata o del mercato di destinazione.  
Le lame provviste di canalette venivano inoltre incavate tramite apposite mole (incavatoi) che, grazie alla loro 
sezione particolare, erano in grado di abradere l’interno di queste depressioni ottenute precedentemente tramite 
forgiatura.
Infine un'altra fase importante nella realizzazione della lama era la segnatura. I marchi (signa) potevano essere 
impressi a caldo prima dei trattamenti termici oppure punzonati a freddo o incisi durante le fasi di finitura. 
Simboli, frasi o nomi apposti sulla lama erano identificativi del maestro spadaio, del luogo di manifattura o della 
qualità, fungendo da garanzia del prodotto sul mercato.

The grinding of the forged blades, which could take place in the sword forge or in special buildings, was the task of the 
grinder (also called sword cutler), a specialised craftsman who worked either as an employee of the swordsmith or as an 
independent contractor. This phase served several purposes: levelling the geometry created by forging, sharpening the 
edges, and aesthetically enhancing the parts through polishing.
Like the power hammers, the grinding machines were also driven by hydraulic power: via a gear system (scu), the 
propulsion force that the water applied to the drive axle was transferred to the grinding wheels. 
The first grinding stones used in the process were monoliths of pure sandstone. The high removal rate of this material 
made it possible to define the shape and final cross-section of the blade and also to remove the traces of the forging 
process. 

This was followed by polishing with wooden abrasive wheels (imbornitoi) on which various powders (e.g. emery) were applied 
with natural adhesives, whose abrasive e�ect was promoted by natural oils and fats. The di�erent grain sizes of the powders 
made it possible to achieve di�erent degrees of polishing, depending on the desired product quality or target market.  
The blades with fullers were also finished with special grinding wheels (incavatoi) which, thanks to their special profile, 
were able to grind out the raw forged fullers.
Finally, another important step in the making of the blade was the marking. The smithery marks (signa) could be stamped 
on the still glowing blade before heat treatment, cold stamped or engraved during finishing. Symbols, phrases or names 
applied to the blade identified the swordsmith, the place of manufacture or the quality and served as a guarantee for the 
product on the market.

Vittorio Zonca (Padova, 1568-1602)

«Machina per arruotar armi col moto dell’acqua» | «Machina per arruotar armi col 
moto dell’acqua» Machine for grinding weapons with water propulsion
1607

Si può qui osservare il funzionamento del meccanismo detto a scu utilizzato per muovere le varie tipologie di mole. Al fuso (albero motore mosso dalla ruota idraulica) era fissata una 
ruota a pioli in legno che trasmetteva il movimento all’albero dove le mole erano innestate tramite un ingranaggio a pignone, probabilmente sempre in legno. L’edificio rappresentato è 
forse una fucina, vista la presenza di una forgia sullo sfondo. 

V. Zonca, Novo teatro di machine et edificii per varie et sicure operationi, con le loro figure tagliate in rame e la dichiaratione e dimostratione di ciascuna, opera necesaria ad architetti et a 
quelli che di tale studio si dilettano, Padova 1607. c. 36v.

Here you can see the operation of the so-called "scu" mechanism used to move the di�erent types of grinding wheels. Attached to the "fuso" (drive shaft moved by the water wheel) was a 
wooden sprocket wheel that transmitted the movement to the shaft on which the grinding wheels were set in motion by a gearwheel, probably also made of wood. The building depicted 
is possibly a smithy, as a forge can be seen in the background.

V. Zonca, Novo teatro di machine et edificii per varie et sicure operationi, con le loro figure tagliate in rame e la dichiaratione e dimostratione di ciascuna, opera necesaria ad architetti et 
a quelli che di tale studio si dilettano, Padova 1607. c. 36v.

1. Mola in arenaria
XIX secolo

Le mole, mosse ad energia idraulica, potevano raggiungere 
anche i due metri di diametro. Alcune cave presenti tra Libàno, 
Tisoi e Bolzano Bellunese (BL) o�rivano un'arenaria 
particolarmente adatta a produrre mole di queste dimensioni. 

2. Mola da brunitura
XIX-XX secolo

Maniago, ditta Be.Di.Ma, dono di Dario Di Chiara

La brunitura aveva lo scopo di ottenere rifiniture migliori 
rispetto a quelle date dalla pietra arenaria. Nelle postazioni di 
molatura, ruote di diversa forma ed azione abrasiva erano 
sostituibili grazie ad alberi di rotazione indipendenti.

3-4-5. Materiali per la brunitura: smeriglio 
(3), carbonato di calcio (4), colla animale (5)

Le ruote supportavano tramite colle minerali di varia natura, 
detti in gergo smerigli, o polveri, come il carbonato di calcio 
(calzina, CaCO

3
). 

1. Grindstone carved from sandstone
19th century 

The grinding stones, which were driven by water power, could 
reach a diameter of up to two metres. Several quarries between 
Libàno, Tisoi and Bolzano Bellunese (BL) provided sandstone 
that was particularly suitable for the production of grinding 
stones of this size.

2. Polishing wheel
19th-20th centuries

Maniago, Be.Di.Ma company, donated by Dario Di Chiara

The purpose of polishing was to achieve a finer surface than 
with sandstone alone. In the polishing stations, the wheels of 
di�erent shapes and polishing e�ects could be exchanged 
thanks to independent drive axles.

3-4-5. Poliermittel: Schmirgel (3), 
Kalziumkarbonat (4), Tierleim (5),

Mineral substances intermingled with glue were applied to the 
polishing wheels, such as emery or other powders like calcium 
carbonate (calzina, CaCO

3
).
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6. Olio di noci (6) 

L’e�cienza dell’azione abrasiva era determinata dall’impiego di oli o grassi applicati sulla mola. 

7. Lama molata

Per esercitare la sua azione abrasiva, l’arenaria necessitava di essere costantemente bagnata. L’acqua, 
inoltre, ra�reddando la lama durante la molatura, evitava la perdita delle caratteristiche meccaniche 
ottenute tramite i trattamenti termici. 

8-9-10. Esempi di finiture ottenute per molatura: arenaria (8), smeriglio 
(9), calzina (10) 

L’utilizzo di abrasivi con granulometria e durezza di�erenti aveva lo scopo di rimuovere 
progressivamente i solchi dell’asportazione. L’obiettivo era ottenere superfici verosimilmente piane e 
raggiungere l’e�etto specchiato.  

6. Walnut oil

The e�ectiveness of the grinding action was determined using oils or greases on the wheel.

7. Ground blade

For the sandstone to develop its full abrasive e�ect, it had to be constantly wet. The water also cooled 
the blade during sharpening and prevented the loss of the mechanical properties achieved by the heat 
treatment.

8-9-10. Examples of surfaces achieved by polishing: sand (8), emery (9), 
calzina (10)

By using abrasives with di�erent grit sizes and hardnesses, the coarse grinding marks were to be removed 
step by step. The aim was to obtain a flat surface and thus achieve a mirror-like e�ect.  


