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Ma ciò che qui interessa sopra tutto è la nuova acciaieria 
che fu costrutta a Denain con gli annessi alti forni, che si 
può citare come tipo di un completo impianto, presentante 
tutti i perfezionameuti dell'arte moderna ; ed è certo la più rag­
guardevole che vi sia in tutta la regione del Nord. Essa fu co­
struita in piauura in uno spazio rettangolare di 8 ettari circa. 
Davanti alla linea degli alti forni sonvi le 2 fosse dei 4 conver­
vertitori Bessemer, occupanti il centro di un vasto recinto co­
perto, contenente tutti gli annessi pel loro funzionamento. A 
lato di questo recinto stanno gli impianti per la lavorazione dei 
lingotti e traduzione loro in rotaie e· in barre profilate finite . 

La disposizione complessiva della nuova acciaieria era assai 
bene rappresentata nella galleria delle macchine, da un mo­
dello nella scala di 1120, raffigurante gli alti forni colle fosse 
Bessemer con tutti i dettagli. 

Si poteva facilm ente su quel modello seguire l'arrivo delle 
materie prime: combustibili, minerali diversi e castina, la 
classificazione loro nei rbpettivi stalli, il caricamento loro 
dagli stalli in vagonetti l'elevazione di qu es ti sui montaca­
riche fino alle bocche degli alti forni, la disposizione di questi 
ultimi con tutti i loro annessi, e persino i dettagli per la colata 
delle ghise e delle loppe. Quest'ultime vengono colate in ba­
cini ripieni di acqua e utilizzate per la fabbricazione di mat­
toui e di pietrE' artificiali di forme sagomate. Questi mate­
riali furono esclusivamente adoperati per la fabbricazione 
della Galleria dell'Esposizione delle officine del Nord. 

La ghisa, portata dall'alto forno in vagone- caldaia viene 
elevata con mezzo idraulico a livello della piattaforma dei con­
vertitori e versata in questi. L'operazione procede come al so­
lito, ma va notata una particolarità: Alla ghisa vengono ag­
giunti nel convertitore il 10 o 15 O[O di rottami di ferro, rifiuti 
di acciaio in grossi pezzi preventivamente riscaldati. L ' altis­
sima temperatura del bagno di ghisa all'atto in cui viene ver­
sata nel convertitore, permette tale aggiunta. 

Nella giornata si fanno per ciascuna fossa da 18 a 20 ope­
razioni. La disposizione delle fosse permette di far funzionare 
all'uopo i due convertitori contemporaneamente con perfetta 
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i ndipendenza l'uno dall 'altro . La prontezza e la facilità con cui 
si può fare il ricambio dei fondi ed il ricambio stesso del corpo 
del convertitore, rendono ciò possibile . 

Si colano lingotti atti a produrre ciascuno due rotaie ordi­
n arie di ferrovia. La laminazione di queste si fa in due volte 
con ri scaldo intermedio. Il riscaldo dei lingotti (blooming) sboz­
zati, si fa in lunghi forni a ri verbero a griglia soffiata, uti­
lizzando in seguito le fiamme perdute per la produzione del 
va pore . 

Il laminatoio a rotaie è a quattro gabbie, di cui due sboz­
zatrici a trios e due finitrici a dn e cilindri provveduti di ele­
vatore idraulico a rulli girevoli manovrabile da un banco di 
comando . 

Il motore è una macchina a vapore ad un sol cilindro della 
forza ùi 450 cavalli, ad espansione variabile, del tipo M ay er 
-ed a condensazione . 

Gli alti forni dell'acciaieria non fondono che minerali ricchi 
<El privi di fosforo, provenienti dalla Spagna e dall 'Africa . Mal­
grado il poco Manganese che essi contengono, le ghise hanno 
fino il 5 OtO di Mn, e ciò si ottiene col rinfondere le scorie 
·dei convertitori e parte delle loppe. Con queste ghise si riesce 
a compiere al Bessemer, operazioni per acciaio dolce, senza 
-dover fare aggiunte di Spi egel. 

La materia prima consumata annualmente dallo stabilimento 
ammonta a 150 mila tonn. di coke e 200 mila di litrantrace, 
ossia un tolale di 450 mila tonn. di litrantrace ; 300 mila 
tonn. di minerale di cui 180 mila di provenienza estera. La 
-castina deriva da cave in vicinanza delle offic\ne l 

Gli operai impiegati dalla Società sono circa 4000. 
La classificazione degli acciai che produconsi a Denain è 

·data dal seguente specchio, in cui furono annotate alcune qua­
Jità caratteristiche per ogni categoria di prodotti: 
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Pro<lotti ottenuti al Comertitore Ilessemer. 

!1 I All1111g.10 i' I CLASSIFI CAZIOXE Tenere in C. Resistenza 
in Kg. NOTE 

I acc1a1 per 010 per mm. q. 1;er 010 

---
I 

Ferro omogeneo Si salda bene, non tem-

I extra dolce . . 0,04-0,06 33 a 35 29 a 31 pra, sen·e per billette, 
fil i teleg rati ci, catene, 
chiodi da ca vallo. 

---

Ferro omogeneo Si sa lda, non tempra, 

dolce 0,06-0,08 35 a 37 27 a 29 serve per lamiere, per 
chiodi, ribadi tura e 
per catene, per pezzi \I 

~ 
stampati a ll a ma-
tri ce , ecc. 

- - -

F erro omogeneo Non tempra e s i salda; 

per Calderaio . 0,08 -0,12 38a40 25 a27 oltre che per caldaie 
sen ·e per pezzi da fu-
cinars i , ~erchiatura I 
can~<?ni , pezzi mec- I car1 1c1, ecc. 

I ---

Acciaio dolce per Non tempra, s i salda, 
costruzioni 0,1 5-0,20 42 a 46 22 a 25 sei: ve per pezzi che 

devono resistere a 
gran sforzi di ftes -

- 1 sione e torsione. 

I 
Ace.i• semi-dolce Tempra leggermente, I 

per costruzioni . 0,20-0,30 45 a 50 18a22 salda, sen· e per sa le 
da vagoni e locomo- 1 
ti ve,cerchion.i, piccole 
rotaie, ecc. 

----- ---
I 

Acciaio semi-du ro 59 a62 Serve per m olle dolci 
per molle. 3 - li!n. elasti cità 15a20 in general e. 

39 a 41 

Acciaio duro per 65 a 70 Serve per Molle da 
molle - li!n. elasticità 10 al::i0 vettura e da r espin-

45a48 tori ferrovie. 

---

Ace.i• extra-duro 
Serve per Ma rtell i, 
li me, sciabole, seghe, 

per utensili - 70 a SO 8a 10 utensili d iYersi. 



- 337 -

La specialità delle prorl.uzioni dell'officina, ri;;ultava da un 
campionario ben completo e fra que~te ùistinguevansi i se­
guenti: 

Ferri ed acciai in barre e profilati di tutte dimensioni pel 
commercio distinti per la nettezza di profilatura dovuta ad 
una perfezione di laminazione uon comune. 

Larghi piatti in ferro puclellato eù in acciaio - Lamiere, 
dello spessore da mezzo mm. fino a 6 mm. e delle dimensioni 
fino a m. 2,50 ùi larghezza e lO di luughezza . 

Rotaie ùi acciaio del peso di 4,5 kg. fino a 45 kg. per metro 
corrente, di una omogeneità di metallo ed esattezza di profili 
inappuntabili. 

Traversine di a cciaio e pezzi ùiHrsi per armature cli fer­
rovie. 

Getti di acciaio di beìlissimo aspetto, fra i quali un supporto 
d'affusto per pezzo d'artiglieria marina, ruote d'ingranaggio, 
pignone per treno laminatoio , senza menarne soffiature Yisibili . 

Tubi ghisa di di ve rse dimensioni, fili d'acciaio, ecc. 
Vanno notati in que:ita bellissima collezione dei pezzi in ac­

ciaio colato in s tampi aventi forme assai complicate, di spe;;sori 
molto saltuari, pezzi che non eran possibili ad ottenersi che 
colla fucinazione pochi anni or sono, e che or.a ottengonsi 
con tutta s icurezza colla colata. É dato a ben poche officine 
il riusci re co:iì perfettamente in simile lavoro, ormai dive­
nuto corrente. 

Completava l'e;;posizione grande numero di pezzi stati pro­
vati come saggi di resistenza dei vari prodotti dell'officina 
coi risultati relativi, e specialmente ammiravans· i risultati di 
resistenza ottenuti sui ferri omogenei provati a freddo ed a 
caldo a diverse temperature. 

Interessava poi ancora un bel modellino in rilievo della mi· 
niera Cote-Rouge, dalla quale si e;;traggono 350 mila tonn. di 
minerali oolitici all'anno dalle due Società di Denain-Anzin e 
d i Maubeuge . La prima possiede altresì, in comune con la So­
cietà Franco Belga; e;;te;;e miniere a Bilbao, delle quali erano 
esposti bellissimi di segni nella galleria delle macchine, con 
varie indicazioni sulle loro coltivazioni. 
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Società cles Forges de la Providence. - Lo stabilimento di 
questa Società è situato a Hautmont ed ha una potenza di pro­
duzione, per ghise, non inferiore a quello di Denain-Anzi"n , 
cioè di 167 mila tonn. annue . Di queste cil'ca 100,000 vengono 
affinate in forni di pudellatura per la fabbricazione di barre 
mercantili, barre profilate e travi a doppio T, circa 4000 ton­
nellate vengono tradotte in getti e il resto in acciai Martin. 
Occupa anche questa Socieià 4000 operai circa. 

La consistenza dell'officina è di sette alti forni delle massime 
dimensioni e qua!cuno dei quali è atto a produrre fino 121} 
tonnellate circa di ghi sa nelle 24 ore; 96 forni di pudellature, 
48 forni di riscaldo tutti a griglia; 23 treni di laminatoi 
di tutte le gradazioni, oltre gli annessi di fonderie e di una 
importante officina di costruzioni meccaniche e di calderaio. 

Per l'acciaio Martin-Siemens, havvi un'impianto separato ma 
. di non molta importanza, essendo ancora qni conservata la 

specialità di prodotti pudellati. 
In quanto alla natura delle produzioni esse sono analoghe 

per tutte le officine del Nord, e consistono in ferri in barre e 
sagomati . 

Qui non si fanno rotaie laminandosi quasi tutto ferro pu­
dellato. Vi è. estesa la produzione di ferri a doppio T, larghi 
piatti e lamiere, genere questi in cui il pudellato ha ancora 
molto smercio . Si fanno ruote piene in ferro ed in acciaio, ed 
anche qnalche getto di acciaio, come riscontrasi ormai dap­
pertutto nelle officine d'importanza. 

Come potenza di mezzi di laminazione esponevasi una tra,·e 
a doppio T di 20 metri e del peso di 3600 kg., lamiere di ferro 
e di acciaio di 8 m . per 2,50 m. e 2400 kg. di peso . Gli acciai­
Martin sono in gran parte tradotti in lamiere per uso della 
marina e per caldaie. 

Qui pure distinguevasi una collezione di saggi alla tra­
zione delle diverse qualità di prodotti classificati in base ai 
ri sultati di resi stenza, meccaniche. Notavansi con interesse i 
saggi di saldatura dPgli acciai dolci e ferri omogenei, le prove 
di piegature e le sagomature a matri ce per le lamiere di ferro 
pudellato e di metallo fuso. 
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Offfcine diverse della regione del Nord. - Alle e,;;posi­
zioni delle officine precedenti nella stessa galleria speciale (Pa­
villon des forges du Nord), seguono diverse altre tutte però di 
prodotti analoghi di ferri profilati . Le diverse grandi officine 
del Nord non differiscono in quanto a lavoro che in qualche 
secondaria specialità di finitura e nel dare più o meno svi ­
luppo o alla produzione di ghisa o a qualche distinta ca­
tegoria di barre laminate, ma il caratteristico sta ~empre nelle 
ghise di affinazione e di getto a buon mercato e uei ferri mer­
cantili in gran parte di pudellatura. Sono ri servate a ben 
poche officine le grandi produzioni di acciai Be;;semer per 
rotaie , ma si fanno quasi in tutte alcuni prodotti di quali tà 
scelta, come acciai speciali al Martin e al crogiolo per arse­
nali militari (obici, cerchi da cannoni, getti in acciaio, molle, 
fili, ecc.). È peraltro questo in generale un ramo di laYoro di 
secondaria importanza. 

Rimarcan;;i i prezzi delle ghise di affinazione per Maubeuge 
p. e. di L. 4,50 il quintale; quelli dei ferri ordinari pudellati 
di L. 12 il qui ntale dati su vagone. 

Società alti forni di Maubeuge. - Lo stabilimento di Mau­
beuge non produce che ghise e ferri e acciai pude!lati. La sua 
importanza rilevasi dai seguenti dati: 

La produzione è· di 5 a 6 mila tonnellate ghisa in getti di­
versi, 45 mila tonnellate ferro di pudellatura laminato in barre 
a profili di ve rs i. Le officine comprendono due alti forni, una 
g randiosa fonderia per seconde fu sioni, un impianto per pu­
dellatura e laminazione. 

Gli alti forni sono di moderna costruzione, ed atto ciascunq 
a produrre 90 a 100 tonnellate di ghi sa d'affinazione nelle 2! 
ore. Sono muniti di apparecchi Whitwel e di due macchine 
soffianti verticali a trazione di retta di 200 cavalli cia:iicuna, in 
sostituzione delle antiche macchine a bilanciere. 

I minerali p rovengono dalla Mosella e dal Lu:s.embourg nella 
massima parte (oolitici). 

Per la pudellatura e finitura dei ferri si dispone di 24. forni 
doppi, che hanno recentemente sostituiti i 48 forni sempli ci 
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che esistevano prima, di 4 magli, di due piccoli treni con ­
dotti a cinghia, due treni medi e due treni grossi, di recente 
impianto qne;;ti ultimi per la laminazione a grandi lunghezze 
dei gros:;i pezzi profilati. Questi 6 treni montati a trios, sono 
serviti da 10 forni di ri;;caldo. 

La fonderia comprende 4 cubilotti di nuovo sistema prov­
visti di ventilatore Rooth, monta cariche e di parecchie gru 
di cui due di 23 tonn. attivate con funi teladinamiche. Essa 
produce getti fino al massimo peso ciascuno di 30 tonnellate. 

La novità che sovra tutto qui attirava l'attenzione era un 
piccolo impianto per saldature elettriche, sul modello di quello 
più grande, stabilito da qualche anno all'officina di Maubeuge, 
dove questo modo di saldature è adottato. 

Si ottiene. a mezzo dell'arco voltaico la fusione quasi istan­
tanea delle parti superficiali dei due metalli da saldarsi. Si 
ammiravano saldature con questo processo di lastre di ferro 
cou lastre <li nichel. 

Si asseri;;cono molti pregi e molto avvenire a tale proce­
dimento. Notasi però che per ora non applicasi che in ca;i 
eccezionali e per pe1.zi di ri strette dimensioni. L'impianto 
per questa saldatura a Ma.ubeuge è costituito da una motrice 
di 100 cavalìi la quale attiva due dinamo di 300 ampére 
ciascuna. 

Offi.cina della Società de la Fabri que du f er de Maubeuge. 
- Quivi sono attivati 20 forni di pudellatura ed acqui stansi le 
ghi:;e per l'affinazione. La specialità di produzione sono le la­
miere e larghi piatti. Se ne producono per 18000 tonnellate 
annue. 

Bellissima era la collezione e;;posta di lamiere, ed assai ri­
marcati erano i dati relativi di sforzi sulla resistenza in lungo, 
in traverso, di allungamenti, ecc. Ciò che dimostra lo studio 
accurato che si fa in quelle officine per ottenere prodotti di ben 
precisate qualità meccaniche. 

Fra gli oggetti esposti distinguonsi due larghi piatti uno di 
40 metri e di sezione 290 X 8 mm. ritorti a freddo in forma 
di elica; altro di 28 metri per 270 X 9 mm. con piegature 
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di verse. Due lamiere rigate di metri 4.75 per metri 2 e dello 
spessore di 5 a 7 mm. per uso di pavimento, di verse lamiere 
r icurvate a calotta, a vasi, entro matr ice, per fondi di cal­
daie, per piastre di focolare di locomotive, per focolari di cal -
daie marine, ecc. 

Possono interessare alcuni dati di resistenza esposti per le di­
verse categorie di lamiere di quest'officina. Ecco i principali: 

I 
QUA LIT À 

RESISTE NZA 
ALLU0/GAMENTI per mm . q . 

DELLE ---------~ LAMIERE in lungo in trayerso in lungo in traYerso 

N. 1 qualità ordinarie. Kg. 30 28 6 010 o OtOI 

" 
2 ordinarie 

" 
32 29 7 

" 
2 

" 

" 
3 extra (caldaie) • 34 30 8 

" 
3 1[2 

" 

" 
4 semi-forti • 33 32 12 

" 
3 

" 

" 
5 fe rro forte superiore 

" 
36 3;:~ 12 

" 
7 • 

" 
6 fucinate al carbone 

di legna . 
" 

38 33 15 
" 

10 
" 

" 
7 similari B owling. 

" 
40 37 18 

" 
14 

" 
Lam iere di acciaio. 

" 
40 a 45 kg. 20 

" 
a 26 

" 

Acci aieri a e fonder ia di Valencienne . - È un esempio di 
g rande officina non produttrice di ghisa ad ònta che ne con­
sumi 150 mila tonnellate a ll 'anno. Questa officina possiede un 
impianto Bessemer ed a lcuni forni Martin per una produzione 
ann ua <li 60 .000 tonnfllate acciaio, che viene, quasi tutto tra­
do tto in rotaie. Dispone altresì di 28 forni di pudellatu ra e 
12 forni per riscaldi e di 4 treni lam inatoi nei quali, oltre alle 
rotaie, si producono fe rri pro5lati; fabbricazione quest'ultima 



- 362 -

caratteristica di quasi tutte le officine della regione, come fu 
detto . Anche qui sì esponevano molti saggi dì prove meccaniche. 

Ot!ìci ne delle Società Vehiri-Aulnoye. - Consistono in due 
officine per alti forni una a Aulnoye e l'altra a Mosceville. 
Ciascuna compreude due alti forni di grandi dimensioni, e com ­
plessivamente atte a produrre 140 mila tonn. di ghisa all'anno. Si 
trattano minerali di Meurthe e Mosella (Compey e Boudeville). 

Due altre officiue di affinazione a Tilteul ed a S. Marcel 
per la produzione di ferri profilati di ogni genere, ferri mer­
cantili, larghi piatti, piccoli ferri per chioderie, buloueria , ecc . 
La loro produzione annua sale a 60 mila tonnellate circa tutte 
di ferri pudellati derivati da 68 forni di pudellatura semplici 
da 22 forni di riscaldo, tutti cou focolare a griglia e da 13 tren i 
di laminatoi di cui alcuni per grossi profilati. 

Le officine a ghisa sono congiunte per canali navigabili con 
quelle di affinazione. Sono esse situate a pochi chilometri dai 
bacini carboniferi di Mons e del Nord di FranC'ia e vicinissime 
ai porti di Anversa e di Dunkerque . 

Erano esposti diYersi campioni di minerali di ferro, di ghise 
di affinazione, ed anche qu i presentavasi una collezione com­
pleta di ferri profilati e di barre mercantili. 

Of!ìcin e della Società Dewnont et C. situate a Louvroi l. 
- La produzione loro è di 30 .000 tonnellate di lamine di ferro 
e di acciaio e larghi piatti. Erano esposti diversi campioni di 
questi prodotti con diversi esempi di piegature e di pezzi a ma­
trice addimostranti la grande dolcezza del metallo. 

Sono queste delle poche officine del Nord, dove sia applicata 
la fabbrkazion e dell 'ac.:: iaio Martin su suola basica per defosfo­
razione . Se ne derivano prodotti di una dolnezza straordinaria , 
dei quali vedevansi e;;posti campioni allo stato di lingotti e di 
lamiere lavorate e piegate a freàdo in svariatissime fog ge 

L'officina dispone di un solo forno Martin Siemens a suola 
basica. N° 18 forni di pudellatura doppi, N° 9 forni per ri::>caldi 
ordinari, N° 3 treni a lamiere, altro per larghi piatti più il 
treno di pudellatura. 
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REGIONE DEL PAs DE CALAIS: O/Tìcina d' Isbergues. - Mi li­
miterò qui a citare il più grande stabilimento siderurgico della 
regione ed appartenente alla Società des Aciertes de France, 
cioè l'acciaieria d'Isbergues, la quale interessa per la sua re­
cente costruzione di un grande impianto Bessemer, fatto con 
tutti i perfezionamenti modern i con annessi due nuovi alti forni 
a grandi dimensioni . 

La fossa Bessemer è a due convertitori di non più di 8 ton­
nellate ciascuno e può produrre fino a 540 tonnellate di lin .. 
gotti di acciaio nelle 24 ore in 72 colate, e in via ordinaria 
420 tonnellate in 56 operazioni. 

Ogni con vertitore ha la propria fossa di colata distinta ed 
estesa a 2t3 di circonferenza lateralmente, ciò che permette 
una divisione completa del lavoro dei due convertitori e rende 
possibile, in uno spazio relativamente limitato la più grande 
produzione . Ogni fossa è provvista di gru centrale per la cal­
daia a colata e di due gru laterali, come al solito, idrauliche. 
Fra i convertitori son vi tre cubilotti per la fusione dello Spiegel. 
Sonvi due macchine soffianti orizzontali del tipo Compound a 
condensazione. 

La pressione idraulica pei vari servizi del! 'acciaieria è di 
25 atmosfere ed è ottenuta con tre pompe coniugate e spin­
genti l'acqua in un accomulatore di metri 4 di corsa e 0,15 
di diametro di stantuffo. 

La ghisa che si produce nei due alti forni dell'acciaieria de ~ 

riva da minerali di Bilbao di scelta qualità. Gli alti forni sono 
del volume di 330 m. c.; hanno 20 metri d'altezza, 6 metri di 
diametro al ventre, metri 4,50 di diametro alla bocca e dànno 
una produzione complessiva di 250 tonnellate ghisa Bessemer 
nelle 24 ore. f:ono soffiati da quattro ugelli con vento a 22 
cent. di pres>ione ri scaldato a 750. 0 Vi è adattato la disposi­
zione Liirmann perfetto chiuso. 

La ghisa colata dall'alto forno è portata direttamente ai 
convertitori. Non si fanno seconde fu sioni in cubilotti che in 
caso di ripieghi eccezionali. Nulla havvi da rimarcare circa 
al modo di condotta delle operazioni di trasformazion e. 

I lingotti levati dalle lingottiere, ancora rossi, vengono tosto 
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riscaldati in riverbero e 20 minuti dopo sono portati al treno 
bloorning e tradotti in barre di sezione traversale quadrata di 
0,15 e 0,20 di lato. Dopo un nuovo riscaldo queste son o tradotte 
in rotaie ad un treno reversibile, per modo che un lingotto dopo 
35 o 40 minuti è tradotto in rotaia finita. Si producono al treno 
a rotaie 420 tonnellate di rotaie al giorno del peso di 30 a 35 

chg. per metro. Lo stesso treno serve anche per barre di mi­
nori dimensioni. È revnsibile anche il treno blooming (sbuz­
zatore). Per rotaie più grosse si giunge con questo treno fino 
a 480 tonnellate di produzione al giorno. Oltre quel treuo re­
Yer:;ibile l'officina possit~de altri treni per laminazione di barre 
profilate. Quei treni sono, quasi tutti , a trios. 

Fa seguito alla tettoia di laminazione altra di finitura per 
r otaie, iudi ampio cortile di deposito prodotti e banchine pel 
c~ri camento su treni di ferrovia . 

La classificazione, degli acciai qui prodotti è distinta in 5 
categorie: dal metallo dolce extra (40 kg. re:>istenza e 30 OtO 

alluug. ); fino all'acciaio extra duro (90 kg. re:sistenza e 10 O[O 
allung.). 

La produzione annua di questa officina è di 72000 tonnellate 
di prodotti finiti e può spingersi a 100 mila tonndlate quasi 
tutta in rotaie. 

2" Gruppo. - Officine delle regioni clella Mem·the e :Mosella. 

In queste regioni tutte le officine s i trovano in coudizioni 
ben differenti da quelle del gruppo precedente. La loro impor­
tanza produttiva ~ i è fatta assai ragguardevol f' sov ra tutto 
in questi ultimi anni, dopo l'applicazione di deforforazione al 
convertitore Bessem'er col processo Thomas . Si è questo pro­
ce::so che qui è esclusivamente applicato ed ha dato luogo a 
splendidi nuovi impianti . Esso contribuisce già nella produ­
zione francese per oltre G5 mila tonn. di acciaio annualmente. 

La condizione caratteristica delle officine di queste regioni 
è di trovarsi su di una formazione ferrifera ricchissima, che 
sommioistrn minerali oolitici, poveri ma al massimo buon mer-

\ 
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cato (L. 2 o 2 50 la tonn. dati all'alto forno); di trovarsi poco 
discoste dai bacini carboniferi di Saarbruck e del Belgio dai 
quali provvedesi il combustibile. 

Fra le officine rappresentate in questa e:::posizione meritano 
di stinzione le acciaierie di Longvy e quelle di Joeuf, le più gran­
diose per impianti recentissi mi per produzioni di acciai Thomas, 
non chè le officine della Società Ferry-Curiques e Comp. per alti 
forni e prodotti di pudel latura, e quelle della Società Gorey. 

Acciaierie di Longry. - Erano rappresentate con una colle· 
zione assai interessante di acciai defosforati , fra i quali rimar­
ca vansi le qualità extra-dolci o ferri omogenei con i saggi 
relativi di proprietà meccaniche . Una lamiera circolare del dia-

. metro di m. 2 50 e del pe:;o di 625 kg. dimostrava la potenza 
dei mezzi di laminazione. Erauvi prodotti diver:; i di trafileria, 
un grosso pignone in acciaio colato assai ben riu scito, ed una 
classifìcaz:one in 8 tipi distinti di metallo fuso a partire dalla 
qualità corrispondente al ferro Svezia con 28 OtO di allung. e 
40 kg. per mm. q . di re.; istenza alla trazion e fino agli acciai 
duris;;imi con resistenza di 75 kg. e 12 OtO di allungamento. 

I dati riforenti;;i a questo nuovo impianto meritano di venir 
qui riferì ti. 

L'officina si compone di 6 alti forni di cui tre di nuovi ssima 
costruzione sono uniti alla acciaieria Thoma s. Nei letti di fu­
sione degli alti forni , al minerale della località si aggiungono 
minerali manganesiferi di Nassau, ed altri di miniere presso Spa 
e Liegi e di Grecia, dovendosi ottenere delle ghise ricche in 
manganese, come s i sa, per la produzione dell'acciaio Thomas. 

Il trattamento Tbomas costa L. 12 o 15 in più del processo 
Bessemer acido, sovratutto per la provvista dei minerali Man­
ganesiferi e delle materie basiche terrose. 

L'acciaieria si compone di 3 convertitori di 15 tonn. cia­
scuno, o può produrre 300 tonn. di acciaio al giorno. La guer­
nitura interna e dei fondi dei convertitori è in dolomite 
calcinata e agglomerata al gondron. La durata di una guar­
nitura è di 150 operazioni, la durata dt' i fondi solo di 20 o 25 
operazi •:_ n i. 
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La ricarburazione in fine dell'operazione si fa con leghe di 
Manganese o con Spi egel, secondo i casi. La proporzione di 
Spiegel che devesi impiegare per la ricarburazione è sempre 
un poco più grande che nel processo acido. Per l'acciaio di ro­
taie si valuta l'aggiunta dall'8 al 10 O[O di Spiegel. 

Gli acciai ottenuti qui con la defosforazione hanno qualità pari 
a quelle dei migliori acciai provenienti dai minerali più puri. 
Caricando nel convertitore ghise col 2 a 3 p. 010 di fosforo si 
giunge praticamente ad ottenere acciai a 0,05 per 010 di fo­
sforo. Si ottengono a volontà acqiai duri ed acciai dolci, ma 
più facilmente questi ultimi. La prolungata ossidazione del­
l'ultimo periodo dell 'operazione Thomas fa sparire completa­
mente il silicio, e non è che col mezzo, come si sa, di ag­
giunte finali di leghe silicifere che si può introdurre del silicio 
nell'acciaio defosforato, se lo si vuole, per evitare soffiature. 
Col processo di defosforazione si otten·gono acciai dolcissimi 
facilmente quando trattansi ghise a sufficiente tenore di Man­
ganese. Le soffiature, in questo metallo, non sono più abbon­
danti di quelle che si hanno in un acciaio ordinario derivato 
dal processo acìdo. Al contrar-io di quanto risulta in _ quest'ul­
timo processo, le soffiature sono più abbondanti in un acciaio 
duro, ottenuto col processo basico che non nel metallo dolce. 

Officina di Joeuf. - È un altro nuovo e ragguardevole im­
pianto per fabbricazione di acciaio deforforato. 

Per la produzione della ghisa quivi si sono costruiti 3 alt! 
forni, atti ciascuno alla produzione di 100 tonnellate provvisti 
di apparecchi Cowper e con tutti gli annessi più perfetti. 

L'acciaieria è costituita da 6 convertitori della capacità 
ciascuno di 8 a 12 tonnellate, tutti messi su una linea e mo­
v~ntisi tutti nello stesso senso. La ghisa vi è condotta dal­
l'alto forno, direttamente con locomotiva. Le guarniture in­
terne dei convertitori sono anche qui in dolomite calcinata 
agglomerata ai goudron. Le operazioni banno la durata da 15 
a 20 minuti, ma non se ne fanno che 20 circa nelle 24 ore. La 
durata della guarnitura è di 124 operazioni circa, quella 
dei fondi di 20 operazioni. 
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Le scorie derivanti dalle operazioni al convertitore conten­
gono il 12 per OtO di fosforo e sono vendute per uso agricolo 
a L. 4,50 la tonn . 

I lingotti all'uscire dalle lingottiere vengono ri sca ldati in 
forni a gaz, indi passano al bloomi ng . Subiscono in seguito 
nuovo ri scaldo per essere passati al treno finitore per rotaie 
o per barre profilate di verse. Il treno per rotaie è riversibile 
e dei più potenti. 

Offici ne della Società Ferry Curi gues e Comp. - Le offi. .. 
ci ne nella Mosella di questa Società sono rimarchevoli per il 
nuovo impianto di due grandiosi alti forni e del quale vedevasi 
esposto un modello compL·to con accanto una collezione di 
ghise in lingotti, in oggetti ornamentali, lamiere finis sime, 
vergelle per trafileria e di verse barre profilate in ferro pudel­
lato. Le officine di affinazione e di laminazione per questi ul­
timi prodotti sono nelle Ardennes e nel Nord. 

I disegni dei particolari degli alti forni e anness i coi dati di 
costruzione e di esercizio riferenti si ai letti fu sione e alla 
composizione delle ghise ottenute, erano molto apprezzati. 

Of/ìcine secondarie in Regioni ·vici ne alle due precedenti . -
Con esposi zioni relativamente modeste erano rappre sentate di­
verse officine di antica rinomanza delle regioni delle Ardenne, 
della Meuse, della Marne e dell ' Aube. Le o~cin e di queste 
regioni trovansi attualmente in condizioni srnntaggiose per 
il costo elevato del carbone e ad onta che trovansi vicine a 
ragguardevoli giacimenti di minerali idrossidi. Ebbero esse 
g rande rinomanza per lo passato, come è noto, quando nella 
metallurgia si adoperava il carbone di legno; e moltissime erano 
in allora le officine ivi in ese rcizio. Ora sono ridotte a ben poche 
e di seconda.ria importanza . Fra queste distinguesi l'officina di 
Stenay (Meuse) che alla Esposizione attirava specialmente l'at­
tenzione per i prodotti ottenuti al piccolo convertitore Robert . 
Notavansi pure le esposizioni della Compagnia delle Forges de · 
Champagne, per i variati prodotti delle sue diverse officine nel 
dipartimento della H aute Marne, consistenti in ferri fini di 
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pudellatura e acciai Martin Siemens profilati in barre, special­
mente di piccole dimensioni, ed in oggetti di minuta fu cinazione. 

0(/ì,cina di S!enay. - Era la sola officina che presentava lo 
e:iempio di applicazione di piccoli con verti tori. tul convertitore 
Robert che funziona da alcuni anni con buonissimo esito in 
qu ell'officina non si poterono aver notizie all'Esposizione, ma 
s i sa che esso riceve cariche di 900 a 1000 kg. di ghisa e in 
12 minuti compie l'operazione. Presenta, come è noto la spe ­
cialità di essere soffiato lateral mente ed in un sol punto poco 
al di sotto del li vello del bagno, ri chiedendo così piccola pres­
sion·e di vento . L'oss idazione del bagno si produ ce col far aHe­
nire un moto rotatorio nella massa metallica per effetto della 
direzione del getto d'a ria per modo che essa massa viene in 
tutti i suoi punti superficiali a presentarsi al getto . Avverrebbe 
così l'ossidaziont:l come per trasmi ssione dall'esterno fino nelle 
parti centrali della massa metallica. Questa disposhdone per­
mette, a quanto pare, di avere un metallo più sano e meno 
bollo;;o che non col processo Bessemer . 

Basta per l' operazione un a pressione di 'ento di 25 a 30 C()n­
timetri di mercurio. Il convertitore è oscillante in modo ana­
logo all'apparecchio Bessemer . 

Si pos;;ono fare operazioni acide oppure basiche con la stessa 
facilità in questo convertitore. A Stenay però si fanno operazioni 
con gnerniture silicee . Sembrache riescano molto bene le opera 
zioni per acciai dolcissimi e per acciai da colarsi in stampi. 
Infatti l' espo;; izione di Stenay era specialmente rimarcata per 
questi prodotti e sovratutto pei getti in acciaio di forme com­
pli cate fra i quali uno del peso di 2500 kg. assai bene riuscito, 
fo rse deri vato dall a contemporanea colata di due convertitori. 

Presentavasi qui una ri cca collezione d i ferri omogenei a 
grana fina e a st ruttura nervosa; lingotti, billette, barre fu ­
cinate e laminate e un grande disegno colorato e prospettico 
raffigurante la corunta Robert circolante su carro ed in diverse 
posizioni di inclinazione sui ri spettivi supporti. 

La forma e di sposizLmi dei nuovi modelli di convertitore 
hanno molta analogia con i nuovi convertitori Manhés per 
rame che sono in esercizio nella nostra officina di Livorno. 
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