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Motopompe
Idriche
“IMPERO,,

(Costruzione: Ditta Em. Prafumo)

Veramente barellabili!

Elevato rendimento!

Minimo peso!

Compressori
d’aria

(Costruzione: Ditta Em. Profumo)

per alta pressione
a 3 fasi tipo “3C,,
con dispositivo

automatico di fermata
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SocieTA ANONIMA BERGOMI
MILANO

PIAZZA MELOZZO DA FORLI, 2

MEDAGLIA D'ORO
DEL K ISTITUTO LOMBARDO
Gl SCIFNZE E LETTERF

IANCIA “SAB

PER LA SCHIUMA MECCANICA

(BREVETTATA)

Lo lancie **SAB,, per lo schiuma meccanica prevale sulle altre costru-
zioni congeneri per i seguenti suoi essenziali requisiti:

— mon ha parti mobili, ¢ quindi non richiede limpiego di metalli speciali,
— & costruita completamente con materiali autarchicl,
— & sufficientemente robusta, e nel contempo leggera  maneggevole,

— & completamente protetta contro [introduzione di corpi estranei; ha orifici
di passaggio molto ampi, cosicché ne ¢ garantito i| continuo buon
funzionamento,

— & di costruzione prettamente itallana. A
La lancia “SAB.. per la schiuma meccanica si costruisce di 3 grandezze:

— Grandezza 1, con e senza recipiente (zainetto) per il liquido spumo-
geno, produzione di schiuma fino a circa liti 2500 al minuto.

— Grandezza 2, produzione circa liti 5000 al minuto.

- — Grandezza 3, 4 A2l O0O0D: s -

Lo lancia “SAB. pud aspirare il liquido spumogeno direttamente dal reci-
piente originario o da altro recipiente situato a terra.
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CAMBIO DELLA GUARDIA AL PRIMO CORPO

Alla presenza del Direttore Generale dei Servizi Antincendi ha avuto
luogo il giorno 15 aprile alla Caserma Centrale del 1° Corpo dei Vigili del
Fuoco di Roma il cambio della guardia fra il Comandante Ing. Moscato
che assume il Comando dell’83° Corpo di Torino e 1'Ing. Bonta che,
dopo aver diretto i Vigili del Fuoco di Palermo e Torino, subentra al
Comando del 1° Corpo.

L’alto valore spirituale del cambio della guardia & stato sottolineato
dal Direttore Generale dei Servizi Antincendi, il quale ha affermato che
esso rappresenta 1’inizio dell’avvicendamento degli Ufficiali, dei Sottuffi-
ciali e dei Vigili nelle citta piu esposte all’offesa aerea nemica, in modo
che tutti possano avere 'onore di partecipare alla difesa delle eroiche
popolazioni.

PROGETTO E FABBRICAZIONE

pettine, che accosta il filo di trama

DEI TUBI

Il presente lavoro si propome di ac-
cennare come anche la fabbricazione
dei tubi di canapa per incendio, an-
cora oggi guidata da norme piutto-
sto cmpiriche, possa avere fonda-
mento nello studio teorico dei requi-
siti principali cui essi devono sod-
disfare e nell’analisi dei fattori qua-
litativi ¢ di laverazione di partico-
lare importanza, che pesano, talvolta
notevolmente, sulla buona riuscita
del prodotto.

Tessitura

E’ necessario premettere alcune in-
dicazioni sulla tessitura dei tubi di
canapa o manichette.

Come ognuno sa, i tessuti sono in-
trecei svariatissimi, ottenuti dai telai
mediante due serie continue di fili;
l'ordito, o catena, e la trama. L’or-
dito & composto da fili longitudinali

D |

CANAPA

paralleli, che si svolgono da grossi
rocchetti, o subbi, precedentemente
preparati ¢ collocati posteriormente
al telaio, ¢ passano, ciascuno, entro
I'occhiello di una speciale armatura,
detta liccio. I licci sono sempre pin
di uno ¢ i fili di catena sono oppor-
tunamente  distribuiti tra essi in
modo che, alzando uno o pil liccl,
mentre si tengono abbassati i rima.
nenti, si divaricano i fili dell’ordito
di quel tanto che hasta per far pas-
sare tra essi una spola recante uua
bobina, dalla quale si svolge il filo
di trama.

[.a trama ¢, dunque, la legatura tra-
sversale dell’'ordito, ottenuta me-
diante inserzioni successive di fili
attraverso le divaricazioni provocate
dal movimento alterno dei licei, op-
portunamente combinato con quelli,
pure alterni, della spola e di un

inserito nell’ultimo passaggio della
spola stessa a quelli gia collocati in
precedenza.

11 tessuto prodotto passa tra due ci-
lindri paralleli situati nella parte
anteriore del telaio e si svolge poi
su apposito subbio.

Uno dei tessuti semplici ¢ quello in
cui, mediante due licei, si eollevano
prima i fili dispaxi di catena, tencn.
do abbassati quelli pari e si procede
a un passaggio di spola, cioé a una
inserzione di trama, o « battuta »:
poi, abbassando i dispari e solle.
vando i pari, si compie un’altra in-
serzione, ¢ cosi via.

Se st dispongono piu orditi come so-
pra e si fa in modo, mediante un
opportuno movimento di licei, che
ciascuno di essi sia intrecciato da
una propria trama, si fabbricano
contemporancamente  piu  tessuti
semplici sovrapposti e si olliene un
tessuto multiplo.

[ tubi di canapa sono appunto tes-
suti multipli, e precisamente tessuti
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(Fot. gentilmente fornita dal Linificio e Canapificio Nazivnale).

UN TELAIO PER MANICHETTE

Sono chiaramente visibili: La divaricazione dei fili di ordito provocata
dai licci, tre dei quali sono abbassati e uno (il primo) alzato. — 11 filo
di trama, che esce dopo Paccostata dell’ultima inserzione. — Il passaggio
del tubo fra i 3 cilindri tenditori, col conseguente schiacciamento.

doppi, ottenuti, cioe, con due orditi
e due trame, lc quali, perd, non
sono indipendenti tra loro. La spola
intreccia alternativamente col tessuto
superiore e con l'inferiore, in modo
che il filo di trama pasea, ad ogni
inserzione, dall’'uno all’altro tcssuto
semplice e. cosi, li lega tra loro ai
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bordi, costruendo un tessuto tubo-
lare.

1 fili dell'ordito non somo sempre
ugnali a quelli di trama, anzi so-
vente sono diversi, e il problema
fondamentale del costruttore & quel-
lo di scegliere opportunamente la
catena e la trama e di studiare la

miglior «riduzione » del tessuto,
cioé il numero di fili di ordito e di
trama contenuti nell’'unita di lun.
ghezza, nonché I'« armatura» di
esso, cioe il modo col quale devono
intrecciarsi 1 fili di catena con quelli
trasversali per ottencre, con la bon.
ta del tessuto, il discgno desiderato.
L’armatura dei tubi di canapa & la
piu elementare, in quanto ognuno
dei due tessuti semplici ha armaturs
« tela »: uguale, ciog, a quella della
tela comune, in cui il filo di trama
passa, alternativamente, sopra uno
dei fili di catena e sotto al succes-
sivo. Non consiste, dunque, nell’ar-
matura la difficolta del costruttore
di tubi.

La scelta del filo, invece, & sempre
difficile. Un filo & caratterizzato dal
« titolo », che & il rapporto tra la
sua lunghezza e il suo peso e gene-
ralmente viene indicato da un nu-
mcro che rappresenta la lunghezza
in chilometri di un chilogrammo di
filato. Si chiama sovente « matassa »
la lunghezza di 1.000 metri di filo,
sicche il titolo indica il numero di
matasse contenute in 1 kg. Ma per
giudicare un filato, non basta cono-
scerne il titolo: hanno importanza
notevolissima la lunghezza delle fi-
bre di cui esso & composto, la tor-
sione alla quale & stato sottoposto,
¢ la uniformita del « calibro», o
diametro, risultante dalla filatura. Le
fibre della canapa ottima per tubi
sono di « lungo tiglio », cioe le pin
Junghe; la torsione, che dipende an-
che dal diametro del filo (e quindi
dalla radice quadrata del titolo), va
opportunamente studiata, per dare al
filato le qualitd neccessarie, tenend.
presente che, se il numero dei giri
per metro & grande, la torsiome &
« forte » ¢ da un filato pit compatto
¢ resistente alla tensione, rendendolo
piu adatto all’orditura, mentre se la
torsione & « soffice », il filo resta me-
no resistente a temsione, ma riempie
meglio il tessuto, togliendogli ogni
trasparenza, ed & pin adatto per la
trama. Il senso della torsiome, che
influisce sull’aspetto del tessuto, non
ha importanza notevole per il nostro
studio.

Le manichette, dovendo resistexc
bene a forti pressioni interne e al-
I'usura, non si fabbricano mai con
filati a filo unico. Si utilizzano filati
ritorti, cio¢ composti da un certo
numero di fili, di uguale o diverso
titolo, accoppiati e ritorti insieme, in
modo da costituire un solo filo, che
ha resistenza maggiore di quella che
avrebbe un filo semplice di ugual



grossezza, Se i fili componenti han-
no lo stesso titolo 7, come sempre
accade nel nostro caso, il titolo T
del ritorte risultante da ‘n fili é:

i L

Ak wn (1)
Il valore di «, funzione del grado di
torsione, €, in ogpi caso maggiore
di 1.

La buona qualita delle manichette
dipende anzitutto dalla buona qua-
lita della materia prima; perd la fe-
lice scelta del titolo e della torsione
del ritorto e di quelli dei suoi com-
ponenti, nonché della riduzione pilt
opportuna, che dipende dalla capa-
cita tecnica del tessitore, ha un peso
notevole mella buona riuscita dei
tubi ¢ merita particolare attenzione,
come si avra occasione di esporre
piu oltre. Naturalmente la bonta dei
telai e Tabilita delle tessitrici con.
corrono in misura rilevante alla
buona qualita del prodotto.

Resistenza alla pressione interna

11 tessuto costituente i tubi di ca-
napa non risponde certamente alla
ipotesi fondamentale della isotropia
del materiale. Tuttavia, si ottengono
risultati abbastanza soddisfacenti se
si applicano con particolari accorgi-
menti le normali formule relative
ai tubi metallici soggetti a pressione
interna, come risulta dalle comside-
razioni seguenti.

Lo spessore di numerosi tubi del
diametro interno di 70 mm., misu-
rato con i normali strumenti, risulta
compreso tra mm. 1,9 e mm. 2.2;
quello dei tubi da 45 mm., tra mm,
1,8 e mm. 2. Assumendo per il peso
specifico della canapa ascingata al-
Paria il valore 1,5 (Hiitte), il peso
di un metro di tubo, per i due dia-
metri e con gli spessori anzidetti,
sarebbe rispettivamente di kg. 0,640
0,740 (media kg. 0,690) e kg, 0,380
=0,430 (media kg 0,405). Invece
il peso reale dei tubi stessi &, ordina-
tamente, kg 0,450 --0,490 (media
kg, 0.470) per tubi da 70 mm. e
kg 0,250-= 0,290 (media kg. 0,270)
per quelli da 45 mm., dopo sosta a
magazzino, conservati in aria avente
un grado medio di umidita. Il valore
medio del coefliciente di riduzione
dello spessore misurato risulta:

0,470
0,690

0270 ) )
0405 — 0,666 per i tubi da 45 mm.

= 0,681 per i tubi da 70 mm.

4 2
cioé¢ praticamente uguale a3, che

¢ il limite inferiore del coefficicnte
usato per calcolare la reale sezione
resistente delle funi di canapa par-
tendo dal diametro (misurato) di
esse (Hiitte). E’, dunque, abbastanza
logico assumere il \'alore-3— per il
coefficicnte di riduzione dello spes-
sore misurato.

Alla prova, i tubi scoppiano, senza
cccezioni, lungo la picga e si rom-
pono sempre i fili della trama, men-
tre restano intatti tutti quelli della
catena, che sono, talvolta, di dimen-
sioni inferiori a quelle che la rela-
zione degli sforzi loro assegnerebhe.
Questo ¢ dovuto al fatto che la trama
subisce, a ogni inserzione, una fes-
sione di 180°, la quale viene forte-
mente ricalcata per il gia detto pas-
saggio del tubo fra duc cilindxi pa-
ralleli (tipo laminatoio), i quali lo
serrano e-lo stirano fortemente, pex
dare all’'ordito una tensione rilevan-
te, necessaria per una buona tessi-
tura. Con cio, le fibre sono cimen-
tate ben oltre il limite di elasticita
e si producono in esse deformazioni
permanenti, chiaramente visibili se
&l scompone il tessuto e si analizza
il filato adoperato. Occorre anche
ricordare che, lungo le pieghe, si
banne inevitabilmente le maggiori
imperfezioni di lavoraziome, perché
la catena non resta perfettamente
rettilinea come nella zona centrale,

¢ la trama viene, in quei punti, al-
quanto sfilacciata dall’azione meeca-
nica della inserzione.

Quando i tubi entrano in esercizio,
per l'usura provocata lungo le pie-
ghe dallo sfregamento che esse subi.
scono in consegucnza delle vibrazio-
ni delle macchine sulle gquali sono
caricati, interviene wun deteriora-
mento, che si pud ritenere uniforme
per lintera lunghezza; allorche si
adoperano megli incendi, invece, il
logorio dipende dallo strisciare sul
texreno delle manichette e dal do-
verle avvolgore ancora bagnate a la-
voro ultimato. Specialmente, a cagio-
ne di questa necessita, si ha un no-
tevole deperimento, che pud giunge-
re anche a rendere inservibile un
tubo nuovo per strappi locali pro-
vocati dagli angoli che inevitabil-
mente si formano all’atto dell’avvol-
gimento.

Le zone corrispondenti alle pieghe
sono, dunque, due striscie di pro-
nunziato indebolimento del tessuto
nuove e soggette a rapido deteriora-
mento, il (uale conduce alla inservi-
bihta delle manichette in un tempo
assolutamente sproporzionato a quel-
le che sono le redli possibilita del
tessuto integro,

Per i tubi nuovi pessono faxsi le
considerazioni seguenti,

Posto:

p = pressione interna in ka/cmq.
(pressione idrostatica -~ sovrapres-
sione dovuta al colpo d'aricte);

Lo scoppio avviene sempre lungo la piega e, come mostra la fotografia,

tutti i fili della catena restano intatti.
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== diametro interno in mm.;

s = spessore del tubo in mm.;

K = soilecitazione a trazione am-
missibile nel materiale in kg. ‘mmy.:
e= grado di efficicnza della chio-
datura o della saldatura;

§ == complemento di spessore per te-
ner conto delle possibilita di fabbri.
cazione, dei difetti e del consumo:

nei tubi metallici ordinari si caleola
lo spessore s in mm. con la for-

mula (1):
43 @

A parte il valore del complemento
§ e intreducendo il carico di rot-
tura K., dalla {2) si ha:

. P d
T 200 K, s ()

in cui P & la pressionc di scoppio.
Numerose prove eseguite su buoni
tubi di canapa da 70 e da 45 mm.,
aventi spessori misurati di mm. 2 ¢
mm. 1,9 rispettivamente, hanno date
pressioni di scoppio P comprese tra
22 e 30 atmosfere per il diametro di
70 mm. e fra 33 ¢ 39 atmosfere per
quelli di 45 mm., con valore medio
di 26 ¢ 36 atmosfere ordinatamente
(1 valori minimi ammessi dal capito-
lato sono 25 e 34 atmosfere). Assu-
mendo per il carico di rottura della
canapa il valore K; = 10 kg ‘'mmg.
(il Colombo da 8 =12}, e riducendo,

2 .
come s'¢ visto, ai- - lo spessore mi-

3
surato, sostituendo si ha:
26.70
ez iwz — — — -,— ===0,682 (4
YT ST )
€45 T 3645 ] 0,640 (5)

200-10- 2 1,9

Tn entrambi i casi risultano valori
.. 2 3 <
molto prossimi agper il grade di

efficienza del tessuto nelle pieghe ri-
spettc a quello del tessuto integro.
Ricorre lo stesso valore del grado di
efficienza medio delle chiodature nei
tubi metallici (') Questa sintoma-
tica coincidenza numerica non & for.
sc¢ casuale: in sostanza, chiodatura ¢
pieghe sono due sistemi di giunzione
appropriati ai rispettivi casi.

Risulta, dunque, che pud essere cal-
colato uno spessore ideale s, quale

(*) ‘CoLommo, Manuale dellIngegnere: Cal-
colo degli spessori nei tubi chiodati,
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sarebbe necessario se il tessuto fosse
uniforme e isotropo, indipendente-
mente da quello che risultera misu-
rabile con i normali strumenti «
tubo fabbricato, mediante la

Pd
R T el

in cui P é la pressionc minima ri-
chiesta dal capitolato per la resi-
stenza allo scoppio. Il grande van.
taggio che ne deriva & evidente, es-
sendo il peso unitario, facilmente
ricavabile quando ¢ noto s;, il punto
di partenza per il progetto del tes-
suto.

Progetto e lavorazione

I duc requisiti fondametali di un
buon tubo sono la impermeabilita,
gia partitamente csaminata in un
precedente lavoro (%), e la resistenza
alla pressione interna. Il progettista,
percid, deve preoccuparsi di ottenere
un tessuto soddisfacente a cntrambi
senza eccedere nel peso unitario, ciod
nel costo.

Calcolato il peso unitario del tessuto
mediante il valore dello spessore
ideale, si tratta di stabilire i titoli e
le torsioni della trama ¢ dell’ordito
e la riduzione.

I1 calcolare le dimensioni del tessuto
in progetto & un problema algebri-
camenlte indeterminato, in quanto i
due titoli e la riduzione sono tre va-
lori legati tra loro soltanto dalla re-
lazione ponderale derivante dalla
conoscenza del peso unitario e dalle
dimensioni reciproche dei due filati
in relazione agli sforzi ad essi corri-
spondenti. Il problema si risolve fis-
sando i due titoli predetti, dedu-
cendo da essi la riduzione corrispon.
dente alle possibilita massime del
telaio e controllando se il peso uni-
tario risultante corrisponde a quello
calcolato. E’ wutile, a tal fine, co-
struire una tabella delle riduzioni
corrispondenti alle possibilita massi-
me del telaio per le pit comuni
combinazioni di trama e catena, te-
nendo presente che, per la resistenza
attualmente richiesta alla pressione
interna, rispettivamente per i due
diametri di 45 e 70 mm., la pratica
ha mostrato abbastanza rispondenti
in ordito accoppiamenti di 2 o 3 ri-
torti a 2 capi (4-- 6 capi in totale)
e in trama ritorti di 8--12 capi, di
titolo uguale, o poco divexso, dai
precedenti, in modo che risulta in
catena un filato di peso circa meta

(*) «Vigili del Fuoco» - Anno 5° n. 4.

di quello della trama, com’¢ appunto
suggerito dalla relazione degli sforzi.
Va ricordato, infatti, che il valure
dello spessore ideale & dedotto dalla
equazione di stabilita per un tratto
di tubo di lunghezza unitaria e si
riferisce agli sforzi tangenziali, teo-
ricamente doppi di quelli agenti se-
condo le gencratrici del ecilindro;
quindi, la resistenza zlla pressione
interna &, sopratutto, affidata alla
trama. Comunque, la resistenza stes-
sa cresce col diminuire del titolo
dei filati, ma questa diminuzione
implica una riduzione del numero di
fili per unita di lunghezza, il che
conduce a una maggiore permeabi-
lita,

Con buoni telai & possibile un nu-
mero di inserzioni relativamente ele-
vato, anche se, trattandosi di tessuti

. sempre molto fitti, I'aumento delle

battute non ¢ facile; d’altro lato, la
felicc scelta del titolo dell’ordito e
del tipo di pettine permette di la.
vorare con due o piu fili di catena
in uno stesso dente del pettine, otte-
nendo cosi un buon infittimento lon-
gitudinale.

Per quanto concerne la torsione, os-
serviamo che quella soffice & un ele-
mento favorevole alla impermeabi-
lita, poiché si ottiene un migliore
costipamento dei fili, che si completa
poi sotto l'azione della pressione in-
terna. Nella trama & minima, mentre
per i fili elementari dell’ordito &
determinata dalle necessita di lavo-
razione a telaio, che non permettono
di scendere al disotto di um certo
limite. Non va dimenticato, perd,
che essa influisce nella flessibilita
dei fili e sulla loro resistenza a ten-
sione: elementi, questi, che hanno
importanza ai fini della resistenza
allo scoppio.

Nei riguardi della impermeabilita
hanno un notevole peso anche le im-
perfezioni di lavorazione, le quali si
manifestano sotto forma di perdite
localizzate e zampilli. Possono di-
pendere dallo stato d’uso del telaio,
da inabilita o disattenzione tempo-
ranea della tessitrice, da una errata
tensione dell’ordito, da nodi nei fili
non eseguiti a regola d’arte (zam-
pilli), da imperfetto funzionamento
della spola ncllo svolgere la trama
~— si usano talvolta spole che danno
nel viaggio di andata una tensione
diversa da quella di ritorno — e
da altre cause accidentali.

Occorre anche studiare accurata.
mente la tensione dell’ordito e il gioco
dei licei, per ottenere una rapida
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ATTREZZATURE SERVIZI PUBBLICI INDUSTRIALI

Motopompe barellabili e
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Autopompe

i Barche pompa
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Autotorri telescopiche
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Motogruppi da esaurimento

Motogruppi elettrogeni
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