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ATTI DELLA SOCIETA DEGLI INGEGNERI 

IN TORINO E DEGLI ARCHITETTI 

ADUNANZE GENERALI ORDINARIE DEI SOCI 

ASSEMBLEA DEI SOCI 

30 l\farzo 1957 

P convocazione: ore 18 (manca il nu­
mero legale). 

2a convocazione: ore 18,30. La sedu ta è 
aperta. 

Assente l'Ing. Bruneui l'Assemblea è 
presieduta dal Vicepresidente Prof. lnge­
gner Lapidari, presente pure il Vicepre­
sidente Prof. Arch. Bairati. Segretario 
l'Ing. Viganò. 

H Segretario legge il verbale della Se­
duta precedente del 27 febbraio 1956 che 
viene approvato. 

L'Assemblea accoglie le domande d i 
ammissione dei nuovi Soci. 

n Vicepresidente ricorda i Soci Defun­
ti nel 1956: lngg. Emilio Ponzano, Giulio 
Tedeschi, Ugo Valletti. 

n Segretario legge l'Elenco delle ma­
nifestazioni svolte per iniziativa della So­
cietà nel 1956. 

Il Prof. Lapidari espone quanto è stato 
deliberato dal Comitato Dirigente circa la 
ricerca di una nuova sede, notificando 
che sono stati delegati a rappresentare la 
Società nella Commissione creata dagli 
Ordini Professionali e dagli altri Enti 
Tecnici Culturali l'Arch. Decker e l'Jn­
gegner Zabert. 

Intervengono i Soci Cenere, Mortarino, 
Lo n go. 

Vengono poi esaminati i rapporti della 
Società con l' ANIAI. 11 Prof. Lapidari, in 
base alle dichiarazioni dell'Ing. Cenere 
e l'Arch. Decker, ritiene che ci si sta av­
viando verso una chiarificazione. 

n Prof. Lapidari espone la situazione 
economica della Rivista « Atti e Rasse­
gna Tecnica », il cui bilancio si è chiuso 
eon un piccolo attivo. Rossi elogia il mi­
glioramento della Rivista sia nel piano 
redazionale che in quello artistico rife­
rendosi specialmente al Numero dedicato 
al Piano Regolatore di Torino e alle pa­
gine a colori dedicate all'An·h. Ricci. 

L'Assemblea plaude l'opera del Pro­
fessor Cavallari-Murat, Direttore della 
Rivista. 

Assente per indisposizione il Tesoriere 
Ing. Goffi, il Prof. Lapidari presenta 1 

Bilanci consuntivo 1956 e preventivo 
1957. 

L'Ing. Mortarino legge la relazione dei 
Revisori dei Conti favorevole al Bilancio. 

Si delibera di aumentare le quote in­
tegrate portandole per i Soci corrispon­
denti da Lire 2.500 a L. 3.000, per i Soci 
effettivi da Lire 3.500 a Lire 4.000. Ber­
toglio, Bairati, Zabert, Mortarino pro­
pongono azioni e suggerimenti per incre­
mentare il numero dei Soci. 

L'Assemblea unanime approva i due 
bilanc-i. 

Sono riconfermati i tre Revisori dei 
Conti: Molli, Mortarino, Ruffinoni. 

La Seduta è tolta alle ore 20 circa. 

I l Segretario 
(Ing. S. Viganò) 

Il Presidente 
(Ing. Brunetti) 

l Marzo 1958 

l ) Convocazione ore 17 (manca n. legale) 
2) Convocazione ore 17 ,30. 

L'Assemblea è presieduta dal Presiden­
te Ing. Brunetti e dai Vice-Presidenti 
Arch. Bairati ed Ing. Lapidari. È assente 
per malattia il Tesoriere Ing. A. Goffi. 
Segretario l ' Ing. Viganò. 

[ · Il Segretario legge il verbale della 
Adunanza Generale dei Soci, che ha avu­
to luogo il 30 marzo 1957. 

Il verbale viene approvato all'unani ­
mità. 

H - Ammissione Nuovi Soci . 

11 Segretario legge il seguente elenco di 
aspiranti Soci: 

- lng. Andriano Luciano 
- Ing. Bernasconi Mario 
- Arch . Boffa Ballaran Renato 
- Ing. Caretti Giacomo 
- Ing. Croveri Ottavio 
- Ing. Giustetto Domenico 
- Ing. Martiny Francesco 
- Ing. Perelli Carlo 
- Arch. Cavanna Renoglio Maria Rosa 
- Ing. Tavani Renato 
- Ing. Turin Roberto 
- Arch. Valinotti Michelaugusto 
- Arch. Mollino Carlo 
- Arch. Radir Guido 
- Ing. Beria Biagio 
- J n g. Borini Marco 
- Ing. Brura Giorgio 
- Ing. Cataldo Carlo 
- Ing. De Rogati s Giuseppe 
- Arch. Marchisio Vittorio 
- Ing. Mucaria Umberto 
- Ing. Proverbio Giuseppe 
- Ing. Ricci Giuseppe 

- Ing. Tonini Carlo 
- Ing. Bardelli Felice 
- Ing. Biondolillo Fausto 
- Ing. Martina Ferdinando 
- Ing. Vaccaro Giovanni. 

Le domande di ammissione dei sopra­
elencati richiedenti sono accolte dall' As­
semhlea. 

II l - Commemorazione Soci Defunti. 

Il Presidente commemora i Soci De­
funti durante il 1957: 

- Prof. Ing. Giuseppe Albenga 
- Ing. Giuseppe Biddau 
- Ing. Andrea Casalegno 
- Ing. Arnaldo Guelfi 
- Ing. Ottavio lnvrea 
- Ing. Marco Tullio Moss i 
- Prof. Ing. Modesto Panelli 
- Arch. Gian Battista Ricci 
- lng. Giovanni Vitelli. 

L'Assemblea si associa nel ricordo ri­
verente dei Soci Defunti . 

IV - Relazione del Presillente. 

Il Presidente dà leuura della Relazione 
sull ' attività svolta nel Triennio di sua 
Presidenza, 1955-1956-1957. 

Tale relazione viene integralmente al­
legata agli atti. (Allegato n. 1). 

Arch. Renacco ringrazia l'Ing. Brunetti 
ed il Comitato u scente per le attività 
svolte. Quale responsabilità della Sezione 
Piemontese dell'1st. Nazionale di Urba­
nistica apprezza lo sforzo encomiabile per 
migliorare il tono degli articoli della Ri­
vista, specie nel settore Urbanistico. 

L'Assemblea si associa nel plauso al 
Direttore di Redazione, Prof. Cavallari­
Murat. 

Ing. Cenere, a nome del Comitato Di­
rigente u scente, ringrazia il Presidente 
Ing. Brunetti per « lo sforzo giovanile » 
con cui, durante questo triennio ha retto 
le sorti della Società. 

Ing. Zabert, delegato, unitamente al­
l' Arch . Deker, della Società in seno alla 
Commissione dei Coutenti per la ricerca 
della nuova Sede, comunica che, dopo 
diversi tentativi e numerose ricerche, pa­
re sia possibile portare a termine le trat­
tative per alcuni adatti locali nel Palaz­
zo Barbaroux, in piazza S. Carlo angolo 
Via Giolitti. 

Arch. Mosso L. ritiene che si potreb­
be anche trovare una Sede presso il Pa­
lazzo Chiablese. 
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Arch. Bairati conferma quanto già espo. 
sto dal Presidente, che la questione della 
Sede debba essere sottoposta all'esame ed 
all'approvazione del Nuovo Comitato Di· 
rigente. 

V · Conto Consuntivo Esercizio 1957, pre· 
ventivo 1958 e determinazione delle 
integrazioni delle quote di associa· 
zione statutarie per l'anno 1958. 

Il Vice Presidente Ing. Lapidari, in 
assenza del Tesoriere Ing. Achille Goffi , 
ammalato, espone e commenta in Conto 
Consuntivo 1957 ed il Bilancio preven· 
tivo 1958, che sono stati di stribuiti ai 
Soci nella forma allegata (Vedi Allegati 
2-3) agli Atti. 

L' ing. Mortarino, a nome anche degli 
Ingg. Ruffinoni e Molli, legge la relazio­
ne dei Revisori dei Conti, favorevole al 
Conto Consuntivo per l'anno 195 7. 

L'Arc/1. Renacco si dichiara favorevole 
ad un aumento delle quote, specie per 
potenziare l'attività della Rivi sta, e per 
permettere un accantonamento di fondi 
che permetta di affrontare con serenità 
il problema della nuova Sede. 

Dopo ampia discussione alla quale in· 
tervengono numerosi Sori , l'A ssemblea 

l ) approva all'unanimità il Conto 
Consuntivo per l'esercizio 1957. 

2) approva a maggioranza il preven· 
tivo per l'anno 1958 n ella forma presen· 
tata dal Comitato Dirigente. 
- approva il mantenimento delle quote 
~ociali annue che restano pertanto: 

L. 1500 per i neo-laureati 
- L. 3000 per i corrispondenti 
- L. 4000 per gli effettivi. 

Raccomanda al Comitato Dirigente, che 
sarà eletto, di esaminare un eventuale 
ritocco delle quote, in aumento, per il 
pross imo anno 1959. 

VI. - L'Adunanza Generale dei Soci pro­
cede alla nomina di un Collegio eletto­
rale che ri sulta costituito dagli Ingg. 
Goffi Edoardo, Mattioda Enzo , Rossetti 
Ugo. 

VII. - Elezione del Presidente e dei Vice 
Presidenti. 

Votanti 57, maggioranza occorrente per 
la nomina 29 voti. 

Lo spoglio delle schede per l'elezione 
del Presidente dà i seguenti ri sultati: 

Dardanelli, voti 50; Dezzutti, l; Mor­
tarino, l; Carbone, l; Rigotti, l. 

Schede bianche, 3. 

Lo spoglio delle schede per l'elezione 
dei V ice Presidenti dà i seguenti risultati: 

Roggero, voti 43; Tournon, 41; Re­
nacco, 4; Bonicelli, 4; Cenere, 2; Mos­
so N., l; Codegone, l; Ragazzoni, l; 
Cocci no, l; Gabetti, l; Anselmetti, l; 
Pittini, l; Lemal, l; Dezzutti, l; Luda, l. 

Schede bianche, 3. 

Per l'elezione del Presidente e dei due 
Vice Presidenti lo Statuto prescrive il 

conseguimento della maggioranza asso­
luta. 

Hanno pertanto conseguito la maggio­
ranza assoluta: Presidente, Ing. Darda­
nelli ; Vice Presidenti, Arch. Roggero e 
Ing. Tournon. 

VIII - Elezione dei 10 Consiglieri. 

Tra i membri del Comitato in carica 
è riconfermabile, a termini di Statuto , 
solo il T esoriere Ing. A. Goffi. 

Ù> spoglio delle schede (57) dà 1 se­
guenti ri sultati: 

Bonicelli G. junior, voti 41; Mosso N., 
39; Goffi A., 37 ; F erroglio, 29; R enal'­
co, 28; Casalegno , 27; Passanti, 26; Car­
bone, 24; Rossetti , 23 ; Russo Frattasi, 
23; Radi c, 20 ; Bertolotti, 20 ; Vaccaro , 
19; Lemal, 19; Moretto , 16; Gabetti, 12; 
Vellario G., 12; Ajello, lO; Nocilla , 8; 
La vini, 7; Vigliano, 5 ; Dezzutti , 4 ; Ca­
vallari, l; Coccino , l ; Osella, l; Giher­
ti, l; N orzi, l; Pozzo, l; Rondelli, l; 
Mondino , l; Mosso L. , l ; Roggero, l; 
Mortarino, l ; Pugno, l; Albani, l; Ca­
sassa, l; Zignoli, l ; Codegone, l ; Gam­
bolò, l; Prever, l; Midana, l; Mor­
helli, l; Garinei , l. 

Risultano eletti a termini di Statuto i 
primi dieci d ella graduatoria sopra ripor­
tata, e cioè i seguenti Soci: 

l. Ing. Bonicelli G. jzmior ; 2. Arch. 
Mosso Nicola ; 3. Ing. Goffi Achille (Te­
soriere) ; 4. Ing. F enoglio ; 5. Arch. R e­
nacco; 6. Arch. Casalegno ; 7. Arch. Pa s­
santi; 8. Ing. Carbone ; 9. Ing. Rosst>tti; 
10. Ing. Russo-Frauasi. 

IX - Elezioni dei tre Revisori dei conti 
per l'anno 1958. 

Sono confermati nella cari ca i Soci: 
Ing. Ruffinoni, Ing. P . Molli , In g. Mor· 

Larino. 
Si trasmette agli atti d ella Società il 

Verbale di scrutinio, sottoscritto dai tre 
scruta tori nominati dall'Assemblea: 

Ing. Goffi Edoardo, Rossetti, Mattioda. 
La Seduta è tolta alle ore 20,30 circa. 

Il Segretario Il Presidente 
(Ing. S. Viganò) (Ing. Brunetti ) 

N .B. (allegata copertina copia della let· 
tera inviata da Ing. Brunetti a Ing. Dar· 
danelli il 5-3- ' 58). 

Relazione del Presidente 
sul Triennio 1955 - '56 - '57 

Cari Consoci, 
Con questa nostra riunione si conclude 

il triennio durante il quale il Comitato 
Dirigente, chiamato dal voto dei Consoci 
il 18-3-1955 a reggere la Società, ha cer· 
calo innanzitutto di mantenere l'attività 
ad un livello almeno pari a quello a cui 
i precedenti Comitati l'avevano portata, 
ed ancora, nei limiti delle norme statu· 
tarie e delle possibilità pratiche, di po­
tenziarne l'attività. 

Nel prendere commiato dai Consoci , 
chiamati oggi stesso ad elegger e un nuo· 

vo Comitato Dirigente, e nel passare a 
questo le consegne sociali, ritengo dove· 
roso a nome mio per sonale e degli altri 
componenti il Comitato, riassumere bre· 
vemente la vita della Società in questo 
ultimo triennio, esponendo piu che sin· 
goli fatti, i criteri che hanno orientato il 
nostro lavoro. 

Nella prima adunanza generale di que· 
sto triennio il 10-6-1955; avevamo rite­
nuto opportuno proporre ai Soci, e piu 
ancora a noi stessi, un programma di 
attività. Questa traccia si rifaceva innan­
zitutto alle origini e alla tradizione del 
nostro quasi centenario Sodalizio, ne in· 
quadrava le finalità rapportandole a 
quelle degli altri I stituti ed Associazioni 
T ecniche e di categoria e, nell' ambito di 
spec ifica competenza della Società , si pro· 
poneva lo sviluppo di talune iniziative 
ritenute particolarmente idonee per un 
proficuo potenzia mento dell'attività socia­
le. Questa traccia è stata sempre dinanzi 
a noi, pur dovendo nel'es~ariamente, d i 
volta in volta, contemperare il desiderio 
di giungere ai massimi .-i sultati con le 
pratiche possibilità di attuazione, con 
l 'effettivo interesse dei Soci t> , natural­
mente con le no stre forze . 

Abbiamo cosi, innanzitutto, rivolto 
ogni attenzione ai rapporti della nostra 
Società con altri organi dttadini , cer· 
cando di far si che la Società stessa fo sse 
inserita soprattutto in quelle manifesta­
zioni ed in quelle attività di preminente 
interesse torinese. Cito, fra l ' altro la 
partecipazione ed appoggio dati al Con· 
gresso Nazionale di Idraulica della pri­
mavera 1957, al Congresso Internazionale 
di Storia dell'Architettura dell'autunno 
scorso, l'inserimento della Società nel 
Comitato per le manifestazioni torinesi 
previste per il 1961, ecc. 

Particolare cura è stata portata ai rap· 
porti con gli Ordini, Sindacati e le altre 
Associazioni tecnich e, con spec iale riferÌ· 
mento a quanto riguarda la ge~tione co­
mune della sede sociale . 

Passando poi alle specifiche attività so· 
ciali, abbiamo innanzitutto ritenuto do· 
veroso salvaguardare e potenziare quella 
che consideriamo parte essenziale del 
nostro patrimonio culturale, e cioè la no· 
stra rivista. A questo riguardo, un vivis· 
simo elogio deve esse1·e rivolto al Diret· 
tore della rivista, Prof. Cavallari Murat, 
e, per altro aspetto, al Consiglio Ammi­
nistrativo istituito nel corso del triennio 
appunto al fine di r endere piu autono· 
ma e piu fattiva l 'Amministrazione della 
rivista stessa, Comitato presieduto dal 
Prof. Giacomo Lapidari. 

La Direzione ·della rivista ha svolto , 
come sempre, il suo compito con rara 
competenza ed abnegazione . L ' Ammini­
strazione ha iniziato il suo compito di 
affiancare la Direzione, otten endo i pri­
mi favorevoli ri sultati. 

Cito qualche cifra: nel corso del trien· 
nio, la rivi sta ha avuto un incremento 
di pagine annuali di testo del 30 'lo cir­
ca, pur conservando, anzi migliorando 
a tono generale sia scientifico sia infor­
mativo degli studi pubblicati. 
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Correlativamente, l 'Amministrazione ha 
potenziato la pubblicità sulla rivi sta , 
con~eguendo, ~empre nel corso d el trien­
nio un incremento del 100 o.{, il ch e sta 
t•on~entendo di ovviare a difficoltà mate· 
riali in cui la rivista si dibatteva ond e 
favorire n su o sviluppo. 

Personalità del mondo scientifi co e tec· 
nico sono state invitate ad illustrare ai 
Soci problemi e r ealizzazioni di partico· 
lare attualità, avendo cura sopratutto al­
la qualità piuttosto che al numero d elle 
manifestazioni e cercando di porre l ' ae· 
cento ~ugli argomenti di più viva ed al· 
tuale importanza come gli sviluppi del· 
l ' energia nucleare (conferenza del Prof. 
Angelini venuto appositamente da Ro­
ma) le teorie della relatività (conferenza 
del Prof. Perucca), l e recenti opere idro· 
elettrich e e di irri gazione costruite sul 
Flumendosa (confer enza a el Pro f. Sera· 
fini venu to appositamente da Cagliari ), 
le realizzazioni in Valtellina dell' AEM di 
Milano (conferenza dell' ing . Carati ), i 
piu modern i aspetti della tecnica aereo· 
nautica (conferenza del Prof. Gabrielli ), 
Problemi di astronautica e miss ili stica 
(conferenza del Pro f. Colonnelli) ccc . 

Analogo criterio abbiamo seguito per 
le visite tecniche effettuate ad opere d i 
recente attuazione e di particolare inte· 
resse (au tostrada Genova-Savona, cantiere 
per l'aeroporto di Genova, stabilimento 
R.D.B d i laterizi speciali a Piacenza, 
stabilimenti Ceramiche Piccinelli, varie 
opere idroelettriche e termoelettriche, 
ecc. ed industrie cittadine: FIAT, Lan­
da). 

Particolare cura abbiamo dedicato alle 
visite tecniche all 'estero che abbiamo or· 
ganizzato nelle tre estati del nostro trien­
nio: nel 1955 in Svizzera, nel 1956 nella 
Valle del R odano e nel 1957 nella valle 
del Reno e in Germania. 

La prima di queste gite ha portato due 
distinti gruppi di Soci ai cantieri per la 
costruzione delle grandi dighe idroelet­
tr iche della Grande Dixence e di Moivoi­
sin nel Vallese, consentendo ai parteci­
panti di visi tare anche Sion, Chamonix 
Chambéry. La seconda ha consentito di 
visi tare le grandiose opere realizzate dal­
la Compagnie Nationale du Rone per 
energia idroelettrica e irrigazione sul me· 
dio cor so del Rodano, portando altresi 
i vi~i tatori ad Avignone, al ponte roma­
no sul Gard ed al cantiere p er la grande 
diga d i Serre-Ponçon sulla Durance. 

La gita compiuta l 'estate scorsa com­
prendeva la visita agli impianti idroelet­
tr ici e di navigazione sul corso del R eno 
fra Basilea e Strasburgo, i grandiosi la· 
vori di ri costruzione effettuati a Fribm·go 
e a Stoccarda, la torr e della televisione a 
Stoccarda , le cascate del R eno a Sciaffusa 
c la Città di Zurigo . 

Queste m anifestazioni, la cui organiz­
zazione ha richiesto non poco lavoro e 
d 1e hanno, per quanto ci ri sulta, soddi­
~fatto i Soci partecipanti , oltre all' inte­
resse immediato dalla vi sita, hanno con­
~entito di allacciare od inten sificare r ela· 
zioui con altri Enti all ' estero , assai utili 

per ampliare gli orizzonti del nostro So· 
dali zio. 

U n particolare problema, che ha co­
stantemente attratto l'atten zione del Co· 
mitato Diri gente, è quello della sede : 
abbiamo potuto ottenere, anch e m edian­
te l ' intervento delle Autorità di conti· 
nuare, sia pur temporaneamente, ad oc­
cupare questi locali. 

Il problema è tuttavia allo studio anche 
d ' intesa con le altre Associazioni. U n 'ap­
po sita commissione è stata costituita , nel­
la quale, per la Società , fanno parte i 
Consoci Ing. Zabert ed An·h. Deck er. 
Proprio recentem ente sono emerse poss i­
bilità interessanti per locali nel Palazzo 
Chiahlese, nel Palazzo Barbaroux ed al­
tre, per le quali tuttavia , non possiamo 
far altro che rimettere i a quanto riterrà 
opportuno il Comitato Dirigente che 
verrà ogg i eletto. 

Abbiamo così accennato in ~ inteO'i ai 
fatti più salienti dell 'attività sociale d el 
triennio. Concludendo, mi preme porre 
in evidenza come si sia ~empre cercato 
di badare sopratutto alla qualità delle 
manifestazioni, evitando talvolta di pren· 
derne in considerazione talune ch e pare· 
vano non presentare sufficiente interesse 
per i Soci. Alcuni Consoci ci sono stati 
anche larghi di suggerimenti c di appog· 
gio nello organizzare e sviluppare le va­
rie iniziative e ci hanno dato il loro 
incoraggiamento partecipando alle ma· 
nifestazioni programmate ed alla vita so· 
ciale in genere . Mi sembra tuttavia do­
veroso rilevare come il numero di questi 
Soci, diciamo così « attivi )), sia r elati­
vamente limitato. 

È ovvio che la Società esiste in quanto 
costituita dai Soci e che il Comitato Di· 
rigente, il quale sollrae tempo e fatica 
alle normali occupazioni per organizzare 
la vita della Società, compie questo la­
voro per i Soci. Se difetta la partecipa­
zione dei Soci e il loro incoraggiamento, 
vi ene necessariamente a mancare il pre· 
supposto c lo stimolo per ogni inizia­
tiva ed ogni sviluppo. In questo senso; 
mi sembra doveroso richiamare qui an­
eora una volta l ' attenzione dei Soci su 
questo punto ed esortare ognuno a dare 
al nuovo Comitato Dirigente la massima 
possibile collaborazione, collaborazione 
che può anche solo consister e n ella cor· 
dialc adesione alle manifestazioni ed al· 
le iniziative proposte. 

Quanto si è potuto fare nel corso di 
questo triennio è frutto della collabora· 
zione di tutto il Comitato Dirigente ol­
tre che , come accennato, di numerosi 
Consoci che io desidero qui, a nome del· 
la Società tutta, vivamente ringraz iare . 

Una parola di particolare ri conoscenza 
deve tuttavia venire rivolta ai due Vice­
presidenti Bairati e Lapidari, al Tesorie­
re Goffi ed al Segretario Viganò, che 
mi sono stati particolarmente vicini n el· 
lo svolgimento di questo compito. 

Con l 'augurio più cordiale p er l'avve· 
nire della Società e p er l ' attività del nuo· 
v o Comitato Dirigente, io rimetto all' As­
semblea, an che a nome di tutto il pre· 
sente Comitato, il mandato ricevuto tre 

anni or sono con la certezza che il voto, 
che sarete fra poco chiamati ad espri· 
mere, porti ad una scelta felice per le 
maggiori fortune del no stro Sodalizio. 

Il Presidente 

Dr. Ing. MARIO BRUNETTI 

Rendiconto consuntivo 
per l'esercizio 1957 

CONTO ECONOMICO 

ENTRATE 

l ) Quote :sociali 

a) quote arretrate 
b) quote 1957 
bl neolaureati 
b2 corrispondenti 
b3 effettivi 

1.500 
157.000 

1.598.500 

100.000 

b-! integrazioni 74.500 1.831.500 

2) Interessi maturati sui cfc 
3) Circolari e stampati 
4) Conferenze e manifestazioni 
5) Varie e imprevisti 

6) I.G.E. e bolli 

7.988 
1.500 

24.249 
410 

16.350 

Totale entate L. 1.991.997 

Disavanzo di gestione 337.386 

Totale a pareggio L. 2.329.383 

USCITE 

l ) Quota di Coutenza Sede 708.861 
2) Contributo Rivista « A.R.T. >> 

- stampa 773.505 
- posta 91.311 864.816 

3) Spese po stali 64.739 
4) Cancelleria e targhette 13.983 
5) Circolari o stampati 57.695 
6) Biblioteca 73.850 
7) Conferenze e manif. 77.535 
8) Segreteria 325.000 
9) Varie e imprevisti 60.344 
10) I.G.E e bolli 16.560 
11) Quiescenza fattorino 66.000 755.706 

Totale u scite L. 2.329.383 

CONTO PATRIMONIALE 

ATTIVO 

l ) Residuo gestioni precedenti 
al 1° gennaio 1957 L. .J45.l1..J, 

2) Introiti 1957 L. 1.991.997 

Totale introiti L. 2.437.141 

PASSIVO 

l ) Fondo di quiescenza 
2) Spese effettive 1957 

L. 30.000 
L. 2.320.383 

Totale u scite L. 2.359.383 
Residuo a pareggio per il 1958 77.758 

Totale a pareggio L. 2.437.141 
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Manifestazioni svolte nel 1957 

2 febbraio - Visita al « Grattacielo 
Lancift ». 

27 febbraio - Conferenza del Dott. 
lng. Guido Bonicelli , Ispettore Generale 
del Genio Civile a riposo su: « Un ele­
mento in cemento armato prefabbricato 
per la standardizzazione delle difese 
idrauliche, stradali e contro le frane ». 

12 marzo - Conferenza del Dott. [ng. 
Prof. Giuseppe Stellingwerff, Direttore 
della Rivista « L ' industria italiana del 
cemento » su: « La moderna tecnica eu­
ropea delle pavimentazioni in cem ento 
armato ». 

23 marzo - Vi sita al Museo Egizio , 
con illustrazioni del Dott. Prof. Erne­
sto Scamuzzi, Direttore del Museo. 

30 marzo - Assemblea dei Soci (Con­
~untivo 1956 e bilancio preventivo 1957). 

17 aprile - Conferenza dei Dott. lngg. 
Roberto De Pieri e Nicolò Mancuso su 
« Turbina a gas da 6000 kW, costruzione 
FJ AT, di prossima installazione presso 
l'A.E.M. di Torino ». 

24 aprile - Conferenza, indetta dalla 
Sezione Piemontese dell' I stituto Naziona­
le di Urbanistica, del Dott. Domenico 
Rodella, Capo Ripartizione Urbanistica 
del P. R. Milano, su: « Problemi ed 
esperienze nell' attuazione del Piano Re­
golatore di Milano >>. 

3 maggio - Conferenza del Dott. Ing. 
Giuseppe Lodigiani, Consigliere T ecni­
co dell' Impresa Ing. Lodigiani, su 
« l'impianto di Kariba sullo Zambesi >> -

IO maggio - Conferenza del Dott. Ing. 
Filippo Carati, Direttore Generale del­
l ' Azienda Elettrica Municipale di Mila­
no, su: « L 'utilizzazione idroelettrica del­
l'alta Valtellina >> . 

14 maggio - Conferenza del Prof. Ing. 
Carlo Becchi, Docente di costruzioni stra­
dali e ferroviarie del Politecnico di Tori­
no , (( Sulle caratteristi che di progetto c 
di costruzione dell'autostrada Genova-Sa­
vona con particolare riferimento ai costi 
delle opere ». 

18 maggio - Visita ai cantieri Fincosit 
per la costruzione dell'Aeroporto di Ge­
nova. Visita all'autostrada Genova-Sa­
vona. 

31 maggio - Conferenza del Dott. lng. 
Giovanni Cesarani, Maggiore di Artiglie­
ria, su: « Utilizzazione dell'energia nu­
cleare a scopo industriale e come m ezzo 
di propulsione . Situazione attuale c con­
siderazioni varie ». 

8 giugno - Visita alla Fornace di Pon­
tenure ed ai Campi Sperimentali di col­
laudo di strutture della R. D. B. di Pia­
cenza. 

22 giugno - Conferenza del Dott. Tng. 
Amadeo Cuttica, Vicedirettore Generale 
delle Ferrovie dello Stato, su: « Proble­
mi Ferroviari Europei ». 

3 luglio - Conferenza del Dott. lnp:. 
Virgilio Serrato, Direttore Generale della 
S. l. Acciaierie Cornigliano, su: « Mezzi 
di produzione e prodotti della Società 
Italiana Acciaierie Cornigliano, S.LA.C.>> . 

27-31 luglio - Gita Sociale . Visita alla 
centrale idroelettrica di Birsfelden, sul 
Reno, nei dintorni di Basilea. 

Visita agli impianti in eser cizio ed in 
costruzione della Elétricité de France, sul 
fiume Reno in Al sazia. 

Visita alle città di Friburgo c Sto c­
c:arda. 

Visita alle cascate del Reno a Sciaf­
fusa ed alla città di Zurigo. 

8-15 settembre - Partecipazione al 
X Congresso di Storia dell'Architettura in 
Torino, sotto il patronato del Ministero 
della Pubblica h truzione, avente per te­
ma: « L'Architettura in Piemonte ». 

21 settembre - Visita agli impianti 
delle Cemcntcric F.lli Buzzi di Trino 
Vercellese. 

13 ottobre - Visita alla Centrale di 
Valpelline del Consorzio Elettrico d el 
Buthier. 

6 novembre - Conferenza del Dott. 
rng. Sante Serafini, Direttore Generale 
dell'Ente, su: « L ' opera dell'Ente Flu­
mendosa in Sardegna ». 

16 novembre - Visita agli stabilimen­
ti Ceramiche Piccinelli a Mozzate. 

27 novembre - Conferenza del Dott. 
Lng. Arrigo Bohm, Dirigente della So­
cietà Italiana Gas, su: « Vedute attuali 
sulla intercambiabilità dei gas ». 

4 dicembre - Conferenza del Dou. 
Ing. Carlo Ccruti, Direttore Generale 
della Società Italiana Gas, su: « Fabbri­
cazione del gas da prodotti petroliferi » . 

6 dicembre - Conferenza del Dott. 
Ing. Luigi Cibrario su: « Impressioni di 
un ingegnere elettrotecnico nell'Unione 
Sovietica >> . 

18 dicembre - Conferenza di S. E. il 
Prof. Gustavo Colonnelli, Presidente 
Emerito del C.N.R. , su: « Prospettive 
Umane » nel campo della missilistiea . 

20 dicembre - Conferenza del Dott. 
Ing. Amelio Carlo Robotti, su: « Pro­
blemi caratteri stici nella progettazione di 
propulsori a razzo ». 

Alcune delle manifestazioni dianzi ci­
late ebbero luogo in unione con altre 
Società Scientifi che e T ecnico-culturali: 
ad Esse il ringraziamento della Società 
per la cortese collaborazione. 

Movimento Soci anno 1957 

- Soci dimissionari: 5 
- Nuovi Soci: 25. 

COMITATO DIRIGENTE 
del triennio 1958-59-60 

Il Comitato Dirigente nella sua prima 
riunione del giorno Il aprile 1958 ha 
deliberato in merito all 'assegnazione del­
le cariche per cui il Comitato stesso ri­
sulta come segue : 

Presidente: Prof. Dott. Ing. Giorgio 
Dardanelli. 

Vicepresidenti: Prof. Dott. Arch. Ma­
rio Federico Roggero; Prof. Dott. Ing. 
Giovanni Tournon . 

Segretario: Dott. lng. Guido Bonicelli. 

Vicesegretario: Dott. Ing. U go Piero 
Rossetti. 

Tesoriere: Dott. Ing. Achille Goffi. 

Bibliotecario: Dott. J n g. U rhano Car­
bone. 

Consiglieri: Dott. Arch. Gualtiero Ca­
salegno; Prof. Dott. Ing. Luigi Ferro­
glio; Dott. Areh. N icola Mosso; Dott. 
Arch. Mario Passanti; Don. Arch. Nello 
R enacco; Dott. Ing. Russo-Frattasi. 

Il Comitato ha chiesto ed ottenuto dal 
Consocio Ing. Secondo Zabert che egli, 
affiancando il nuovo Bibliotecario, con­
tinui nella sua opera competente ed ap­
pass ionata prestata nel precedente trien­
nio. 

UONUOBSI 

Fondazione Aldo Della Rocca - Istituto 
Nazionale di Urbanistim - Roma: Bando 
di Concorso sul tema iniziative per la 
diffusione di una coscienza urbanistica. 
Scadenza: ore 12 del l 0 settembre 1958. 
Saranno assegnati sette premi di L. 500 
mila dascuno. 

Ospedaletto dei bambini - Bari: Bando 
di Concorso per il progetto del nuovo 
« Policlinico Infantile >>. Scadenza: ore 18 
del 120° giorno dalla data del Bando 
(25 gennaio 1958). Primo premio Lire 
3.000.000; Secondo premio L. 2.000.000; 
Terzo premio L. 1.000.000. 

Ente Portuale Sftvona-Piemonte: Bando 
di Concorso Nazionale per un progetto 
d i aggiornamento del piano regolatore 
del Porto di Savona. Scadenza 1° settem­
bre 1958: Primo premio L. 2.000.000; 
Secondo premio L. 1.000.000; T erzo pre­
mio L. 500.000. 

Municipio di Caltagirone: Bando di 
Concorso per la progettazione edilizia di 
massima della costruzione del « Nuovo 
Palazzo di Giustizia )> . Scadenza: 120° 
giorno dalla data di pubblicazione nel­
l ' Albo Comunale o nella Gazzetta Uffi­
ciale. Primo premio L. 1.200.000; Se­
c-ondo premio L. 600.000; Terzo premio 
L. 300.000. 

Premio Giuseppe Pilutti 
L'ingegnere Aldo Pilutti, per onorare 

la memoria del padre Giuseppe, mette a 
di sposizione per tre anni consecutivi la 
~omma di L. 400.000 lorde da assegnarsi 
all ' autore di un lavoro riguardante pro­
blemi di isolamento acu stico nell'edilizia. 

I concorrenti dovranno far pervenire 
alla Segreteria dell'Istituto Elettrotecnico 
Nazionale Galileo Ferraris di Torino 
(corso Massimo d'Azeglio, 42) entro il 
termine improrogabile del 1° novembre 
1958 una domanda corredata dal mano­
scritto o da un estratto del lavoro che 
si presenta al concorso. Nella domanda 
devono essere specificati i titoli di stu­
dio, la cittadinanza del concorrente c no­
ti?.ie eventuali riguardanti la sua attività 
nel campo dell ' acustica ambientale. 

P er ulteriori e piu precisi ragguagli ci 
si rivolga alla Segreteria dell' I.E.N. chie­
dendo il regolamento per il conferimento 
del premio. 
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RASSEGNA TECNICA 
La " Rassegna tecnica , vuole essere una libera tribuna di idee e, se del caso, saranno graditi 
chiarimenti in contradittorio; pertanto le opinioni ed i giudizi espressi negli articoli e nelle rubri­
che fisse non impegnano in alcun modo la Società degli Ingegneri e degli Architetti in Torino 

Un acquedotto consortile per quattro Comuni del Canavese 
GIOVANNI TOUR NON descrive l'Acquedotto recentemente realizzato per l'alimentazione idrica dei Co­
numi di Carav ino , Cossarw, Settimo Rottaro e V estignè siti nellft regione fL sud-est di Ivrea. Richiamati i 
criteri seguit i nella progettazione ed fllcun e particolarità costruttive, l'A. si so !ferma sugli automatismi pre-

disposti allo scopo d i rendere semplice e sicuro l' esercizio dell'acquedotto. 

l) Premesse . 

I quattro Comuni di Caravino, 
Cossano, Settimo Rottaro e Ve­
stignè, siti nella regione a sud­
est di I vrea tra la Dora Baltea 
ed il lago di Viverone, sono stati 
recentemente dotati di un acque­
dotto consortile ormai pronto ad 
entrare in regolare esercizio. 

L'acqua, sino ad oggi utilizzata 
per uso domestico e potabile nei 
quattro Comuni sopra menzionati, 
era esclusivamente attinta da poz­
zi a scavo, di assai facile inquina­
mento data anche la loro ubica­
zione nei centri abitati e la man­
canza di qualsiasi forma di prote­
zione. 

La portata, già normalmente a s­
sai modesta estraibile da questi 
pozzi, ed in particolar modo da 
quelli dei centri siti a quota più 
elevata (1), veniva a subire du­
rante la stagione estiva diminu­
zioni di tale entità da non risul­
tare sufficiente neppure agli es­
senziali bisogni della popolazione. 

L'acquedotto testè ultimato, do­
vuto all'iniziativa ed all'azione il­
luminate e fattive del Sindaco di 
Vestignè e Presidente del Consor­
zio, Comm. Dott. Cesare Torazzi, 

( 
1

) In questi centri, trovandosi la fald a 
freatica a profondità considerevoli , si uti­
lizzavano essenzialmente pozzi di u so 
pubblico da cui l ' acqua veniva estratta 
a forza d 'uomo a mezzo di lunghe funi 
avvolgentisi attorno ad apparecchiature 
~i mili a grandi arcolai da porsi in ro­
tazione camminando attorno ad essi e 
spingendo su barre orizzontali ad essi 
solidali. 

Di questi anti chi poz;r,i e delle r elative 
apparecchiature ci piace riportare qui 
una documentazione fotografi ca (v. fi­
gura l ) : tali dispositivi , ormai destinati a 
sparire, hanno , sia pure a fatica, assicu­
rato per innumeri generazioni l'acqua ne­
cessaria alla vita. 

è il maggiore sino ad oggi realiz­
zato in Provincia di Torino con i 
benefici della legge Tupini. 

Quest'opera, assicurando larga­
mente il rifornimento idrico pota­
bile dei Comuni interessati, viene 
pertanto a por fine ad una situa­
zione di disagio sempre più grave­
mente avvertita dalla popolazione 
e ormai veramente inadeguata al1e 
fondamentali esigenze dell'igiene 
e del vivere civile. 

Nelle pagine che seguono dare­
mo dell'acquedotto una breve de­
scrizione soffermandoci su alcune 
sue particolarità costruttive e spe­
cialmente sui vari automatismi di 
cui ci si è largamente valsi allo 
scopo di renderne più semplice e 
sicuro l'esercizio. 

2) Dati sulla popolazione. 
Dal censimento del 1931, si ap­

prende che la popolazione resi­
dente nei quattro Comuni oggi 
serviti dall'acquedotto ammontava 
a 5.880 abitanti. Nel 1951 detta 
popolazione si era ridotta a soli 
4.006 abitanti con una diminu­
zione percentuale superiore al 
30 % . A partire da quell'anno il 
numero degli abitanti è rimasto 
circa stazionario e sembra anzi no­
tarsi un lieve incremento di po­
polazione. 

Il fatto che la diminuzione di 
popolazione, così rilevante nel 
ventennio '31- '51, si sia pratica­
mente arrestata in questi ultimi 
anni sembra, oltre che a cause di­
verse, potersi attribuire alla mag­
giore facilità con cui oggi gli abi­
tanti possono trasferirsi giornal­
mente ai non lontani centri indu­
striali , particolarmente a quello 
più vicino ed importante di Ivrea, 
sopperendo così con i proventi del 
lavoro nelle industrie alla povertà 
delle risorse locali, quasi esclusi-

vamente derivanti da un'agricol­
tura non molto florida, essendo la 
mag~or parte del territorio tut­
tora priva dei benefici dell'irriga­
zione. 

Le migliori condizioni di vita 
consentite dal nuovo acquedotto, 
il progresso agricolo, reso possi­
bile in questa zona dalla applica­
zione della recente tecnica dell 'ir­
rigazione a pioggia (2), unitamente 
alle possibilità di sempre più age­
voli comunicazioni coi vicini cen­
tri di lavoro, potranno prevedibil­
mente determinare una ripresa 
dell'incremento di popolazione. 

Considerazioni di questa fatta 
hanno condotto alla determinazio­
ne del numero di abitanti per cui 
dimensionare l'acquedotto. Detto 
numero è stato fissato in 4. 700 
abitanti: ad esso corrisponde, nel 
periodo di ammortamento dell'o­
pera, un aumento percentuale di 
popolazione di poco meno del 
20 % . 

3) Consumi idrici. 

Il massimo consumo giornaliero 
unitario, preso alla base del di­
mensionamento dell'acquedotto, è 
stato determinato, con riferimento 
ad acquedotti funzionanti in situa­
zioni analoghe, in 165 litri al gior­
no per abitante, essendosi in detto 
consumo conglobato anche quello 
imputabile ai quasi 4.000 capi di 
bestiame esistenti nel territorio 
del Consorzio. Di qui la necessità 
di disporre di un volume d'acqua 
giornaliero di 776 m 3

, corrispon-

( 2 ) Detta tecnica ha già trovato impor­
tanti applicazioni in territori limitrofi. 
(V.: G. TouRNON, Il primo grande im­
pianto consortile di irrigazione a pioggia 
in Piemonte, Consorzio lrriguo Moncri­
vello - Maglione, << Atti e Rassegna Tec­
nica degli Ingegneri e degli Architetti in 
Torino >>, settembre 1955). 
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Fig. l - Antichi pozzi in centri abita ti oggi serviti dall'acquedotto. 

dente ad una portata continua di 
circa 9 ljsec. 

Poichè l'acquedotto è, come ve­
dremo, alimentato da un pozzo tri­
vellato a mezzo di sollevamento 
meccanico, si è prudenzialmente 
ritenuta necessaria all'origine una 
portata pari al predetto valore in­
crementato del 50 %, cioè pari a 
13,5 l/sec. L'aver assunto tale por­
tata a base del dimensionamento 
delle opere di approvvigionamen­
to, di sollevamento e di adduzione 
significa ovviamente che nel giorno 
di massimo consumo la durata 
giornaliera di funzionamento degli 
impianti risulta di 16 ore su 24 C). 

( 3 ) A portate così valutate attribui­
remo nel seguito, p er brevità , la d eno­
minazione di portate normali. 

4) L'approvvigionamento idrico. 
Da un minuzioso esame compa­

rativo delle possibilità di riforni­
mento idrico potabile esistenti 
nella zona, ed atte ad assicurare 
la predetta portata di 13,5 ljsec, 
sono stato condotto a ritenere che 
la miglior soluzione consistesse 
nella utilizzazione di acque della 
falda freatica della Dora. 

Si realizzò pertanto un pozzo di 
prova trivellato di piccolo diame­
tro in una località denominata 
Braia, sita a poco più di l km 
a nord-est di Vestignè, località che 
parve particolarmente idonea per­
chè convenientemente ubicata ri­
spetto ai vari centri da servire e 
tra le più prossim~ al corso del 
fiume che non vadano soggette ad 
allagamento durante le piene. 

Detta trivellazione, spinta sino 
alla profondità di 44 metri rivelò 
l'esistenza di due strati acquiferi, 
il primo compreso tra i 5 e gli 8 
metri, il secondo compreso tra i 
28 ed i 30 metri dal piano di cam­
pagna. 

Le prove di portata eseguite su 
detto pozzo dimostrarono l'estre­
ma povertà dello strato acquifero 
più profondo, e la conseguente 
necessità di utilizzare la falda su­
periore per l'alimentazione del­
l'acquedotto. 

In base ai risultati di questa 
indagine si procedette alla costru­
zione di un pozzo trivellato co­
stituito da una colonna cieca di 
450 mm di diametro affondata sino 
a 5 m dal piano di campagna e 
da una colonna di 400 mm di dia­
metro, disposta internamente alla 
precedente e finestrata nella sua 
parte inferiore. Questa seconda 
colonna, affondata inizialmente 
sino ad una profondità di 8 m 
venne poi ritratta di l m in modo 
da consentire la formazione di un 
fungo filtrante di ghiaia conve­
nientemente granulata, atto ad au­
mentare la superficie di emungi­
mento e ad evitare al contempo la 
penetrazione nel pozzo del limo 
sottostante allo strato acquifero. 

L 'interca pedine esistente tra le 
due colonne concentriche venne 
poi riempita e sigillata con malta 
di cemento. 

Queste particolari modalità co­
struttive sono state adottate sia 
allo scopo di elevare la capacità 
di emungimento del pozzo, sia 
allo scopo di garantirsi al mas­
simo da possibili inquinamenti 
per effetto di percolazione di ac­
que esterne lungo le colonne me­
talliche. 

Nelle prove di pompaggio ese­
guite su questo pozzo si raggiunse , 
con un abbassamento dinamico di 
4,5 m, una portata di circa 20 
1/ sec, notevolmente superiore a 
quella necessaria all'acquedotto. 

Le analisi dell'acqua, eseguite 
a più riprese dal Laboratorio Pro­
vinciale d'Igiene e Profilassi, di­
mostrarono le sue buone qualità, 
sia dal punto di vista fisico-chimi­
co, sia dal punto di vista batterio­
logico. 

La durezza risultò compresa tra 
i 13 ed i 16 gradi francesi, la tem­
peratura sempre inferiore ai l2°C. 

L 'inesistenza di upo strato di 
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sufficiente potenza ed impermea­
bilità, a ricoprimento della falda, 
consigliò di ovviare al pericolo di 
inquinamento da parte di acque 
superficiali con l'impermeabiliz­
zazione di una superficie di circa 
250 m 2 circostante al pozzo, a 
mezzo di uno strato di argilla pla­
stica battuta di 30 cm di spessore 
e di una soprastante soletta in ce­
mento armato di 20 cm di spes­
sore, munita perifericamente di 
un taglione affondantesi nel ter­
reno per una profondità di 1,40 m. 

A maggior garanzia contro le 
infiltrazioni, la soletta in cemento 
armato è stata ancora rivestita da 
un manto di conglomerato bitumi­
noso. Le acque meteoriche che in­
teressano la zona così protetta ven­
gono raccolte in un canaletto pe­
riferico ricavato nello spessore del 
taglione di calcestruzzo e quindi 
allontanate. 

Si è inoltre provveduto alla re­
cinzione di una vasta area di. pro­
tezione estendentesi attorno al 
pozzo su di una superficie di cir­
ca 9.000 m 2 che il Consorzio ebbe 
in dono dal Conte Valperga di Ma­
sino e dalla Marchesa Valperga dj 
Caluso. 

5) Lo schema ·dell'acquedotto. 
Nelle sue caratteristiche gene­

rali l'acquerlotto è illustrato dalla 
planimetria e dallo schema alti­
metrico riportati in figg. 2 e 3. 

La stazione di primo solleva­
mento sovrastante al pozzo tri­
vellato è munita di tre elettro­
pompe. Di questi tre gruppi due, 
eguali tra di loro, di cui uno di 
riserva all'altro, alimentano una 
condotta metallica destinata al 
convogliamento di una portata 
normale (v. nota 3) di 6 ljsec al 
serbatoio di Caravino (2.50 m 3

), 

entro il quale sversa le acque sfo­
ciando liberamente all'aria. 

n terzo gr~ppo serve, con una 
portata normale di 7,5 1/ sec, una 
seconda condotta metallica che, 
biforcandosi ad una distanza di 
circa 400 m dalla stazione, ali­
menta, immettendosi in prossimi­
tà dei fondi, i due serbatoi di Ve­
stignè (150 m 3

), e di Tina (50 m 3
), 

ubicati circa alla medesima quota 
non lungi dei rispettivi centri. 

Un by-pass, normalmente chiu­
so, ubicato in corrispondenza del­
la predetta biforcazione, ove av­
viene pure l'incrocio con la con­
dotta per Caravino, consente di 

collegare quest'ultima condotta _ 
con quelle per Vestignè e Tina e 
conseguentemente sia di utilizzare 
la pompa di riserva per Caravino 
anche come pompa di riserva per 
Vestignè e Tina, sia di alimentare, 
in caso di eccezionali necessità, i 
serbatoi di questi due ultimi cen­
tri con le acque immagazzinate nel 
serbatoio di Caravino, valendosi 
della possibilità, esistente in tutti 
i serbatoi, di realizzare la connes­
sione diretta della condotta di ad­
duzione con quella di distribu­
zione. 

Le prime due elettropompe so­
no comand}te automaticamente a 
mezzo di un interruttore a galle~­
giante installato nel serbatoio di 
Caravino e collegato elettricamen­
te ai loro comandi da un cavetto 
sotto piombo disteso nella trincea 
di posa a fianco della condotta di 
sollevamento. 

Al comando automatico della 
terza elettropompa provvedono 
analoghi dispositivi facenti capo 
ad un interruttore a galleggiante 
installato nel serbatoio di Vesti­
gnè. 

La condotta destinata all'ali-
. mentazione di Tina termina, in 
prossimità del fondo del relativo 
serbatoio con una valvola coman­
data da un galleggiante che ne 
provoca la chiusura quando il li­
vello dell'acqua raggiunge la quo­
ta prefissata di massimo invaso. 

In tale situazione d 'invaso, men­
tre risulta impedito il passaggio 
di acqua dalla conrlotta al serba­
toio, risulta invece consentito il 
passaggio inverso, dal serbatoio 
alla condotta, grazie ad una val­
vola unidirezionale installata im­
mediatamente a monte di quella a 
galleggiante. 

In tal modo, funzionando i due 
serbatoi di Vestignè e di Tina 
come due . vasi comunicanti, si è 
potuto evitare la realizzazione di 
un ulteriore collegamento elettrico 
della stazione di pompaggio col 
serbatoio di Tina per il comando 
automatico della terza pompa. 
Una simile modalità di funziona ­
mento si è resa realizzabile essen­
do stato possibile attribuire al li­
vello di minimo invaso . del ser­
batoio di Tina (e da ciò deriva la 
sua forma particolarmente allun­
gata) una quota tale da consentire, 
a pompa ferma, in relazione alle 
caratteristiche delle condotte, l'af-

flusso di una conveniente portata 
dal serbatoio di Vestignè, per una 
altezza d'acqua in quest'ultimo 
corrispondente al livello di attac­
co automatico de1la pompa. 

Una stazione di secondo solleva­
mento, annessa al serbatoio di V e­
stignè e munita di due elettro­
pompe eguali, una di riserva al­
l'altra, alimenta, a mezzo di una 
unica condotta metallica destinata 
al convogliamento di una portata 
normale di 3,3 l/sec, un serba­
toio ubicato sullo S'partiacque del 
rilievo morenico di Masino e do­
tato di due capacità· sovrapposte 
di 25 m 3 ciascuna . 

La capacità inferiore, · ~-icavata 
nelle fondazioni dell'edificio, e ­
splica le funzioni di camera di ca­
rico e di regolazione per una con­
dotta in cemento-amianto che a 
gravità adduce le acque al serba­
toio di Cossano. 

La capacità superiore, sopraele­
vata di circa 20 m sul piano di 
campagna, esplica invece la fun­
zione di serbatoio di compenso per 
l'abitato di Masino. 

L'alimentazione automatica del­
le due capacità del serbatoio di 
Masino a mezzo di un'unica elet­
tropompa funzionante nella sta­
zione di secondo sollevamento e di 
un'unica condotta è stata ottenuta 
a mezzo di due interruttori a gal­
leggianti inseriti su di un unico 
circuito elettrico e di una valvola 
differenziale, secondo le modalità 
illustrate nello schema di fig. 4 (-1). 

Si è così evitato, con un dispo­
sitivo relativamente poco costoso 
e di sicuro funzionamento, di do­
ver installare una pompa ed una 
condotta per ciascuna delle due 
capacità o di dover sollevare an­
che il volume d'acqua utilizzato 
da Cossano, che è più del doppio 
di quello utilizzato da Masino, 
sino alla capacità superiore desti­
nata appunto a quest'ultimo abi­
tato. 

Dalla capacità inferiore del ser­
batoio di Masino si diparte, come 
già si è accennato, una condotta 
in cemento-amianto destinata a 
convogliare per gravità una por­
tata normale di 2, 7 1/ sec al ser-

. batoio di Cossano (12Ò m 3
) . 

( 4 ) In fig . 4 sono stati rappresentati 
schematicamente le modalità e i dispo­
sitivi utilizzati per l'alimentazione auto­
matica delle due capacità del serbatoio 
d i Masino a mezzo di un'unica elettro-
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Fig. 4 - Schema dei dispositivi per l'alimenta­
zione automatica delle due capacità del serba­

toio di Masino. 

Questa condotta munita alla sua 
estremità di una valvola a galleg­
giante, sversa liberamente le acque 
nel predetto serbatoio da cui pren­
dono origine due tubazioni, en­
trambe in cemento-amianto, una 
destinata ad alimentare la rete di 

pompa (P) funzionante nella ~tazione di 
2° sollevamento e di un'unica condotta 
(C) da essa alimentata. 

distribuzione dell'abitato di Cos­
sano, l'altra destinata al riforni­
mento delle due frazioni di Ca­
sale e di Avetta. Quest'ultima con­
dotta è stata dimensionata in 

Due interruttori a galleggiante (l i ed 
Is) installati nelle due capacità, inferiore 
e superiore, del serbatoio di Masino ed 
inseriti in parallelo su di un unico cir· 
cuito elettrico, operano in modo da de­
terminare automaticamente la messa in 
funzione della elettropompa (P) non ap­
pena il livello dell'acqua in una delle 
due capacità scende al disotto delle ri­
spettive quote di attacco: A i per la ca­
pacità inferiore, A s per la capacità su­
periore. 

Il funzionamento delle elettropompe 
dura sin tanto che in una delle due capa­
cità il livello non raggiunge le ri spettive 
quote di distacco: Di per la capacità in­
feriore, Ds per la capacità superiore. 

Lo smistamento automatico dell'ero­
gazione all'una e all'altra capacità viene 
ottenuto a mezzo di una valvola diffe­
renziale (V), a servomotore idraulico (S), 
inserita sulla predetta condotta (C) subito 
a monte del suo sbocco nella capacità 
inferiore ed immediatamente a valle del­
la derivazione del tronco ( Cs) destinato 
ad alimentare la capacità superiore. 

Il funzionamento di questa valvola av­
viene nel modo seguente: nn tubicino di 
rame (T) collega il servomotore idrau­
lico (S) con la capacità superiore del ser­
batoio, dove termina ad una quota E leg­
germente superiore a quella Ds di di­
stacco automatico della pompa. 

Quando il livello nella capacità sopra­
elevata supera l'estremità del tubicino 
(T) quest'ultimo si riempie d'acqua e sul 
servomotore (S) opera una pressione tale 
da mantenere la valvola (V) in posizione 
di completa apertura, per cui l'intera 
portata in arrivo dalla stazione di 2° sol-

Fig .. 5 - Prove della valvola differenziale a servomotore idraulico pe1· lo smistamento delle portate 
alle due capacità del serbatoio di Masino. 

modo da poter provvedere in fu­
turo anche all'alimentazione del 
vicino abitato di Francia. 

Il serbatoio di Caravino, ali­
mentato automaticamente, come 

levamento si sca rica liberamente nella 
capacità inferiore. 

Il tubicino (T) è munito ad una quota 
F, immediatamente a monte del servomo­
tore (S), di una derivazione regolabile 
a mezzo di un rubinetto (R ) in modo da 
consentire lo scarico dalla capacità supe­
riore a quella inferiore di una portata 
assai piccola, sia rispetto a quella pom­
pata dalla stazione di 2° sollevamento, 
sia rispetto a quella che il predetto tubi­
cino (T) sarebbe in grado di scaricare 
sfociando liberamente all'aria sotto il ca­
r-ico E F. 

Quest'ultima condizione è ovviamente 
necessaria se si vuole che sul servomo­
tore (S) operi una pres~ione non molto 
inferiore a quella corrispondente, in con­
dizioni statiche, alla colonna d'acqua di­
altezza E F. 

Non appena il livello della capacità 
sopraelevata scende al di sotto della estre­
mità del tubicino (T), esso comincia a 
svuotarsi tramite il rubinetto (R) e la 
conseguente diminuzione della pressione 
in (S) determina la graduale chiusura 
della valvola, per cui l'intera portata 
ri sulta infine convogliata alla capacità 
superiore. 

Si conclude dunque che, grazie ai co­
mandi automatici a galleggianti, l'elet­
tropompa entra in funzione quando il 
livello in una qualsiasi delle due capa­
l'ità è inferiore alle quote prefissa te e 
che allora, grazie al di spositivo qui de­
scritto, la portata risulta interamente con­
vogliata alla capacità inferiore o supe­
riore a seconda che il livello esistente in 
quest'ultima capaci tà supera o meno l'e­
stremità del tubicino (T ). 

Nelle fotografie di fig. 5 compare il 
predetto dispositivo (valvola V, servomo­
tore S ecc .) durante le prove su di esso 
eseguite prima della sua messa in opera. 

Nella fotografia di sinistra la valvola 
(V) è chiusa e l'intera portata in arrivo 
sfugge attraverso una saracinesca stroz­
zata di tanto da determinare a monte 
della predella valvola una pressione, 
prossima a quella ivi esistente nella spe­
cifica applicazione per ]e corrispondenti 
condizioni di funzionamento. 

Nella fotografia di destra la valvola è 
invece mantenuta aperta per effetto de1la 
pressione agente sul diaframma del ser· 
vomotore (S) grazie al tubicino (T ) man­
tenuto pieno d'acqua e S()praelevantesi 
di un'altezza pari a quella effeuiva E F 
al disopra della valvola. In detta foto­
grafia appare evidente la piccola perdita, 
che in tale condizione di funzionamento 
si verifica dal tubicino (T ) tramite il 
rubinetto di regolazione (R ). 

La stazione di 2° sollevamento è stata 
inoltre dotata di un dispositivo di sicu­
rezza (sonda d'interruzione Z ) che de­
termina automaticamente l'arresto della 
pompa non appena, per cause eccezionali. 
il livello nell'attiguo serbatoio di Vesti­
gnè dovesse scendere al di sotto di una 
quota prefissata, alquanto inferiore a 
quella per cui si determina l'attacco auto· 
matico della pompa di 1° sollevamento. 
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già si è detto, dalla stazione di 
primo sollevamento, funge oltre 
che da capacità di compenso per 
la distribuzione a questo Comune, 
anche da vasca di carico per una 
condotta in cemento-amianto che 
per gravità adduce le acque al Co­
mune di Settimo Rottaro di cui 
alimenta la rete di distribuzione 
terminando in un serbatoio di 
estremità di 120 m 3

• 

La condotta perviene alla parte 
~uperiore del serbatoio ed è ivi 
munita di una valvola a galleg­
giante destinata ad interrompere 
il libero deflusso delle acque non 
appena il livello raggiunge la quo­
ta prestabilita di massimo invaso. 

In prossimità del fondo del ser­
batoio la condotta è poi munita 
in derivazione di una valvola uni­
direzionale, che consente nei pe­
riodi di maggior consumo di con­
tribuire con l'acqua invasata nel 
serbatoio ad alimentare la pre­
detta rete di distribuzione. 

Allo scopo di poter valutare i 
volumi d'acqua utilizzati da cia­
scun Comune, per l'equa riparti­
zione degli oneri di esercizio, si 
è provveduto alla installazione di 
cinque contatori a mulinello Wolt­
mann opportunamente ubicati se­
condo quanto risulta dallo schema 
altimetrico di fig. 3. 

Da quanto si è venuti dicendo 
nel presente paragrafo appare evi­
dente come il funzionamento del­
l'intero acquedotto possa avvenire 
in modo del tutto automatico . 

6) Le opere. 

a) Il pozzo e le stazioni di 
r e I [0 sollevamento. 

Le caratteristiche del pozzo tri­
vellato destinalo ad alimentare 
l'acquedotto già sono state descrit­
te nel paragrafo 4. 

La stazione di P sollevamento 
(v. fig. 6), sovrastante il pozzo è 
costituita da due locali di cui uno 
destinato alle pompe l'altro alla 
trasformazione della corrente elet­
trica, che perviene dal vicino cm:i­
centrico di Vestignè a mezzo di 
una apposita linea elettrica a 
9.000 V, di circa 1.200 m di lun­
ghezza. 

Il piano pavimento del locale 
delle pompe è stato previsto a 
m 1,5 sotto il piano di campagna, 
allo scopo di ridurre la sua distan­
za dalla minima quota del pelo 

Fig. 6 - La stazione di primo sollevamento. 

dinamico nel pozzo a valori tali 
da consentire l'impiego di normali 
pompe centrifughe ad asse oriz­
zontale. 

Dette pompe, in numero di tre, 
di cui una di riserva, pescano nel 
pozzo tubolare con tre distinti 
tubi di aspirazione. 

La potenza ivi installata am­
monta a 31 k W di cui ll di ri­
serva. Le due condotte alimentate 
dalle pompe sono munite, oltre 
che dei normali organi di inter­
cettazione e di ritegno, anche di 
due autoclavi per l'attenuazione 
delle possibili sovrappressioni di­
namiche. 

Il locale delle pompe ospita 
pure un impianto di sterilizzazio­
ne atto a garantire in ogni eve­
nienza la potabilità dell'acqua. 

La stazione di lP sollevamento, 
tli 26 k W di potenza installata, 
che trova sede nell'avancorpo di 
accesso del serbatoio di Vestignè, 
è alimentata con corrente a 380 V 
da una attigua cabina di trasfor­
mazione su palo ed ospita, come 
già si è detto, due pompe elettro­
centrifughe, di cui una di riserva 
ali 'altra, alimentate sotto battente 
dal predetto serbatoio. 

b) I serbatoi. 

L'acquedotto è dotato di sei ser­
batoi la cui capacità utile com-

plessiva ammonta a 740 ma . Le 
capacità dei singoli serbatoi sono 
state stabilite in modo da soddi­
sfare largamente alle più gravose 
esigenze della regolazione e da 
consen~re convenienti riserve in 
caso di eccezionali necessità d' ac­
qua o di forzate interruzioni del 
sollevamento meccanico. 

In particolare la capacità del 
serbatoio ùi Caravino, data la sua 
posizione altimetrica, è stata sta­
bilita col criterio di poter dispor­
re di una riserva d'acqua utiliz­
zabile da parte di tutti i centri 
del Consorzio, ad esclusione di 
quelli di Masino e Cossano. 

Tutti i serbatoi, tranne quello 
di Masino, sono di tipo cilindrico 
seminterrato. 

Si tratta di serbatoi a sezione 
circolare di altezza normale circa 
eguale al raggio, coperti da una 
cupola a calotta sferica con frec­
cia pari ad 1/ 9 della corda, così 
come risulta dalle sezioni di fig. 7. 

All'accesso al serbatoio prov­
vede un avancorpo dotato ante­
riormente di una porta metallica 
e di finestre. 

Detto avancorpo, destinato pure 
a contenere gli organi di comando 
delle diverse tubazioni di carico, 
di presa e di scarico di fondo, è 
percorso da una scaletta metal-
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SEZION~ A-A 
per la raccolta e l'allontanamento 
rlelle acque drenate da un vespaio 
in pietrame estendentesi attorno 
alle pareti verticali e al disopra 
della cupola. 

~ t t;' t EJ=:=s= =;~~ _ _j 
B 

L'avancorpo di accesso in con­
glomerato cementizio è ricoperto 
da una soletta in cemento armato 
con sovrastante impermeabilizza­
zione e ricoprimento coibente di 
terra di 40 cm di spessore. 

le acque provenienti dal troppo 
pieno e dallo scarico di fondo 
vengono raccolte in un pozzetto 
sottostante al piano di calpestio 
dell'avancorpo di accesso, da cui 
wno allontanate a mezzo di un 
condotto a sifone. 

SEZIONE 8-8 

A 
h- - -

: :_?;: l .:.:. ';.~. {... 

l 
A 

Riteniamo che per capacità 
comprese tra i 50 ed i 500 m ·1 

serbatoi di simili caratteristiche 
siano tra i. più convenienti e dal 
punto di vista tecnico e rlal punto 
di vista economico. 

In fig. 8 riportiamo in grafico, 
con riferimento ai prezzi correnti 
negli anni 1956-57, il costo del m a 
d'acqua invasato, a mezzo di si­
mili serbatoi, in funzione della 
loro capacità utile C= (h- f) n r 2 = 
= (r - t n r 2

, dove h è l'altezza 
delle pareti cilindriche pari al 
raggio interno r, ed t è il franco, 
di valore costante e pari a 15 cm, 
misurato dalla quota d'imposta 
rlella cupola. 

Fig. 7 - Tipo di serbatoio cilindrico seminterrato. 

I costi individuati dal grafico 
sono comprensivi di tutti gli oneri 
relativi alla costruzione di simili 
serbatoi, anche di quelli riguar­
danti i serramenti, i drenaggi, gli 
scavi e i ricoprimenti di terra, 
per la cui valutazione si è consi­
derato il caso di terreni costituiti 
da materiali sciolti, con pendenza 

lica a pioli mediante la quale si 
accede ad un ripiano superiore. 

Da questo ripiano attraverso una 
botola, realizzata nella cupola e 
chiudibile a mezzo di un coper­
chio in lamiera, si accede ali 'in­
terno del serbatoio. 

La vasca cilindrica è realizzata 
con pareti sottili di cemento ar­
mato. La cupola, pure in cemento 
armato, munita ali 'intradosso di 
un rivestimento in laterizi forati, 
è dimensionata in relazione al so­
vraccarico determinato dal rico­
primento drenante e coibente di 
60 cm di spessore complessivo. 

n serbatoio prende appoggio su 
di un sottofondo in calcestruzzo 
magro nella cui corona esterna 
alla vasca è ricavata una canaletta 

40'00 

30'000 

20'000 l 

10'000 

o 
6 50 

Fig. 8 - Diagramma 

. 
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dei costi del m:l d 'acqua in vasato nei serbatoi cilindrici seminterra ti 
in funzione de lla loro capacità utile . 
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Fig. 9 - D serbatoio di Masino. 

di l :3, secondo l'asse di simme­
tria del serbatoio. 

Risultano esclusi da detti costi 
soltanto gli oneri relativi alle ap­
parecchiature idrauliche installate 
nei serbatoi (tubi, pezzi speciali, 
valvole ecc. per l 'adduzione, la 
presa, lo sfioro e lo scarico delle 
acque) C). 

Caratteristiche del tutto parti­
colari presenta invece il serbatoio 
in cemento armato di Masino 
(v. fig. 9) destinato, come già si 
è detto, alla realizzazione di due 
capacità di 25 m 3

, una sotterranea, 
l'altra sopraelevata di oltre 20 m 
sul piano di campagna. 

La capacità sotterranea trova 
sede nelle fondazioni del serba­
toio, come risulta chiaramente 
dalle sezioni riportate in fig. lO; 
ad essa si accede da una botola 
aprentesi nel pavimento di un 
avancorpo, destinato anche a con­
tenere le varie apparecchiature 
idrauliche necessarie al funziona­
mento delle due capacità. 

La capacità sopraelevata è stata 

( 5 ) Il serbatoio di Tina, pur essendo 
di tipo cilindrico seminterrato con coper­
tura a calotta sferica, è caratterizzato da 
una forma assai più allungata (h=3 r), 
in quanto, funzionando in connessione 
col serbatoio di Vestignè, deve soddisfare 
alle particolari esigenze di esercizio di 
cui si è precedentemente parlato. 

realizzata con una struttura in ce­
mento armato costituita essenzial­
mente da un fusto tronco conico 
sorreggente una vasca cilindrica. 

Detto fusto di circa 20 m di al­
tezza, con diametro interno varia­
bile da m 1,30 a m 1,00 e spessore 
variabile da 0,25 a 0,20 m si 
espande superiormente in una pia­
stra anulare di circa 5 m di dia­
metro esterno, su cui prende a p­
poggio la parete cilindrica della 
vasca, sorreggente a sua volta una 
copertura a superficie conica. 

la fotografia di fig. Il rappre­
senta un particolare dell'armatura 
metallica della piastra che regge 
la vasca superiore. 

L'accesso a detta vasca è assicu• 
rato da una scaletta metallica di­
sposta n eli 'interno del fusto e col­
legante diversi ripiani a sbalzo . 
Detta scaletta si prolunga entro un 
camino, attraversante la vasca su­
periore, dal quale è possibile ac­
cedere sia ali 'interno di essa sia 
all'esterno, sulla copertura del 
serbatoio, attraverso una botola 
chiudibile a mezzo di un coper­
chio incernierato in lamiera zin­
cata a doppie pareti formanti una 
intercapedine ventilata per tirag­
gio naturale. 

L'isolamento termico della ca­
pacità inferiore è ottenuto me­
diante il ricoprimento della co-
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Fig. lO - Sezioni e pianta del serbatoio di l\Iasino. 
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Fig. 11 - Serbatoio di Masino - Particolare delle armature metalliche della piastra anulare 
a sostegno della vasca superiore. 

pertura tronco-conica con uno stra­
to di terra e sottostante drenaggio 
di 60 cm di spessore complessivo, 
quello della capacità superiore a 
mezzo di una parete cilindrica in 
laterizi forati formante intercape­
dine con la parete in cemento ar­
mato della vasca ed a mezzo di un 
rivestimento, pure in laterizi fo­
rati, realizzato sulla superficie di 
intradosso della copertura. 

c) Le condotte di adduzione 
e le reti di distribuzione. 

Le condotte destinate al convo­
gliamento dell'acqua dalle stazioni 
di pompaggio ai rispettivi serbatoi 
di Caravino, Vestignè, Tina e Ma­
sino sono costituite da tubi in ac­
ciaio senza saldatura, tipi Man­
nesmann, con doppio rivestimento 
bituminoso interno ed esterno, e 
giunti a bicchieri piombati. 

Tale soluzione è stata consigliata 
dalle pressioni di esercizio relati­
vamente elevate, dalle sovrapres­
sioni dinamiche che possono in 
esse verificarsi, e particolarmente 
dalle caratteristiche e dall'acclivi­
tà che i terreni attraversati pre­
sentano in alcuni tratti del loro 
percorso. Dette condotte hanno 
diametri interni variabili da 125 a 
80 mm ed il loro sviluppo am­
monta a 7.800 m. 

Per l'adduzione a gravità del­
l' acqua dal serbatoio di Caravino 
a quello di Settimo Rottaro e dalla 
capacità inferiore del serbatoio di 
Masino a quello di Cossano le 

condotte sono state realizzate con 
tubi di cemento-amianto e giunti 
a manicotto con anelli di tenuta 
in gomma. Queste condotte in ce­
mento-amianto presentano diame­
tri interni variabili da 100 a 70 mm 
e il loro sviluppo ammonta a circa 
6.000 m. 

Complessivamente lo sviluppo 
delle condotte di adduzione am­
monta a 14.000 m ed il loro vo­
lume interno a 110.000 dm3

• 

Facendo riferimento al numero 
di abitanti per cui l'acquedotto è 
stato dimensionato ( 4. 700 ah.) si 
perviene, per le condotte di ad­
duzione, ad uno sviluppo unita­
rio di 3,36 m per abitante e ad 
un volume interno unitario di cir­
ca 23,4 dm3 per abitante. 

Pure con tubi di cemento-amian­
to e giunti a manicotto sono state 
realizzate tutte le reti di distri­
buzione. 

I diametri impiegati variano in 
dette reti da un massimo di 100 
ad un minimo di 50 mm. 

Lo sviluppo complessivo di tali 
reti, progettate col criterio di ren­
dere possibile un facile ed econo­
mico allacciamento delle abita­
zioni dei concentrici e delle fra­
zioni servite, ammonta a circa 
10.500 m ed il loro volume interno 
complessivo a 44.700 dm3

• A detti 
valori corrispondono uno sviluppo 
unitario di 2,24 m / ah. ed un vo­
lume unitario di 9,5 dm3 / ah. 

Le condotte di adduzione e di 
distribuzione hanno comportato la 

messa in opera, entro pozzetti di 
calcestruzzo muniti di chiusini 
metallici, di 24 scarichi, di 19 
sfiati e di 141 saracinesche. Si è 
proceduto inoltre ~'installazione 
di 16 fontanelle pubbliche a getto 
comandato e di 30 idranti stra­
dali tipo sottosuolo, ubicati in 
modo da poter dominare facil­
mente, con le normali attrezzature 
antincendio, le intere aree fab­
bricate. 

7) Costi d'impianto e di esercizio. 
Il costo complessivo d'impianto 

dell'acquedotto è ammontato a 
circa 90.000.000 di lire cui corri­
sponde, facendo riferimento al nu­
mero di abitanti per cui l'acque­
dotto è stato dimensionato, un co­
sto di circa 20.000 lire per ahi­
tante. 

Alcuni ampliamenti già previsti 
nelle reti di distribuzione porte­
ranno il costo definitivo dell'opera 
a circa 100.000.000 di lire. 

L'opera è stata eseguita valen­
dosi di un mutuo trentacinquen­
nale concesso dalla Cassa Depositi 
e Prestiti con tasso annuale del 
6,60 % comprensivo di interessi e 
di ammortamento. Di tale tasso 
soltanto una quota, pari all '1,6 % 
resta a carico del Consorzio essen­
dosi lo Stato assunto il restante 
onere del 5 % in base alle Leggi 
del 3 agosto 1949 n. 589 e del 
13 febbraio 1953 n. 184. 

Ponendosi in conto detto onere 
annuo, oltre alle spese di perso­
nale, di manutenzione e di am­
mortamento ed alle spese per l'e­
nergia elettrica, nell'ipotesi che 
l'acquedotto serva 4.000 abitanti 
con un consumo medio pro capite 
pari al 70 % di quello massimo 
previsto, la spesa annua comples­
siva può valutarsi in 6 milioni di 
lire e cioè pari a 1.500 lire all'an­
no per abitante. 

Nella predetta ipotesi il volume 
d'acqua annualmente consumato 
ammonterebbe a circa 170.000 m:1 

ed il costo del m 3 di acqua distri­
buito a circa 35 lire. 

Occorre per altro osservare che 
nei primi anni di esercizio il nu­
mero di abitanti che utilizzeranno 
l'acquedotto ed il consumo medio 
per abitante risulteranno notevol­
mente inferiori a quelli sopra men­
zionati, il che comporterà inizial­
mente un maggiore costo del metro 
cubo d'acqua distribuito. 

Giovanni 1.1onrnon 
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Il concetto di • automazione 
CESARE CODEGONE chiarisce il significato del vocabolo « automazione », coniato pochi anni or sono per 
indicare nuovi e speciali procedimenti costruttivi, e illustra brevemente, insieme alle tecniche, quelle con­

seguenze sociali ed eco no m i che che gli anzidetti metodi costruii iv i stanno producendo. 

Da pochi anni, per indicare 
nuovi e speciali procedimenti co­
struttivi, è stato coniato in Ame­
rica il vocabolo « automation )> 

che in Italia è tradotto, ormai 
correntemente « automazione )>. 

In tale forma il ne~logismo si 
va diffondendo nelle discussioni 
fra gli iscritti ai congressi tec­
nici, negli articoli delle riviste de­
dicate alle costruzioni, e perfino 
nel linguaggio comune e nelle no­
tizie fornite dai quotidiani di in­
formazione, inseritovi a motivo 
dei riflessi sociali e dei moti sin­
dacali suscitati nelle nazioni nelle 
quali più fioriscono le industrie 
per effetto dei procedimenti che 
esso comporta . 

Crediamo di fare cosa grata 
chiarendo, secondo le fonti più 
autorevoli C), il significato del vo­
cabolo stesso, e illustrando breve­
mente, insieme alle tecniche, quel­
le conseguenze ·economiche e so­
eia li che gli anzidetti metodi co­
struttivi stanno producendo. 

* * * 
La tendenza ad alleviare la fa­

tica dell'uomo che costruisce, pri­
ma amplificandone lo sforzo mu­
scolare e poi trasferendolo a mec­
canismi autonomi, data da mil­
lenni edo ha assunto, dal '700 ad 
oggi, uno sviluppo sempre più coe­
rente e completo, moltiplicando in 
modo inatteso e stupefacente le 
stesse energie umane. 
~sti pensare che ogni chilo­

~tora prodotto nelle centrali, 
siano esse idrauliche, termiche o 
nucleari, equivale all'incirca ad 
una giornata di lavoro manuale di 
un robusto operaio. E sono alcune 
diecine di miliardi all'anno i chi­
lowattore prodotti soltanto in Ita­
lia! 

L'uomo acquista in tal modo 
le funzioni di guida e di sorve­
gliante della macchina, perdendo 
quelle di lavoratore manuale. 

Egli premerà dei pulsanti, spo-

(
1

) Citiamo le prime: NoRBERT WIE­

NER, Cybernetics or control and commu­
nication, 1948; JoHN DIEBOLD, Automa­
tion · The advent of automatic factory, 
1952. 

sterà delle leve, chiuderà od apri­
rà delle valvole, osserverà le indi­
cazioni degli strumenti di misura, 
seguendo così e dominando con 
l'occhio e con la mente il fervido 
pulsare della macchina stessa, 
messa da lui in moto mediante 
piccoli sforzi fisici iniziali. 

Potrà avvenire, per l 'usura di 
parti a contatto e in moto rela­
tivo, per il consumo di utensili, 
per l 'effetto di corrosioni o di 
cedimenti dovuti a sollecitazioni 
vibralorie ripetute, per l'altera­
zione di contatti elettrici e via 
dicendo, come pure per l 'inter­
ruzione accidentale dei flussi di 
corrente elettrica o di combusti­
bile, potrà avvenire, si diceva, che 
la macchina non [unzioni a do­
vere, o addirittura interrompa il 
suo corso veloce. 

In tali casi spetta a chi sorve­
glia avvertire le irregolarità e, 
mercè la conoscenza del processo 
operativo e dei meccanismi che lo 
attuano e l'abilità conseguita in 
precedenti tirocini, provvedere a 
ristabilire con adatti attrezzi e con 
la sostituzione di parti deteriorate 
o difettose, il corretto funziona­
mento del sistema. 

Ma la macchina fa da sè, com­
pie da sè il lavoro suo, quindi 
può dirsi, nel corretto senso eti­
mologico della parola << automa­
tica >>. E tuttavia, è bene dirlo 
subito, a scanso di equivoci, tutto 
ciò non ha nulla a che vedere con 
la « automazione )> nel significato 
che gli Americani attribuiscono a 
tale parola e che si troverà chia­
rito nel seguito . 

Spesso le macchine costituiscono 
una catena. Il pezzo semilavorato 
passa successivamente dall'una al­
l'altra e soltanto dopo lunghe vi­
cissitudini può uscire completo e 
finito in ogni sua parte e dopo 
altre non meno lunghe vicissitu­
dini può essere aggregato e coor­
dinato ad altri pezzi fino a costi­
tuire un tutto autonomo, ad esem­
pio fino a costituire un'altra mac­
china, completa e pronta all 'im­
piego. È l'uomo che d'ordinario 
provvede al trasporto o almeno a 

regolare il trasporto stesso se esso 
è effettuato meccanicamente, co­
munque l'uomo interviene con aLLi 
ed impulsi che sono necessari al 
conseguimento dello scopo. 

Il prodotto, sia in fasi interme­
die, sia al termine delle opera­
zioni, anclrà verificato e collau­
dato accuratamente nelle sue di­
mensioni e proprietà con l'ausilio 
di sensibili e pronti strumenti di 
misura ed eventualmente scartato 
dal ciclo produttivo se tali dimen­
sioni e proprietà non sono rite­
nute sufficientemente prossime a 
quelle stabilite . Anche queste ope­
razioni di collaudo, come prima 
quelle di sorveglianza, di ripri­
stino e di regolato trasferimento, 
sono affidate di consueto a esperti 
e richiedono la loro diligente at­
tenzione e l'applicazione della 
loro accertata perizia. 

Ciò che si vuole conseguire con 
l'automazione è anzitutto l'esclu­
sione dell'uomo da ogni infram­
mettenza nel processo produttivo 
in atto. Ma ciò non basta ancora! 
Giacchè questa esclusione si po­
trebbe ottenere e garantire con 
meccanismi più o meno complessi, 
ma la prontezza di tali meccanismi 
non è ritenuta sufficiente a con­
ferire al processo le desiderate 
doti di sicurezza e di rapidità. 

Si è analizzato il comportamen­
to dell'uomo che legge uno stru­
mento e in conseguenza di t a le 
lettura compie una opportuna ma­
novra. Premesso che a modifica­
zioni nelle letture di strumenti si 
possono sempre ricondurre le ri­
cordate anomalie di funzionamen­
to, si è constatato che tali let­
ture e le relative manovre posso­
no essere affidate a dispositivi elet­
tronici, ad esempio a cellule foto­
elettriche ed a circuiti dotati di 

. valvole elettroniche e di relè di 
comando. Si è rilevato altresì che 
la prontezza di tali dispositivi nel­
l'avvertire l'impulso e provocare 
la manovra desiderata è notevol­
mente più grande della prontezza 
con cui reagisce l'addetto, sia pure 
il più attento e il più esperto degli 
addetti all'impianto. 
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L'elettronica al servizio dell'uo­
mo compie dunque nei riguardi 
della sensibilità e della celerità 
di manovra ciò che la meccanica 
attua nei riguardi dello sforzo mu­
scolare. 

Moltiplicano esse grandemente 
le possibilità umane naturali, in­
tegrando e mirabilmente armoniz­
zando le loro facoltà. 

Ecco pertanto, in chiare lettere, 
ciò che si intende ottenere con 
l'automazione: l 'esclusione del­
l'uomo da tutto il processo pro­
duttivo in atto, garantendo ugual­
mente un funzionamento efficiente , 
celere, autonomo del sistema , dal­
l'introduzione delle materie prime 
ali 'uscita dei prodotti finiti , otte­
nendo tale esclusione mediante 
combinazioni adatte di dispositivi 
elettronici e di accoppiamenti 
meccanici. Servono i primi a so­
stituire con mezzi più sensibili e 
rapidi l'attenzione e la perizia 
degli attuali addetti alle lavora­
zioni; giovano i secondi, come di 
consueto, a sostituirne ed a molti­
plicarne, nello spazio e nel tem­
po, lo sforzo muscolare. 

::: * * 
Non pochi interrogativi nascono 

in modo spontaneo nella mente di 
chi considera la impostazione con­
ferita, seguendo i principi del­
l'automazione, al processo produt­
tivo e costruttivo. Interrogativi di 
carattere tecnico, di carattere eco­
nomico e finanziario, di carattere 
sociale e politico. Anzitutto non è 
difficile arguire dai cenni forniti 
che i dispositivi adeguati ai com­
piti indicati dovranno risultare in 
generale estremamente complessi. 
Se già sono complicate ]e singole 
macchine automatiche, di quanto 
lo diverranno quei sistemi che 
comprendendo tali macchine deb­
bono non soltanto provvedere a 
regolarle ed a far fronte alle mol­
teplici eventualità sopra ricordate, 
ma altresì a collegarne ed a coor­
dinarne il funzionamento fino a 
costituire un insieme, un intero e 
magari gigantesco stabilimento, 
funzionante di continuo senza l'in- . 
tervento diretto dell'uomo? 

Sembra il sogno di ·un visio­
nario ed è già invece in vari casi, 
in America e in Inghilterra, una 
realtà constatabile ed opèrante. 

In particolare la grande indu­
stria petrolifera e quella automo, 
bilistica si orientano decisamente 

verso l'attuazione sistematica di 
tali metodi. Non è difficile ren­
dersi conto che essi effettivamente 
tornano opportuni nei riguardi 
delle grandissime produzioni di 
serie, quando cioè si tratta di ri­
produrre milioni di apparecchi 
identici , o di ottenere un prodot­
to, per esempio un carburante od 
un lubrificante, di qualità w~rfet­
tamente costanti ed in grandis­
sime quantità. 

Così si dica degli impianti nu­
cleari, dai quali l'esclusione del­
l'uomo è richiesta per i pericoli 
dai quali essi vanno protetti. 

In tali casi si fa convergere alla 
soluzione del problema uno sforzo 
eccezionale di intelligenze e di 
competenze, si costruiscono gran­
diosi laboratori, si moltiplicano le 
ricerche, si sfruttano innumere­
voli brevetti, si spendono in de­
finitiva somme enormi prima di 
giungere a risultati veramente sod­
disfacenti. 

Non sarebbero giustificate mo­
bilitazioni di esperti e impegni 
finanziari così imponenti, se non 
in vista di risultati veramente co­
spicui. 

Ecco dunque i limiti dell'auto­
mazione; limiti finanziari più che 
tecnici, e qualche insuccesso già 
verificatosi in America li ha messi 
bene in evidenza. 

Si aggiunga che la tecnica pro­
gredisce, le esigenze dei ceti SO·· 

ciali e gli stessi gusti cambiano 
e bisogna prevedere tutto ciò sta· 
bilendo periodi brevi di ammor­
tamento, ciò che accresce il peso 
già di per sè ingente degli investi­
menti. 

Autori americani g1ungono a 
scrivere che bisogna prevedere e 
guidare questi mutamenti collet­
tivi di esigenze e di tendenze, che 
occorrono cioè indagini psicologi­
che e di opportunità di mercato 
(il cosiddetto « mar'keting ))), oltre 
che indagini tecniche, prima di 
mettersi sulla strada dell'automa­
zione, poichè chi sbaglia direzio­
ne, anche se è molto forte, ri schia 
la rovina finanziaria. 

*** 
Pensiamo ora agli uom1n1, cwe 

ai dipendenti di quelle grandi so­
cietà industriali che intendono 
adottare i metodi dell'automa­
Zione . 

Si vogliono costruire « automatic 
factories )), stabilimenti interamen-

te automatici, cioè senza addetti. 
Che si farà dunque delle migliaia 
di attuali dipendenti? Che avverrà 
in futuro di una nazione nella qua­
le la grande industria potesse fun­
zionare senza operai? 

È questa la seconda fase della 
cosiddetta rivoluzione industriale, 
la fase che pone gli automatismi 
in luogo degli operai, e come la • 
precedente, che ha messo gli ope­
rai e le macchine in luogo degli 
artigiani, essa, lamentano i pro­
feti di sventura , seminerà il mon­
do di disoccupazione, di miserie , 
di lutti. 

Già agitazioni sindacali e scio­
peri si sono avuti in Inghilterra 
ove migliaia di addetti all'indu­
stria automobilistica , hanno te­
muto che la loro opera, con l'in­
troduzione di nuovi metodi, sareb­
be divenuta superflua. 

A parte il fatto che i compli­
catissimi stabilimenti automatici 
vanno pur costruiti e montati e 
mantenuti continuamente in effi­
cienza da un gran numero di per­
sone competenti , è fuori dubbio 
che ciò che sta .avvenendo, se­
condo un processo storico inarre­
stabile, produrrà spostamenti no­
tevoli di persone e soprattutto le 
obbligherà a qualificarsi, ad accre­
scere le loro nozioni e le loro ca­
pacità allo scopo di affrontare 
compiti sempre meno facili. 

Tenderanno nella grande indu­
stria a scomparire i manovali, co­
loro cioè che non hanno quasi al­
tro da offrire che la forza dei loro 
Illuscoli, ma saranno per contro 
sempre più richiesti esperti, inge­
gneri e ricercatori dei vari rami. 
Si rovescierà col tempo il rapporto 
delle due categorie, fino a ridurre 
coloro che oggi chiamiamo operai 
ad un numero trascurabile rispetto 
a quelli dotati di cultura e di atti­
tudini specializzate. 

In proporzione alla accresciuta 
durata della formazione ed alla 
accresciuta competenza cresceran­
no con la remunerazione, l'agia­
tezza e la stabilità sociale. Siamo 
appena agli inizi di questo rivol­
gimento, ma già vediamo avve­
rarsi taluni dei loro effetti. 

In Italia il fenomeno si farà 
sentire più tardi e in forma più 
attenuata di quanto sta avvenendo 
nelle due grandi nazioni anglosas­
soni, fortemente industrializzate e 
dominanti mercati immensi. 
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Occorre tuttavia prevederlo e 
prendere in tempo le misure op­
portune, che si traducono in so­
stanza nello sviluppare grande­
mente le scuole professionali di 
ogni ramo e grado , poichè non 
diminuirà in definitiva nel com­
plesso il numero degli addetti al­
l ' industria ed alla agricoltura mec­
canizzate, ma cr escerà grande­
mente la richiesta degli speciali­
sti a scapito dei generici. Tutti 
coloro che avranno una solida pre­
p arazione si vedranno presentare 
numerose occasioni di lavoro. 

Assistiamo forse all"ultima fase 
dell'attività costruttrice dell'uomo. 

Nella prima, che potremmo dire 
<< statica )), la macchina ha adem­
piuto alla funzione di amplificarne 
lo sforzo muscolare; nella seconda, 
« dinamica )), essa ha sostituito 
questo sforzo con mezzi mecca­
nici autoregolati; nella fase at­
tuale, coi suoi dispositivi elettro­
nici, la macchina tende a sosti­
tuire non soltanto lo sforzo mu­
scolare, ma anche quello mentale· 
di controllo, liberando l 'uomo da 
ogni altra funzione che non sia 

quella di mantenere in buona effi­
cienza il sistema produttivo o di 
perfezionarne l'efficacia. 

Nel chiudere questa relazione 
mi sia permesso di augurare che 
questa liberazione fisiologica non 
porti soltanto l'uomo ad un più 
profondo e completo dominio del­
la natura, ma lo induca altresì a 
raggiungere un più profondo e 
completo dominio di sè; fonda ­
mento necessario questo del ri­
spetto della libertà e delia giusti­
zia nella società civile. 

Cesare Codegone 

Studio delle forze di taglio nelle lavorazioni di foratura: 
rilevamento sperimentale con apparecchiatura oleodinamica 

GIAN FEDERICO MICHELETTI nella presente memoria illu stra i risultati di una serie di rilevamenti 
sperimental i eseguiti presso l ' I stituto di Tecnologie Generali del Politecnico di Torino per la determina· 
zione delle forze di taglio e di avanzamento alle quali da luogo la lavorazione di foratura al trapano. l dati 
sottO stati ottenuti su diversi materiali, in differenti condizioni di taglio facendo uso eli una apparecchiatura 

Gli studi e le verifiche speri­
mentali, tendenti a mettere in re­
lazione le condizioni di taglio 
con gli sforzi che si sviluppano, 
su varii tipi di materiali e se­
condo differenti metodi di lavo­
razione, sono talmente vasti per la 
grande quantità di variabili che 
entrano in giuoco, che occorre -
accingendosi ad uno studio di tale 
genere - limitare il settore ad 
alcuni parametri, ed osservare la 
loro influenza sulle condizioni della 
lavorazione. 

Lo scopo di questa ricerca, è 
di trovare le relazioni, le quali 
legano la resistenza all'avanza­
mento Ra ed il momento torcente 
C,, che si sviluppano - durante 
la foratura - tra utensile e pezzo 
in lavorazione, alle condizioni di 
taglio prescelte. 

Tra le condizioni di taglio vanno 
comprese: la velocità di taglio e 
di avanzamento, la quantità dei 
materiali del pezzo e dell'utensile; 
le condizioni di affilatura di questo 
ultimo, il suo diametro etc. 

Il procedimento che si è seguito, 
consistette nel mettere a punto 
..ina apparecchiatura dinamometri­
ca oleodinamica per ~ la misura 
delle forze e delle cfppie, e nel­
l'osservare come queste mutino, 
in conseguenza delle variazioni del­
le condizioni di lavoro. 

clinamometrica di tipo idraulico. 

Descrizione della apparecchiatura . 

Le prove sono state eseguite 
con un trapano a montante molto 
rigido, e con ampia possibilità di 
regolazione delle velocità di taglio 
e di avanzamento. 

Sulla tavola portapezzo, si mon­
tò il dinamometro idraulico, sulla 
cui piattaforma, mediante morsa 
fu fissato il pezzo (fig. l). 

Le forze che l'utensile applica 
alla provetta, si trasmettono at­
traverso la piattaforma al sistema 
idraulico, trasformandosi in pres­
sioni di olio, rilevabili sui due 
manometri visibili in fig. l. 

Il dinamometro è costituito sche­
maticamente da due circuiti idrau­
lici indipendenti, c~e trasformano 
in pressione d'olio la forza di 
compressione Ra (uguale ed op­
posta alla resistenza all'avanza­
mento) ed il momento torcente C,. 

Costruttivamente, l'apparecchio 
(fig. 2) è formato da una scatola, 
sul cui fondo è fissato un cilin­
dretto ( 0 55 mm) collegato ester­
namente - mediante un tubicino 
di rame - al manometro, per la 
compressione (fondo scala: 100 
Kgfcm2). 

In questo cilindretto scorre a 
tenuta uno stantuffo, al quale 
sono trasmessi dalla piattaforma 
portapez~o gli sforzi di compres­
sione Ra. 

Sullo stantuffino poggia il gam­
bo cilindrico centrale di una cam­
pana, che porta nella parte supe­
riore due braccia diametrali. Il 
centraggio di questa campana è 
assicurato da due sedi di rotola­
mento e scorrimento, riempite di 
sfere: una sede è posta sulla base 
della cassa ed è accoppiata alla 
parte terminale della zona cilin­
drica inferiore della campana; la 
seconda è ricavata nel coperchio, 
con cui viene chiusa la cassa, ed 
è accoppiata alla parte cilindrcia 
superiore della campana stessa. 

Sulla campana è fissata diretta­
mente, mediante due codoli di 
trascinamento ed un grosso bul­
lone centrale, la piattaforma por­
tapezzi; essa pt'esenta due scana­
lature a coda di rondine e paral­
lele, per il montaggio dei pezzi da 
forare, nel nostro caso della morsa. 

Lateralmente, in posizioni dia­
metralmente opposte e nella parte 
alta della cassa, sono fissati a 
questa altri due cilindretti (dia­
metro 35 mm), collegati esterna­
mente mediante tubicini di rame, 
al manometro per la torsione 
(fondo scala: 15 Kgfcm2) • 

Nei cilindretti scorrono a tenuta 
due stantuffi, collegati unilateral­
mente con le braccia della cam­
pana, mediante astine _rigide; l' ac­
coppiamento è assicurato da due 
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Fig. l 

molle e da due viti d'arresto, che 
impediscono agli stantu:ffini di 
uscire dalle rispettive sedi, quando 
non si lavora ed è nullo il momento 
torcente Cr. 

Il momento torcente Cr dovuto 
alla rotazione della punta è così 
trasmesso alla piattaforma porta­
pezzi; da questa ai bracci della 
campana (distanza tra gli assi 
200 mm) ed infine da questi agli 
stantu:ffini ed al manometro per 
la torsione (fig. 3). 

Taratura e sensibilità dello stru­
mento. 

La taratura di uno strumento 
consiste - come è noto - nel 

determinare in forma analitica o 
grafica la relazione che intercorre 
tra la lettura dello strumento e la 
grandezza che si vuole misurare 
con esso. 

Si tratterà, in questo caso, di 
determinare le relazioni tra gli 
sforzi di compressione Ra e le 
pressioni Pa lette sul relativo ma­
nometro ed analogamente tra mo­
menti torcenti Cr e pressioni cor­
·rispondenti Pr· 

Poichè per I sensibilità di una 
lettura si intende il minimo spo­
stamento che può essere apprez­
zato, è da notare che essa di­
pende dalla scala dello strumento 
di misura, dal suo indice, da even-

tuali giuochi ed imperfezioni dei 
meccanismi interni etc. 

Si esaminino separatamente le 
tarature dei manometri, per la 
compressione e per la torsione e le 
relative sensibilità. 

Le due tarature sono ricavate 
con procedimento statico: si noti 
che le prove di foratura hanno 
invece carattere dinamico. 

Circuito per la determinazione della 
forza di compressione. 

a) Taratura (fig. 3, 4). 

Si esamina, prima, il caso ideale 
di assenza di attriti (specie di 
quello al primo distacco), di as­
senza di aria dalle tubazioni del­
l'olio, di mancanza di perdite di 
olio, e si trascura inoltre il peso 
delle leve, degli stantu:ffini etc. 

Supposto che anche il mano­
metro sia graduato con precisione, 
la relazione cercata tra Ra e Pa 
sarebbe semplicemente (fig. 4): 

[l] Ra = Pa Sa 

(Sa = area dello stantu:ffino per la 
compressione: 23,76 cm2). 

Sempre nel caso ideale di as­
senza di attriti, si può ovviare 
all'incertezza della perfetta gra­
duazione del manometro, ossia ta­
rarlo, caricando la piattaforma 
porta pezzo con pesi noti; la pres­
sione Pa effettiva è allora data 
dal rapporto di questi pesi all'area 
Sa dello stantu:ffino, ossia vale 
ancora la [l]. 

Per evitare di dovere posare 
sulla piattaforma pesi ingenti, si 
può usare una leva, come indicato 
nella figura 4, o ve M è l'estremità 
del mandrino bloccato, N un cuneo 
appoggiato su detta estremità, N' 
un cuneo opportunamente fissato 
sulla piattaforma L. 

In tal caso si ha : 

Raa = Pl 

e quindi: 

Ra = !_P 
a 

ed ancora per la [l] : 

p _ [!.~ _ _ l_ p 
a- Sa - a Sa 

È poi necessario tenere conto 
degli attriti e dei pesi proprii dei 
vari pezzi (campana, piattaforma, 
ed eventualmente morsa) che gra­
vano costantemente sullo stantuf-
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fino e che producono una certa 
pressione sull'olio anche quando 
è nullo lo sforzo di compressione Ra 

Si può allora determinare una 
tabella di taratura, che permetta di 
passare dallo sforzo effettivo di 
compressione Ra che è noto, alla 
pressione Pa che gli corrisponde, 
letta sul relativo manometro. 

Ciò è stato appunto eseguito 
con i dati seguenti che si riferi­
scono allo schema di :fig. 4: 

a = 100 mm, l = 1250 mm. 

Il fattore di moltiplicazione dei 
pesi P per ottenere gli sforzi Ra 
è risultato : 

!_ = 12,5 
a 

perciò: 

Ra = 12,5 P 

Si è così ricavata la seguente ta­
bella di valori me dii di più prove: 

TABELLA N. l. - Taratura del manometro 
per la misura degli sforzi di compres­
sione. 

Ra P a Ra P a 
(Kg) (Kg/cm•) (Kg) (Kg/cm' ) 

o 2,4 450 17,6 
100 5,6 500 19,2 
150 7,5 650 24,4 
200 9,1 700 26,0 
300 12,2 1000 31,4 
350 14,4 1200 38,1 
400 16,0 1500 48,2 

La relazione tra Ra e pa espressa 
da tale tabella, posta in forma 
grafica, dà luogo - con grande 
approssimazione - ad una retta 
obliqua ne! passante per l'origine 
degli assi, la cui espressione ana­
litica è: 

Ra = Kl · Pa - K2 
( ove K 1 e K 2 sono costanti) 

Eseguiti i calcoli per un punto 
qualsiasi della retta si è trovato : 

perciò: 

Kg 
K 1 = 29,6 Kg/ -

2 cm 

K 2 = 7l Kg 

[2] Ra = 29,6 · Pa - 7l (Kg) 

Mediante questa relazione, sono 
stati ricavati i valori di Ra cor­
rispondenti ai valori di pa, letti 
sul manometro. 

Unica causa di errore possibile, 
che però non sembra influisca 
molto sui risultati, è il modo dif-

ferente secondo cui agiscono i ca­
richi nelle prove di foratura ed 
in quelle di taratura. 

Come già detto, i primi agiscono 
dinamicamente ed i secondi stati­
camente. 

Fig. 2 

In ogni caso, e come orienta­
mento, si può pensare che vibra­
zioni ed urti durante le prove di 
foratura eliminino o almeno atte­
nuino gli effetti dell'attrito, che 
possono essere più sentiti in una 
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Fig. 3 

prova statica, determinando di 
conseguenza letture al manometro 
maggiori di quelle corrispondenti 
al dato carico R. secondo la [2]. 

Ciò porterebbe ad avere valori 
di R. superiori agli effettivi; co­
munque, dato che la differenza è 
piccola, può essere trascurata di­
rettamente; ciò è giustificato, spe­
cie se si tengono presenti le osser­
vazioni che verranno fatte in se­
guito a proposito della sensibilità 
dell'apparecchio (oscillazioni del­
l'indice del manometro per la 
compressione). 

~ 

l 

N 

Fig. 4 

sr 

b) SerJSibilità. 

" 1:f manometro per la compres-
sione può raggiungere a fondo 
scala 100 Kgfcm2 e la minima di­
visione è b.pa = 0,5 Kgfcm2. 

Ad occhio si può giungere ad 
apprezzare fino a b.pa mi" = 0,1 
Kgfcm2. 

Dalla [2] si può allora ottenere 
il valore D-R. max del massimo er­
rore assoluto, in più od in meno, 
di cui può essere affetto il valore 
di Ra, ricavato dalla lettura della 
corrispondente pressione sul ma-

a 

M 

5a. 

P a. 

nometro. Infatti essendo per la (2]: 

b.R, = 29,6 b.pa 

e posto 

b.pa mi" = 0,1 Kgfcm2 

s1 ottiene: 

b.Ra rnax=29,6 · 0,1= 2,96 ~ 3 Kg 
cioè ogni valore di R. ricavato è 
determinato a meno di ± 3 Kg. 

Poichè il minimo valore di R" 
per i vari materiali esaminati nel 
corso~ delle~ prove seguenti e per 
le diverse condizioni di lavoro, 
non è inferiore a 200 Kg, ne deriva 
un errore relativo percentuale mas­
simo sulle misure di: 

2~0 100 = 1,5 % 

mentre per i valori più elevati di 
Ra riscontrati nelle prove e che 
sono giunti a superare i 1300 Kg, 
tale errore scende a valori di 

3 
1300 lOO = 0,23% 

Tale entità degli errori di let­
tura è dunque più che accettabile 
anche solo considerata in se stessa. 

L'osservazione delle prove ese­
guite mostra ancora meglio come 
sia trascurabile tale errore di let­
tura. Nelle prove, infatti, si è ri­
scontrato che lo sforzo di com­
pressione R., apP,ena raggiunto il 
uso valore medlo, non rimane 
costante, ma oscilla più o meno 
rapidamente intorno a detto va­
lore; ciò dipende dalla non per 
fetta omogeneità del materiale, 
ma più probabilmente dallo stesso 
procedimento di formazione del 
truciolo. L'inerzia della apparec­
chiatura non riesce ad assorbire 
completamente tali fenomeni oscil­
latori. 

Inoltre, per le velocità di taglio 
più elevate e per alcuni materiali 
quali le leghe leggere, ed in misura 
minore anche gli acciai, si nota 
la tendenza del truciolo a sal­
darsi alla punta ed a formare il 
tagliente di riporto. Ciò causa 
forti aumenti dello sforzo di com­
pressione R. (dell'ordine di 300 Kg 
corrispondenti a b.pa = 10 Kgfcm2. 

Non si deve, d'altra parte, tra­
scurare l'influenza delle diverse 
ria:ffilature che subisce periodica­
mente la punta e che, specie se 
si assottiglia la nervatura cen­
trale (operazione questa generai-
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mente eseguita a mano) non pos­
sono ripristinare esattamente le 
condizioni geometriche dei ta­
glienti preesistenti. 

Infine anche le condizioni di re­
frigerazione e lubrificazione pos­
sono influire sul valore di Ra. 

Circuito per la determinazione della 
coppia torcente. 

a) Taratura 

Si vuole determinare la rela­
zione tra il momento torcente C, 
e la pressione p, letta al mano­
metro della torsione. 

Come si è supposto per la com­
pressione, si può considerare anche 
ora il caso ideale di assenza di 
attriti e di manometro esattamente 
graduato. Essendo b il braccio 
delle forze F, esercitate sulla cam­
pana (b = 200 mm), la relazione 
cercata tra C, e p, risulta (fig. 3): 

C, = F, b F, = p, S, 

(dove S, = 9,62 cm2) 

risulta: 

[3] C, = b S, p,. 

Si può così procedere alla deter­
minazione della tabella di taratura, 
leggendo sul manometro le pres­
sioni p,, che corrispondono alla 
applicazione alla piattaforma por­
tapezzo di coppie torcenti di va­
lore noto. 

Tali coppie furono applicate fis­
sando alla piattaforma del dina­
mometro un braccio, alla estremità 
del quale si applicarono forze di 
valore determinato, misurate con 
un dinamometro (fig. 5). 

Si ricavò in tal modo la tabella 
di taratura, come media di più 
prove. 

TABELLA N. 2. - Taratura del manometro 
per la misura della coppia torcente. 

c, Pr c, Pr 
(Kgcm) (Kg/cm') (Kgcm) (Kg/cm') 

o 0,00 431 2,00 
75 0,35 474 2,20 

150 0,70 539 2,50 
215 1,00 602 2,80 
280 1,30 668 3,10 
323 1,50 820 3,80 

La relazione tra C, e p,, espressa 
da tale tabella, posta in forma 
grafica, dà anche questa volta una 
curva approssimabile ad una retta 

Fig. 5 

obliqua passante per l'origine degli 
assi, la cui equazione è : 

C, = K 3 p, (o ve K 3 = cotanste) 

SI ottiene: 

b.C, rnax = 215,5 · 0,01 = 
= 2,155 = 2 Kgcm. 

Eseguiti i calcoli per un punto cioè ogni valore di C, ricavato, è 
qualsiasi della retta, si è trovato: determinato a meno di ± 2 Kgcm. 

[4] C = 215,5 Pr 
, Kgfcm 

K3 = 215,5 Kgfcm2 o ve 

Con questa relazione si sono poi 
ricavati i valori di C, corrispon­
denti ai valori di p,, letti sul ma­
nometro. 

Anche per questa taratura oc­
corre considerare la differente azio­
ne dei carichi statici da quelli 
dinamici, che in realtà agiscono du­
rante la foratura. I risultati, tut­
tavia, non subiscono sensibile in­
fluenza per questa causa. 

b) Sensibilità. 

Poichè il minimo valore di C, 
per i vari materiali esaminati e 
per le diverse condizioni di lavoro, 
non è inferiore a l 00 Kgcm (solo 
per le leghe leggere si sono avuti 
minimi sui 50 Kgcm) ne deriva 
un errore relativo percentuale mas­
simo sulle misure di 2/100 · 100 = 
= 2%-

Invece, per i valori più elevati 
di C, riscontrati nelle prove e che 
sono giunti a superare i 480 Kgcm, 
tale errore scende a valori di 
2/480 . 100 = 0,416%. 

Anche per la coppia torcente, 
dunque, tale entità di errori di 
lettura è più che accettabile, sia 

Il manometro per la torsione considerata in se stessa, sia ri­
raggiunge a fondo scala 15 Kgfcm2 guardo alla influenza dei numerosi 
e la minima divisione è D.p, = altri fattori esterni che rendono 
= 0,05 Kgfcm2. Ad occhio si può non unico e costante il valore del 
giungere ad apprezzare fino a . momento torcente C, per ogni 
D.p, rnin = 0,01 Kgfcm2. prova. 

Dalla [4] si può allora ricavare Si è notato, però, che la oscil-
il valore D. C, max del massimo errore lazione intorno al valore medio 
assoluto, in più od in meno, da dell'indice del manometro è molto 
cui può essere affetto il valore di meno pronunciata di quella ri­
C, ricavato dalla lettura della cor- scontrata nella misura dello sforzo 
rispondente pressione sul mano- di compressione. Inoltre il valore 
metro. massimo del momento torcente è 

Infatti essendo per la [4] stato quasi sempre raggiunto alla 
b.C, = 215,S D. , ~~e . della foratura, quando già 

e posto 
P l mdice del manometro per la 

b.p, min = 0,01 Kgjcm2 
compressione stava tornando nella 
posizione di riposo. 
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Descrizione delle prove. p ... = 
2R .. 

o 
a D sen --

2 

(Kg/mm2) 

Le prove sono state compiute 
su materiali diversi, ossia: su 
ghisa grigia di media durezza 
(Hd = 170), su acciai (IC 

mentre il manometro per la misura 
dello sforzo di compressione ini­
ziava· a segnare appena la punta 
incominciava la foratura, quello 
della torsione agiva con un certo 
ritardo; la quale cosa trova una 
spiegazione, nella osservazione che 
la punta comprime subito il pezzo, 
appena viene in contatto con 
esso; invece, fìnchè la parte co­
nica della punta non è penetrata 
tutta nel materiale, il momento 
torcente C, risulta molto piccolo, 
perchè è piccolo il braccio secondo 
cui agiscono le forze applicate ai 
due taglienti. 

a = avanzamento per giro (mm) 
D = diametro della punta (mm) 

38 Kg/mm2 ; K, = 60 -:- 70 
Kgfmm2); su acciaio fuso (K, = 
= 110 Kg/mm2) e su leghe leggere. 

~ = semiangolo dei taglienti 58030'. 

Per limitare il campo delle pro­
ve, si è sempre usata una punta 
elicoidale del diametro di 20 mm 
in acciaio super-rapido. 

L'affilatura di tale punta è stata 
correttamente eseguita con appo­
sita attrezzatura meccanica, per 
garantire la maggiore simmetria 
possibile ai due taglienti e quindi 
porli nelle migliori condizioni di 
lavoro; inoltre per rendere con­
frontabili tra loro i risultati di 
esperienze, eseguite dopo succes­
sive affilature. 

Alcune prove sono state ripe­
tute, dopo avere ridotto lo spes­
sore dello spigolo centrale della 
punta, in· modo da potere rilevare 
la variazione degli sforzi di com­
pressione Ra ed i momenti tor­
centi C,, nelle nuove condizioni 
di nerv~tura centrale assottigliata, 
a parità di velocità di taglio e di 
avanzamento. 

Come dati di partenza e di im­
postazione delle prove, si sono 
assunte condizioni di taglio nor­
mali, realizzabili sulla macchina 
adoperata. 

Le prove di foratura sono state 
eseguite- a secco o con refrigerante 
(acqua ed olio emulsionabile). 

L'apparecchiatura tarata fu .fis­
sata rigidamente, mediante staffe 
alla tavola portapezzo, e dopo 
avere eseguito il controllo della 
coincidenza del suo asse verticale 
con quello del mandrino, su essa 
si montò una morsa per il rapido 
bloccaggio del pezzo. 

Fu notato durante le prove che, 

A questo motivo deve poi es­
sere riferita la considerazione della 
inerzia dello strumento, più sen­
tita nella misura della coppia tor­
cente che nella compressione, a 
causa dei valori di c" O:tolto 
piccoli rispetto alle forze di re­
pulsione avvertite in modo par­
ticolare con attacchi bruschi. 

Risultati sperimentali. 

Le tabelle allegate raccolgono i 
risultati delle prove eseguite: dalle 
letture ai manometri (pa e p,) 
intese nel loro valore medio, sono 
stati calcolati rispettivamente i 
valori dello sforzo di compres­
sione (Ra) della coppia torcente 
(C,), della resistenza specifica al­
l'avanzamento (Psa), della resi­
stenza specifica al taglio (Pst), della 
potenza di avanzamento (Pa), della 
potenza per la rotazione (P,), 
della potenza specifica per l'avan­
zamento (Psa), della potenza spe­
cifica per la rotazione (P.,), della 
potenza totale (P,), della potenza 
specifica totale (Ps,)· 

Per tale calcolo sono state usate 
le seguenti relazioni: 

[2] Ra = 29,6 Pa - 7l (Kg) 

[4] C, = 215,5 Pr (Kgcm) 

TABELLA N. 3. - Valori calcolati per ghisa grigia (H d 170 - foratura a secco) . 

a 0,26 l 0,35 

300 375 480 600 l 300 375 480 600 

Ra 462 462 462 462 762 735 719 708 
Cr 162 146 136 131 211 181 164 155 
p sa 209 209 209 209 256 246 241 237 
psr 125 ll2 105 101 120 103 94· 89 
P a 0,010 0,013 0,016 0,020 0,022 0,027 0,034 0,041 
Pr 0,848 0,955 1,140 1,370 1,106 1,182 1,373 1,622 
P sa 0,008 0,010 0,012 0,015 0,012 0,015 0,019 0,024 
Psr 0,651 0,734 0,876 1,054 0,631 0,676 0,785 0,926 
P t 0,858 0,968 1,156 1,390 1,128 1,209 1,407 1,663 
Pst 0,659 0,744 0,888 1,069 0,643 0,691 0,804 0,950 

- 8 C, (K / 2) 
Pst- a D 2 g mm 

C, in Kgmm. 

Rana 
Pa = fn. ,..,,.. ~ """ (Cv) 

n giri/min. 

"') - rendimento meccanico (0,8). 

P,= C,~ _w_ - C:_2 ~ _n__ (Cv) 

(C, in Kgmm). 

Poichè la sezione del truciolo è 
· aD 

S =T (mm2), la potenza spe-

cifica (per unità di sezione del 
truciolo) per la compressione è: 

Psa = ~a (Cvjmm2) 

e per la rotazione: 

Psr = ~r (Cvjmm2). 

La potenza totale è P, = Pa + P, 
mentre la potenza specifica totale 
vale: P st= P sa + P.,. 

Come è già stato scritto, le ta­
belle sono state elaborate in fun­
zione degli avanzamenti per giro 
e dei numeri al min. del mandrino. 

Gian Federico Micheletti 

rilevamenti sperimentali, cui si fa 
riferimento nella presente memoria, sono 
stati eseguiti presso l'Istituto di Tecnologie 
Generali del Politecnico di Torino con la 
collaborazione dell'ing. G. Tortorelli. 

' l 
--~- -- ----
0,5 

l 300 375 480 600 

1261 1192 1150 1129 
293 239 210 196 

}l~ 279 269 264 
95 84 78 

0,053 0,062 . 0,077 0,094 
1,535 1,562 1,760 2,055 
0,021 0,025 0,031 0,038 
0,614 0,625 0,704 0,821 
1,588 1,624 1,837 2,149 
0,635 0,650 0,735 0,859 

100 ATTI E RASSEGNA TECNICA DELLA SOCIETÀ DEGLI INGEGNERI E DEGLI ARCHITETTI IN TORINO • NUOVA SERIE -A. 12 ·N. 3 - MARZO 1958 

TABELLA N. 4. - Valori calcolati per acciaio Kr = 38 Kgfmm2, con refrigerazione; profondità di foratura 25 mm; punta diametro 20 mm. 

a 

Ra 
Cr 
p .<a 
p .<r 
Pu 
Pr 
P .<a 
P .,r 
p, 
Pst 

300 

520 
213 
359 
250 

0,007 
1,117 
0,009 
1,315 
1,124 
1,324 

375 

550 
223 
380 
262 

0,010 
1,457 
0,011 
1,715 
1,467 
1,726 

0,17 

480 

588 
236 
406 
278 

0,013 
1,977 
0,016 
2,325 
1,990 
2,341 

600 

638 
248 
440 
292 

0,018 
2,595 
0,021 
3,055 
2,613 
3,076 

300 

710 
290 
321 
223 

0,015 
1,520 
0,012 
1,170 
1,535 
1,182 

375 

741 
310 
334 
238 

0,020 
2,025 
0,015 
1,558 
2,045 
1,573 

0,26 

480 

782 
346 
353 
266 

0,027 
2,897 
0,021 
2,225 
2,924 
2,246 

600 

832 
379 
376 
291 

0,036 
3,960 
0,028 
3,045 
3,996 
3,073 

300 

898 
369 
301 
211 

0,026 
1,880 
0,015 
1,073 
1,906 
1,088 

375 

952 
397 
319 
227 

0,035 
2,595 
0,020 
1,482 
2,630 
1,502 

0,35 

480 

1020 
455 
342 
260 

0,047 
3,810 
0,027 
2,180 
3,857 
2,207 

600 

1095 
509 
367 
290 

0,064 
5,320 
0,036 
3,040 
5,384 
3,076 

TABELLA N. 5. - Valori calcolati per acctaw Kr = 38 Kg/mm2 con refrigerazione; profondità di foratura 25 mm; punta diametro 
20 mm assottigliata sullo spigolo centrale. 

a l 
-1 
Ra 
Cr 
]ha 
p .<r 
P a 

Pr 
P .• a 

Psr 
p, 
Pst 

300 

364 
209 
252 
246 

0,005 
1,095 
0,006 
1,290 
1,100 
1,296 

375 

381 
215 
263 
253 

0,007 
1,405 
0,008 
1,653 
1,412 
1,661 

0,17 

480 

411 
225 
284. 
264 

0,009 
1,885 
0,011 
2,220 
1,894 
2,231 

600 

440 
237 
304 
279 

0,012 
2,480 
0,015 
2,920 
2,492 
2,9~5 

300 

493 
309 
222 
237 

0,011 
1,620 
0,008 
1,247 
1,631 
1,255 

375 

518 
322 
234 
248 

0,014 
2,100 
O,Oll 
1,617 
2,114 
1,628 

0,26 

480 600 

550 
335 
248 
258 

0,019 
2,805 
0,015 
2,160 
2,824 
2,175 

590 
367 
266 
282 

0,026 
3,840 
0,020 
2,955 
3,866 
2,975 

300 

620 
407 
208 
232 

0,018 
2,135 
0,010 
1,220 
2,153 
1,230 

375 

652 
426 
218 
244 

0,024 
2,785 
0,014 
1,592 
2,809 
1,606 

0,35 

480 

692 
445 
232 
254 

0,032 
3,730 
0,018 
2,132 
3,762 
2,150 

600 

743 
492 
249 
282 

0,043 
5,150 
0,025 
2,940 
5,193 
2,965 

TABELLA N. 6. - Valori calcolati per acciaio Kr 60 -:- 70 Kgfmm2 con refrigerazione; profondità di foratura 40 mm; punta dia­
metro 20 mm. 

a 

Ra 
Cr 
p sa 

psr 
P a 

Pr 
P sa 

Psr 
P t 
Pst 

300 

535 
203 
370 
239 

0,008 
1,065 
0,009 
1,250 
1,073 
1,259 

375 

579 
207 
400 
244. 

0,010 
1,352 
0,012 
1,592 
1,362 
1,604 

0,17 

480 

643 
213 
444 
251 

0,015 
1,780 
0,017 
2,095 
1,795 
2,112 

600 

737 
223 
510 
262 

0,021 
2,330 
0,025 
2,745 
2,351 
2,770 

300 

757 
310 
342 
239 

0,016 
1,625 
0,013 
1,250 
1,641 
1,263 

375 

817 
317 
369 
244 

0,022 
2,075 
0,017 
1,595 
2,097 
1,612 

0,26 

480 

913 
331 
412 
255 

0,032 
2,770 
0,024 
2,130 
2,802 
2,154 

600 

1042 
35-:t. 
470 
272 

0,045 
3,700 
0,035 
2,845 
3,745 
2,880 

300 

981 
418 
329 
239 

0,029 
2,190 
0,016 
1,250 
2,219 
1,266 

375 

1052 
428 
352 
244 

0,038 
2,795 
0,022 
1,597 
2,833 
1,619 

0,35 

480 

1182 
450 
396 
257 

0,055 
3,770 
0,031 
2,155 
3,825 
2,186 

TABELLA N. 7. - Valori calcolati per accww legato Kr - 110 -:- 120 Kgfmm2 con refrigerazione; profondità di foratura 15 
punta diametro 20 mm con spigolo assottigliato. 

a 

Rn 
Cr 
p sa 
psr 
P a 

Pr 
Psa 

P.<r 
p, 
P .• , 

120 

318 
172 
265 
287 

0,001 
0,360 
0,002 
0,600 
0,361 
0,602 

0,12 

150 

310 
169 
259 
282 

0,002 
0,441 
0,003 
0,736 
0,443 
0,739 

190 

303 
158 
252 
264 

0,002 
0,524 
0,003 
0,874 
0,526 
0,877 

120 

469 
262 
324 
308 

0,003 
0,548 
0,003 
0,645 
0,551 
0,648 

0,17 

150 

457 
258 
318 
304 

0,003 
0,674. 
0,004 
0,793 
0,677 
0,797 

600 

1350 
485 
453 
277 

0,079 
5,070 
0,045 
2,900 
5,149 
2,945 

mm; 

190 

418 
281 
289 
331 

0,004 
0,931 
0,004 
1,098 
0,935 
1,102 

TABELLA N. 8. · Valori. c~lcolati per lega leggera S. 5 (anticorodal) con refrigerazione; profondità di foratura 30 mm; punta dia-
metro 20 mm assotttghata. 

a 0,26 l 0,35 
---

960 1200 1500 l 960 1200 1500 

Ra 245 271 269 314 329 300 
Cr 75 65 54 ll9 65 54 
p sa 111 122 121 105 llO 100 
psr 58 50 41 68 37 31 
P a 0,017 0,020 0,029 0,029 0,038 0,044· 
Pr 1,262 1,353 1,410 1,984 1,353 1,410 
P sa 0,013 0,015 0,022 0,017 0,022 0,025 
p, 0,971 1,041 1,085 1,133 0,774 0,806 
P t 1,279 1,373 1,439 2,013 1,391 1,454 
Pst 0,984 1,056 1,107 1,150 0,796 0,831 
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Il programmatore ad impulsi e l'automazione delle macc~ine universali 
SA V ERI O BONO, trattando dell'automazione delle macchine operatrici in genere e eli quelle utensili in 
particolare, descrive il «programmatore acl impulsi», semplice apparecchio che offre la pO!$Sibilità eli con­
cludere un ciclo com posto da un prestabilito numero eli eventi, alla sola condizione c Tre ogni evento si 

La ricerca di un tipo di auto­
mazione adatta per l'Europa, ci 
riporta al problema fondamenta­
le, comunissimo nella nostra in­
dustria, piccola, media e grande: 
l 'automazione delle macchine o­
peratrici in genere e di quelle 
utensili in particolare. 

Questo problema può trovare la 
5ua soluzione nel programmatore 
ad impulsi, semplice apparecchio 
che offre la possibilità di conclu­
clere un ciclo composto da un pre­
stabilito numero di eventi, alla 
sola condizione che ogni evento 
si manifesti con un impulso elet­
trico. 

Esso consente di ottenere auto­
maticamente: 

l) l'arresto di una macchina 
dopo un certo numero di passate 
(sbarbatrici) o dopo un certo nu­
mero di pezzi prodotti (rettifica­
triei); ' 

2) il comando della diaman­
tatura di una mola, dopo la ret­
tificatura di un predeterminato 
numero di pezzi; 

3) il prelievo di un campione 
ogni tanti pezzi prodotti ( control­
lo statistico di qualità); 

4) altre operazioni similari. 

Quando il massimo numero de­
gli eventi e perciò degli impulsi 
predisponibili è 10, si adopera un 
apparecchio semplice; quando è 
102 si adopera un apparecchio 
doppio; quando è 103 un appa­
recchio triplo e così via, inten­
dendo per semplice, doppio, tri­
plo ecc. un apparecchio con uno, 
due, tre quadranti con manopole 
e relativo selettore elettromagne­
tico. 

Disponendo i quadranti uno a 
fianco all'altro, il primo di essi, 
a partire da destra, rappresenta 
le unità, il secondo le decine, il 
terzo le centinaia e così via; in 
tal modo è possibile control1are 
un numero d'impulsi di 10, 100, 
1000, ecc., secondo le potenze 
del 10. 

Quando il numero degli impul­
si è LlO viene interessato solo il 

manifesti con wt ùnpulso elettrico. 

primo selettore, che li raccoglie 
uno dopo l'altro, interrompendo 
il passaggio della corrente, quan­
do viene raggiunto il numero 
prefissato: l'apposito soccorritore 
provvede a riportarlo a zero, 
pronto per l 'inizio del ciclo suc­
cessivo. 

Quando il numero degli im­
pulsi è LlOO, i selettori interes­
sati sono due. Il primo raccoglie 
gli impulsi uno dopo l'altro: rag­
giunto .un numero di impulsi cor­
rispondente alle unità impostate, 
non viene interrotto il passaggio 
della corrente, perchè non è stato 
ancora interessato il secondo se­
lettore. Pertanto gli impulsi con­
tinueranno ad interessare il primo 
selettore e quando questo ne assor­
birà dieci, farà spostare di un 
posto quello delle decine e ciò 
tante volte quante sono le decine 
impostate. Sopraggiungendo i re­
sidui ill}pulsi corrispondenti alle 
unità impostate, si avrà la inter­
ruzione del passaggio della cor­
rente, in corrispondenza dell'ul­
timo impulso delle unità impo­
state sul relativo quadrante e su­
bito dopo il ritorno a zero di 
tutti i selettori, pronti per il ciclo 
successivo. 

La impostazione degli impulsi 
anzichè manualmente, ruotando le 
manopole dei quadranti, può es­
sere fatta automaticamente e con­
temporaneamente per parecchi se­
lettori, per mezzo di elementi 
perforati. 

Questo è il punto di partenza 
della evoluzione di questo dispo­
sitivo, che, multiplato nei suoi 
elementi, ma conservando la sua 
elementare semplicità e la con­
seguente sicurezza di funziona ­
mento, ci consentirà sviluppi ed 
applicazioni di elevato interesse 
per la realizzazione di una auto­
mazione elastica, semplice, quasi 
casalinga, ~uale si conviene alla 
produzione di piccole serie, carat­
teristiche della nostra industria, 
senza pregiudizio di interessanti 
prestazioni anche per la produ­
zione di grandi serie. 

Tenendo presente inoltre le 

possibilità di comando e trasmis ­
sione a distanza, si possono impli­
citamente ritenere risolubili molti 
problemi di produttimetria, di te­
lecontrollo, ecc. caratteristici della 
moderna automazione, nei suoi 
vari aspetti, che vogliamo detta­
gliare, allo scopo di offrire alla 
meditazione e all'iniziativa dei 
tecnici, nuove possibilità applica­
tive, integrantesi con il disposi­
tivo programmatore ad impulsi, 
di cui ci stiamo occupando. 

Gli aspetti fondamentali del­
l'automazione, sui quali vogliamo 
soffermarci, sono: 

l) Automazione continua tipo 
« Detroit )), rigidamente program­
mata e realizzata. 

2) Automazione basata sul­
l' autocontrollo o autocalibratura, 
di cui ci siamo occupati a più 
riprese in passato, sottolineando­
ne la versatilità e la elasticità (*). 

3) Automazione di alto ran­
go, basata sull'impiego di calcola­
trici elettroniche, che si articola 
sulle informazioni e sui calcoli 
ad esse afferenti. 

Deliberatamente trascuriamo il 
primo e il terzo aspetto, insi­
stendo solo sul secondo, come 
quello che più facilmente lascia 
intravedere la possibilità di ap­
plicazione alle piccole e medie 
serie, smentendo l'opinione più 
corrente che l'automazione in ge­
nere sia assolutamente subordina­
ta alle grandi serie e perciò alle 
grandi aziende. 

L'automazione, come moderno 
sussidio delle piccole e medie se­
rie, va intesa come perfeziona­
mento delle macchine classiche e 
si compendia nelle macchine con 
comando a programma, funzio ­
nanti quasi senza operatori. 

Tutte le tecniche hanno con­
tribuito: l'elettronica, l 'idraulica, 
la pneumatica, l'elettromagnetica, 
ecc. 

(*) Cfr. dello stesso Autore fase. n. 11 
del 1956 « Moderne tecniche del t·on­
trollo della produzione ». 
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Ad un certo momento, servo­
comandi di ogni genere ed appa­
recchi a copiare semplici e mul­
tipli, rappresentarono condizioni 
esclusive per la vendita delle 
macchine utensili tradizionali, in 
quanto, per mezzo di una avve­
duta valorizzazione di questi pre­
sìdi, si riuscì a ridurre in modo 
notevole i tempi di lavorazione ed 
aumentare vantaggiosamente le 
prestazioni e le possibilità delle 
macchine. 

Ma tutto ciò non poteva pre­
scindere da un più impegnati" o 
concorso di attenzione e di capa­
cità da parte dell'operatore, il 
quale doveva rispondere, con il 
suo manuale intervento, della se­
quenza delle varie operazioni e 
della loro entità. 

Per arrivare ad un grado più 
spinto di automazione, evitando in 
pari tempo di rivolgeqi verso so­
luzioni troppo speciali e perciò 
monoscopo, bisogna orientarsi ver­
so la successione automatica delle 
fasi di lavorazione, ossia verso 
il comando a programma, che 
quando ne è il caso, non disdegna 
il controllo automatico con cir­
cuito in feed-back, ossia in auto­
correzLone. 

Le operazioni manuali, affidate 
per il passato alla sensibilità 
dell'opera t ore, vengono effettuate 
automaticamente in modo total­
mente autonomo: pertanto l'at­
tenzione dell'operatore può ri­
volgersi a parecchie macchine, ri­
ducendosi ad una semplice sorve­
glianza, che non richiede parti­
colare capacità. 

Basta saper cambiare gli uten­
sili, senza curarsi della cadenza, 
che viene regolata dal program­
matore, in base ad uno studio 
approfondito di specialisti in altra 
sede. 

In generale le appar-ecchiature, 
che costituiscono il cc servizio del­
la macchina >> trovano sistemazio­
ne al di fuori della macchina 
stessa, in un armadio, in un qua­
dro, in un pannello di adeguate 
dimensioni e hanno tutti i carat­
teri di gruppi autonomi. 

La macchina, così dotata, rea­
lizza una diminuzione dei tempi 
di lavorazione, una maggiore pre­
cisione, un minor impegno di qua-

lità nella mano d'opera, in una 
sola parola un incremento di pro­
duttività. 

Ed è questo, invero, lo scopo 
essenziale di tutto ciò che viene 
proposto alla industria produttiva, 
sotto le etichette più svariate sulle 
quali si legge di volta in volta, 
automazione, automatizzazione, 
automatismo, meccanizzazione, e 
chi più ne ha più ne metta. 

Prego di notare che ho detto 
<C viene proposto >> non <C viene ac­
cettato )) . 

L 'industria, e per essa gli indu­
striali~ (quelli italiani in partico­
lare), sono in questo momento 
turbati da molti problemi. Non 
sono affatto nel clima di benevolo 
accoglimento di novità e di inve­
stimenti, non sono affatto orien­
tati e documentati come. si con­
viene a chi deve prendere una de­
cisione. 

Noi possiamo ripetere fino alla 
noia: in America ormai l'auto­
mazione è una realtà e presto o 
tardi sarà lo stesso in Europa. 
In un giorno ormai non lontano 
saremo costretti ad un confronto, 
almeno confronto di risultati, con 
i Paesi più progrediti, non fosse 
altro che per motivi di concor­
renza, ossia di mercato comune. 

L'accenno al confronto dei ri­
sultati, ci potrebbe fare sperare 
in un confronto di carattere posi­
tivo, che prescindesse dal con­
fronto dei mezzi e alimentasse la 
speranza di essere a noi favore­
vole, più di quanto non potrebbe 
essere il confronto dei mezzi. 

Ma la semplice considerazione 
di relazione tra causa ed effetto, 
ci impedisce di sperare che i ri­
sultati possano essere ottimi, con 
mezzi, non diciamo pessimi, ma 
certamente non aggiornati e per 
nulla confrontabili con quelli di 
cui ormai si parla e si discute 
come di una base di progresso, 
solida, definita, innegabile. 

Considerazioni di confronto di 
salari, di ampiezza di mercati, di 
statura media di aziende, di ric­
chezza di materie prime, anche se 
apparentemente hanno un mor­
dente, non reggono ad un esame 
più obiettivo e non giustificano 
assolutamente la nostra indifferen­
za di fronte al pericolo che mi­
naccia le nostre industrie. 

Dobbiamo persuaderei che la 
possibilità di produrre più e me­
glio, ci può venire solo da una 
mentalità <c meccano-automatica )), 
messa in atto attraverso una mec­
canizzazione intensiva, se non ad­
dirittura esasperata, ma sempre e 
sopratutto oculata . 

Perciò dobbiamo anzitutto pre­
cisare: l) dove; 2) quando; 3) co­
me, bisogna automatizzare? 

La risposta, ovviamente, sarà 
diversa per le varie stature azien­
dali e perciò trascuriamo, almeno 
in un primo tempo, ciò che ri­
guarda le grandi aziende e preoc­
cupiamoci delle medie e piccole 
aziende. 

Non è difficile dimostrare che 
in queste si verificano gli sprechi 
più detestabili : infatti moltissimi 
lavori vengono eseguiti manual­
mente, con il pretesto che non 
vale la pena di attrezzarli (non 
diciamo automatizzarli) mentre 
potrebbero essere fatti più tecni­
camente e più economicamente, 
utilizzando mezzi talvolta più in­
gegnosi che costosi. 

E questa è la prima precisa­
zione: dove? 

Ovunque ci sia una ragione eco­
nomica e perciò ovunque ci sia un 
errore tecnico-economico. 

La seconda precisazione ( quan­
do?) è forse la più semplice e 
tuttavia la più drammatica: ieri. 
Sì, ieri perchè oggi è già troppo 
tardi. 

La terza precisazione (come?) 
è naturalmente la più complessa, 
perchè deve tener conto di nu­
merose circostanze e sopratutto 
deve impiantarsi in un ambiente 
psicologico e tecnico, tuttora in 
fase di orientamento. 

Perciò pensiamo essere giudi­
ziosa premessa questa precisazio­
ne: automatizzare nella maniera 
più semplice, più elastica, più 
economica, più accessibile. Ciò 
vuoi dire, almeno in un primo 
tempo, che bisogna rivolgersi non 
a macchine di alta specializzazio­
ne, che solo una grande serie può 
ammortizzare, ma a macchine 
universali o comunque poco spe­
cializzate, che possono essere au­
tomaticamente asservite ad un 
programma, che sia elasticamente 
adatto alle piccole serie, e tecni-
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camente adatto al non elevato li­
vello dei nostri comuni operatori. 

A questi interrogativi risponde , 
come elemento, il programmatore 
ad impulsi , la cui evoluzione è 
articolata sulla possibilità: 

a) di concatenare più elemen­
ti decimali, in funzione di unità , 
decine, centinaia, di impulsi pro­
grammabili; 

b) di comandare ciascuna fase 
di un ciclo, con un elemento per­
forato collegabile con i successivi, 
in modo da costituire una catena 
chiusa per cui il consenso alla fase 
successiva, viene dato dal compi­
mento della fase precedente ( as­
servimento a catena); 

c) di associare altri comandi. 
caratteristici di ciascuna opera­
zione o fase e attivabili per mezzo 
di impulsi predisposti. 

Per meglio chiarire questi con­
cetti, consideriamo l'esempio di 
una bobinatrice, che debba realiz­
zare un avvolgimento per un tra­
sformatore a varie tensioni. (L'av­
volgimento del secondario deve 
essere arrestato una prima volta 
dopo Sl spire, una seconda volta 
S2 spire, una terza volta dopo S3, 
e così via, per consentire le deri­
vazioni corrispondenti alle ten­
sioni secondarie Vl, V2, V3, ecc.) . 

Poichè si desidera eliminare 
ogni possibilità di errore da parte 
dell'operatore ed aumentare la 
produzione senza compromettere 
la qualità, sarà necessario ricorre­
re ad un sistema automatico che 
realizzi il ciel~ e lo ripeta quante 
volte occorra. 

Poniamo che il numero delle 
spire e perciò il numero degli im­
pulsi sia dell'ordine 102

, cioè tale 
da richiedere un apparecchio 
doppio, ossia un apparecchio con 
due gruppi di 9 contatti, attivati 
da tante coppie di elementi per­
forati quanti sono i gruppi di spi­
re, intervallati da ·fermata, ossia 
quante sono le tensioni secondarie 
che si vogliono ottenere . 

Le varie coppie di elementi per­
forati, costituenti il programma, 
sono collegate tra di loro a cer­
niera , così da costituire una ca­
tena, che viene sostenuta da un 
supporto parallelepipedo, ruo­
tante intorno a] suo asse, in modo 

che sulla faccia orizzontale supe­
riore, si appoggeranno successi­
vamente la prima, la seconda e 
così via, fino all'ultima coppia di 
elementi perforati, che sarà se­
guita dalla prima f}el ciclo suc­
cessivo. n funzionamento della 
bobinatrice diventa così assolu­
tamente automatico, il che vuol 
òire preciso, produttivo e riposan­
te per l'operatore. Inoltre il pas­
saggio da un programma ad un 
altro è questione di pochi istanti : 
basta sostituire la catena. 

Facciamo ora il caso di una 
macchina utensile. 

Stabilito che ogni impulso rap­
presenti, per esempio, un cente­
simo di mm, di spostamento, è 
possibile trasformare una dimen­
sione in un corrispondente nume­
ro di .impulsi. Basta che il movi­
mento che si vuol comandare 
emetta un impulso in conseguenza 
di uno spostamento elementare, 
perchè venga arrestato dopo n 
spostamenti, in conseguenza di n 

impulsi. 
Naturalmente la precisione ot­

tenibile è funzione della preci­
sione dell'organo utilizzato per il 
comando dello spostamento. Ge­
neralmente si tratta di carrelli co­
mandati da viti, dei cui errori si 
può tener conto in precedenza, 
specie se si tratta di errori perio­
dici. Oppure si può ottenere la 
riduzione dell'entità degli errori 
con una demoltiplicazione, che 
rende l'operazione più lenta ma 
più precisa, cosa che avviene già 
nelle macchine tradizionali, nelle 
quali gli accostamenti macrometri­
ci sono distinti da quelli micro­
metrici, che possono essere del­
l' ordine di qualche « micron )) . 

Peraltro il disco solidale alla 
vite principale o quello solidale 
ad una vite s .f. che imbocca in 
una ruota elicoidale collegabile 
con la vite principale, può avere 
più di una camma lanciatrice di 
impulsi. 

Compatibilmente con il fatto 
che questi marciano al ritmo di 
lO al l'' per selettori di costru­
zione ordinaria e di oltre 50 al l'' 
per selettori di costruzione spe­
ciale, si possono realizzare avan­
zamenti dell'ordine di l / 10 o di 
l / 50 dell'avanzamento macrome­
trico o addirittura avanzamenti 
dell'ordine micrometrico. 

Con queste premesse possiamo 

prospettare il caso di una fora­
trice con mandrino multiplo a re­
volver a sei teste, di cui tre, mu­
nite di punte di diametro adatto 
ad essere azionate con una velo­
cità e tre munite di punte di dia­
metro adatte ad essere azionate 
con l'altra velocità del motore a 
due polarità. 

La scelta e l'avanzamento sono 
automatiche, in quanto control­
late da uno dei soliti sistemi pneu­
matici, pilotati da elettrovalvole, 
che intervengono al momento op­
portuno, in conseguenza di una 
eccitazione programmabile. 

Gli spostamenti (macro e mi­
ero) in senso longitudinale, · tras­
versale ed, occorrendo, verticale, 
vengono programmati per mezzo 
di elementi perforati (analoghi a 
quelli descritti prima) e realizzati 
tramite organi motori indipen­
denti o derivati per mezzo di elet­
trofrizioni dal motore principale. 

L'operatore effettua il piazza­
mento del pezzo sulla macchina 
ed avvia, con la prima fase del 
programma, il motore o i motori. 
In modo automatico avverranno le 
seguenti operazioni: 

l) spostamento longitudinale, 
trasversale e verticale, fino al rag­
giungimento delle coordinate pre­
stabilite dal programmatore; 

2) rotazione del mandrino 
multiplo fino alla testa prestabi­
lita ed avanzamento, a mezzo del 
sistema pneumatico, con che si 
effettua il foro del diametro sta­
bilito, nella posizione e profon­
dità volute; 

3) riposo e inizio fase succes­
siva, fino all'ultima fase, che pre­
cede la sostituzione del pezzo; 

4) inizio ciclo successivo, co­
me il precedente. 

Le cose si svolgerebbero in mo­
do analogo, con solo spostame1,1to 
longitudinale e trasversale, nel 
caso di una pressa a tranciare, 
con piattaforma di sei stazioni, in 
ognuna delle quali si poggia ' uno 
dei sei stampi previsti, che ven­
gono scelti ed azionati come nel 
caso precedente. Risulterà una 
esecuzione automatica di un certo 
numero di punzonature, di forma 
stabilita, nella posizione stabilita, 
in conformità del programma. 

Saverio Bono 
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p R o B L E Il I 

L'ingegnere consulente industriale 

A LBERTO R USSO-FRA TT ASI sostiene che lo sviluppo della tecnica ha 
portato tJrepotentem ente alla ribalta la necessità di avere dei tecnici - al 
di fuori delle industrie - esperti di tutti i compless i problemi della tecnica 
e della produzione, la figura del consulente industriale - ingegnere libero 
professionista - va assumendo sempre più una veste ben defìnillL e di 
primaria importanza. È una formula nuova nel tradizionale campo della 
libera profess ione - per decenni limitato ai colleghi civili edili -, una 
formula che esige tecnici molto profondamente preparati ed esperti -
per v ita v issuta - dei problemi aziendali. Ed è per eh iarifìcare questo punto 
d i vista - personale ben s'intaerule - ch e l'autore ha scritto quanto segue. 

« Il buon senso è la cosa del mondo 
meglio distribuita, poichè ciascuno pen sa 
di esserne così ben provvisto che coloro 
stessi i quali sono tra i più difficili ad 
accontentarsi di ogni altra cosa, non 
hanno affatto l'abitudine di desiderarne 
di più d i quel che ne possiedono. 

Nella qual cosa non è verosimile che 
tutti si ingannino ma piullosto quel 
fatto testimonia che il potere di giudi­
care rettamente e distinguere il vero dal 
falso, che è propriamente ciò che si 
chiama buon senso o ragione, è per na­
tura u guale in lutti gli uomini: e così 
pure testimonia che la diversità delle 
nostre opinioni non proviene dal fatto 
che gli uni siano più ragionevoli degli 
altri ma solamente da questo: che noi 
conduciamo i nostri pensieri per vie di­
verse e non prendiamo in considerazione 
le stesse cose. Poichè non è sufficiente 
possedere una sana ragione ma la cosa 
principale è applicarla bene >> . 

Abbiamo ritenuto opportuno citare 
quanto ebbe a scrivere Renato Cartesio, 
po ichè pen siamo che tali parole dovreb­
bero essere scolpite nella mente di tutti 
coloro ch e si occupano di organizzazione 
sc ientifica del lavoro. E questo perchè 
n el nostro lavoro, nella nostra quotidiana 
fatica, a nessuna ricetta assoluta od indi­
scutibile, a nessun dogma ci si può rivol­
gere, ma tutto deve essere discusso, va­
gliato ed esaminato alla luce delle nostre 
conoscenze scientifi che ed umane e so­
prattutto alla luce del buon senso in 
quanto l ' organizzazione più che una 
scienza che si impara teoricamente è 
un 'arte che si sviluppa con la pratica. 

Come scienza essa tend e sempre più 
ad ancorarsi su basi tecnich e ed econo­
miche, come arte essa si deve sempre più 
affidare all'elemento umano d ell' organiz­
zatore. 

L' ingegnere, diceva il Taylor, è per 
il carattere della sua professione un uomo 
ehe d eve risolvere dei problemi econo­
mici ; il suo compito non consiste solo 
nel progettare in modo da ottenere il 
miglior ri sultato economico; ciò è quan­
to ri guarda la parte tecnica ed economica 
del bagaglio dell' ingegnere consulente di 
organizzazione. 

L ' ingegnere deve conoscere a fondo la 
psicologia del datore di lavoro e dei la­
voratori se vuole ch e i suoi progetti -
non sempre ancorati a rigide formule 
matematich e - siano r ealizzati con su c­
cesso; questa è parte dell 'arte dell'orga­
nizzazione. 

Organizzare significa sviluppare un si · 
stema armonico di r elazioni tra tulli gli 
elementi di un affare in modo da rica­
varne un organismo sano, composto da 
una sintesi vitale di mille e mille ele­
menti materiali e p sicologici in tutti gli 
stadi semplici e complessi in cui pos­
sono essere combinati. 

Essere consulenti in organizzazione si­
gnifi ca essere specialisti dell'organizza­
zione, specialisti eclettici diremo, perchè 
occorre che siano conosciuti a fondo tutti 
gli aspetti - e non solo quelli stretta­
mente tecnologici - della vita aziendale. 

P ertanto può sembrare che da questo 
concetto nasca una contraddizione di ter­
mini. Dimostreremo che così non è e 
porteremo un paragone semplice. 

P er il malato che si presenta al m e­
dico nella sua unità superiore di indivi­
duo vivente di cui ogni organo, ogni 
cellula non ha senso se non in relazione 
a quella realtà misteriosa che si chiama 
vita, vi sono degli specialisti degli occhi, 
del naso, dei polmoni, di ogni organo 
come vi sono dei medici generici: que­
sti ultimi conoscono tutti gli aspetti della 
m edicina ed hanno una opinione ben 
precisa sulle limitazioni e sul valore 
dei loro colleghi specialisti, quindi sanno 
come chiamarli in causa quando si rende 
necessario ch e un gruppo di uomini fac­
cia ciò ch e ad un uomo solo ri sulta im­
possibile. 

Abbiamo portato questo esempio poi­
chè è chiaro che il medico si sforza di 
ristabilire un equilibrio organico com· 
promesso dalla malattia e poichè la sua 
professione - al pari della nostra -
comporta arte e scienza. 

Lo sviluppo dell'organizzazione. 

li concetto di organizzazione industria­
le, di organizzazione scientifi ca del la­
voro non è, come qualcuno forse può 
pensare, un' espressione del tecnicismo 
moderno ( 1

) . 

Lo stesso Taylor, che a buona ragione 
si può consid erare il padre della moder­
na tecnica organizzativa, non ha fallo 

(l) Già nei " Commentarii » e p articola r­
mente nel De Bello Gallico (IV) m olti sono i 
r ich iami a problemi organizzativi e m erita W l 

particolare cenno la progra mma zione del getto 
del primo p onte sul Reno. Nel 1750 circa, Ber­
nardo Belidor, catalano, ingegnere e genera le 
a l servizio di Luigi XV scrisse un interessante 
esem pio di studio dei tempi elementa ri per ba t­
tere un palo con la capra berta . 

altro ch e sviluppare i principi cartesiani 
e precisamente : 

a) il precetto dell'evidenza razionale, 
b) il precetto dell' analisi, 
c) il precetto della graduazione e sin­

tesi, 
d) il precetto della enumerazione . 

Questi sono i principi puri dell'orga­
nizzazione ai quali attinsero oltre al Tay­
lor, il Gilbreù1, il Barth , il Gantt, il 
P earson ecc. quando impostarono i ca· 
noni dell'attuale scuola di organizzazione 
che si ha sa su: 

l ) la ricerca sperimentale in ogni 
campo della produzione e della organiz. 
zazione; 

2) la normalizzazione di ogni ele­
mento fondamentale della produzione ; 

3) la programmazione di ogni opera· 
zione produttiva; 

4) il controllo sistematico del man­
tenimento delle norme al fine di snel­
lirle e perfezionarle ; 

5) la cooperazione fra tutti gli ad­
detti alla produzione. 

L'influenza delle idee del Taylor si 
sviluppò in Europa in tre fa si successive : 
assimilazione, elaborazione e trasforma­
zione, sviluppo e pratica applicazione. 

Ciò per precisare che il contributo del­
le varie istituzioni Europee alla disci­
plina organizzativa non si è limitato ad 
una più o meno intelligente messa a 
punto dell' impo stazione dogmatica per­
venutaci d'oltre oceano, ma si è trattato 
di un contributo autonomo alla forma­
zione del corpo della dottrina che è oggi 
tale proprio in forza di questo apporto. 

Cospicuo infatti è stato l'apporto di 
H. Le Chatelier, di K. Adamiecki e so­
pratulto di H. Fayol che ha dato vita ad 
una scuola organizzativa volta essenzial­
mente al perfezionamento della condotta 
amministrativa delle aziende, scuola che 
in un certo qual modo si può ritenere un 
completamento di quella del Taylor. 

l problemi che si pongono all'organiz­
zatore. 

Il problema fondamentale è quello 
della preparazione scolastica. 

Quale infatti deve essere il tipo ed il 
grado di cultura generale necessario ad 
un consulente industriale ? 

Questo è in parte il con sueto problema 
della formazione dell' ingegnere sia pure 
con le dovute differenze . 

Nell'epoca felice in cui il mercato era 
dominato in massima parte dai produttori 
occorrevano soprattutto degli ingegneri 
con spiccate qualità di progettisti e di 
inventori; tutto era perfeuibile, tutto si 
doveva progettare p er compiere il grande 
passo dalla produzione artigiana dell'Ot­
tocento a quella industriale del Nove­
cento; poi sotto lo stimolo delle due 
grandi guerre la tecnica e l ' economia si 
evolvettero, le caratteristiche dei mercati 
e delle industrie mutarono profondamen­
te e venne cesì a delinearsi la figura del­
l'ingegnere di produzione, del tecnico 
cioè che si doveva occupare in egual 
misura di produzione e di costi, di tec­
nica e di economia. 

Gli ingegneri oggi non servono più sol­
tanto alla progettazione e alla produzio-
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ne, dove dominano incontrastati, ma si 
devono occupare delle vendite, del ser­
vizio clienti, di studii della congiuntura 
e del m ercato, d e i costi , delle relazio· 
ni umane ecc. 

Ed allora sceverando l 'intima essenza 
di tutti questi problemi vediamo che si 
ritorna costantemente ai principi filo so­
fi ci fondamentali enunciati dal Descartes, 
vediamo come sia indispensabile una va­
sta e profonda cultura classica ed umani­
stica. 

Tale preparazione d 'altronde p ermette­
rà all'ingegnere un più fa cile ricorso alla 
collaborazione di altri che - più spe­
cialisti e m eno umanisti di lui - gli sa­
ranno necessari per portare a termine nel 
migliore e più esauriente dei modi gli 
impegni assunti con i propri clienti. 

Quindi non solo relazioni strette fra i 
vari membri di una équipe di tecnici ma 
relazioni cordiali e di reciproca fiducia 
tra gruppi che esercitano la loro atti­
vità in settori affini, ad esempio in quello 
giuridico, in quello finanziario o p sicolo­
gico, in quello della medicina del lavoro 
e così via. 

l n tal modo tutti i vantaggi d ella pro­
fonda conoscenza specifica d ei diversi 
problemi vengono combinati ai vantaggi 
della conoscenza generale dei problemi 
stessi. 

Infatti l'interesse del ricorso al consu­
lente in organizzazione ri siede, oltre che 
nelle sue particolari capacità di sintesi 
e di analisi, nel: 

- suo occhio nuovo, in quanto le ano­
malie che una inveterata abitudine priva 
i membri dell'impresa di vedere, saltano 
subito all'occhio dell'organizzatore e ster­
no; 

- la sua grande abitudine ad affron­
tare quelle difficoltà che si incontrano 
nelle differenti aziende : infatti i proble­
mi di una impresa non sono « speciali » 
che per quelli i quali, vivendo nell' a­
zienda, non possono riferirsi quindi ad 
alcuna esperienza esterna per risolverli. 
Per i consulenti invece, che tali questioni 
hanno avuto agio di rilevare e studiare 
sotto forma più o meno simile in molte 
altre aziende, il caso « speciale » non è 
altro - il più delle volte - che un pro­
blema ben conosciuto sia pure in diffe­
renti applicazioni e diversi aspetti; 

- il tempo che egli può destinare a 
tali problemi: questo è uno degli ele­
menti che maggiormente gioca a favore 
del consulente perchè potendovisi egli 
dedicare assiduamente finchè non li ha 
risolti a giovandosi di una notevole e spe­
rienza pratica, egli riesce a risolvere in 
tempo relativamente breve problemi che 
molti capi di impresa o non ri solvereb­
bero affatto o vi impiegherebbero - dati 
i loro molteplici impegni - interi anni; 

- la sua indipendenza nei riguardi 
della direzione, dei quadri ecc., per cui 
il desiderio di promozioni, il timore di 
dispiacere o di perdere l'impiego è un 
aspetto che non esiste, anzi è una que­
stione di coscienza quella di sostenere 
sempre - sia pure con la dovuta forma 
- la propria opinione. 

Ed è per queste ragioni, unite al con­
tinuo svilupparsi di tutte le tecniche ed 
al moltiplicarsi dei problemi, che l'avve­
nire di questa, professione presenta aspetti 
passibili di sempre maggiore sviluppo. 

Più i principi dell'organizzazione si 
diffonderanno, più persone n e verranno 
a conoscenza, più il numero di chiamate 
professionali potrà aumentare e maggiori 
saranno le soddisfazioni morali ed econo­
mich e. 

Infatti consideriamo quali aziende si 
servono oggi d ei consulenti esterni nel 
settore di organizzazione d ella produzio­
ne : quasi tutte le grandi aziende, qual­
che m edia azienda e po chissime piccole 
aziende . Ora m entre il con sulente chia­
mato dalla grande azienda organizzata e 
con uno staff di tecnici quotati ed esperti 
di organizzazione troverà formulati d e i 
quesiti netti e precisi per i quali sarà 
agevole affrontare lo studio avendo la 
possibilità di avere fa cilmente e rapida­
mente tutti i dati che possono o ccorrer­
gli e con una esattezza sufficiente, man 
mano che l ' azienda si riduce il compito 
del consulente diventa sempre più diffi­
cile . Infatti, il più d elle volLe, quando 
un piccolo imprenditore si rivolge al 
consulente, la sua situazione è già disa­
strosa e l ' imprenditore spera che il con­
sulente po ssa r ealizzare un miracolo 
pronto poi a dargli la croce addosso se 
- nonostante tutti i suoi sforzi - il po­
vero consulente non riuscirà a salvarlo; 
quando invece il con sulente è chiamato 
per un problema specifico gli ostacoli 
maggiori - sembra strano il dirlo - gli 
sono opposti, almeno durante un primo 
periodo di laboriosa conoscenza ed acqui­
sizione di fiducia, proprio dalla stessa 
persona che l'ha chiamato. E ciò si spiega 
in quanto non avendo conoscenze pro­
fonde dei criteri e d ei metodi organizza­
tivi, l'imprenditore si stupisce e si preoc· 
cupa per la quantità e la particolarità dei 
dati che il consulente gli chiede sulla sua 
azienda . L'ostacolo maggiore da vincere 
è l'iniziale diffidenza verso un estraneo 
che forse - a parere d ell' imprenditore -
potrebbe rubargli il mestiere. 

Perciò a nostro avviso più i capi di 
azienda conosceranno i problemi organiz­
zativi più il ricorso ai consulenti sarà 
esteso e fruttifero. 

L ' organizzazione infatti è una d elle 
scienze meno statiche che esistano: essa 
sviluppa continuamente le capacità m en· 
tali e pratiche dei suoi addetti in modo 
da formare degli individui con una e spe· 
rienza ed una facoltà di diagnosi che 
trova pochi confronti. 
. I problemi di organizzazione, del resto , 

si rinnovano sempre in quanto si tratta 
di combinare e di armonizzare degli ele­
menti in continua variazione, e non basta 
quindi avere una conoscenza generale e 
vaga dell'organizzazione per risolverli. 

Inutile dire che in tal modo la nostra 
professione pur divenendo man mano più 
impegnativa e difficile, n el contempo si 
nobilita. 

Quel che può sembrare strano è che; 
per tale professione, non sia ancora stato 
trovato un nome ben definito; noi ab­
biamo sempre chiamato l'ingegnere or­
ganizzatore « Consulente Industriale » 
ma questa è la nostra opinione e tante 
altre ne abbiamo sentite. 

Ora ciò che indubbiamente da un lato 
crea un po ' di imbarazzo, dall'altro è un 
vantaggio perchè una precisa definizione 
- non fatta da esperti della materia -
potrebbe creare delle pericolose limita· 
zioni per una attività che per sua natura 
è estremamente elastica. 

Ma se non è n ecessario m etteré ordine 
nella terminologia è però indi spensabile 
metterlo nella morale della professione. 

Mettere ordine non significa limitarsi a 
predi sporre degli aridi elen chi di nomi 
ch e non solo trasfigurer ebbero comple­
tamente il nostro m estiere ma in più si 
presenterebbero troppo fa cilmente ad 
abusi ed a sosp e tto. 

Non si tratta di fare degli albi - come 
alcuni particolarmente interessati hanno 
divisato di fare - nella speranza ch e, 
attraverso questa via, possa su di loro 
converger e una fonte di lavoro che al­
trimenti calch erebbe altri sentieri , e tan­
tomeno di nominare commiss ioni miste 
di tecnici d e i varii settori di produzione, 
amministrazione, vendite, contabilità 
ecc., commissioni che dovrebbero essere 
idonee a giudicare della capacità o m eno 
di tecnici laureati in differ enti settori di 
essere compresi in tali albi. 

Questo rappresenta l'antitesi di una li­
bera professione non solo ma d el con­
cetto liberale d ella no stra professione : 
non una commissione ma i clienti sono 
gli unici atti ad emettere d ei giudizi sul­
l ' operato di un consulente e non ci sia 
timore per la dignità ed il nome d ella 
professione se - malauguratamente -
degli inetti tenteranno di farsi passare 
per organizzatori di vaglia. 

I ri sultati d ei lavori compiuti sono dei 
giudici spietati e molto rapidamente ri­
m ettono le cose a posto. 

Non è ch e noi avversiamo albi od 
elenchi , bensì pensiamo come essendoci 
già degli albi professionali d elle singole 
categorie , non sia utile nè conveniente 
cer care di formare un super-albo. Saremo 
lieti invece se si riu scirà a formare una 
libera associazione della quale tutti gli 
interessati potranno far parte e interve­
nire e discutere da pari a pari d ei dif­
fer enti problemi che tanto ci stanno a 
cuore; ed in tal caso è inevitabile ch e la 
reciproca conoscenza o si cem enti con 
una solida stima - nel qual caso il la­
voro in équipe sarà sempre più fa cile c 
fruttifero per i clienti - oppure porterà 
all' inevitabile isolamento di coloro che 
non saranno riusciti ad accatti varsi la 
stima e la fiducia d ei colleghi. 

Infatti se gli inetti non riusciranno ad 
ottenere la stima dei colleghi , come po­
tranno ottenerla dai clienti che, in ge­
nere, sono sicuri di cono scere molto b en e 
i propri mali e sono immediatamente 
portati a diffidare di chi non si dimostra 
del loro parere? 

Ora se il capo di una impresa sbaglia, 
ciò non toglie che egli conosca molto 
bene il proprio mestiere e la propria 
organizzazione ragione per cui la sua 
diagnosi, anche se imperfetta , ha sempre 
il suo valore e deve essere vagliata molto 
attentamente dal consulente. 

Infatti può trattarsi dell' industriale che 
influenzato dalla campagna sulla produt· 
tività o desideroso di non restare indietro 
si preoccuperà di modernizzare i suoi 
servizi di produzione . o di vendita al 
fine anche di migliorare la sua posizione 
sul m ercato; oppure può presentarsi il 
caso di un impresario che alla soglia 
del fallimento tenterà un disperato salva­
taggio; od anche il caso più semplice 
di un capo che voglia migliorare il ren­
dimento di un reparto che a suo giudi ­
zio non rende come gli altri. 
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Il t·onsulente chiamato si trova d i fron· 
te ad un problema tecnico ed uno p sico· 
logico . Quello tecnico è relativamente 
~empli ce per un esperto in quanto si 
tra lla di studiare quanto gli espon e il 
capo, fare un esame minuzio so dell ' im­
presa, individuare l e eventuali insuffi­
cienze e proporre gli eventuali rimedi. 
LI problema psicologico è più complesso 
in quanto il consulente è chiamato p er 
rh,olvere un problema che n ella m ente 
del capo è perfettamente d efinito ed è il 
vero problema, il solo problema d ella 
~ua az ienda: tanto definito che il capo 
d'az ienda sonda il consulente per sa­
pere se condivide il suo parere . In tali 
condizioni il consulente o si limita a con­
~iderare il problema tecnico in se stesso 
o non cerca di p ene trare nelle convin· 
zioni d el cliente sottoponendogli solo 
quelli che sono i nudi e semplici risul­
tati della sua diagnosi di esp erto , oppu­
re, desideroso di assecondare il cliente, 
si l imita ad esaudire i desideri espostigli 
cd orienta il suo studio nel senso indi­
cato dal cliente stesso. 

Evidentemente la prima soluzione do­
vrebbe essere la più giusta ma ciò nono­
~tante, anche p sicologicamente, occorre 
accontentare il cliente in quanto indub­
biamente il marcio esiste anch e se è l 'ef­
fetto di una causa diver sa da quella pre­
vista dal cliente . Inoltre se il capo del­
l ' impresa è preoccupato p er una qualsi· 
voglia ragione è già questo un male da 
guarire per il bene d ell'azienda. 

Per contro quando un industriale ~ i 
rivolge ad un consulente lo fa in ba;,c a 
delle referenze ed in seguito per la fi. 
ducia che questi potrà inspirargli nei pri­
m i contatti. Oltre questi due elementi di 
base poi molti altri fattori giocano un 
ruolo anche di notevole importanza. 

[nfatti quando il consulente chiamato 
per uno specifico lavoro si accorge ch e 
il suo operato non può avere pieno sue­
cesso senza intervenire in altre questioni 
ehe non gli sono state proposte, o ccorre 
molta abilità e diplomazia per non dare 
l'impressione al cliente di voler aumen­
tare le proprie prestazioni. Ciò può cau­
"are molti scrupoli per il consulente, 
scrupoli che possono solo essere risolti 
in partenza non vincolando troppo le 
pr oprie prestazioni ma richied endo un 
ampio campo di azione . 

Queste non sono solo difficoltà di la­
voro ma anche di coscienza. Infatti 
quando un consulente che conosce bene 
il suo m estiere si trova di fronte a diffi­
coltà di carattere p sicologico ha la ten­
denza a ritirarsi in se stesso e limitarsi 
solo a ri spondere alle questioni postegli. 
r n ciò vi è il pericolo, pur ri solvendo il 
problema al momento, di farsi criticare 
in seguito. N oi pensiamo ch e il miglior 
modo di lavorare con il cliente sia quello 
di fare ciò ch e ci viene chiesto ma pro· 
spettandogli organicamente un program­
ma di azione che tenga conto d elle sue 
esigenze e d ei nostri punti di vista. In 
tal modo si potrà fa cilmente conciliare 
il nostro parer e con i bi sogni d el cliente. 

Infatti abbiamo sempre potuto consta­
tare eome una volta stabilitasi una certa 
~Lima e confidenza da parte d ell 'impren­
ditore per il consulente, quegli non esi­
terà a parlare di tutti i problemi dell'a· 
z ienda, e quindi in un clima di grand e 
franchezza e semplicità i diffe renti punti 
di vista potranno esser e discu ssi e conci-

liati: e se il capo dell' azienda dovesse 
insistere nel suo assoluto punto di vista 
signifi cherà che egli lo fa in piena co· 
scienza , ben conoscendo il diverso avviso 
del consulente , e quindi assumendosen e 
tutte l e responsabilità. 

Un ultimo punto va ancora considerato 
ed è quello d ella durata d elle prestazioni 
del consulente in quanto tutto l'insiem e 
d ell' azienda è un perpetuo e continuo 
sviluppo e quindi non si può porre un 
termine ch e limiti in maniera drasti ca 
l'assistenza ; convien e, una volta ri solto il 
problema, limitarsi a delle visite perio­
diche, a sopraluoghi saltuari solo al fine 
di controllare ch e tutto proceda secondo 
quanto impostato ed eventualmente per 
aggiornare quelle particolari situazioni 

R E u E N 
G. F. MICHELE'fTI , docente di Teeno· 

logie Generali presso il Politecnico di 
Torino, ha pubblicato coi tipi d ella Casa 
Editrice Levrotto e Bella di Torino, nel 
1957 un trattato Lavorazioni Plastiche dei 
Metalli , al quale ha fatto seguito nel gen· 
naio di quest'anno un seeondo sulle La­
vorazioni dei Metalli ad asportazione di 
truciolo. 

Nel primo volume, dopo brevi note 
sul ciclo di produzione d egli acciai, trat· 
ta delle lavorazioni a e aldo: fucinatura, 
laminazione, estrusione, c descrive i prin­
cipali tipi d i magli e presse a fucinare , 
di laminatoi e di presse per e strusione . 

Tratta su ccessivamente della trafilatura 
e d elle macchine r elative, e della produ­
zione e lavorazione delle lamiere. 

Nei singoli capitoli sono esposte l e 
leggi ch e regolano i vari tipi di defor­
mazione senza variazione di volume e i 
dati sulle forze necessarie e sul lavoro 
assorbito. Chiude il volume un capitolo 
sulla saldatura d ei metalli. 

Nel libro che svolge uno degli argo­
menti del programma del Corso di Tec· 
nologie Generali p er gli allievi ingegneri, 
l ' autore ha necessariamente dovuto con­
densare in 154 pagine un vastissimo cam­
po della tecnologia, riuscendo a farne 
un libro di consultazione utile anch e dal 
campo d ell 'insegnamento universitario. 

Molto più ampio è il trattato del Pro· 
fessor Micheletti Lavorazioni dei Metalli 
ad asportazione di truciolo che dopo due 
capitoli di << Prem esse introduttive » e di 
<< Princìpi generali sulle lavorazioni dei 
m etalli >>, tratta diffusamente in due ca­
pitoli « Gli utensili l) e le « Teorie sul 
taglio dei m etalli >> . Questi capitoli frutto 
di una profonda preparazione d ell'autore, 
sono corredati di molti dati teorici e pra· 
ti ci anch e sui materiali più recenti adot­
tati per gli utensili. 

Seguono un capitolo su « I comandi 
delle macchine utensili >> comprendente 
sia i vari comandi con cambi di velocità 
meccanici, sia quelli con motori e gruppi 
a corrente continua, completato dai vari 
sistemi di regolazione, sia infine i co­
mandi idraulici e quelli più limitati 
pneumatici. 

Dopo un capitolo sui « Tempi di la­
vorazione l) sono considerate in -1 capi· 
toli le macchine a moto di taglio rota­
torio : torni, trapani, alesatrici e fresa· 

che lo sviluppo d el mercato o della tec­
nica fanno considerare superate. Ciò che 
poteva essere addirillura all' avanguardia 
dieci anni fa oggi può essere superato 
ed aver perso la sua efficacia e non certo 
per l ' inettitudine d el consulente ch e a 
quel tempo aveva studiato il problema. 

Riassumendo diremo ch e due idee d e· 
vono restare fondamentali: la priorità d el 
punto di vista d el cliente con la riserva 
di una certa educazione nei confronti 
del consulente ; la cosc ienza di cui d eve 
dar prova il consulente non solo per sod­
disfare il cliente, ma per soddisfare i 
suoi bisogni reali ch e possono essere di 
un altro ordine e perfino in disaccordo 
apparente con i desideri del cliente stesso. 

A. Russo-Frattasi 

s I o N I 
triei , con particolari costruttivi d i cal­
colo e d i impiego . 

N el capitolo « Macchine a moto di ta· 
glio re ttilineo alternativo » sono trattate 
l e limatrici, le piallatrici e l e brocciatrici. 

Successivamente vengono le « Macchine 
per la finitura delle superfi ci: re ttifica­
triei, lisciatrici, lapidatrici >> . 

Dopo due capitoli inter essanti sui 
« Metodi di file ttatura c filettatri ci >> e 
« Troncatrici per m etalli >> l'autore tratta 
in un capitolo c< Il taglio delle ruote den­
tate >> . 

È un capitolo essenzialmente d escrit­
tivo, ed è auspicabile che in prossima 
edizione possa venire corredato da una 
trattazione sugli utensili per il taglio del­
le ruote, e da dati pratici. 

Chiudono il volume cinque eapitoli: 
« Attrezzature », « Collaudo delle mac­
chine uten sili >>, << Lavorazioni con pro· 
cedimento di elettroer sosione. Ultrasuo­
ni. Pallinatura >> , « Problemi complem en· 
tari di macchine utensili >> , « Ver so l'au­
tomazione >> . 

rn conclusione si tratta di un 'opera di 
mole notevole che fa onore all 'autore, 
per la diligenza con cui l'ha portata a 
termine , opera ch e colma una lacuna 
della l etteratura tecnica italiana, ed utile 
oltre che nella scuola, a fa cilitare ai gio­
vani tecnici l'inizio d ella loro carriera 
nella vita pratica della produzione m cc · 
cani ca. 

Un particolare eomplimento all 'editore 
per la veste tipografi ca. 

G. Pollone 

DIF!Go ANDREONI, La eliminazione di gas , 
vapori , nebbie, fumi , polveri negli 
ambienti di lavoro. 

Il volume fa parte d ella << Collana di­
datti ca >> del corso d i tecnica infortuni­
sti ca a cura dell 'ENPI. Nella introduzio­
ne l'Autore brevemente si sofferma sulle 
cause di dannosità e prospetta uno sche· 
ma di soluzione generale in cui sostan­
zialmente richiama la necessità di domi­
nare il processo di inquinamento, con 
un accurato studio iniziale, mantenendo 
tale dominio nel tempo, anche quando 
venissero a variare l e condizioni iniziali, 
mediante frequenti controlli, in modo da 
evitare i danni o da attenuarne le con· 
seguenze, con un accurato sistema di si-
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curezza. L'A. si sofferma particolarmente 
sull'accertamento delle condizioni di in· 
quinamento e sulla scelta dei provvedi· 
menti, trattando con vari esempi e nu· 
merose illustrazioni di impianti, i casi 
che si presentano nella pratica, dalla eli· 
minazione totale dell'agente dannoso m e· 
diante sostanze inerti, all'isolamento ed 
alla riduzione della diffusione dell'agente 
dannoso. Nell'ampia disamina di questi 
provvedimenti, vengono pure forniti utili 
consigli di carattere tecnico sull' installa· 
zione dei vari organi dei sistemi di prc· 
venzione, mettendo in guardia contro 
troppo semplicistiche e spesso anche er· 
rate interpretazioni di teorie pseudotec· 
nichc. 

Oltre allo studio di impianti c di si· 
stemi di prevenzione, viene pure trattato 
l'argomento relativo ai controlli, con par· 
ticolare riguardo agli apparecchi impic· 
gati, al loro modo di impiego ed al tipo 
di apparecchio caso per caso richiesto per 
constatare l'efficacia dei mezzi di prcven· 
zione e la loro efficienza nel tempo , come 
pure per la verifica delle eondizioni di 
un qualsiasi ambiente sospetto, onde trar· 
re dai rilievi le indicazioni necessarie 
per predisporre le necessarie misure di 
sicurezza. 

Nel suo esame l'A. non tralascia l 'op· 
portunità di comigliare un accurato ('OD· 
trollo di ogni apparecchiatura, la ,; istc· 

mazione di appo siti segnali di allarme c 
l'addestramento c l'equipaggiamento di 
personale di pronto intervento in caso di 
disgrazie. 

Il fa scicolo riporta pure tabelle nu· 
meriche e schemi di impianti industriali, 
muniti di apparecchi di prevenzione . 

ALBERTO GtAMMARI, Natura e controllo 
dei gas e fu m i eli saldatura. 

La pubblicazione fa parte della col­
lana di studi e documenti sulla preven· 
zione edito dall'ENPI, ed assum e par· 
ticolare importanza data la grande dif· 
fusione delle operazioni di saldatura. 
L'A. inizia con un esame particolareg· 
giato delle sostanze contaminanti svilup· 
pantisi nel lavoro di saldatura (gas, fumi 
c vapori), con particolare riguardo agli 
effetti nocivi d ci contaminanti esaminati 
c alle loro manifestazioni nell'organismo 
umano, con utili considerazioni derivate 
da indagini ::<perimentali sul grado di in· 
quinamento c sul massimo contenuto 
percentuale d i contaminanti sopportato 
impunemente. Successivamente l'A. esa· 
mina i più importanti mezzi di preven· 
zione descrivendone i particolari ed il 
funzionamento, analizzandone le caratte· 
ristiche e l'efficacia anche in funzione 
delle varie condizioni di lavoro. L'esame 

BUBBIU~ DEI BREVETTI 
o curo dl .I~'ILIPPO .JAROBACCI 

Brevetti recentemente pubblicati in Italia nel campo delle costruzioni. 

I. 

COSTRUZIONI PERMANENTI 

A · Costruzioni eli strade , di strade fer· 
rate e eli ponti. 

No. 557.092 · 30.7.1956, Ellore Basso, 
« Giunto affiancato di rotaia atto ad eli­
minare gli urti c martellamenti al pab· 
saggio di ogni ruota ». · 

No. 556.458 . 11.7.1956, Clycle Hubber 
W orks Company Ltd. c Samuel Tippett , 
«Cuscinetto di gomma per rotaie ferro· 
viarie a base piatta ». . 

No.558344 · 18.8.1956, Elektro-Thermit 
G.m.b.H., <<Procedimento per il preri· 
scaldamento di materiali, particolarmente 
di rotaie, da saldare eon il processo di 
alluminotermico ». 

No. 557665 · 23.7.1956, Lawlon }o/m 
Francis, « Perfezionamenti nei sistemi di 
fi ssaggio dei cuscinetti di rotaie alle tra· 
versine ferroviarie ». 

No. 557667 · 25.7 .1956, Losenlwusen· 
werk Diisseldorfer Maschinebau A.C., 
« Dispositivo per consolidare la ghiaia 
antistante alle testate delle traverse dei 
binari di ferrovie ». 

No. 556363 · 6.7.1956, Pellegrini Giu· 
seppe, « Giunto per rotaie di ferrovia » . 

No. 557915 . 11.1.1956, Karl Kristian 
Kobs Kroyer, « Materiale da costruzione 
stradale». 

No. 557802 · 30.4.1953, Ludowici Wil· 
ltelm, «Procedimento per la fabbrica· 
zione di travi armate di curvatura qual­
;;ia ~i >> . 

No. 556863 · 25.7 .1956, Aerocem. Ltcl. , 
« Perfezionamento nei metodi di riem· 
pimento di soluzioni di continuità c fe s· 
sure, particolarmente per terreno, strade, 
gallerie, argini, dighe, pozzi, ponti c si· 
mili strutture ». 

No. 557299 · 8.8.1956, Scltippa Giusep· 
pe, « Macchina rasatrice, particolarmente 
per la manutenzione delle cunette stra· 
dali ». 

B · Opere idrauliche e fondazioni. 

No. 557821 · 26.6.1956, C.I.S.l. Centro 
Italiano Studi Idraulici e Complementari , 
« Paratoia mobile per canali aventi una 
sezione con larghezza decrescente con la 
profondità ». 

No. 558217 · 4.6.1956, Cementation 
Company Ltd., « Procedimento cd appa· 
recchio per il trattamento di formazioni 
so tterranee, particolarmente per conso· 
lidare terreni ». 

No. 558266 · 1.6.1956, Vaglio lppolito , 
« Tubi ad innesto rapido per trivellazioni 
nell'edilizia ». 

No. 556535 · 26.6.1956, Orestein-Koppel 
zmd Liibecker Maschinenbau Aktienge· 
sellschaft, « Scavatrice con pala azionata 
da cavi». 

considera tutti i ~ i stemi in u so, dalle 
maschere di difesa personale richieste in 
determinate lavorazioni, alle cappe fi sse 
e mobili, utilizzate in locali industriali, 
con particolare riguardo anche al modo 
di funzionamento ed alla resa. 

L'opera termina con una elencazione 
delle condizioni di sicurezza a cui de· 
vono rispondere gli impianti di preven· 
zione, mettendo in evidenza l'importanza 
di periodici controlli e di i spezioni alle 
apparecchiature, per garantirne in per· 
manenza la buona efficienza . 

l ndagine sulle condizioni degli ambienti 
di lavoro , degli impianti e del mac· 
chinar io del C industria del legno so t· 
lo il profilo antinfortunistico. 

ln questo fa scicolo sono raccolti ed 
elaborati dal Prof. Filippo Emanuelli, in 
collaborazione con il Dott. Fedele Cozza 
del servizio tecnico dell ' ENPI, i dati ri· 
cavati durante le visite effettuate per 
consulenza antinfortunistica dai tecnici 
dell'ENPI presso alcune aziende indu· 
striali di lavorazione del legno. La ela· 
bo razione stati stica dei dati stessi, sud· 
divi sa per regioni, offre materia per uno 
studio analitico delle condizioni di la· 
voro, sotto l'aspetto antinfortunistico. 

Enrico Gagliardi 

No. 558132 · 30.8.1956, Taxniisverken, 
« Escavatrice ». 

C · Adduzione di acqua e smaltimento 
delle acque luride. 

No. 556126 · 27 .6.1956, Zonco Aldo, 
« Perfezionamento ai dispositivi di sca· 
rico d'acqua , particolarmente per latri· 
ne ». 

No. 557357 · 9.8.1956, Calobri Soc. a 
r. l., «Perfezionamento alle valvole c sa· 
racinesca per tubazioni ». 

No. 556639 · 18.7.1956, Provenzale Gio· 
vanni, « Procedimento di costruzione per 
vasche da bagno, lavabi, acquai e ~imili, 
in struttura mista, o prodotti che se ne 
ottengono ». 

No. 558308 · 30.11.1954, Cella Giovan· 
ni, « Complebso vaso igienico bidet conte· 
nuto entro un involucro unico racchio· 
dente pure in posizione accessibile le tu· 
bazioni d'adduzione c di scarico nonchè 
gli organi di manovra dell'intero impian· 
to idraulico di un complesso di locali >> . 

No. 558128 · 28.8.1956, Dcz Silva Mello 
Romualdo, « Perfezionamento n ei vasi 
igienici per impianti sanitari >> . 

No. 556990 · 30.7.1956, Fenoplastica 
Soc., « Supporti d'imperniamento dei se­
dili per vasi all'inglese bloccanti la In­
netta di copertura del bordo posteriore 
dei vasi stessi >> . 

No. 557173 . 3.8.1956, Monaco France· 
sco, « Sistema per l'accoppiamento di un 
bidé al coperchio del sedile ribaltabile 
del Water-Closet >> . 

No. 556380 . lO. 7.1956, Reggiani Ca· 
stone, « Bacinella ad u so bidet applica· 
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bile alle normali tazze da Water con 
riempimento a mezzo del normale sca· 
rico del Water stesso ». 

No. 558246 · 3.9.1956, Vinaccia Gae· 
rana, « Latrina alla turca -doccia, trasfor· 
mabile a sed ile e bidet >>. 

D · Fabbricati. 

No. 557137 · 31.7.1956, Aliva Aktienge· 
sellschaft, << Dispositivo di alimentazione 
per macchine adibite al1'iniezione di cal­
cestruzzo n. 

No. 557144 · 2.8.1956, Antonelli Fer· 
nanclo e Jacoucci Publio, « Procedimento 
di fabbricazione in una cassaforma di un 
pannello per case prefahhri('ate e pan· 
nello cosi ottenuto n. 

No. 557570 · 10.8.1956, « Dispositivo 
per praticare un solco trasver sale rispetto 
alla direzione di trafilatura nei laterizi 
trafilati destinati particolarmente alla co· 
struzione di solai >> . 

No. 556834 · 21.7.1956, Bellini Amedeo, 
<< Struttura appendicolare di supporto, 
particolarmente per tegole e simili, atta 
a stabilizzare le tegole stesse, nella for· 
mazione di tetti e simili >>. 

No. 556601 . 4.12.1954, Bona Giovanni , 
« Struttura per costruzioni edili atta ad 
assicurare un buon isolamento acustico 
ed a permettere un nuovo sistema di ri· 
~caldamento e/o refrigerazione, e sistema 
di costruzione di tale struttura, nonchè 
sistema di riscaldamento e/o refrigerazio­
ne atto ad essere impiegato con detta 
struttura ». 

No. 556788 · 16.7.1956, Cameron Angus 
Carl, « Struttura in legno a pannelli per 
fabbricati, in specie per la formazion e 
di strutture orizzontali >> . 

No. 556793 · 21.7 .1956, Ceolato Anto· 
nio, << Solaio con travi in laterizio armato 
eomportanti un listello di materiale po· 
roso per fissare l'impianto d i ri scalda· 
mento a soffitto >>. 

No . 556680 · 21.7 .1956, Féclerle Ric· 
cardo, « Terrazza o copertura piana per 
fabbricati in genere, realizzabile median· 
te pezzi prefabbricati >> . 

No. 555925 · 6. 7.1956, Gerresheimer 
Glashiittenwerke Vorm Ferd Heye A.G., 
« Procedimento per la fabbricazione di 
piastre fono-assorbenti ». 

N o. 557864 · 28.8.1956, L'Edilizia Indu­
striale Soc. p. A ., « Solaio composto da 
elementi forati di conglomerato di po· 
mice, con travetti di cemento armato da 
gettare in opera o fuori opera >> . 

No. 556748 · 17.7.1956, Nicoli Siria 
Sergio, « Elementi prefabbricati per solai 
ad armatura incrociata senza impalca­
tura>>. 

No. 557336 . 10.8.1956, O.S.L.A. Soc. a 
r. l. (Officina Stampaggio Laminati Af­
fini}, « Giunture di elementi per case 
prefabbricate >> . 

No. 558094 . 30.8.1956, R. D. B. For· 
naci F.lli Rizzi-Donelli-Breviglieri & C., 
« Procedimento per la formazione a piè 
d'opera di sezioni di solaio a pannelli 
prefabbri ca ti e corpi elementari per l 'a l· 
tuazione del procedimento stesso ». 

No. 557732 · 25.6.1956, Klober Robert , 
« Procedimento ed apparecchio p er pre­
parare e po sare lamiere per coperture di 
te tti e coperture risultanti >> . 

No. 557400 · 22.9.1956, Rotelli Um· 
berto, << Travetti a T rovesciata, in ce­
mento armato, o simile, particolarmente 
adatto per la costruzione di solai di tipo 
mi sto >> . 

No. 557739 · 25.6.1956, Sacchiero An· 
tonio, « Trave in cem ento armato. com­
portante inferiormente una struttura fi. 
brosa o porosa per sostegno di pannelli 
ri scaldanti n. 

No. 556118 · 30.5.1956, Sala Molas ]ose 
e Pages Ramiro ]ose Ma, «Sistema di 
c·ostruzione per coperture transitabili ed 
orizzontali di edifiei, in particolare per 
terrazzi lastrici e simili >>. 

No. 558030 · 23 .8.1956, Schaffler An· 
tonio, « Solaio prefabbricato, a forma di 
lastra, irrigidita ed alleggerita alternando 
nervature portanti con blocchi forati di 
riempimento aventi sezione a capriata n. 

No . 557050 · 31.7.1956, Serra Mario , 
« Travetto prefabbricato per solai in ce· 
m ento armato ». 

No. 558187 · 5.9.1956, Ursirw Salva· 
/ore, « Procedimento per la rapida forma­
zione di murature ed elementi murari 
p er la realizzazione del procedimento 
~ tesso >> . 

No . 556839 · 25.7 .1956, W essel Huber· 
tus, « Procedimento per produrre super· 
fici sinterizzate o vetrificate, particolar· 
mente applicabili su superfi ci di costru· 
zione gregge >> . 

No. 557145 · 2.8.1956, Antonelli Fer· 
nando e ]acoucci Publio, «Procedimento 
di costruzione di edifici con pannelli pre· 
fabbricati >> . 

No. 556222 · 20.5.1956, Battiston Napo· 
leone e Ruggero, « Piastrelle pre-fabbri· 
cate in mosaico per pavimentazioni e ri· 
vestimenti in genere, con fondo e sotto· 
fondo speciale >> . 

No. 557177 · 5.8.1956, Bolzoni Luigi 
e Schiavi Albino, « Dispositivo per la 
po sa meccanica sul piano di lavoro, delle 
mattonelle di fondo e dei ferri d'arma­
tura occorrenti per la costruzione delle 
travi precompresse in cemento armato >> . 

No . 558312 · 27 .8.1955, BVC Materiale 
Edile Prefabbricato, « Tavellone in ce· 
mento armato prefabbricato specialmente 
adatto per formare un manto portategole 
e suo procedimento di fabbricazione ». 

No. 555978 · 19.7.1956, Carmine Carlo, 
« Sistema di formazione di casseforme a 
sez ione regolabile p er getto di pilastro 

di calcestruzzo armato e casseforme rela­
tive ». 

No. 556423 · 11.7.1956, Colaianni Vito, 
« Mattone granigliato in cemento, a pres· 
sione idraulica, per u so rivestimento 
mut·i n . 

No. 556339 · lO. 7.1956, Coperfer Soc. a 
r. l., « Trave a trali ccio >> . 

No . 556564 · 13.7 .1956, Di Lorenzo 
Luigi, « Elemento in laterizio, conglo­
m erato cementizio, in plastica , ed in altro 
materiale, per murature >> . 

No. 557989 22 .8.1956, Giovannini 
Gianvittore, « Perfezionamento alle guide 
laterali delle persiane avvolgibili n. 

No. 556625 · 17.7 .1956, Maccaferri Ma· 
rio , << Piastrelle per paramenti e <'Oper· 
tura di strutture murarie l> . 

No . 556778 · 21.7.1956, Morello Mi· 
chele, « Tavellone compos to in laterizio 
di cemento e pomiee, armato e forato 
in senso longitudinale e suo sistema di 
messa in opera >> . 

No. 557971 · 22.8.1956, Mussett Mabel 
Ruth e Edward ]ohn Camp, « Perfeziona· 
menti alle strutture edili formate da pan­
nelli sovrapposti costituiti da fogli in 
mutuo incastro >> . 

No. 558171 · 3.9.1956, Poma Giovanr~i, 
« Elemento traforato biottagonale con 
profilo alternativamente curvo e diritto 
per l 'edilizia >> . 

No. 557-t73 . 14.8.1956, R. D. B. For· 
naci F.lli Rizzi-Donelli-Breviglieri & C., 
« Gruppo di due elementi edilizi coniu· 
gati, particolarmente per costruzione di 
solai e strutture analoghe >> . 

No. 556826 · 24.7.1956, S.A .F.A.U. So · 
cietà Ferrerie e Acciaierie, « Laminato 
siderurgico per armatura di strutture in 
cemento armato >> . 

No . 556797 · 21.7.1956, Wiihrer Karl, 
« Intelaiatura a profilati per il montaggio 
dei vetri di vetrate artistiche >> . 

No. 55630-t · 4.7.1956, Bertazzi Alfredo, 
« Volts ad intelaiatura controventante con 
elementi prefabbricati in calcestruzzo ar· 
mato con cemento ad alta resistenza sor­
retta con archi in laterizio e calcestruzzo, 
armati, prefabbricati con cemento ad alta 
resistenza a tre cerniere con tirante >>. 

No. 556011 · 30.6.1956, Houx Désiré. 
Houx Géry e Floux Oscar Robert, «Co· 
pertura a tetto a versanti equilibrati per 
locali illuminati >>. 

No . 556317 · 7.7.1956, ]avrth Karl Da­
vid Rickarcl, « Struttura portante sospesa, 
costituita da cavi pretesi, particolarmente 
per coperture >> . 

No. 556833 · 21.7.1956, Aldrighetti & 
Bertolini, « Dispo sitivo di bloccaggio per 
maniglie di porta >> . 

No. 557841 · 10.8.1956, Aluminium·ln· 
clustrie-Aktien-Gesellschaft, «Elemento eli 
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telaio di metallo, specialmente per fine- No . 556366 - 11.7.1956, Kofler Hein-
stre e porte >>. rich, « Quadrello prefabbricato in strisce 

di legno per la formazione di pavimenti 

No. 556794 - 20.7 .1956, Balduinotti e parquets >>. 
Grovatino e Biancani Rino, << Serranda 
avvolgibile in metallo leggero particolar­
mente idonea per finestre ». 

No. 556361 - 7.7.1956, Basis Mario, 
« Persianetta di aerazione e di sicurezza 
da applicarsi ovunque possa occorrere un 
intervento per casi di emergenza ». 

No . 558005 · 14.8.1956, Bona Giovanni, 
<< Sottofondo per pavimenti in materiali 
resilienti come gomma, linoleum, balata 
ecc. fatto di formelle aventi un basso 
coefficiente di dilatazione termica ed una 
elevata resistenza alla compressione, ~ si­
stema di formare a secco il sottofondo 
con tali formelle >>. 

No. 557225 · 26.3.1956, Coming Glass 
W orks, « Perfezionamenti relativi ai cor· 
pi cavi in vetro quali i pannelli da fine­
stra a doppio vetro >>. 

No. 555967 · 17.7 .1956, C ossa Isidoro 
Costruzioni in Ferro, <<Infisso in metallo 
o finestra a due antini asimmetrici scor· 
revoli verticalmente e apribili verso l'c· 
sterno ron autobilanciamento >> . 

No. 557214 · 31.12.1955, Cossato & Ca­
rozzo, « Persiana avvolgibile in materia 
plastica n. 

No. 557215 · 3.2.1956 . La stessa, «Per­
siana avvolgibile in materia plastica >>. 

No. 556988 · 26.7 .1956, Etablissements 
Branere-Menaut et Cie., «Elemento plu­
rilamellare precostituito per la costru­
zione di pavimenti particolarmente del 
tipo parquet e pavimenti eseguiti con tali 
elementi>>. 

No. 558119 · 29.8.1956, Favari Angelo, 
« Attrezzo per costipare, spianare e li­
sciare pavimenti granulati di minimo 

spessore >>. 

No . 557430 . 4.8.1956, Fritz Bernrad, 
« Pavimento parzialmente cedevole ela ­
sticamente sostenuto da molle >>. 

No. 557547 · 7.8.1956, Italplastica di 
Italo Vittone, «Persiana avvolgibile con 
stecche cave diafratnmate, mutuamente 
articolate >>. 

No. 557809 - 13.3.1956, Kundert Alex, 
« Elemento di rivestimento per pavimenti 
e muri>>. 

No . 556604 - 3.7.1956, Macchi Gian 
Luigi, « Persiana avvolgibile con stecche 
in materia plastica >>. 

No. 557608. 17.12.1955, Martini Dome­
nico, Tobaldo Giulio, «Perfezionamenti 
ai sistemi di intonacatura per mezzo di 
macchine intonacatrici >>. 

No. 557859 · 18.8.1956, Officine Malu­
gani, << Controtelaio in un materiale qual­
siasi irrigidito con l'applicazione di una 
chiusura, asportabile, da applicarsi pre­
ventivamente nei vani per le finestre, 
porte od altro nelle costruzioni edili >>. 

No. 556602 · 13.3.1956, Rossetti Amleto 
e Corradi Luigi, « Persiana avvolgibile, 
con stecche in trafilati cavi di materia 
plastica ad interno ispezionabile, e pon­
ticelli metallici, di collegamento ». 

No. 556075 · 5.7.1956, S.l.C.M.A., « Fi­
nestrino apribile ». 

No . 557775 - 3.8.1956, Tonini Antonio 
e Gaudenzi Giuseppe, « Gradino prefab­
bricato in cemento armato, con alzata e 
pedata in due pezzi, onde permettere il 
rivestimento in gomma di due colori >> . 

No. 556972 · 27.7.1956, Triscari Filippo 
Rosario, « Dispositivo conformatore per 
angoli e spigoli particolarmente ad uso 
edile, .per la corretta sistemazione dei 
tratti di giunzione fra le pareti dei lo­
cali >>. 

N o. 558115 · 27 .8.1956, Vetreria Stiver 
eli Strambi Renato e Frilli Giuseppe, « Si­
stema per ottenere rivestimenti vari, più 
specialmente pavimentazioni della massi· 
ma varietà a mezzo di mattonelle tutte 
a lati curvi, ma a sagoma così realizzata 
da potersi comunque sempre combinare 
fra loro le dette curve ». 

No. 556100 · 2.7 .1956, Vinaccia Gaeta· 
no, «Persiana a rotolo (avvolgibile) anti· 
riberbero solare >>. 

No. 557466 · 13.8.1956, Visigalli Or~ 

lancio, << Perfezionamento ai serramenti a 

doj>pio vetro, particolarmente del tipo a 
bilico, e serramenti a doppio vetro at­
tuati secondo il perfezionamento ». 

No. 558384 - 25.8.1956, Wullschleger 
Eugen, « Procedimento per la fabbrica· 
zione di pareti di costruzioni, nelle quali 
sono installate delle condotte sotto lo 
strato di intonaco, e dispositivo di pro· 
tezione per la pratica realizzazione del 
procedimento stesso >>. 

No. 558176 · 4.9.1956, Ziliani Luigi & 
Ziliani Gianfranco, « Sistema di aggan· 

ciamento e collegamento a catena, dei 
listelli delle persiane od altri tipi di av­
volgibili mediante elementi interni in 
materia flessibile plastica >). 

No. 556442 . 10.7.1956, Cedrini Giusep· 
pe, « Impalcature e ponteggi a sbalzo 
per costruzioni civili in genere ». 

No. 557406 · 1.8.1956, Ender Herbert, 
« Procedimento per fabbricare strato iso· 
]ante di sbarramenti acustico e termico, 
specie per parti di edifici e per parti 
costruttive in genere, ed ottura di ma­
teriale isolante per realizzare detto pro­
cedimento ». 

No. 556109 · 14.4.1956, << Dispositivo 
per la costruzione di casi'etti e scaffala­
ture ». 

N o. 555940 · 10.7 .1956, « Silo per ce­
mento per cantieri edili scomponihile 
in più elementi, che si possono disporre 
uno dentro all'altro allo scopo di ridurre 
l'ingombro per il trasporto e l'imma­
gazzinamento >). 

No . 556711 · 18.7.1956, Masini Gian· 
marco, « Strutture prefabbricate in ce· 
mento armato per capannoni e tettoie >). 

No . 557243 · 24.5.1956, Montagnana 
V'itt.orio e Nadalini Ottavio, « Silos ad 
elementi prefabbricati, pa·rticolarmente 
per la conservazione dei prodotti agri­
coli». 

No . 557587 · 14.8.1956, Polizzi Anto· 
n.io, « Costruzione di case prefabbricate 
a stampo, con struttura anche portante 
interamente in materiale plastico e con 
armatura o senza, di fili metallici)). 

No. 556121 - 26.6.1956, Righetti Aldo 
e Di Lelio Giuseppe, « Elementi costitu· 
tivi di un silos da foraggio per l'insila­
mento di erbe fresche )). 
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