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indipendenza 1’'uno dall’altro. La prontezza e la facilitd con cui
si pud fare il ricambio dei fondi ed il ricambio stesso del corpo
del convertitore, rendono cid possibile.

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

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

Il motore & una macchina a vapore ad un sol cilindro della
forza di 450 cavalli, ad espansione variabile, del tipo Mayer
ed a condensazione.

Gli alti forni dell’acciaieria non fondono che minerali ricchi
€ privi di fosforo, provenienti dalla Spagna e dall’Africa. Mal-
grado il poco Manganese che essi contengono, le ghise hanno
fino i1 5 0|0 di Mn, e cid 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 Spiegel.

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 officine .,

Gli operai impiegati dalla Societd sono circa 4000.

La classificazione degli acciai che produconsi a Denain &
data dal seguente specchio, in cui furono annotate alcune qua-
litd caratteristiche per ogni categoria di prodotti:



Prodotti ottenuti al Convertitore Bessemer.

l

CLASSIFICAZIONE
accial

Tenere in C.
per 010

Resistenza
in Ke.
per ma. 4.

Allung.®* |

per o0

1

NOTE

Ferro omogeneo
extra dolce . .

33a3dd

29 a 31

Sisalda bene,non tem- |
pra, serve per biliette,
fili telegrafici, catene,
chiodi da cavallo.

Ferro omogeneo
dalee T8 T,

35adl
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19
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Si salda, non tempra,
serveperlamiere, per ||
chiodi, ribaditura e
per catene, per pezzi
stampati alla ma-
trice, ecc.

Ferro omogeneo
per Calderaio .

0,08-0,12

38a 40

25a27

Non tempra e sisalda;
oltre che per caldaie
serve per pezzi da fu-
cinarsi, cerchiatura
cannoni, pezzi mec-
canici, ecc. [

Acciaio dolce per
costruziont .

0,15-0,20

22a 25

Non tempra, sisalda,

serve per pezzi che
devono resistere a
gran sforzi di fles-
sione e torsione.

Acee semi-dolce

Tempra leggermente,

per costruzioni. |0,20-030 | 45a50 [18a22| salda, serve per sale
davagoni e locomo-
tive,cerchioni, piccole
rotaie, ecc. i
Acciaio semi-duro 59ab62 | Serve per molle dolci
per molle. . . 3 — | lim. elasticita [15a2 20| in generale.
39a 4l
Acciaio duro per 65a70 _ | Serve per Molle da
moelles) ST — lim. elastieita (10a15°| Vvettura e da respin-
452 48 tori ferrovie.
: Serve per Martelli,
Acc.® extra-duro lime, sciabole, seghe, |
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La specialitd delle produzioni dell'officina, risultava da un
campionario ben completo e fra queste distinguevansi 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 non comune.

Larghi piatti in ferro pudellato ed in acciaio — Lamiere,
dello spessore da mezzo mm. fino a 6 mm. e delle dimensioni
fino a m. 2,50 di larghezza e 10 di lunghezza.

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

Traversine di acciaio e pezzi diversi per armature di fer-
rovie. _

Getti di acciaio di beilissimo aspetto, fra i quali un supporto
d’affusto per pezzo d’artiglieria marina, ruote d’ingranaggio,
pignone per treno laminatoio, senza menome soffiature visibili.

Tubi ghisa di diverse dimensioni, fili d'acciaio, ecc.

Vanno notati in questa bellissima collezione dei pezzi in ac-
ciaio colato in stampi aventi forme assai complicate, di spessori
molto saltuari, pezzi che non eran possibili ad ottenersi che
colla fucinazione pochi anni or sono, e che ora ottengonsi
con tutta sicurezza colla colata. E dato a ben poche officine
il riuscire cosl perfettamente in simile lavoro, ormai dive-
nuto corrente.

Completava l'esposizione grande numero di pezzi stati pro-
vati come saggi di resistenza dei vari prodotti dell’officina
coi risultati relativi, e specialmente ammiravansj 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 Cdte-Rouge, dalla quale si estraggono 350 mila tonn. di
minerali oolitici all’anno dalle due Societd di Denain-Anzin e
di Maubeuge. La prima possiede altresi, in comune con la So-
cietd Franco Belga, estese miniere a Bilbao, delle quali erano
esposti bellissimi disegni nella galleria delle macchine, con
varie indicazioni sulle loro coltivazioni.



Societa des Forges de la Providence. — Lo stabilimento di
questa Societd e situato a Hautmont ed ha una potenza di pro-
duzione, per ghise, non inferiore a quello di Denain-Anzin,
cio¢ di 167 mila tonn. annue. Di queste circa 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 Socieid 4000 operai circa.

La consistenza dell’officina e di sette alti forni delle massime
dimensioni e qualcuno dei quali & atto a produrre fino 120
tonnellate circa di ghisa 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 qui conservata la
specialitd 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 e 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 qualche getto di acciaio, come riscontrasi ormai dap-
pertutto nelle officine d’importanza.

Come potenza di mezzi di laminazione esponevasi una trave
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-
ziope delle diverse qualitd di prodotti classificati in base ai
risultati di resistenza, meccaniche. Notavansi con interesse i
saggi di saldatura degli acciai dolci e ferri omogenei, le prove
di piegature e le sagomature a matrice per le lamiere di ferro
pudellato e di metallo fuso.



Offfcine diverse della regione del Nord. — Alle esposi-
zioni delle officine precedenti nella stessa galleria speciale (Pa-
villon des forges du Nord), seguono diverse altre tutte perd di
prodotti analoghi di ferri profilati. Le diverse grandi officine
del Nord non differiscono in quanto a lavoro che in qualche
secondaria specialitd di finitura e nel dare piu o meno svi-
luppo o alla produzione di ghisa o a qualche distinta ca-
tegoria di barre laminate, ma il caratteristico sta sempre nelle
ghise di affinazione e di getto a buon mercato e nei ferri mer-
cantili in gran parte di pude!latura. Sono riservate a ben
poche officine le grandi produzioni di acciai Bessemer per
rotaie, ma si fanno quasi in tutte alcuni prodotti di qualita
scelta, come acciai speciali al Martin e al crogiolo per arse-
nali militari (obici, cerchi da cannoni, getti in acciaio, molle,
fili, ecc.). E peraltro questo in generale un ramo di lavoro di
secondaria importanza.

Rimarcansi 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 quintale dati su vagone.

Societa alti forni di Maubeuge. — Lo stabilimento di Mau-
beuge non produce che ghise e ferri e acciai pudellati. La sua
importanza rilevasi dai seguenti dati:

La produzione & di 5 a 6 mila tonnellate ghisa in getti di-
versi, 45 mila tonnellate ferro di pudellatura laminato in barre
a profili diversi. Le officine comprendono due alti forni, una
grandiosa fonderia per seconde fusioni, un impianto per pu-
dellatura e laminazione.

Gli alti forni sono di moderna costruzione, ed atto ciascuno
a produrre 90 a 100 tonnellate di ghisa d’affinazione nelle 24
ore. Sono muniti di apparecchi Whitwel e di due macchine
soffianti verticali a trazione diretta di 200 cavalli ciascuna, in
sostituzione delle antiche macchine a bilanciere.

I minerali provengono dalla Mosella e dal Luxembourg nella
massima parte (oolitici).

Per la pudellatura e finitura dei ferri si dispone di 24 forni
doppi, che hanno recentemente sostituiti i 48 forni semplici



che esistevano prima, di 4 magli, di due piccoli treni con-
dotti a cinghia, due treni medi e due treni grossi, di recente
impianto questi ultimi per la laminazione a grandi lunghezze
dei grossi pezzi profilati. Questi 6 treni montati a ¢{rios, sono
serviti da 10 forni di riscaldo.

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 novita che sovra tutto qui attirava 1’attenzione era un
piccolo impianto per saldature elettriche, sul modello di quello
piu grande, stabilito da qualche anno all’officina di Maubeuge,
dove questo modo di saldature & 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
con lastre di nichel.

Si asseriscono molti pregi e molto avvenire a tale proce-
dimento. Notasi perd che per ora non applicasi che in casi
eccezionali e per pezzi di ristrette dimensioni. L’impianto
per questa saldatura a Maubeuge & costituito da una motrice
di 100 cavalii la quale attiva due dinamo di 300 ampére
ciascuna.

Officina della Societa de la Fabrigque du fer de Maubeuge.
— Quivi sono attivati 20 forni di pudellatura ed acquistansi le
ghise per l'affinazione. La specialitd di produzione sono le la-
miere e larghi piatti. Se ne producono per 18000 tonnellate
annue.

Bellissima era la collezione esposta di lamiere, ed assai ri-
marcati erano i dati relativi di sforzi sulla resistenza in lungo,
in traverso, di allungamenti, ecc. Cio che dimostra lo studio
accurato che si fa in quelle officine per ottenere prodotti di ben
precisate qualitd 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



diverse. Due lamiere rigate di metri 4.75 per metri 2 e dello
spessore di 5 a 7 mm. per uso di pavimento, diverse lamiere
ricurvate a calotta, a vasi, entro matrice, 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
. RESISTENZA {

‘ QUALITA S,S ALLUNGAMENTI ‘
| % per mm. (. |

| DELLE —~——— T~
I L MIBRE in lungo |in traverso| in lungo |in traverso
[ | [I
! ‘ |
N. 1 quality ordinarie. Kg. 30 28 600 | 0 00
I 2 ordinarie i a0 29 T 2 2

» 3 extra (caldaie) . . . 34 30 8 3112 .,

;I . 4 semi-forti et 32 1280 3 4
i » o ferro forte superiore - 36 33 12t 4 it
» 0 fucinate al carbone ! ;
didlesma 4o - 38 33 15 , |10 ]
[ Il
| |
| 5 7 simitari Bowling. , 40 37 13 A » ||
' Lamiere di acciaio. , 0atske | 20 ,a2 |
Acciaieria e fonderia di Valencienne. — E un esempio di

grande officina non produttrice di ghisa ad onta che ne con-
sumi 150 mila tonnellate all’anno. Questa officina possiede un
impianto Bessemer ed alcuni forni Martin per una produzione
annua di 60.000 tonnellate acciaio, che viene, quasi tutto tra-
doito in rotaie. Dispone altresi di 28 forni di pudellatura e
12 forni per riscaldi e di 4 treni laminatoi nei quali, oltre alle
rotaie, si producono ferri profilati; fabbricazione quest’ultima



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

Officine delle Societa Vehin-Aulnoye. — Consistono in due
officine per alti forni una a Awuinoye e ’altra a Mosceville.
Ciascuna comprende due alti forni di grandi dimensioni, e com-
plessivamente atte a produrre 140 mila tonn. di ghisa all’anno. 8i
trattano minerali di Meurthe e Mosella (Compey e Bouadeville).

Due altre officine 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, buloneria, 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 con focolare a griglia e da 13 treni
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 Francia e vicinissime
ai porti di Anversa e di Dunkerque.

Erano esposti diversi campioni di minerali di ferro, di ghise
di affinazione, ed anche qui presentavasi una collezione com-
pleta di ferri profilati e di barre mercantili.

Officine della Societa Deumont et C. siluate a Louvroil.
— La produzione loro e 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 fabbricazione dell’acciaio Martin su suola basica per defosfo-
razione. Se ne derivano prodotti di una dolcezza straordinaria,
dei quali vedevansi esposti campioni allo stato di lingotti e di
lamiere lavorate e piegate a freddo in svariatissime fogge.

L’officina dispone di un solo forno Martin Siemens a suola
basica. N° 18 forni di pudellatura doppi, N’ 9 forni per riscaldi
ordinari, N° 3 treni a lamiere, altro per larghi piatti piu il
treno di pudellatura.
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REGIONE DEL PAs DE Carats: Officina d’Isbergues. — Mi li-
miterd qui a citare il pil grande stabilimento siderurgico della
regione ed appartenente alla Societd des Acieries de France,
ciog l'acciaieria d'Isbergues, la quale interessa per la sua re-
cente costruzione di un grande impianto Bessemer, fatto con
tutti i perfezionamenti moderni con annessi due nuovi alti forni
a grandi dimensioni.

La fossa Bessemer & a due convertitori di non piu di 8 ton-
nellate ciascuno e pud 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 convertitore ha la propria fossa di colata distinta ed
estesa a 2|3 di circonferenza lateralmente, cid che permette
una divisione completa del lavoro dei due convertitori e rende
possibile, in uno spazio relativamente limitato la pilt grande
produzione. Ogni fossa e provvista di gru centrale per la cal-
daia a colata e di due gru laterali, come al solito, idrauliche.
Fra i convertitori sonvi tre cubilotti per la fusione dello Spiegel.
Sonvi due macchine soffianti orizzontali del tipc Compound a
condensazione.

La pressione idraulica pei vari servizi dell’acciaieria & di
25 atmosfere ed & 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 qualitd. 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 danno
una produzione complessiva di 250 tonnellate ghisa Bessemer
nelle 24 ore. Sono soffiati da quattro ugelli con vento a 22
cent. di pressione riscaldato a 750.° Vi & adattato la disposi-
zione Liirmann perfetto chiuso.

La ghisa colata dall’alto forno é portata direttamente ai
convertitori. Non si fanno seconde fusioni in cubilotti che in
caso di ripieghi eccezionali. Nulla havvi da rimarcare circa
al modo di condotta delle operazioni di trasformazione.

I lingotti levati dalle lingottiere, ancora rossi, vengono tosto



riscaldati in riverbero e 20 minuti dopo sono portati al treno
blooming e tradotti in barre di sezione traversale quadrata di
0,15 e 0,20 di lato. Dopo un nuovo riscaldo queste sono tradotte
in rotaie ad un treno reversibile, per modo che un lingotto dopo
35 0 40 minuti & 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. E reversibile anche il treno blooming (sbuz-
zatore). Per rotaie piu grosse si giunge con questo treno fino
a 480 tonnellate di produzione al giorno. Oltre quel treno re-
versibile 'officina possiede altri treni per laminazione di barre
profilate. Quei treni scno, quasi tutti, a trios.

Fa seguito alla tettoia di laminazione altra di finitura per
rotaie, indi ampio cortile di deposito prodotti e banchine pel
caricamento su treni di ferrovia.

La classificazione, degli acciai qui prodotti e distinta in 5
categcrie: dal metallo dolce extra (40 kg. resistenza e 30 00
allung.); fino all’acciaio extra duro (90 kg. resistenza e 10 0{0
allung.).

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

2" Gruppo. — Officine delle regioni della Meurthe e Mosella.

In queste regioni tutte le officine si trovano in condizioni
ben differenti da quelle del gruppo precedente. La loro impor-
tanza produttiva si ¢ fatta assai ragguardevole sovra tutto
in questi ultimi anni, dopo l'applicazione di deforforazione al
convertitore Bessemer col processo Thomas. Si & questo pro-
cesso che qui & esclusivamente applicato ed ha dato luogo a
splendidi nuovi impianti. Esso contribuisce gia nella produ-
zione francese per oltre 65 mila tonn. di acciaio annualmente.

La condizione caratteristica delle officine di queste regioni
¢ di trovarsi su di una formazione ferrifera ricchissima, che
somministra minerali oolitici, poveri ma al massimo buon mer-
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cato (L. 2 0 250 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 esposizione meritano
distinzione le acciaierie di Longvy e quelle di Joeuf, le piu gran-
diose per impianti recentissimi per produzioni di acciai Thomas,
nonché le officine della Societd Ferry-Curiques e Comp. per alti
forni e prodotti di pudellatura, e quelle della Societd Gorey.

Acciaierie di Longtry. — Erano rappresentate con una colle-
zione assai interessante di acciai defosforati, fra i quali rimar-
cavansi le qualitd extra-dolci o ferri omogenei con i saggi
relativi di proprietd meccaniche. Una lamiera circolare del dia-
metro di m. 2 50 e del peso di 625 kg. dimostrava la potenza
dei mezzi di laminazione. Eranvi prodotti diversi di trafileria,
un grosso pignone in acciaio colato assai ben riuscito, ed una
classificazione in 8 tipi distinti di metallo fuso a partire dalla
qualitd corrispondente al ferro Svezia con 28 0{0 di allung. e
40 kg. per mm. q. di resistenza alla trazione fino agli acciai
durissimi con resistenza di 75 kg. e 12 0,0 di allungamento.

I dati riferentisi a questo nuovo impianto meritano di venir
qui riferiti.

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

Il trattamento Thomas costa L. 12 o 15 in piu 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 pud produrre 300 tonn. di acciaio al giorno. La guer-
nitura interna e dei fondi dei convertitori & in dolomite
calcinata e agglomerata al gondron. La durata di una guar-
nitura & di 150 operazioni, la durata de¢i fondi solo di 20 o 25
operazicni.



La ricarburazione in fine dell’operazione si fa con leghe di
Manganese o con Spiegel, secondo i casi. La proporzione di
Spiegel che devesi impiegare per la ricarburazione & sempre
un poco piu grande che nel processo acido. Per I'acciaio di ro-
taie si valuta ’aggiunta dall’8 al 10 0{0 di Spiegel.

Gli acciai ottenuti qui con la defosforazione hanno qualitd pari
a quelle dei migliori acciai provenienti dai minerali piu puri.
Caricando nel convertitore ghise col 2 a 3 p. 0{0 di fosforo si
giunge praticamente ad ottenere acciai a 0,05 per 00 di fo-
sforo. Si ottengono a volontd acciai duri ed acciai dolci, ma
piu facilmente questi ultimi. La prolungata cssidazione del-
l'ultimo periodo dell’operazione Thomas fa sparire completa-
mente il silicio, e non & che col mezzo, come si sa, di ag-
giunte finali di leghe silicifere che si puo introdurre del silicio
nell’acciaio defosforato, se lo si vuole, per evitare soffiature.
Col processo di defosforazione si ottengono acciai dolcissimi
facilmente quando trattansi ghise a sufficiente tenore di Man-
ganese. Le soffiature, in questo metallo, non sono piu abbon-
danti di quelle che si hanno in un acciaio ordinario derivato
dal processo acido. Al contrario di quanto risulta in quest’ul-
timo processo, le soffiature sono piut abbondanti in un acciaio
duro, ottenuto col processo basico che non nel metallo dolce.

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

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

L’acciaieria & costituita da 6 convertitori della capacita
ciascuno di 8 a 12 tonnellate, tutti messi su una linea e mo-
ventisi tutti nello stesso senso. La ghisa vi & condotta dal-
I’alto forno, direttamente con locomotiva. Le guarniture in-
terne dei convertitori sono anche qui in dolomite calcinata
agglomerata ai goudron. Le operazioni hanno la durata da 15
a 20 minuti, ma non se ne fanno che 20 circa nelle 24 ore. La
durata della guarnitura & 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 0{0 di fosforo e sono vendute per uso agricolo
a L. 4,50 la tonn.

I lingotti all’uscire dalle lingottiere vengono riscaldati in
forni a gaz, indi passano al blooming. Subiscono in seguito
nuovo riscaldo per essere passati al treno finitore per rotaie
o per barre profilate diverse. Il treno per rotaie & riversibile
e dei piu potenti.

Officine della Soucieta Ferry Curigues e Comp. — Le offi-
cine nella Mosella di questa Societd 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 finissime,
vergelle per trafileria e diverse barre profilate in ferro pudel-
lato. Le officine di affinazione e di laminazione per questi ul-
timi prodotti sono nelle Ardennes e nel Nord.

[ disegni dei particolari degli alti forni e annessi coi dati di
costruzione e di esercizio riferentisi ai letti fusione e alla
composizione delle ghise ottenute, erano molto apprezzati.

Officine secondarie in Regioni vicine alle due precedenti. —
Con esposizioni relativamente modeste erano rappresentate di-
verse officine di antica rinomanza delle regioni delle Ardenne,
della Meuse, della Marne e dell’Aube. Le officine di queste
regioni trovansi attualmente in condizioni svantaggiose per
il costo elevato del carbone e ad onta che trovansi vicine a
ragguardevoli giacimenti di minerali idrossidi. Ebbero esse
grande rinomanza per lo passato, come & noto, quando nella
metallurgia si adoperava il carbone di legno; e moltissime erano
in allora le officine ivi in esercizio. Ora sono ridotte a ben poche
e di secondaria importanza. Fra queste distinguesi 1'officina di
Stenay (Meuse) che alla Esposizione attirava specialmente 1’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 Haute Marne, consistenti in ferri fini di



pudellatura e acciai Martin Siemens profilati in barre, special-
mente di piccole dimensioni, ed in oggetti di minuta fucinazione.

Officina di Stenay. — Era la sola officina che presentava lo
esempio di applicazione di piccoli convertitori. Sul convertitore
Robert che funziona da alcuni anni con buonissimo esito in
quell’officina non si poterono aver notizie all’Esposizione, ma
si sa che esso riceve cariche di 900 a 1000 kg. di ghisa e in
12 minuti compie 1'operazione. Presenta, come ¢ noto la spe-
cialitd di essere soffiato lateralmente ed in un sol punto poco
al di sotto del livello del bagno, richiedendo cosl piccola pres-
sione di vento. L’ossidazione del bagno si produce col far avve-
nire un moto rotatorio nella massa metallica per effetto della
direzione del getto d’aria per modo che essa massa viene in
tutti i suoi punti superficiali a presentarsi al getto. Avverrebbe
cosl 1'ossidazione come per trasmissione dall’esterno fino nelle
parti centrali della massa metallica. Questa disposizione per-
wmette, a quanto pare, di avere un metallo pil sano e meno
bolloso che non col processo Bessemer.

Basta per 1’operazione una pressione di vento di 25 a 30 cen-
timetri di mercurio. Il convertitore & oscillante in modo ana-
logo all’apparecchio Bessemer.

Si possono fare operazioni acide oppure basiche con la stessa
facilita in questo convertitore. A Stenay perd si fanno operazioni
con guerniture silicee. Sembrache riescano molto bene le opera
zioni per acciai dolcissimi e per acciai da colarsi in stampi.
Infatti 1'esposizione di Stenay era specialmente rimarcata per
questi prodotti e sovratutto pei gefti in acciaio di forme com-
plicate fra i quali uno del peso di 2500 kg. assai bene riuscito,
forse derivato dalla contemporanea colata di due convertitori.

Presentavasi qui una ricca collezione di ferri omogenei a
grana fina e a struttura 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 rispettivi supporti.

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




	REGIO MUSEO INDUSTRIALE ITALIANO IN TORINO
	APPENDICE
	LA MECCANICA INDUSTRIALE ALL'ESPOSIZlONE DI PARIGI NEL 1889
	Introduzione
	I. Generatori di vapore
	II. Motori a vapore
	III. Motori a gas ed a petrolio
	IV. Motori a vento
	V. Macchine idrauliche
	VI. Costruzione di macchine






