























































































































Le officine siderurgiche belghe, come si sa, sono distribuite
in tre centri che sono: quello di Liegi, il piu importante di
tutti, quello di Charleroi e quello di Namur.

Nelle seguenti note si espongono dati desunti sui piu impor-
tanti stabilimenti, di quelle tre regioni per quanto specialmente
si riferisce alle recenti istallazioni o innovazioni atte a rilevare
il carattere della rispettiva industria.

Stabilimento John Cockevill. — E questo, come & noto, il
pit grandioso stabilimento beiga, ed & il piu completo nel suo
genere, dove le industrie della coltivazione e preparazione
del carbone, della produzione della ghisa, del ferro e dell’ac-
ciaio e delle costruzioni meccaniche hanno il pitt ampio sviluppo
e stanno collegate sussidiandosi a vicenda.

Le sedi di estrazione del carbone, poste in certo modo nel
campo istesso dello stabilimento, producono annualmente 350
mila tonn.

I forni a coke alimentano sette alti forni per una produzione
di ghise, che ammontd nell’ultimo esercizio a 126 mila tonnel-
late, e delle quali 100 mila tonn. sono destinate per la fab-
bricazione dell’acciaio Bessemer. Gli operai addetti a questa
grande produzione di ghise e di carbone & di 4000.

Il ferro viene prodotto in 28 a 30 forni di pudellatura dai
quali si ha annualmente in media 25 mila tonn. di prodotti
finiti, che vengono tradotti in barre semplici e profilate, me-
diante 14 treni laminatoi di varie dimensioni.

L’acciaieria Bessemer produce per anno da 80 a 100 mila
tonn. ‘di lingotti da passarsi ai laminatoi ed occupa 1200
operai; la produzione e laminazione del ferro ne occupa altri
800 circa.

Le officine di costruzione comprendenti anche una grande
fonderia di ghisa hanno fornito, come ¢ noto, i tipi pit va-
riati di macchine e congegni per tutte le industrie. La rino-
manza fattasi per la perfezione dei lavori di queste officine era
ben confermata dall’Esposizione attuale, dove, come saggio,
esponevasi una grandiosa macchina soffiante verticale, per alto
forno ad espansione in due cilindri del tipo ormai classico,
detto tipo Seraing, di 400 cav. di forza; un grande compressore



del tipo Dubois-Francois; un modello dell’ascensore idraulico
che fu costruito sul canale del Centro a Louviére (Belgio) atto
a sollevare un bacino del peso di 1.100.000 kg. all’altezza di
m. 15.20, e cid in sostituzione della Chiusa a portoni che ivi
preesisteva ; esponevansi inoltre diverse locomotive viaggiatori
nel compartimento ferrovie.

A dimostrare la perfezione e le difficoltd che si sanno supe-
rare nella fonderia, si esponeva un getto, assai complicato in
un sol pezzo, di una macchina marina a tripla espansione,
comprendente i cilindri a vapore, il castello d’intelaiatura,
il condensatore, i corpi di pompa ad aria e di circolazione
d’acqua del peso di 10.400 chg.

Fra i minerali che si fondono agli alti forni di Seraing si
comprendono grosse partite di piriti torrefatte, residui delle
fabbriche di acido solforico. Si fondono altresi minerali di
Bilbao e di Algeria.

Dei sette alti forni attivati, quattro sono di recente costru-
zione ed essi hanno altezze di m. 18.50 e sono esclusivamente
destinati a produrre ghise da Bessemer, producendone circa
320 tonn. al giorno che immediatamente vengono trasformate
in acciaio. In questi 4 nuovi alti forni, il vento & fornito da 3
macchine soffianti verticali del tipo Seraing e viene riscaldato
in 4 apparecchi Withwell-Coowper di m. 12 di alt. e 6.50 di
diametro.

La produzione Bessemer raggiunge le 450 tonn. al giorno di
lingotti. Tutto questo acciaio viene tradotto in rotaie, cerchioni
e sale da ruote per ferrovie.

Esistono due bacini o fosse Bessemer a Soraing; quello piu
antico ha due piccoli convertitori di 6 tonn. ad assi conver-
genti, con le disposizioni ben note ed imperfette dei primi im-
pianti. Eppertanto da questa fossa non si giunge a produrre
piu di 120 a 150 tonn. d’acciaio nelle 24 ore.

Il nuovo impianto & assai piu perfezionato; esso & pure
a due convertitori di 6 tonnellate. [l caratteristico di questo
impianto & di presentare in luogo della fossa di colata, un
canale anulare per le lingottiere, rendendo cosi facile 1'ac-
cesso alla parte inferiore dei convertitori; di aver elevato



gli assi di questi al di sopra della platea dei cubilotti, per
modo di potere su di questa fare le operaziori per ripara-
zioni dei fondi alle cornute, e al di sotto della medesima di
avere libera un’area di circolazione. A meglio evitare ingombri
le dentiere coi cilindri idraulici, per la manovra delle cornute,
sono verticali. La ghisa portata entro caldaie dall’alto forno,
viene elevata con mezzo idraulico fino al punto da versarsi nel
convertitore e nello stesso tempo la carica viene pesata.

I lingotti tosto solidificati, estratti dalle lingottiere, vengono
immersi nelle fosse Giers le quali pare funzionano assai bene a
Seraing. Il treno blooming, a cui passano i lingotti all’uscire
dalle fosse, sono a due cilindri reversibili. Il riscaldo dei blooms,
viene fatto in forni Bicherouwx, il treno finitore, esso pure &
reversibile. :

La fabbricazione dell’acciaio deforforato si fa col processo
Martin. L'acciaieria Martin comprende due forni della capacita
di carica ciascuno di 8 tonn. Sono essi a suola basica formata
di pigiata di dolormite calcinata e si possono nei medesimi
compiere 5 operazioni nelle 24 ore.

Gli acciai ottenuti col processo basico sono di qualita dolce
e per lo piu del tipo dei ferri omogenei; sono impiegati per
fabbricazione delle lamiere e di lastre profilate diverse.

Societa anonima di Selescin. — La grande officina di Se-
lescin-Telleur non aveva esposto prodotti, nella Sezione 41 ma
va qui citata perché ¢ una delle pit importanti del Belgio.

Essa officina & costituita da alti forni a grande produzione
con annessa la fabbricazione del coke. Non produce che ferro,
di pudellatura, e recentemente fu riordinata per produzioni in
ampia scala di ferri profilati, di travi per costruzioni metal-
liche, di lamiere a larghi piatti e di ferri mercantili ordinari.

Due terzi circa della produzione di ferri laminati vengono
esportati dal Regno, ed il resto & assorbito dagli opifici di eo-
struzione della Societa.

Le specialitad dell’officina sono i ponti metallici, le piatta-
forme girevoli per ferrovie, gru a vapore ed idrauliche e ma-
teriale ferroviario escluse le rotaie.
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I minerali che si fondono a Schlescin provengono dal Luxem-
burgo e dalle miniere Couthin nel Belgio in buona parte. Questi
ultimi sona oligisti al 35-40 0jp e vengono prodotti nella quan-
titd di 30 mila tonn. annue circa. Dei primi se ne fondono circa
50 mila tonn.

Officine di Ougré. — Bencheé neppure queste grandiose offi-
cine nella Sezione 41 abbiano esposto, meritano tuttavia di
venir citate specialmente per la nnova acciaieria che vi si é
aggiunta di recente.

All'officina sta annessa la miniera di carbone con vicine sedi
di estrazione. L'officina comprende tre ben distinti impianti:
gli alti forni, la fabbrica antica di ferro e la nuova acciaieria
Bessemer.

Gli alti forni di Ougrée vanno distinti per la produzione di
ghise speciali che formarono la rinomanza dell’officina. I inu-
tile dire che essi sono dotati di tutti gli annessi dei moderni
impianti.

L’officina a ferro si distingue per la specialitd dei prodotti,
che hanno acquistato pure una certa rinomanza. Vi si fabbri-
cano ferri mercantili in barre, tondi, quadri, ecc., e lamiere. Ora
vi silaminano pure gli acciai per rotaie, per cerchioni da ruote,
e si & per questi ultimi specialmente che 1'officina ha acqui-
stata una distinta importanza. Escono da quest’officina, an-
nualmente sotto svariate forme, 10 mila tonn. di ferri e di 16
mila tonn. di acciai.

L’acciaieria comprende una fossa Bessemer con due conver-
titori della capacitd ciascuno di 7 tonnellate. Questi sono ser-
viti da due cubilotti a grandi dimensioni (diam. 2 30, alti 5 m.
ed a 6 ugelli) non avendo la possibilita di servirli con ghise di
prima fusione.

Anche qui come a Seraing ¢ soppressa la fossa di colata e
sostituita da un canale anulare. Le Cornute sono ad assi con-
vergenti e questi assi sono elevati sopra il piano del pavi-
mento di oltre 4 m., cio che rende libera la circolazione intorno
e sotto l'impalcato su cui stanno i cubilotti. Su quel palco
sono sorretti i perni delle cornute, senza alcun ingombro di




muratura. Del resto le solite disposizioni idrauliche per tutti
i servizi della fossa.

Sociela delle Acciaierie di Angleur. — L’acciaieria d’Angleur
presenta un primo esempio di applicazione dei due processi
Bessemer e Thomas.

Quest’officina si da quasi esclusivamente alla fabbricazione
del materiale fisso di ferrovia. Oltre perd alle rotaie ed alle
traversine metalliche vi si fabbricano pure cerchioni e sale da
ruote, e prodotti di trafileria. La sua produzione complessiva
ammonta a 30 mila tonn. di acciai finiti all’anno occupando
circa 800 operai.

La produzione dell’acciaio si fa in tre distinte fosse Bessener,
delle quali due, le meno recenti, con quattro convertitori, sono
destinate per la produzione dell’acciaio deforforato col processo
Thomas; |'impianto presenta la vecchia disposizione con i suoi
inconvenienti stati perd mitigati con 1'ampiezza data alla fossa
di colata, coll’aver ingrandito le cornute e colla potenza dei mezzi
meccanici applicati. Nella nuova fossa Bessener destinata pel
processo acido sonvi pure le cornute disposte di fronte come le
altre, ma sono migliorate le condizioni con la soppressione della
fossa di colata, coll’aver maggiormente scostato dalle cornute
il perno di rotazione della caldaia di colata, rialzati i sostegni
di esse cornute sul piano di un impalcato metallico sorreg-
gente i cubilotti.

La ghisa che viene caricata negli apparecchi Bessemer &
sempre di 2* fusione. Vi sono stabiliti cubilotti di 7 metri di
altezza e di un diametro esterno di metri 2 circa. Anche i
cubilotti a Spiegel hanno la stessa altezza, ma un diametro
esterno di 1 metro circa.

La calce per il processo Thomas viene elevata con verricelli
posti alla parte posteriore delle fosse e caricata con tramoggia
nei rispettivi forni di calcinazione.

Una recentissima innovazione che tende ad estendersi & quella
della soffiatura laterale dei grandi convertitori, secondo la di-
sposizione dei piccoli convertitori Rober{, stata accennata.
Questa disposizione ha certo vantaggi di molto riguardo, ma



non pare che siansi superate ancora tutte le difficolta per ap-
plicarla ai grandi convertitori.

Regione di Charleroi. — Citerd solo 1'officina di Cowillef in
questa regione, presentando essa il miglior esempio delle
innovazioni introdotte in questi ultimi anni nella lavorazione
metallurgica di questa regione e della tendenza al modificarsi
della medesima in seguito ai recenti progressi della siderurgia.

La Societa Marcinell e Couillet, proprietaria dell’officina
di Couillet, la pit importante del Belgio dopo quella di Se-
raing, possiede altro grande stabilimento a Chatelinau; col-
tiva una grandiosa miniera di carbone a Marcinelle e miniere
di ferro nel Belgio e nel Luxemburgo. Complessivamente le
sue produzioni annue ammontano al valore di circa 15 milioni
di lire, di cui per un valore di 8 milioni circa sono prodotti
esitati nello Stato ed il resto si esporta.

I mezzi di lavorazione principale di cui dispone per la pro-
duzione di ghise e ferro in barre e profilati diversi, sono 5
alti forni, di cui 4 di antica costruzione ed altro costruito di
recente di grandi dimensioni ed atto a produrre da 110 a 120
tonnellate di ghisa d’affinazione al giorno ;

210 forni a coke;

60 forni di pudellatura dai quali escono ogni anno da 30
a 40 tonn. di ferro che viene tradotto in barre e profilati di-
versi pel commercio;

25 forni di riscaldo.

10 treni laminatoi.

Annesso alle fucine Couillet sonvi le fonderie di ghisa, di
bronzo, di rame ed i grandiosi opifici di costruzioni mecca-
niche nei quali sono attuate ben 200 macchine utensili, e un
centinaio di fuochi di fucina. Complessivamente in tutto lo
stabilimento sono in azione 28 macchine motrici, mediante 184
caldaie a vapore per una forza di 7000 cavalli.

Vi & ora in costruzione a Couillet una grandiosa acciaieria
Bessemer.

Il nuovo alto forno costruito nel 1883 presenta un modello
d’impianto dei piu perfezionati, che richiama l'attenzione forse
piudi tutto.

Al




Il forno ha 18 metri di altezza, il diametro al ventre é di metri
5,60 ed il diametro del crogiolo di m. 2,20 di. Il tino & so-
stenuto da otto quadri-colonne la cui altezza & di 6 metri,
rimanendo cosi libera ed allo scoperto la parte corrispondente
agli sdruccioli, alla presura e del crogiolo. Quest’'ultima parte
é rivestita di lamiera ed & munita di 24 casse refrigeranti
incluse pel massiccio della muratura. L’acqua che vi circola,
all'uscita passa entro tubi che attorniano gli sdruccioli a diverse
altezze e da questi tubi per fori di 2 mm. di diametro esce per
inaffiare la muratura.

Il tino & formato dalla sola camicia refrattaria con cintura
metallica.

Sui quadri-colonne ha base un inviluppo cilindrico di grossa
lamiera dell’altezza di 12 metri che ha per ufficio di soppor-
tare la piattaforma a livello della bocca del forno ed il ponte
di caricamento. Questo inviluppo metallico che avvolge il tino,
¢ distaccato di 70 cent. circa dalla parte esterna della mura-
tura ed affatto libero. Alle parti superiore ed inferiori di questo
inviluppo sonvi, ad intervalli, delle larghe aperture, e tale di-
sposizione ha per iscopo di stabilire una corrente d’aria che
raffredda il tino e, contemporaneamente, facilita 1’accesso
alle pareti in caso di riparazione.

Il forno basa su di un massiccio di muratura di metri 3,50
di altezza ed a questo livello, intorno alla base del forno stesso,
havvi una galleria ampia che serve a facilitare le manovre agli
ugelli e per le colate. Sonvi 4 ugelli per il vento ed uno Liir-
mann, per la colata continua delle loppe. Gli apparecchi ad
aria calda sono del tipo Cowper-Siemens.

Il monta cariche & formato di un castello in muratura di stile
feudale di 30 metri di altezza, entro il quale salgono e scendono
le gabbie coi vagonetti mediante apposito motore a vapore e
funi. Alla parte superiore del castello fu stabilito il serbatoio
dell’acqua per le diverse esigenze dell’officina. Il recinto di
colata & elevato sopra il suolo circostante dello stabilimento,
per modo che le ghise vengono caricate a livello entro i vagoni.

La macchina soffiante & orizzontale a due cilindri coniugati
a condensazione e ad espansione; i due cilindri soffianti sono a
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trazione diretta. Le due macchine sono accoppiate da un al-
bero con manivelle a 90° e portante un gran volante rego-
latore. La distribuzione del vapore & fatta per cassetti del tipo
Mayer. 11 diametro dei cilindri a vento ¢ di m. 2, quello dei
cilindri a vapore di 0.90 e la corsa comune degli stantuffi
m. 1.60.

Questa macchina offre il vantaggio di potere, in caso di
riparazioni, lasciare funzionare un solo cilindro, rendendolo
slegato dall’altro gemello, col semplice distacco di una testa
di biella.

Come =i disse, la produzione giornaliera dell’alto forno di
cui trattasi & di 120 tonn. di ghisa d’affinazione. La costru-
zione dell’impianto completo sarebbe costata L.700 mila.

Questa costruzione non sarebbe che la prima parte del
progetto che si propone di eseguire la Societd di Couillet, do-
vendo demolire man mano i restanti 4 alti forni di vecchio
modello tuttora in esercizio.

Questa vasta innovazione nella produzione della ghisa fu
fatta in previsione dello stabilimento dell’acciaieria che ora &
in corso di costruzione.

Gii alti forni di Chatelineaw furono costruiti poco dopo
quelli di Couillet, hanno dimensioni medie e presentano le di-
sposizioni difettose delle vecchie costruzioni.

I minerali che si fondono negli alti forni deila Societd pro-
vengono da miniere del Luxemburgo (Minette al 35-40 0{0 Fe)
e da miniere belghe (oligisti della provincia di Namur, carbo-
nati della provincia di Liegi, limoniti della Sambre, ecc.).

Le ghise che =i ottengono sono: Ghise ematiti per acciai;
Spiegel col 4 0{0 di Mn. e 0.450{0 di Ph; Ghise grigie man-
ganesifere col 7112 0{0 Mn. e 0.42 0,0 Pn; Ghise da getto clas-
sificate sei categorie secondo la consuetudine del commercio;
Ghise bianche e moscate, contenenti al piu 0.30 0{0 S. per
fabbricazione di ferri speciali e di lamiere.

La pudellatura a Couillet si fa in 16 forni doppi e in 9 forni
semplici: i primi riceventi cariche di 430 kg. circa e gli ul-
timi di 200 a 250 kg. di ghisa.

Quattro magli e due laminatoi a ¢{rios, attivati quest’ultimi



da macchine verticali ad espansione e considerazione, bastano
alla produzione dei ferri grezzi.

La finitura dei ferri si fa con 9 forni di riscaldamento a
griglia soffiata e con 4 treni laminatoi, di cui uno gresso per’
poulrelles o travi a doppio T con quattro gabbie tutte a {rios,
un treno medio a tre gabbie pure a ¢{rio, per i ferri mer-
cantili grossi e da costruzione; e due piccoli treni a ¢rio
shozzatore con cinque gabbie finitrici pure a {rios. Questi
ultimi sono attivati con trasmissione a cinghie. Gli altri la-
minatoi sono attivati da macchine verticali ad espansione e
condensazione, secondo il noto tipo speciale belga.

A Chatelineau la pudellatura ha la stessa importanza che a
Couillet, ma i prodotti finiti si compongono specialmente di
lamiere e larghi piatti. Si stanno facendo nuovi impianti per
la fabbricazione delle lamiere a grandi dimensioni, specialita
a cui & destinata quell’officina, la quale acquistera tutta la
sua importanza produttrice, quando sard attivata la nuova
acciaieria di Couillet.

Attualmente i laminatoi di Couillet e di Chatelineau, fab-
bricano annualmente da 50000 a 60000 tonu. di ferri laminati
di pudellatura in barre e in cerchioni d’un valore di 8 milioni
di franchi circa.

I vari prodotti laminati che erano esposti permettevano
di vedere le varietd dei profili fabbricati (300 profili diversi di
ferri speciali) e la perfezione e nettezza di laminazione che
si ottengono, tanto ai piccoli treni che ai grossi treni col-
I’applicazione quasi esclusivamente dei ¢rios. Di piccoli ferri e
di lamiere eranvene pure diversi campioni con annessi saggi
di trazione.

Ma la distinzione della Societd di Couillet all’Esposizione era
il saggio di costruzione meccanica esposto, consistente, come
fu detto, in una grandiosa macchina a due cilindri coniugati
ad espansione variabile per estrazione di miniere della forza
di 1200 cav., destinata per una miniera di carbone nella Lo-
rena, e calcolata per un’estrazione a 1000 m. di profondita.

La descrizione di quella bellissima macchina non essendo
di competenza di questo rapporto; basterd dire che il dif-
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ficile problema della espansione variabile per le macchine
di estrazione venne qui risolto in modo pratico e soddisfa-
cente a tutte le esigenze. La distribuzione & del tipo a scatto
con valvole, ma con un meccanismo robusto ed esente di
complicazioni di perni, di molle, ecc. abituali in questo ge-
nere di distribuzione. L'espansione variabile dipende dalla
posizione del regolatore; ¢ assolutamente automatica e si sop-
prime facilmente in qualsiasi istante, ciog in qualunque posi-
zione si trovino le gabbie nel pozzo. Si pud variare a volonta il
grado di espansione senza nulla cambiare al congegno di di-
stribuzione. Durante la discesa e salita di operail p. es. il mec-
canico pud, senza cambiar di posto, fissare il regolatore e far
marciare la macchina a piena ammissione per tutta la durata
di un’ascensione ed a qualunque velocitd. La macchina e
inoltre munita di tutti i congegni, per sopperire ai casi di
inavvertenza del meccanico, per trasmissione di segnali, co-
mando automatico del freno, ecc. con disposizioni assai pratiche.

E da rimarcarsi che per una macchina destinata all'estra-
zione a 1000 m. di profonditd, si sono ancora adottate le ho-
bine per funi piatte di aloe o canape. L’impossibilitd di otte-
nere cosl 1'equilibrio dei momenti sull’albero delle bobine,
anche usando funi a sezioni diminuite, giustifica qui molto
bene l'espansione variabile del motore.

I vari tipi di macchine motrici e di congegni esposti dalla
Societd di Couillet per le industrie delle miniere, della me-
tallurgia, per ferrovie e varie altre, forniscono elementi di
studio di molto interesse specialmente per la parte cinematica.

Le varie altre officine belghe sulle quali potevansiavere notizie
e dati all’Esposizione, si riferivano esclusivamente alla produ-
zione di ghise e di ferri di pudellatura laminati in barre e profi-
lati, specialitd questi ultimi caratteristiche dell'industria belga,
e chie conserva ancora grande preponderanza sulle moderne pro-
duzioni di metallo fuso. Queste nuove produzioni perd tendono
anche nel Belgio ad estendersi sempre piu, e pare che fra non
molto tutte le principali sue officine, avranno subito una tra-
sformazione radicale, coll’introduzione dei nuovi processi metal-
lurgici di defosforazione al convertitore ed al riverbero.




INGHILTERRA.

Nella sezione inglese la metallurgia del ferro, come fu gia
detto, era relativamente pochissimo rappresentata, e punto
corrispondente all’'importanza ragguardevolissima di tale in-
dustria in quello Stato.

Si sa dalla statistica che nel 1885 la produzione dell’Inghil-
terra ammontava a tonn. 8.499 224 di ghisa di cui 2 milioni
circa furono tradotte in acciaio Bessemer, e 4 milioni di tonn.
in ferri e acciai con altri processi. Questa produzione non manco
certo di subire altri incrementi, specialmente per 1'applica-
zione, anche qui sempre piu estesa, del processo Thomas. Tut-
tavia gli espositori inglesi erano pochi e le esposizioni loro,
in generale, non distinguevansi per quantitd di prodotti. Per
contro pero questi erano tutti di assai pregio, ed attiravano
molto ’attenzione del pubblico competente.

Sopra tutte erano bellissime le collezioni di prodotti delle
officine di Scheffield, di acciai al crogiolo in lingotti, allo stato
grezzo e lavorato in minuti oggetti. Quella di William Jellop
conteneva lame di sega e dischi circolari a denti di sega di
una finitezza di lavoro perfetto; lingottini di acciaio al cro-
giolo e barre spezzate di diverse qualitd per determinati
usi, dimostranti le diverse gradazioni di strutture finissime.
La collezione coker Brother della Buryt Comp. Limited, con-
teneva oggetti di coltelleria, utensili diversi per ’agricoltura,
getti di acciaio (pignoni, piccole ruote dentate, ecc.), tubi sal-
dati di acciaio dolce; una serie di molle da carrozze a balestra,
sale, barre tirate al maglio e alcune gittate in stampo, ecc.
Tutti oggetti di una finitezza di lavoro inappuntabile.

Pure una collezione bellissima era quella della Ditta Peter
Wricht e Sons di Dudley, fabbricante solo di incudini, di
morse e di mazze per la piccola fucinazione. Ammiravansi
i rinomati ferri e le lamiere di ferro di Lomuwoaor della Ditta
Bert Yorkshire Iron.

L’esposizione della Leed Farnley Iron Company si pre-
sentava con prodotti delle officine di Leed (Yorkshire) e della



vicina miniera di ferro,di carbone e di argille refrattarie. Coi
minerali ematiti di Farnley, asseriti di grande purezza, si
producono ghise in alti forni soffiati ancora ad aria fredda,
di qualitd speciali tanto per getti come per affirazione. Le
ghise souo destinate specialmente a getti di cilindri a va-
pore, a getti in cochiglia, e per altri oggetti ove richiedesi
durezza e gran resistenza.

I ferri ottenuti colla pudellatura da quelle ghise sono di
qualita che si asseriscono pari a quelle di L-wmoor. Il prezzo
di questi ferri con la marca Farnley ¢ il doppio circa di quello
dei ferri comuni di Stafferdshire. Col ferro di Farnley si fanno
specialmente lamiere per focolai di caldaie, ganci e catene
di trazione per vagoni, per gabbie di estrazione nelle miniere
e per altri usi ove richiedesi gran resistenza all’urto; come
pure sale per locomotive, manivelle, pezzi per macchine na-
vali, ecc.

Di queste fabbricazioni erano esposti diversi campioni, con
saggi di trazione che dimostrano un coefficiente di allunga-
mento straordinario, e con spezzature fibrose di una omoge-
neitd assai rara in prodotti di pudellatura.

L’officina produce altresi acciai extra dolei coi q.ali fabbrica
caldaie ad alte pressioni a lamiera ondulata.

Le officine della 7The Credenda di Birm‘ngham, erano rap-
presentate con un raro prodotto speciale, cice¢ tubi di acciaio
senza saldature e tirati a freddo di diametri da 1 cent. circa
fino a 5 e piu. Interessavano i dati di prove e sforzi di tensione
e di pre:sione a cui furono questi tubi assoggettati senza subire
deformazioni. Cito solo che, da quanto asserivasi, un tubo di
216 di pollice inglese di spessore, e del diametro interno di
circa 2 pollici, ha resistito, senza deformarsi, alla pressione
di 3250 kg. per pollice quadrato; altro di egual diametro e
di 2,516 di pollice di spessore, resistette senza deformarsi
fino a 21800 kg. per pbllice quadrato inglese.

L’esposizione della Giers’-Mill Company interessava per la
specialitd dei prodotti delle sue officine ad alti forni di A4y-
reson, Middlesbrough consistente in Silico-Spiegel e Ferro si-
licio, di cui si fa ora tanto consumo specialmente per la fab-




bricazione di getti in acciaio. I risultati di analisi di questi due
prodotti che erano esposti, dimostravano una grande purezza e
un assai elevato tenore in silicio.

Quattro grandi alti forni sono stabiliti ad Ayreson per questi
prodotti e di tale impianto era esposto un modellino in rilievo,
sul quale, oltre agli alti forni, si distinguevano tutti gli an-
nessi costituenti 1'officina: forni di torrefazione del minerale;
apparecchi ad aria calda, soffieria, 1'utilizzazione dei gas
uscenti dai forni, le disposizioni per le colate delle loppe e
delle ghise. Era un modello adatto per scuola, offrente un
bel tipo della disposizione degli impianti inglesi con forni e
caldaie tutto allo scoperto.

Un altro modello in rilievo rappresentava un’officina Bes-
semer al completo, e questo modello era esposto specialmente
per far vedere la disposizione delle fosse Giers, con dettagli
di costruzione e di manovre di servizio ad esse relative.

Le esposizioni di duae altre officine inglesi interessavano pure
per la loro specialitd. Una era della Societd Leedl Forges
Company di prodotti fucinati alla matrice col pressoio idrau-
lico e di tubi di acciaio senza saldatura tirati a freddo. Am-
miravansi una intelaiatura intiera di impalcato di un vagone
per ferrovia, senza un’inchiodatura, tutta di lamiera di acciaio
Martin in un pezzo fucinato alla matrice, e fucolai di caldaie
in lamiera ondulata sistema Fox.

L’altra collezione era della Conselt Iron Company con pro-
dotti di officine di Durham; fra questi distinguevansi lamiere
di 1 em. di spessore in acciaio Martin, state piegate come
stoffe a freddo, dimostranti una dolcezza di metallo ed una pla-
sticitd straordinaria; tubi di acciaio Martin senza saldature
stati assoggettati a forti pressioni, piu una collezione di ferri
di pudellatura e di pezzi per macchine fucinati in acciaio
Martin. Questi prodotti di assai pregevoli qualith derivavano
da minerali di Bilbao in gran parte o misti con minerali in-
glesi ematitici.
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