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ЗА ВОДСКОЕ ДЬДО.

4 .
ОТЧЕТЪ ОБЪ ОСіМОТРЪ ЖЕЛѢЗОІІРИГОТОВИТЕЛЬНЫХЪ ЗАВО-

д о в ъ  в ъ  Г р аф ств т»  С т а ф о р д ш е й р ъ ,  в ъ  1 8 4 6  и в ъ

1 8 4 7  ГОДАХЪ.

(Г.  Капитапа Я к о б н} .

Цолучивъ, въ Ноябрѣ 18  ГІ0 года, рекомсидатсмьныя 

письма къ четыремъ изъ лучшихъ заводчиковъ въ 

СтаФордшсйрѣ, отправился я псрвоиача.іыю въ го- 

родъ Вульверамтонъ, находящійся какъ бы въ цеи- 

трѣ всѣхъ желѣзоприготовитсльныхъ заводовъ ГраФ- 

ства.

6  Ыоября, отправился я въ заводъ Г. Торни- 

краФ та, отстояіцій отъ города въ І ^  миляхъ.

Заводъ Г. ТорпикраФта заішмается:

1 )  РаФинированісмт» домснпаго чугупа;

2) ІТудлиигованіемъ раФішированнаго чугун.ц
Гори. Ж і/р н . /і« . IX. 18'і8. 1



о) Приготовленіемъ коте.<ыіыхъ п еудовыхъ и;с- 

•іѣзныхъ листовъ, длниою огъ 5 ДО 16  футовъ, І Ш І -

рш ю ю  ОТЪ ~ ДО 4 ФѴТОВЪ И ТОЛЩНІІОЮ отъ до

1 дюйма;

4) Приготовлспісмъ угловаго жслѣза дла иаро- 

выхъ котловъ и желѣзныхъ судовъ, толщ ппою огъ  

X  До т  Дк ) п м а  и длпною нс болѣс 2 0  футовъ;

5) Приготовленіемъ 4 -хъ  грамнаго п круглаго и;с- 

лѣза, толщ нною отъ ~ до І^- дюйма;

6) Приготовлепіемъ рельсовъ, и

7) Приготовленіемъ желѣза для колесъ иаровоз- 

ныхъ вагоновъ.г '? * » ; 'т ' • : ■ • . --ѵ •; л т ,  . - . -і • ѵу; • . }і • - • • > * " * 1 '* “• .• . . •

Весь заводъ дТ.йегвустъ 2-мя паровыми маЩинами, 

•каждая около 8 0  лошадиныхъ силъ. Пары въ паал«- 

дую  машину доставляются изъ 4-хъ  котловъ; а каж- 

дый котелъ нагрѣвается теряющ пмся пламенемъ или

2  сварочныхъ, нли 4 пудлинговыхъ псчсй. Дымъ изъ 

4 -х ъ  пспей нровсденъ въ однѵ общ ую  трубу, отстоя-  

щ ую  отъ псчей нс далѣе 8 сажснъ; вышнна трубъ  

отъ 1 0 0  до 1 2 0  Футовъ, изъ коихъ послѣднія считаіот- 

ся лучшйми. П ары  изъ котловъ проводятса въ ііаро- 

вую машину, не рѣдко на разстояиіе 1 5 0  Футовъ.

Діаметръ пароироводныхъ трубъ 1 0  дюймовъ.
: |о! ' К а н н В щ . к о І І  Э

і ■ І

Видя, съ какою п осп ѣ ііщ остц о  старались обвссти  

меня по заводу, объясиивъ прн томъ, что онн вьіс- 

матривать устройетв,а ни кому нс позволаютъ, огра- 

ННЧИЛСЯ Я ВОЗіМОЯіІІО точнымъ осмотромъ только
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ІІ Ѵ/ѴНІШ овдшя ж гл ѣ зл  Н ПрНГѲТОПЛСИІЯ КОТСЛЬНЬІХЪ 

и судовыхъ листопъ.

Для ириготовлснія иудлинговаго ;келѣза упогреб- 

лястся чугунъ раФинированпый, въ видѣ кусковъ око- 

ло 1 0  дюймовъ шириною и длиною и около 4 дюй- 

мовъ толщиною; видъ чугуна бѣлый, еложеніе лу- 

чнсто-зернистое, блескъ серс-брнсто-матовый. Размѣръ 

печсй, исрсдъ рабочими отг.ерстіями, вышиною око- 

ЛО 2 футовъ И ІПИ])ИНОЮ около 4 Фѵтовъ; прочихъ 

;ко (іазмѣровъ не могъ я высмотрѣть.

Въ суткн получастся, изъ каждон псчи, около 2 

тоннъ (+) пудлинговаго гкелѣза; а въ каИ;дую иасад- 

ку кладется отъ 5 до 7  (ЬшкіегІѵѵеідЬіз) р а Ф И н н р о -  

ваннаго чугуна. Отъ каждой насадки по,іучается отъ 

4 до 5 кусковъ пудлинговаго жслъза, обрабогываю* 

щагоея въ печахъ, иодобно какъ на Воткнпскомъ 

заводѣ, 07» ті)мъ различіемъ, что, ішѣето дровъ, уно- 

трсбляется лучшій камеиный уголц об;кимъ же ку- 

сковъ производится двоякимъ образомъ: куски, наз« 

начснные на псредѣлъ въ листы, обжимаются подъ 

лобовымъ молотомъ, около обО пудовъ вѣсомъ, 110- 

добно какъ на Воткинскомъ заводѣ; остальные же 

куски обяіішаются подъ особсннымъ станомъ, нод- 

вергаясь только окатываиію.

Станъ этоть (Фигура 1  и 2) сосгоигъ изъ чугуи- 

наго колеса, діаметромъ около 8 Футовъ, шириною

(*) Одпа тоіша равняется 6 0  пудамь; одииъ ІшпсІсгІлѵеі^Ьі 

равплстся 3  пѵдамъ.



око.ю 2  Футоиь «і то.іщнною около ?)| діоймоіѵь;

})>ЧКН КОЛССЛ НМВіОТЪ ОДИПЛКОВуЮ ТОЛЩНН) Ц И1Н[)Н-

11)' съ колссомъ.

Л7, Родъ зубцовъ нл окр)жности колесл, толщи- 

НОЮ 1 1  ВЫШИНОІО ОКОЛО І ^  ДЮЙМЛ, 11 Д.ІИНОЮ во 

вею інирнну колеса.

у , Оеь колсел, нзъ кованаго ;келѣза, діамётромъ 

9 дюйімовъ, поддгржнвающаяся съ обѣихъ сторопъ 

оеобьшм етапками, которыхъ въ чертежѣ нс пока- 

запо.

я, Чугуиныя иодушки иодъ осыо.

и, Дугообразнаа чугунная плоскость, толщиною, 

какъ іюлагаю, толще колеса, шнриною 2  Фута} зуб- 

цы х  одипаковыхъ рлзмѣровъ, какъ на колесѣ; л 

кривизпа дуги такой степсни, что колссо у точки 

А  отстонтъ па 1 0  дюймовъ, а у точки В на 5 дюй- 

мовъ; но какъ усрТ.плепа эта илоекость, того я раз- 

смотрѣть не могъ.

/с, Зубчатое колесо, иадѣтое на ось у.
/г, Зубчатое колссо, приводящсс въ движсніе ко- 

лесо к и состлвляющее прнводъ отъ обіцаго мсхл- 

низмя.

Обжимное колеео, во время рлботы, дѣлаетъ 5 

оборотовъ вь одну мипуту и, по видимому, машину 

ии сколько ие отягощаетъ.

Работа подъ станомъ гі])Оіізводится сл ѣ д у ю щ и м ,ь  

образомъ.

Два работника нодкатываютъ пудлпиговый кусокъ
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на тс.іежкѣ іі |іймо ііъ імощаді. і; С̂  вь сѵіѣдъ за тііл ь 

одшгь іізъ ішхь спускаетъ кусокъ вь иродісгкутокь 

между обашмііымъ колесомь іі іыоскостью г, и ри-  

иорав.шкал, чтобы кусокъ, фо|)Мою свосю , і іс могъ 

іш и ш н е отяготить машшіы. Зубцы захг.атываа 

кусокъ, проиолакиіі;ііотъ сго д о  точки #, гдѣ вьюра- 

сываегсл онъ самъ собою въ совершсішо кругло-ока- 

таииомъ видѣ и бѣлокалилыюмь состоапііц а шлакь, 

выжимаюацнса изъ куска, сгребастса съ іілоскосіи 

г, иаромно - приставлсішымъ дла ссго мальчикомъ, 

іімѣюіцнмъ, г.ъ то ;ке врема, наблюдсціе за нра* 

вильнымъ выбрасыванісмъ обжагыхъ кусковъ иа нолъ 

Фабрнки.

Подобиый стаи ь можстъ слуааіть за ііять обжич» 

иыхь мологовъ, не отлгощаа при томь рабочихъ и 

не требуа силы болізе одного мо.юта въ 3 6 0  нудовъ.

Куски, окатаниые въ этом ь станѣ, не такь остыва- 
ютъ, как ь подъ мо.ютомъ, отчего, слѣдоватсльно, даль- 

нѣйшаа прокагка нхъ вь валкахь дѣластса усиѣш- 

нѣс* по жслѣзо съ іювсрхностн нс имѣстъ такой 

плогиости, какь куски, обжатые і і о д ъ  молотомъ, и 

свсрхъ того коицы кусковъ, окатанныхъ въ стаиѣ, 

остаютса ковсе необжатыми, что заставляетъ мсна 

иолагать, что въ этомь стапѣ шлакъ нс можстъ 

быть ііыжать вь такой стсиснн, какъ подъ молотомъ, 

ХОТЯ Г. ТоріІШфДФТЪ увѣряль МСНЯ, ЧТО ІѴІ» чистотѣ 

жслѣза, отъ |)азлнчиаі'() рода об;ьатія, разшщы пн 

какой пс замѣтпо.
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Куски, окатаиные въ обжимпомъ стап іі, прокаты- 

паютс-а въ валкахъ бсзъ особаго пагрвва, смотрп ио 

потрсбноети, или въ 4-хъ грапные сорта, то.іщшюю 

въ 2  дюйма, и.ііі въ плоскіс сорта, толщниою въ ~ 

дюнма и шириною въ 4 дюйма, выходя изъ нодъ 

валковъ въ краснокалильномъ сосгояиіи.

Куски, обжатые подъ молотомъ и назначепныс на 

исредѣлъ въ лнсты, приводятся иодъ молотомъ въ 

плоекій видт,, толщиіюю въ 2  дюйма и шириною 

около 1 1  дюймовъ; за тѣмъ иередаются иодъ про- 

катиые станки , гдѣ прокатываются въ гладкихъ 

валкахъ, до толщины 1  дюйма, ширипою въ 1  Футъ 

и длиною отъ 4 до 5 Футовъ.

Для ириготовлснія котелъныхъ н судовыхъ ли- 

стовъ, составляются первоначалыш пакеты, состоя- 

щіе, судя по потребному качеству листовъ, изъ раз- 

личныхъ родовъ желѣза, а имешю:

Для листовъ лучшаго качества изъ ^ одпоевароч- 

наго желѣза, \  двухсварочнаго желѣза и ~ листо- 

выхъ обрѣзковъ. Орн мпѣ гіриготовлялись лисгы 

иисінаго достоинетва, что двлалосъ сліздующимь 

образомъ: первоначалыю сосгавилн пакегы шириноюі 

въ 1  футъ, толщиною около 7  дюймовъ II длиною, 

еогласно размѣра самыхъ листовъ, отъ І 4  до Ъ 

футовъ, вѣсомъ отъ 7  до 1 5  нудовъ. Инжнія н 

всрхпія стороны пакетовъ состояли изъ пудлинво- 

выхъ иластовъ, обжатыхъ предварителыю подъ мо» 

лотомъ} середки же состояли нзъ \  пѵдлішговыхъ



п.іитокг, шпрііного в». 4  дюйи.і, обікатыхъ въ об* 

ншмиомъ сганѣ, и ± обрѣ;ѵкопъ отъ приготов.іеи- 

пыхъ листопъ. При мпѣ пасадп.ш въ сварочную 

іісчь за одинъ разъ: 2  иаиета мальіхъ размѣровъ и 

л пакета болі.шихь рдзмѣровъ.

Внутренній размі.ръ сварочпыхъ исчёйу противу 

рабочаго огверстія, вышнноіо около 2  Футовъ и 

ширпною около 6 Футовъ, По минованіи оО минутъ, 

мнлые куски иачлли поспѣвать* а во время прона* 

тыванія ихъ, носиѣлн и прочіе, ііочсму въ и])окат- 

кВ, за нагрѣвомъ кусковъ, остановки пе случнлось. 

Нагрѣвъ иакеты до бѣла, ирокатили ихъ въ бог

роздчатыхъ валкахъ: первоііачально одинъ малолѣтъ
і

подкатывастъ гіакетъ къ станку, на двухъ-колссиой 

тачкг» съ длиинымъ рычагомъ; за тѣмъ одииъ ра- 

ботникъ иропускаетъ пакстъ сквозь псрвый ручеГц при 

чемъ съ другой сгороиы второй работникъ иринп* 

маегъ накеть, а вгорой малолѣтъ иодставлясть те- 

лежку подъ пакетъ, и помощііо длиннаго рычага 

телсгккн, нодымаетъ иакетъ до всрха всрхпяго вал- 

ка, огкуда первъій работникъ приннмаетъ пакетъ и 

оиускаетъ его на псрвую тележку, которая подвп- 

г^отся ко второму ручыо и прокатывается сквозь 

второй и третій ручей иодобпымъ же образомъ.

Точпыхъ размѣровъ ручьсвъ я опредѣлигь нс мопь; 

но, судя по глазомѣру, иакетъ утопчается въ каждомъ 

ручьг. иа 1  дюпмъ, оставалсь піирнноіо въ 1  Футъ 

Изі. подь Т)*го ручъя плаітъ іюдкагывастся ііодіі»

275



другой стапъ. съ гладкимн черіювммп валками, гдіі 

прокатываетсл слѣдующимъ образомъ:

Первоиачалыю о д и і і ъ  млло.іѣтъ подымаетъ верх- 

ній валокъ на 2 -1- дюйма, во времл чего одинъ ра- 

ботиикъ подкладываетъ иластъ подъ валокъ, послѣ 

чего верхпій валокъ опускается, вииты на;кимаютсл 

и пластъ проиускается на другую сторонѵ, гдѣ вто- 

рой работникъ н третій малолвтъ съ телеичкою нри- 

нимаютъ пластъ и иередаютъ обратио, какъ при 

прокаткѣ въ бороздчатыхъ валкахъ. За тѣмъ первый 

работникъ и псрвый малолѣтъ съ телсжкою п|)ииима- 

ютъ пластъ вторично, и по поднятіи верхнаго валка и 

нажима винтовъ, пропускаютъ пластъ вгорично, что 

повторястся до 4 или 5 разъ, пока концы пласта 

Пе завострятся до такой степени, Чтобъ пластъ мож- 

но было иропустигь, не подымая верхияго вал- 

ка; пріі чемъ мальчикъ, бывшій нервоначалыю у 

подъсма валка, употребляется для смѣтанія окалины 

сь пласта, образующейся во время прокатки, что 

производится обыкновенною древесною метлою, об- 

моченною въ чиетую воду. Подъ чсриовыми валка- 

ми пласты прокатываются такимъ образомъ, чтобь 

оин іюлучили надлежащую ширину листа, а толщи- 

ною вдвое противъ надлежащсй толщины листа; 

за тѣмъ пластъ, остывшій до краспокалснія, подка- 

тываютъ на тслежкВ подъ чистые валки, гдѣ иро- 

пускаютъ его только вдолц при чемъ рабочая ар- 

тсль состояла, какъ при второмъ стамѣ, изъ °2 работпи*
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ковъ съ клсщамп, 2  малолѣговъ съ тслсжками и 1  

малолѣта съ мстлою, для смѣтанія окалииы.

При миѣ выкатали: 2 листа, длииою около 10 
Фуговъ, толщиною ^ дюйма и інириною ІД Фуга; 
2 листа, длиноіо 6 Ф утовъ , шнриною Ъ Фута и тол- 
іцішою і  дюйма, и 1 листъ, длиною 5 Футовъ, нш- 
рнною 4 Фута и толщиною 4- дюйма.

Всѣ э станка дѣйствовали одинаковымъ ирнко- 

домь отъ иаровой машины и оборачивались всѣ 

съ одииакою скоростію, въ 1  минуту около 40 разъ.

Дсіііпа гладкихъ валковъ около 5^ Футовъ, тол- 
щина около 1 і  Фута. Вода, д.ія охлаждснія, гіропу- 
скается только на шсйки валковъ, г.о все продолже- 
ніе работы; на валки же пропускать воду считаетсл 
опаснымъ, полагая, что отъ быстраго охлажденія, 
валки могутъ расколоться. Валки стоятъ отъ Ъ до 
18 мѣсяцевъ и отливаются, въ песчаной Формѣ, изъ 
сѣраго чугупл; отливка ихъ производится въ дру- 
гомъ принадлегкащсмъ сму заводѣ, въ который ино- 
странцевъ пе донусиаютъ.

В ь  Фигурѣ э и 4 представлспо устронство, для 

иоднятія всрхняго валка втораго прокатііаго стапа.

Л  Часть станка.

a. Желѣлная связь, скрѣпляющая стапъ.
b. Жслѣзпыя связи, скрѣнлснпыя съ связыо а.
c. ЖслѣзНыс рычаги, вдѣвающісся, съ однихъ 

концовъ, ушкамн свонмн въ связн 6, а съ другихъ 

копцовъ, пдѣвагощісся ушками свонми іп. связь <1
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е. Желікшая раіпорка, вдѣвающаяся ушк;шп сйо- 

пми въ связп (I и служащяя для удерж^иія ихъ въ 

должпыхъ разстояніяхъ.

/’. Желѣзнля связь, служащая для подвѣшивапія 

е, с къ желѣзиому рычагу д.
к. ІТродольнын желѣзпый брусъ, иодвѣшснный къ 

стропилу, служящій тбчкою опоры для ры«іага д.
і. Гиря, привѣшанная къ рычагу <7, для об.ісгчс- 

ніа подъема валка.

к. Желѣзная связь, с.іужащпя для движенія ры- 

чага д.
I. МІсйки валковъ. 

ш т. Желѣзный надпшпиикъ.

Образъ подъема валка видѣнъ изъ чертежа.

Для обрѣзыванія листовъ имѣется станокъ, въ 

которомъ обрѣзывающійся листъ утверждается въ 

должиомъ положеніи и обрѣзывается за одинъ разъ 

на 8  футовъ, ие смотря па болъшую или меиыиую 

толщину листа; но разематривать этотъ стань мнѣ 

рвшителыю отказали.

Угловое колесное желѣзо при мнѣ не ириготов- 

лялось; а погому пробывъ въ заводѣ около 

часа, я должепъ былъ ограничиться тѣми свѣдѣ- 

иіямн, которыя изложилъ выше.

7  Иоября, ртправился я въ заводъ Сгооке-Иау, 

прИиадлежащій Г. Девису и отстояіцій отъ Буль- 

верамтоиа въ 8  миляхъ.

Засодъ Г, Девиеа заішмаетея:
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1)  Выплавкою чутуна въ 4 доменпыхъ іісчахъ^ 

п|)н у п о т р с б л е п іи  г о р а ч а г о  Д ) т ь » ,  н а гр ѣ т ;и  о  г.ь Тей- 

л с р о в с к о м ъ  а п п а р а т ѣ  до с т е п с н и  п л а в л е и іа  сішицп; 

аппаратъ поміицснъ на полу Ф аб р и к и  и и а г р ѣ в а е т -  

ся о с о б ы м ъ  тоіъшвомъ.

2) Переплавкою чугуна въ вагранкѣ, для от.швки 

и р и п а с о в ъ ,  трсбующихъ большей крѣпостн, или тіца- 

тельнѣишсй Ф о р м о в к и } п р и  чемъ дутье п а г р ѣ в а е т с я  

такимъ ;ке образомъ и до такой же степепи, какъ 

п р и  доменныхъ псчахъ.

о) РаФнннрованіемъ домеинаго иугуна, назиачен- 

наго г.ъ передѣлъ въ лучшіс когельные листы.

4) Пудлингованіемъ.

5) Прнготовленіемъ котелыіыхъ и судовыхъ ли- 

стовъ подобныхъ размѣровь, какъ )’ Г. ТорникраФта.

(5) Приготовлснісмъ угловаго желѣза, подобно какъ 

у ТорпикраФта.

7) ІІриготовленіемъ рельсоаъ.

8 ) Приготовленіемъ мелкопрокатпаго жслііза.

9) ІІрнготовленісмъ желѣзпыхъ ободовъ для иа» 

ровозныхъ колесъ.

Весь заводь дѣйетпуетъ 2  паровыми маишиами, 

изъ коихъ одиа, въ 1 2 0  лошадиныхь сил ь, дѣнству- 

стъ парами изъ 5 котлог.ъ, нлгрѣваемыхъ тераю- 

іцимся пламеномъ 1 8  сварочпычъ псчещ а для дру- 

гой машины, глудаащеи для воздуход)вныхъ цилин- 

дровЪ) котлы нагрііваштся особымь топливомъ.

Зпая, что и въ утомь заводѣ донускаютъ.шюстран-

279



цсвъ только д.іл удовлствореиіл ихь лшбоііытства, 

иредупре.кдал вслкос пысматриваніе, ограшічилол л 

и.іучсиіемъ приготовлсиіл гольио тѣ.ѵь сортовъ жс- 

лѣза, которыс СООСТВСІИІО отиослтсл до судострос- 

иіл или постройкн паровыхъ котловъ.

Чугунъ, уиотребллемый длл пѵдлннгованіл, часгьіо 

рафинируетсл подобно какъ у ТорникраФта, частыо 

же только отбѣлнвается, по выпускѣ нзъ домениой  

печи, что дѣласгсл слѣдующимъ образомь:

Чугунъ изъ домепной псчи выпускастсл въ илоскос 

углубленіе, длиною и шириною около 1 2  футовъ н 

глубііиою около 5 дюймовъ; углублеиіе это выстлаио 

толстыми чугунными досками и содсржигсл всегда 

въ холодіюмъ состолніи. Чугунъ, будучи выиущенъ 

въ это углублсніе и остывъ до такой стеисни, что 

иоверхность его покрываетсл тонкою корою, огбѣ- 

ливаегсл окончательно тремл сгрулми холодной во- 

ды, діаметромъ калідал около 1 і  дюйма.

Чугунъ, каКъ раФиннрованный, такъ и отбѣленный, 

обработываетсл въ пудлинговыхъ печахъ одинакимъ  

образомъ, огличающимсл отъ способл ТорникраФта 

тѣмъ, что: 1) шлакъ, употребляю щ іноя на пудлии- 

говапіе, предварителыю обжигаотсл, въ огкрытыхъ  

кучахъ нодобно рудѣ} 2] пілаку употребллстсл та- 

кое количсство, чго рлсилавлсииый чугупъ покры* 

вастсл н.мъ па 2 дюйма, отчсго гіудлипгованіе про* 

изводится хотл очспь мсдлсппо, ио діслѣзо получает» 

сл лучшнхъ качествъ. Мстода эга пазываетсл кппл-
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чснісмь (Воіііпд гаеііюіі). Въ сутки по.іучаетс/і изъ 

каждон псчн, к.ікь увѣра.ш мсня, только отъ 66  до 

7 2  нудовъ. Ско.іько за одпнъ разъ пасагкивастся чу- 

гупа, того я узнать ис могъ; по по числу и объему 

кусковъ выпутыхъ при миЬ изъ нечи, по.іагаю, чтоотъ 

одпой насадки получастся около 1 5  иудовъ жслѣза. 

Пуд.ппіговые куски обжимаются частію подъ моло- 

тами, нодобио какъ у ТорникраФта, частыо жс подъ 

обжимнымъ стаиомъ, представленнымъ въ таблицѣ 

?)9, въ Фигурѣ 6 н 7  Металургіи Флапіа, персводъ 

Г. Мевіуса. ІІодъ этимъ стапомъ куски обжимаются 

исподоволь, сначала въ оконечиости жома; а по мѣ- 

рѣ остывапія и болыней нлотиости желѣза, куски 

иодвнгаются во внут})ь, гдѣ получаютъ 4-хъ гранпый 

видъ около дюГшовъ толщиною, по окончаніи 

чсго куски подпосятся вторичио иодъ окопечность 

;кома, для обжатія ихъ съ обоихъ копцовъ, обжима- 

ясь такимъ образомъ со всѣхъ 6 сторонъ, подобио 

какъ гіодт, молотомъ. Но, не смотря на искуетво ра- 

ботника, на иравилыюс устройетво стана и на силу 

машины, куски, обжатыс подъ этимъ станомъ, плот- 

ностью далеко уетунаютъ кускамъ, обжатымъ нодъ 

станомъ Г. ТорникраФта, не говоря уаіе о кускахъ, 

обжатыхъ иодъ молотомъ.

Прокатка пудлинговаго жслѣза пронзводится со- 

всршенно нодобно, какъ у ТорникраФта.

Паксты для приготоклснія листовъ собираются  

точно такимъ а;с образомъ, какъ у ТорпнкраФта, съ
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тіімь толі.ко разлпміемі», что листы та;кслт.с 1 0  пу* 

дові. составллются изъ 2  и дажс изъ ?> пакстоиъ, 

что дВлается слЬдующимъ образомъ:

Псрвоначалыіо прокатываютъ порвый пакстъ г.ь 

бороздчатыхъ валкахъ, подобио какъ у ТорникраФта; 

за тѣмъ прокагываютъ его иодъ гладкимн чсрновы- 

ми валками до толщины 1 дюйма, ширипою 1 — фѵ-  

та и длиною согласно пінрннм листа, для котора- 

го онъ назпаченъ; по окончаиіи чего кладутъ выкат- 

ной пластъ на тележку, одипаковой вышипы съ і і о - 

домъ сварочной иечи. За тѣмъ нрокатываютъ та- 

кимъ же обрлзомъ 2  пластъ и въ слѣдъ за отимъ, 

если лотрсбно, такъ же и о иластъ; ио окончаніи 

чсго всѣ Ъ ііласга укладываютъ на тслежку такимъ 

образомъ, чтобъ углы ихъ приходилисъ одинъ иро- 

тивъ другаго какъ можно вѣрнѣе, и чтобі> середки 

пластовъ приходились другъ къ другу какъ можно 

плотнѣе. Образованный такимъ образомъ накетъ, 

остывйіій до вишневокаленія, подкатываютъ къ сва- 

рочной гіечи и, безъ всякаго затрудиенія, укладыва- 

ютъ въ нечь персдъ самымъ рабочимъ отверстіемъ*

Внутренній размѣръ сварочной иечи, противъ ра* 

бочаго отверстія, такой же, какъ у ТорникраФта. 

IIри  мнѣ посадили въ печь два подобныхъ иакега, 

приготовленные, одииъ въ слѣдъ за другимъ; чрезъ 

4 0  минутъ, когда псрвый иакстъ проварился над- 

лсжащимъ образомъ, прокатнли его первоначаль- 

но подъ гладкими чсрновыми валками, до толщины
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1 дюйма н ц т р и н о ю  Ъ ф у т і ц  нри чсмъ д.ія предо- 

хранснія ииста отъ ока.шны, посыпа.іи его при 

псркы хъ о п р о іц скахъ  псскомъ; ири прокатѣ же 

.шста нодъ ннстмми валками находилось 2  работ- 

пнка для смѣтаніа ока.ш ны .

Нооощс припрокаткѣ .шста паходилосі.:

2  Работника съ тележкамн.

А Работника съ клещами.

1  Маньчикъ для подъсма верхняго валка 2-іостана.

1  Работникъ для посыики листа псскомъ; онъ 

же въ послѣдствіи, вмвстъ съ мальчикомъ, нодымаг.- 

інимъ ва.іскъ, находился при емьтаніи окалины съ 

листа, ири прокаткѣ его подъ чиетыми валками. 

Выкатанный такимъ образомь листъ вышслъ дли- 

ною около 1 0  Футовь, шнрипою о Фута и толщи- 

ною \  дюйма.

Второй пакстъ нрокатили въ слѣдъ за этимъ въ 

листъ подобныхъ же размѣровъ, при чемъ оба ли- 

ета остыли до темнокраснаго каленія. Устройство про- 

катныхъ станковъ, равно какъ размвры н скорость 

оборотовъ валковъ, одинаковы, какъ у ТорникраФта.

Можницы для обрѣзкн листовъ одииаковаго у- 

сгройства, какъ иредставлсно въ сочиненіи Г. Фла- 

ша, переводъ Г. Мсвіуса, въ чертежѣ 4 1 ,  въ Фигурѣ 

1 , % и а; а листы во время обрѣзки иоддсрживают- 

ся иа рукахъ рабочихъ.

Угловаго /кслѣза и рсльсовъ при мнѣ не приго-
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тов.іл.іп; ме.н;опроклтнос же.іѣзо приготовлалось оди- 

наково, какъ на Воткннскомъ здподѣ.

40 Нолбря,отпрпвился я въгородъ Анроиъ-Бриджъ, 

откуда, 1 1  числа, отправился въ заводъ Б о т ф н л ь д л , 

о т с т о я іц ій  отъ АГіропъ-Брнджа около 6 мнль.

Заводъ БотФИЛьда запимастся:

1 ) ІІудлинговапіемъ.

2) Прнготовленіемъ котельныхъ н судовыхъ ли- 

стовъ.

5) Приготовленіемъ рельсовъ.

4) Приготовленіемъ угловаго желѣза, и

5) Приготов.іенісмъ мслкогірокатпаго же.іѣза.

Чугунъ для пудлингованія не раФИішруется.

ІПлакъ, употребляемый при пудлипгованіи, не об-

жигается.

На пуд.іииговлніе употребляетея чугунъ отбѣлен- 

ный, подобно какъ у Г. Девиса, п обработывается, 

по видимому, подобнымъ же образомъ; но гіудлин- 

говые куски вообще меньше нежели у Г. Девиса, 

такъ что при миѣ нѣсколько кусковъ, по видимому 

менѣе 2  пудовъ, сварились подъ лобовымъ мологомъ, 

по 2  куска въ одинъ кусокъ.

Работа подъ молотомъ, прокатка пудлииговаго же- 

лѣза, составлсніе пакетовъ н приготовлеиіе листовъ 

совершенно одииаковы, какъ у Г. Девиса.

Котелыіые стаики отличаіотся Тѣмъ, что всрх- 

ній ва.юкъ подымастся снизу особымъ^ рычагомъ, 

провсдениымъ подъ поломъ, прн чемъ, вмѣсто маль-
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ко тяжости, чтобь ва.іокъ, бсзъ наа;има винтовъ, на- 

ходн.іся всггда въ ігоднятомъ но.іожсніи; по разсмо-

Обрѣзка .іисговъ производится подобно, какъ у 

Дсвиса.

тов.іяли, а мелкопрокатное л;слѣзо П[)окатывастся

В ь  это.чъ заводѣ находится 4 паровыа машины, 

силою вообще въ 2 0 0  лошадииыхъ силъ, дѣйствую- 

щія парами 1 5  котловъ, иагрѣвающихся едииствсн- 

по теряюіцимся п.іамснемъ сварочныхъ и пудлинго-

выхъ печсіь

Въ этомъ заводѣ нозволили мнѣ пробыть не бо- 

лѣс 1  часу, давъ проводникомъ одного изъ контор- 

скихъ иисареГі, совсршеиио нсзнакомаго съ про- 

изводствомъ; чго бы.ю причиною краткости моихъ 

замѣчаіпй.

1 2  Ноября, отправился я въ заводъ Арссй, при- 

нйдлежащій Дарби и отстоящій отъ Айронъ-Бриджа 

въ Ъ  ̂ миляхъ.

Заводъ Арссй занимается:

1)  Выплавкою чугуна въ домепныхъ псчахъу

2) Псрегілавкою чугуиа въ вагранкѣ;

'5) Пудлингованіемъ;

4) Приготовлспіемъ листовъ для і к с л і і з н ы х ъ  с у -  

довъ и паровыхъ котловъ;

трѣть этого устройства я нс могъ.

Угловаго гке.івза и рельсовъ при миѣ ие приго-

подобио, какъ у Г. Девиса.

Горн, Ж урн - Ѵ\и. I X 1848 .



5) ІІрііготов.іеніемъ рельсовъ;

С) Приготовленіемъ )гловаго желѣза;

7) Приготов.іеніемъ мелкопрокатпаго желѣза;

8 ) Приготовленіемъ узориатыхъ листовъ толщи- 

ною ^ дюйма;

9) Прокаткою желобчатыхъ килей.

Быплавка чугуна и иереплавка его въ вагранкѣ 

производится согласио, какъ у Г. Девиса, мри упо- 

треб.іеніи такихъ же воздухонагрѣвательпыхъ при- 

боровъ и той же степени темиературы вдуваемаго 

воздуха. Равиымъ образомъ не замѣтилъ я разницы 

въ пудлингованіи; въ 24  часа приготовляется въ од- 

ной пудлинговой печи не болѣе 69 пудовъ; величи- 

на пуд.іинговыхъ листовъ не превышагтъ 2 -̂  пудовъ.

Работа подъ молотомъ и прокатка пудлииговаго 

желѣза, совершенно такія ж е, какъ у Г. Девиса.

Пудлинговое желъзо, назначенное на иередѣлъ въ 

листы, предварительно пробуется; что дѣлается слѣ- 

дуюіцимь образомъ:

Пл аеты, составляющіе верхнія я нижнія етороиы 

пакетовъ, будучи толіцииою не менѣе 1 дюйма, нш- 

риною 1  Футъ и длиною отъ до 5 футовъ, бро- 

саютъ на чугѵнный полъ, съ высоты 7  Футовъ, одинъ 

разъ.

Полосы, составляюіція середину пакетовъ, будучи 

толіциною дюйма и шириною 4 дюйма, кладутся 

на стднокъ и укрѣплляются къ столсшиицѣ, такимъ 

образомъ, что одішъ коиецъ иолосы свѣшивается
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ііл 2  Ф)т;ц за тѣмъ оьютъ по срѣшениому концу Ъ 
раза ба.ідою, око.іо 20  Фунтовь вѣсомъ. При чемъ 

жслѣзо, нссломавіноеся при обоихъ родахъ пробы, 

употребляется на пгрсдѣль въ листы; а жслѣзо, сло- 

мавшссся, или даже надломивиіееся, считается иа 

передѣлъ въ листы негоднымъ и употребляется на 

передѣлъ въ рельсы и въ другіе сорта желѣза, не- 

требующіе такого высокаго качества металла, вооб- 

ще, какъ выражаются здъсь, на ириготовленіе ку- 

печескаго желѣза (тегсЬапІ ігоп). Желѣзо, согнув- 

шсеся при пробѣ, выпрямлястся, и если при этомъ 

не еломается, то считастся годнымъ. Каждая поло- 

са пробуется только съ одного конца.

Приготовленіе пакетовъ для легкихъ листовъ, рав« 

но какъ и прокатка ихъ, производится согласно, какъ 

у Г. ТорникраФта; для листовъ же болѣе 1 0  пудовъ 

вТ.сомъ составляются паксгы изъ односварочнаго 

желѣза, нарочно на этотъ нредметъ приготовленнаго, 

что дГ.лается слѣдующимъ образомъ: для каждаго 

пакста бгрутъ два пуд.іииговыхъ пласта, шириною 

7  дюймовъ, толщипою 1  дюймъ и ДЛШІОІО 3  футовъ, 

выдергкавшіе нритомъ пробу 1 -го рода; между ними 

прокладываютъ часть пудлинговыхъ плитъ, толщи- 

ною \  дюйма, шириною Ъ^ дюймовъ и длиною Ъ Фу- 

товъ, выдеряіавшіе при томъ пробу 2 -го рода, и часть 

листовыхъ обрѣзковъ толщииою отъ |  до | дюйма; 

всѣхъ трехъ родовъ желѣза употрсбляется по ров- 

ной частн, образуя такимъ образомъ пакеть около
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1 2  ііѵдоіѵь вѣсомъ, Д.ШНОЮ у *і>)та, ширипою іі то.і- 

щиною около 7 дюймовь. 1Ірова[)ивъ ііодобныо па- 

кеты въ обыкиовенныхъ сварочныхъ печахъ, нрока- 

тываютъ ихъ, въ бороздчаіыхъ ва.Гкахі,, въ по.юеы

дюнма т о л щ і і н о ю ,  1 0  дюймовъ піирнною и око- 

.ю 1 4  Ф)товъ'длнною; иоокончаиіи і/ р г о ,  ирлмо изъ 

иодъ валковъ, разрѣзываютъ ихъ, вь краеноиалиль- 

номъ еостояніи, на п.іигы около Ъ Футовъ длиною. 

1 І[)иготовленныс такнмъ об[>азомъ плиты собирают- 

е;і въ иакеты, согласно ііотребности, различной ши- 

рнны и т о й щ й н ы .  При мнѣ составлялисіі ііакеты ши- 

риною 2 0  дюймовъ и толщиною 5 дюймовъ, свя- 

запные съ обоихъ концовъ п[>угковымъ желѣзомъ.

Въ каждую сварочную печь насаживается ие бо- 

лѣе двухь подобныхъ плкстовъ.

Когда оди нъ пакетъ посиѣлъ, то іірокатываютъ ею , 

прямо іюдъ гладкими валками, въ пластъ, толщи- 

нОю Около 1 > дюйма, шириною около 2-|- дюймовъ 

и длиною еогласно ширины листа, около 4 Футовъ;  

за тѣмь проклтываютъ такимъ же образомъ второй 

накетъ, во время чего первый пластъ кладстся въ 

псчь прямо персдъ рабочймъ отве[)сііемъ. П о про- 

каткѣ вгораго пласта кладутъ его па первый иластъ, 

такимь образомъ, чтобъ углы ихъ и[)иходились одинъ 

противъ другаго какъ можио ровнѣе, и чтобъ се- 

редки пластовъ касалнсь другъ друга какъ можно 

нлотнѣс. Ио, не смотря на стараніе рабочихъ, плот- 

ная укладка нластовъ оказалась нсвозможиоіо,- частыо
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по причимѣ нрсгоргппіаго Иѵлрл, частыо же по ііе- 

ѵдобству самой рлботы, пронаводящсйся гоиько съ 

одиой стороны, сквозь рабочсе отперстіо; такъ что 

п.ілсты, н л с л і к о и п ы о  при м н і і ,  нс сходи.іись #оред-

качи сиоими, во всю д.іину ихъ, почти ііа 1 дюймъ;
%

иочему поллгаю, что сборка п.іастовъ иа телегккѣ, 

какъ у Г. Дсвиса, долилш имѣть проимущсство. 

У.южнвъ обл гіласта въ нлдлегклщсмъ полоікеиіи, 

посыпали перхнін пластъ тоикимъ слосмъ псску, 

для предохраиенія его отъ излишпяго горѣнія; за 

тѣмъ проварка и ирокатка пллстовъ проилподится 

совершенно одинлково, каіп» у Г. Девиса.

ГІри миѣ выкаталн:

Метыре листа около .-Ъ~ Фуіовъ шириною, ~ дюй- 

ма толщииою и 1 8  ф у т о в ъ  д л и н о ю ,  и

Дпа лиетл, ш и р и и о ю  4^ ф)т а , т о . іщ и и о т  ~  Дюй- 

ма и дли ною  1 2  Футовъ. ІГри чсм ъ листы бьш іли 

изъ подъ пллког.ъ пт» крлсію калильном ь состоянін .

Усгройетво нрокатныхъ стапкопъ и рлзмѣры вал- 

ковъ одннлкопы, клкъ у Г. Торннкрлфтл; но ско- 

роеть оборотопъ вллковъ, во время рлботы, 60 рлзъ 

вт» 1 минуту. ГІри гірокаткѣ описапныхъ Листовъ 

находилось рабочнхъ: ,

С ь одиой стороны: 2  работника еъ тслежкою, 2  ра-

ботника съ клещами и 2  рлбот- 

ника съ метлами, для очистки съ 

лнстопъ окалннЫ.

Съдругой сторопы: 2  работпика съ клещлми, 2  ра-
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ботиика съ подмогами па ці.пнхь 

н 1  мальчикъ д.іл нодъема верх- 

няго чсриоваго валка.

ІІоиііінцы д.ія обрѣаки листовъ иодобнаго устрой- 

ства, какъ у Г. Дсвиса.
9

При мнъ обрѣзали 1 0  листовъ, ніириною Ъ Фу- 

та, толщиною дюнма и длиною отъ 1 6  до 1 8  

футовъ, гіри чемь листы поддсргкивались на рукахъ 

1 2  работииками.

О приготовжніи углооаго желгъза,

При мнѣ ириготовлялось угловос желѣзо толщи- 

ною 4- дюйма, ширииою въ обоихъ поляхъ Ъ дюй- 

»іа и длиною около 1 8  Футовъ, что дѣлалось слѣ- 

дующимъ образомъ:

Псрвоначально составили пакеты изъ односвароч- 

наго желѣза, подобнаго качсства, какъ для приготов- 

лснія листовъ болыпихъ размѣровъ. Пакетыдлиною 

фута, шириною 7  дюймовъ и толщиною 5 дюй- 

мовъ. Проваривъ пакеты въ обыкновенныхъ свароч- 

ныхъ печахъ, пропустили ихъ въ бороздчатыхъ вал- 

кахъ, а именно:

Сквозь ручей, шириною 6 и толщиною 4 дюйма 

ш а ш м я  1  разъ. .

Сквозь ручей, шириною 4 и вышиною 5 дюймовъ, 

на ребро 1  разъ.

Сквозь ручсй, шириною 4 и толщиною 4 дюйма, 

илашмя 1  разъ.

4
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Сквозь ручей, шириною Ъ~ и толщииою 5 т  дюй- 

ма, на уголъ 1  ра.ть.

Скпозь ручей, іпирипою о и толщиною Ъ дюйма, 

иа уголъ 1  разъ.

За тѣмъ переносятъ брусокъ подт, другіе валки,
*

гдЪ пропускаютъ его сквозь 1 -й ручей, имйющій во- 

гнутость на -  дюйма; за тѣмъ сквозь 2 -й ручен, имѣ- 

ющій вогнутость па дюйма; за тѣмъ сквозь ру- 

чей, имѣющій вогнутость около 2  дюймовъ, и нако- 

нецъ сквозь 4-й ручсй, имѣющій вогнутость около 

дюймовъ.

А 5 ручей для приготовленія того я»е желѣ;іа 

толщипою |  дюйма.

Нонцьі угловаго яіелѣза обрѣзываются подъ тѣми 

и.с нолиищамп, подь которыми обрѣзываются ли- 

сты, только что вмѣсто нижняго прямаго лезвея, 

привинчивается лезвсе съ вырѣзкою угла, какъ по- 

казано въ Ф и гурѣ  5.

ГІолучивъ рскомсндательныя письма къінести завод- 

чикамъ въ ГраФствахъ СтаФФордшайрѣ, Монмутшай- 

рѣ, Варвикиіайрѣ и Іоркшайрѣ, отправился я псрво- 

начально въ заводъ Окъ - Фармъ, находящіііса въ 

ГраФствъ СтаФФордшейрѣ, въ Ъ мнляхъ отъ города 

Додлей, такъ какъ заводъ этотъ пользуется лучшск» 

елавою ме;кду всѣми строителядш жслѣзныхъ судовъ 

въ Лопдонѣ и Л ивсрпулѣ.

Имѣя въ виду пріобрѣсть въ этомъ заводѣ но- 

ложитслыіыя свѣдеиія но изучасмому мнюю пред-
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мсту, іі с.іыш.пвь, что Г. Бондо.іь стііршій, в.іадѣ.ісцъ 

этого завода, чсловѣкь прямоп н добродушный, ог- 

крылъ я сму, Прм исрвомъ свндаиіи, цѣль МОСГО 110- 

сѣщснія и проснлъ его позволнть мнѣ павѣіцать нног- 

дл его заведсніс, г.о времп пребывапія мосго въ го- 

родѣ Додлей, гдѣ намг.ревался я пробыть отъ 2 до э 

недѣль. На чго Г. Бондель отозвплся, что опъ самъ 

по себѣ готовъ позволить мпѣ паходигься въ заводѣ 

ско.іько угодио и приходить когда угодио; но какъ 

товарищн его и да;ке самые цеховые маетера не 

терпятъ подобныхъ посѣщеній, то онъ, не желая 

отказать мнѣ въ моей просьбѣ совершенпо, согла- 

шается на дальнѣйшее мое посѣщеніе то.іько подъ 

тѣмъ ѵсловіемъ, чтобы я :« / 7

1 )  Осматривалъ заводъ только мимоходомъ и въ 

особенности не останавливался бы передъ машн- 

ііами;

2) Не распрашив:ілъ бы мастеровъ и не развле- 

каль бы рабочихъ;

3) Не запнсываль бы и не вымѣривллъ бы ни- 

чего;

4) Не приходилъ бы по Воскрссепьямъ и по По-

Педѣлыіикамъ, когда гіроизводится починка гіечей и
 ♦*гіопрапка машинъ;

5) Если мнѣ понадобятся какіс лнбо чертежн или 

объясненія, то чтобы п относилея прямо къ нему.

А  онъ со своей стороны обѣщаегся доставпть мнѣ 

чертсжи гю сходной цѣнѣ н пе откажстъ въ ка-
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кихь либо обьяенеиіяхъ, Нашедъ подобное условіе 

чрезвычайио благопріятііымь, и осмотрфвъ вмѣстѣ 

съ нимъ весь заводъ, я просилъ его письмеиііо до- 

ставигь мнѣ:

1)  Чертсжъ котелыгыхъ станковъ, для нрнготов- 

лснія корабелыіыхъ листовъ;

2) Чертежъ иаровлго котла, нагрГ.вающагося пла- 

менсмъ 2  сварочныхъ печей, съ нзображсгііемъ са- 

мыхъ печеи;

Ъ) Чертежъ. паровой машигіы, дѣйствующсй па- 

рами подобныхъ котловъ, и

4) Изображсніе способа ириготовленія различнаго 

рода угловаго и килсваго желѣза, вь такомъ вндѣ, 

какъ представлсно приготовленіе угловаго желѣза 

въ сочиненіи Г. Флаша, въ чертежѣ 6 э, въ Фнгу- 

рѣ 2 .

Въ отвѣтъ иа мое письмо, Г. Бондель изъявилъ 

полное еоглаеіе на достлвленіе мнѣ всѣхъ требуе- 

мыхъ чертежей въ продолжеиіе 2  недѣль.

Но видя, ію минованіи первой иедѣли, что для 

приготовленія просимыхъ мною чертежсй приказа- 

ній ни какйхъ ие отдано, н не зная, въ какой ете- 

пени Можно гюлоЖитьоя на обѣщаніе Г. Бойделя, 

счелъ я за нужноо пОселиться по близости самаго 

завода, чтобы сблизясь съ Г. Бойдслсмъ, сго масте- 

рами, письмоіюдителями и чертежиикомъ, составнть 

съ нііми тѣснѣйшес знакомство и пріобрѣсть дру ж- 

бою то, чего нельзя было бы ■ пріобрѣсть за деныи.
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Въ какой мѣрѣ окалался расчстъ мой вѣриымъ 

объяснится иижс.

Заводъ Окъ-Флрмъ занимается:

1) Добычею рудъ, угля и извести;

2) Обжигапісмъ рудъ*,

3) ГІриготовлсиіемъ когсса;

4) Выплавкою пугѵпа въ домениыхъ печахъ;

5) Отливкою припасовъ изъ доменнаго чугуна;

6) Переплавкою чѵгуна въ вагранкѣ и отража- 

тельной печи, д.ія отливки припасовъ, трсбующихъ 

болыиой прочности;

7) Отбѣливаніемъ чугуна;

8 ) Пѵдлингованіемъ;

9) Ирокаткою рельсовъ, разныхъ размт.ровъ угло* 

ваго желѣза, стропилыіаго жслѣза, бимсовъ, желоб- 

чатыхъ килсй, пластоваго желѣза для дѣла паро- 

выхъ котловъ, и постронки желѣзныхъ судовъ;

10) Прокаткою чеіъірехъ-граннаго и круглаго н;е- 

лѣза, толщиною отъ ~  до 5 дюймовъ;

1 1 )  Прокаткою разныхъ сортовъ полосоваго и 

обручнаго желѣза;

12 )  Приготовленіемъ цементной и литой стали;

1Г>) Приготовленіемъ слесарныхъ пилъ и разньіхъ

шотничныхъ, зсмледѣльческихъ и камеиьщичьихъ 

инструментовъ;

14) Приготовленісмъ саблей и ножснъ;

15 )  Приготовленісмъ жслъзиыхъ огнепроводныхъ 

трубъ для трубчатыхъ паровыхъ котловъ:
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16) Приготовленіічмъ же.іѣзпыхъ садовыхь рѣшс- 

т о к і>;

17) Приготов.іеніемъ огнепостояниаго и обыкно- 

веииаго кирпича;

18) Приготовленіемъ рѣзиоп.нощильнаго желѣза. 

Замѣтивъ превоеходное качеетво здѣшняго желѣза, 

годнаго на приготовленіе весьма добротной стали, 

обратилъ я возможно тщателыіѣйиіее внимаиіе на 

образъ приготовленія его, начиная отъ самаго об- 

жега |>ѵдъ.

Руды глинистый желѣзиякъ, съ содержаиіемъ, по 

видимому, не болѣе какъ отъ 25 до Ъ5^. Обжегъ 

рудъ нроизводигся каменнымъ у глемъ въ открытыхъ 

кучахъ, вышиною около 1 4  Футовъ. За одинъ разъ 

обжигается около 1 0 0 0  тониъ, вь продолженіе о-хъ 

недѣ.іь; при чемъ на каждую тонну обжигающейсл 

руды, употрсбляется всего, отъ 1 1  до 1 2  Англійскихъ 

футовъ каменнаго угля.

Руды и уголь такъ чисты, что во время обжега 

не елышно запаха сѣры, какъ случилось мнѣ замѣ- 

тнть въ заводѣ Сюоку-ІІау, прннадлсаіащемъ Г. 

Девиеу.

Каменный уголь отличнаго качества и пережи- 

гается въ кокеъ въ открытыхъ кучахъ; для при- 

мѣрнаго суждеиія о ко.шчествѣ находящсйся въ 

немъ сѣры, вошслъ я въ средину шссти обжигав- 

шихся кучъ, находившихся въ полугорвиііц но кро- 

мѣ обыкііовеннаго заиаха, подобнаго, какъ при прн-
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готовлсніи древеснаго угля, другпго я открыгь пс 
могъ. Вып.іавка чугуиа производится въ 2 доліси- 
пыхъ печахъ (фигура 0). Дучі.е употрсб.іястся хо-
лодное и доставляется въ печь съ заднсй идвухъбо-
ковыхъ сгоропъ, сь кагкдой двуіия Фурмами, всего 
6 Фѵрмамн. Діамстръ каягдаго сопла 1\ дюйма. Гу- 
стота воздуха фунта ііо ртутному духомѣру.

Въ одну недѣлю выімавляется вт» каждой печн 

отъ 90 до 95 тониъ чугѵна.

Въ каждую засыпь употребляется:

Руды. . . . . 2 1[ тоинъ.
Іізвссти . . .  . . , 1 7  —  —

ІІуд.ійиговаго іікіаку 2  —- —

Кокса. . . . 12  —  —

Но это количество засыпается въ ма.іыхъ ПропОр- 
ціяхъ, безостановочно съ интервалами не бо,іѣе 5 

минутъ.

Дальнѣйиіихъ необходимыхъ нодробностей я узііать
%

не могъ.
Чугунъ темновато-сърый, съ металлическимъ б.іс* 

скомъ, среднезернистаго сложенія, подобенъ во всемъ
Гороблагодатскому спѣлому чугуну.

' . #
ПІлаку получаетса огромное количсство ѣбык- 

новснно камневиднаго сложенія сѣраго цвъта, перс- 

ходящаго въ стеклистое сложеніе темно-зслснаго цвъ- 

та. Для отбѣливанія чугуна имѣется горнъ, подоб- 

ный представлснпому въ сочинсніи Г. Флаиіа, пс*- 

реводъ Г. Мсвіуса, въ чсртсжѣ 26 , съ тѣмъ разли-
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чіемъ, что вмѣсто 6 Фурмъ, имѣетея только 4 

фурмы.

На отбѣ.іиваиіе употребляеТея евиночный чугунъ 

съ нримѣеыо тяжеловѣеиыхъ принасоііъ, въ различ* 

ныхъ гіропорціяхъ.

Обыкновеиная р а б о т а  п р о д о л ж а е т с я  \%  ч а е о в ь ,  а 

к о . і и ч е е т в о  п о л у ч а е м а г о  ч ѵ г у і іа  з а в и с и т ь  о т ъ  п и да  

п е р е п л а в . іЯ е й а Т о  ч у г у ік ц  такъ н а п р и м ѣ р ъ :

При употребленіи въ Каждуіо наеадку евиночнаго 

чугуна, еъ примѣсью припаса не тяжелѣе ~ тонны, 

по.іучаетея, въ 6 выпусковъ, около 1 0  тоннъ от- 

бѣлеинаго чугуна. При увеличиваіпи же числа при- 

пасовъ или тяжести самыхъ припаеовъ, выгыавка 

умеиыиается отъ 8 до 6 тоннъ въ 1 2  часовъ, нри 

чемъ наиболыиая тяжееть нрипасовъ не превышаетъ 

1 4  ТОІІІІЫ.

Угару донускается не болѣе 0 ,1 ,  то есть 6 гіудовъ 

на 60. На псреплавку употрсбляется коксъ. За одинъ 

разъ выпускается отъ 90 до 1 0 5  пѵдовь.

Вынѵскъ отбѣленнаго чугуна производится въ-чу-
I *

гунный желобъ, соетояіціи изъ пер^дней н двухъ боко- 

ГіЫѴЪ стѣнокъ, вышиною около 8  дюймовь; шири- 

ною по низу, около 18  дюймовъ, а ио верху около 

2  Футовъ, и длипоіо около 1 4  Футовъ; а вмѣето за- 

днсй стѣііы употреб.іяется чугунная доска, вышипоіо 

8  дюймовъ и толіциною дюйма, нмѣющал въ 

середипѣ всрхней кромки жслобчаіую вырѣзку, глу- 

бииою око.ю Ъ дюймовь. Доска эта устаиавливаетсн



отвѣено, иодобпо прочимъ стѣпкамъ, н удорживастея 

въ надлсжащемь положсиіи продолговатою грудкою 

Фурмоваго иеску, закрывающею еобою желобчатое 

отверстіе въ доскѣ.

Желобъ этотъ наполняетс/і первоначально чугу» 

номъ, отъ 4 до 5 дюймовъ вышиною, а за тѣмъ 

шлакомъ, до самаго верха желоба. Поверхносгь скоп- 

леіпіаго такимъ образомь шлака, будучи вышс вы- 

пускнаго отверстія въ горну, покрывается тонкою 

корою остывшаго шлаку, между тѣмъ какъ осталь- 

на/і пасть шлаку въ горну, иродолжастъ вытскать 

въ желобь, подымая сама еобою остывшую вору 

шлака. Когда остывшая  ̂ кора шлаку иачинаетъ по- 

дыматься вышс кромокъ желоба, то желобчатое от- 

верстіе въ доскѣ желоба протыкается, и жидкій 

шлакъ изъ подъ остывшей коры вытекаетъ по на- 

клонному желобу въ 4,5, а иногда въ б чугунныхъ 

коробокь, длиион) 2 і  Фута, шириною 1 4  ®ута и 

глубиною 1 0  дюймовъ, болѣе чего шлаку не иа- 

копляется. Когда чугунъ въ желобѣ нѣсколько остылъ, 

затвердѣлъ въ одну цѣльную массу, то его перета- 

скиваютъ въ другой желобъ, длииою около 1 6  Фу- 

товъ, шириною о фута и глубиною 1 0  дюймовъ, 

находящійся нѣсколько въ наклонномъ положеніи 

и неимѣющій передней стѣики.

Для перетаскиванія затвердѣвшаго чутуиа, одиігь 

работникъ зацѣпляетъ задніи конецъ сго, жслѣзнымъ 

крюкбмъ на ціяпц а другой работиикъ, помощыо
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домкрата, іирстаскішаетъ затвердѣвиіую массу, безъ 

малѣйшаго уси.іій; ііричемъ первый работиикъ, вы- 

шибивъ доску изъ перваго желоба и выгребавъ пе- 

сокъ, нодкладываетъ подъ массу желѣзные катки, 

діамстромъ Ъ дюйма, служащіс первоначалыю для 

облегиеніл иеретаски, а въ послѣдствіи для скорѣй- 

ілаго охлажденія чугуна; потому что лишь только 

чугунъ перетасканъ во второй желобъ, то на него 

пускается струя холодной воды, діаметромъ въ на- 

чалъ около 2  дюймовъ, что продолжастся до 2 0  

минутъ; при чемъ калсная масса, лежа на Ъ или 4 

желѣзныхъ каткахъ и окружаясь, такимъ образомъ, 

холодною водою со всѣхъ сторон ь, охлаждастся такъ 

быстро, что чугунъ растрескивается самь собою на
р

куски отъ 1  до фута длиною и имѣетъ оди- 

наковое сложеніе, какъ съ поверхности, такъ и съ 

низу: чего нельзя бы бы.ю доетичь, ссли бы чугунъ 

лежаль илотно на днв желоба.

РаФниированный гакимъ образомь чугунъ вынн- 

маетса изъ желоба и разбнвается на куски, въ 6 

дюймовъ въ квадратѣ. Цвѣп» чугуна матово - сере- 

бристо-бѣлый. Сложеніе среднее между лучистымъ н 

мелкозернистымъ. Ш лакъ, остывшій иа поверхности 

чугуна, имѣетъ видъ шипучаго доменнаго шлака и 

кидается въ отвалъ; а шлакъ, выпуіценный въ выше 

оннсанныс чугуиныя коробки, имѣеть видъ метал- 

лическін, нлотнаго, нѣсколько лучистаго еложенія, н 

чрезвычайно тяжел ь, заключал въссбѣ, повидимому,
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около 45 мроцопгоіѵь желѣпя. Этотъ шллкъ уіто- 

трсблпется часгтю па пгрсііллпку въ домспной почіц 

частію ;ке па образовапіо і і о д о і і ъ  в ъ  пудлинговмхъ 

иечахъ.

!>о время охлажДенія и раздроблейія рафиниро- 

ваннаго чугуна, горнъ наиолняетея свѣжимъ коли- 

чествомъ кокса, до верхнихъ кромокъ соіюлъ, за 

тѣить насаживается свинопный чугунъ; вслѣдъ за тѣмъ 

ломаные припасы, кладущіеся свсрхъ свинокъ, и въ 

заключеніе г.торое количесгво кокса, столько, чтобы 

часть припасовъ, паходящаяся надъ огнемъ, покрыва- 

лась бы коксомъ до самаго верха.

Если прреплавляемый прйпасъ такъ всликъ, что 

его въ горнъ помѣстить нельзя, то свѣсивъ одну 

часть его надъ огнемъ, привязываютъ задній ко« 

иець его къ домкрату, чтобы предохранить пере- 

плавлясмый принасъ отъ виезапнаго погруліснія въ 

горнъ, что могло бы разстроить весь ходъ работы.

ІІрИ [іаФинированіи находятся только 2  работ- 

ника, а трсттй работникъ съ лошадью употребляст- 

ся единственно на подтаскиваиіе свиночнаго чугуна 

и на откатку рафинированнаго чугуна, чго въ обо» 

ихъ случаяхъ дѣлается по желѣзиой дорогѣ

О количествѣ кокса, употребляемаго на раФини- 

рованте чугуиа, узиать я ни ракъ не могъ.

Пудлингованіс производитея въ псчахъ, иоихъ поды 

выстилаются обожжсиымъ пудлинговымъ и р а Ф и и и -



лОІ

рОІЮЧІІІ.ПП» Ш.ІЛКОМІ., С.ІОР.МІ. ТОИІЦІІПОІО ОТЪ 7) Д() 4  

ДЮІІМОНЪ,

Обжсгъ пі.іакл (сіпсісг саііопіп^) производится г.ъ 

открытрй кучѣ, загороіксипой со всѣхъ стороиъ 

кириичиыми стѣнами, съ отвсрстілми въ двухі> про- 

тивумологкиыхъ стТ.пахъ, д.і« топокъ и поддувалъ. 

ЛІ.іакъ обяіигасТса совсріпснпо модобно рудѣ, и 

свс])\ѵ, д.іл удсржанія жара, покрываетсл с.юемъ 

мі.іаковаго муссра, модобно к,акъ руда покрывастся 

подрудкомъ*, гіри чсмъ, д.іл управлснія жаромъ, дѣ- 

.іаютса ввсрху продуиіппы, смогря по потрсбпо- 

сти, въ раз.інчныхъ мѣстахъ. Ко.іичсство имака, об» 

а;игасмаго ігь одинъ разі., я узиать не могъ; объсмъ 

жс кучи спѣдутщій:

Д.ІИИОЮ оііо.ю  25  Футовъ, шириною око.ю 20 

Футовъ и г.іубипою око.ю 8 футовъ.

Подобная куча продолжастся въ обжсгѣ отъ 1 5  

до 1 4  сутокъ.

Во врсмя обя;сга запаху сѣры я нс замѣтіыь; а 

подъ консцъ обяіега образуется, г.ъ срсдинѣ кучи, 

лма око.ю Т) фуговъ г.іубиною, происшедшая отъ 

|\асгиіав.іспія пѣкоторой части ш.іака, такъ какъ жаръ 

въ сгрсдинѣ кучи самый сплыіый.

П  о окоичапіи обжсга, разбираютъ одпу изъ окруж- 

пыхъ с т ѣ п ъ  и вынимаютъ обояіжсиый ш.іакъ, изо- 

бражающій г|)уду скипіівіііихсл  кусковъ ш.іака, за- 

к.іючающихъ въ промсжуткахъ обнлыюс ко.шчество 

ш.іаковыхъ патсковь.
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Ш ла къ, ііо обжсгѣ, [)азГ»ивастся на куски въ 2  

дюйма и упртреблястся, какъ скалапо выше, на вы- 

стилку иодовъ въ пудлинговыхъ гісчахъ.

Цѣль обжега шлака, какъ объяснили мнѣ г.ъ этолп. 

заводѣ, состоигъ вь толіъ, чтобы сдѣлать его болѣе 

трудноплавкимъ5 такъ какъ, по и\ъ увъреніямъ, сы- 

рой шлакъ, выетаиваетъ не болѣе одной наеадки, 

тогда какъ обожжеиый шлакъ выстаиваетъ отъ э до 

4 паеадокъ.

Ие говоря о химическомъ и»мѣиеніи обожжсиаго 

иілака, наружиость его совершенно различна отъ 

сыраго его состоянія. Онъ полу чаетъ по обжегѣ свѣт- 

л Г.йшій цвѣтъ, сложеніе кристаллическое, блсскъ мѣ* 

стами желѣзистый, мѣсгами и;е землистый и, по види- 

мому, большій отноеительный вѣсъ.

Для п у д л и н г о в а н ія  ж е л ѣ з а ,  н а з н а ч е ш ы г о  па п е -  

р е д ѣ л ъ  въ п л а ст ы  д л я  к о т л о в ъ  п а р о в ы х ъ  м л ш п п ъ  и 

для п о с т р о й к и  ж е л ѣ з н ы х ъ  с у д о в ъ ,  у п о т р е б л я е і е я  чу- 

гун ъ  [Кіфин и р о в а  п н ы й.

Въ одну паеадкѵ употрсбляется 1 2  ііѵдовъ чугу- 

на, передѣлываемаго, смотря по надобпости, р.ь Ъ и.іи 

въ 5 колобковъ.

Въ 1 2  часовъ дѣлаётся 0 такѳвыхъ насадок ц  ино* 

гда же, при особснномъ нскусствѣ мастера, дѣластся 

7  насадокъ, при чемъ употребивъ вмѣсто 1 2  пудовъ, 

въ каждую насадку 1 5  пудоігь, въ состояніи онь 

сдѣлать вь 1 2  часовь 1 0 5  пудовъ.

Наблюдая, незамЬтнымь образомъ, за ходомъ ра-
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ъоъ
ооті.і убіідімся ;і г.імь, что насадка, состо/і&иіая изь 

4 2  ііудоиъ, поспііла въ \ \  часа; а иогому сравнн-
■I

пая нроизводство это съ нроизводстьомъ у Гг. Дс- 

виса и Дарби, ие могу ие усомиитьгя вь точности 

объясненій посаѣднихъ.

Образованіе ко.іобковъ производится подобно, какъ 

въ Камско-Воткинекомъ заподѣ.

Ко.юбки обашмаются подъ чугуннымъ .юбовымъ 

молотомъ, вѣсомъ въ ээО пудовъ, подобнаго устрой- 

ства, какъ представ.існо въ переводѣ Г. Мевіуса, въ 

чертежѣ 59, въ Фіігурѣ I.

Обжатіе колобковъ, смотря ио вѣеу п.іастовъ, д.ія 

когорыхъ оии назначены, прбизводитея раз.шчнымъ 

образомъ.

Ж  1 .  Д.ія п.іастовъ (ріаіез), которые, по обрѣзкѣ 

не тяже.іе 5 и.ш 6 пудовъ, образуюгея н з ъ  1 2  пу- 

довой насадки, 5 колобковъ; каъдын ко.юбокъ об;ки- 

мается нодъ молотомъ отдѣ.іыю, и бѵдучн вытянуть 

въ кусокъ, длиною около 2 ^ футовъ, шириноюоко* 

ло 6 дюймовь и то.іщиною 2  дюймовъ, разсѣкают- 

ся пополамъ и евариваются подъ лицомъ молота въ 

одинъ кусокъ, безъ вторичнаго нагрѣва, превраща- 

ясь въ размѣръ шириною около 8 дюймовъ, толщи- 

ною оиоло 2  дюймовь и д.іиною отъ \ \  до 1 \  фу- 

та; гірн чемъ обжимаются со всѣхъ 6 еторонъ такъ 

плотпо, чго стукъ подъ молотомь дѣ.іается значи- 

тс.іыіо звонче, хотя цвѣіъ куска не нижс желто- 

ка.іенія.



о()'І

4УІ/ 2. Дая плпотові., пѣсомъ ііс болѣс 7 мудопъ,

обрлзуются А колобиа, обжимаюмцсся, разсТ.кающіс-
■ м

ся м сваривающісея изъ 2  иоловиііъ, модобпо ко-

лобкамъ выиіеописанньшъ, приводясь въ толщииу

не болііс 2  дюнмоіѵь н міирнну ис болт.с Ю  дюй-

мовъ. '

Л ?  а. Для мластовъ, вѣсомъ около 9 пудовъ, обра- 

зуются Ъ колобка, обработывающісся подъ моло» 

томъ подобно колобкамь выиіеописапнымъ и при* 

водящіеся въ толщииу не болѣй 2  дюГімовъ и іли- 

| і і п і у  ие болѣе 1  Ф у т а .

**№ ‘ I. Для пластовъ, в і і с о м ь  ок.оло 1 2  пудовъ, 

образуются нзъ 1 2  пудопой иасадки 4 колобка, пзъ 

коихъ подиосятъ подъ молотъ С П С |)В а  одинъ кѵсокъ 

и обікимаютъ сго въ илоскій видъ, іпирйиою око- 

Л 0  1Т) дюймовъ и толщииою око.ю 2 і  дюймовъ; во 

врсмя чего иодиосятъ подъ молотъ 2-й кусокъ, И 0 0 *  

л;авъ сго подъ шейкою молота вь цлоскій видъ, 

кладѵтъ иа пего 1 -й кусокъ илапімя и свариваютъ 

нхъ подъ иіейкою молота въ одинъ кусокъ; за тѣмь 

длп окопчателыіой еварки и об.жима вновь образо- 

вавшагося куска, кладутъ ег.о подъ лйцо молота и 

обжимаютъ его, со всѣхь 6 стороиъ, такимъ об})а- 

зомь , чтобъ онъ получилъ размѣръ, толщиноіо 

около 24 - дюймоіѵь, шириною около 1 а дюймовъ 

и длииою съ иеболыиимь 2  Фута; что составлл- 

«•тъ самый болылой размьръ для пудлииговыхъ ку- 

сковъ.



Іірп ргіботГ» илход;пч'л;

Мастеръ д.і/і іі) длшгова(пія іке.іѣза іі работникй 

дла нодіііі.ідыііаіііа уг.іа и дла прочпхъ черішаыхъ 

рлботь, обшатіс а;с колобнонъ іюдъ молотомъ иро- 

нзводитса оеобыміі ліодьми.

Прііготоилсііпые такимъ образомъ ііудлингоііые 

куеки собираютса въ пакеты (Гадоіз)' сообразио ила- 

стовъ, д.іи которыхъ они пазначепы.

Сборка пакетовъ эависитъ ие толі.ко что огъ та- 

.кестіі пластовъ, для которыхъ они назиачаютСя; ио 

дажс нреіімуіцсствсіию отъ квадратной плоскости 

иластовъ-, какъ плпримЕ>ръ:

Д.ія п.іаста, длиною б  ф ѵ т о в ъ ,  ипіршіоЮ Ъ «:>}га 

и толщ нною  1  дюймъ, вѣсящ аго  7 2 0  Фунтовъ Ан- 

глійскпхъ, иотребно менѣе жглііза неліе.ін дла пла- 

ста д лш ю ю  1 2  ф ѵ т о в ъ ,  ш ириною  Ъ Фута и то.іщи» 

ною 4- дюйма, вѣсащ аго  равньш ъ образомъ 7 2 0  фун- 

товъ, потому что:

Г) Извѣстно, что чѣмъ прокатывающійеа плаетъ 

толще, тѣмъ крайпіа рваяниы (га§§а<І8) корочс и 

тѣмъ менѣе слѣдователыю иотребуетса обрѣзкн пла- 

етовъ ио длшшымъ кромкамъ.

2 ) Чѣмъ прокатываіощійса п.іаетъ корочс, твмъ 

легчс выкатывать его въ д.шиу, нс выхода ссредкою 

внередъ, п тѣмъ меиѣе, слѣдовательпо, иотребустся 

обрѣзкп коротг.Ихъ кромокъ.

?>) Чѣмъ поверхиость прокатывйіощаюся плаета
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бо.іЬе, тѣмъ бо.іѣе образустси окалйиы и тѣлгі, бо- 

.іѣе, слѣдовато.іі.но, происходнтъ  ̂і;ірѵ.

Дѵія примѣра прнведу о б р ѣ з к у  о б о и х ъ  о о р т о в ъ  

пиастовъ. Д.ія п р и г о т о в л с н ія  п л а с т а  1  с о р т а ,  с л ѣ д у -  

етъ в ы к а т а т ь  с г о  д л и н о ю  6  Ф утовь  6  д ю й м о в ъ  и 

ш и [ ) і і н о ю  Ъ Ф )та  о діойма, ч т о  с о с т а в и т ъ  п л о ск о ст г ,  

въ 2 1  ф ѵ г ъ  1 8  д ю й м о в ъ ,  вѣсомъ 845 Ф у и то в ъ , и .іи  

7  ц е н т н е р о в ъ ,  т [ ) о б у ю іц и х ъ  угару въ п у д л и п г о в о м ъ  

желѣзѣ о к о л о  50  ф у н т о в ъ  на каиѵдмй ц е и т м е р ъ ,  въ  

н е о б р ѣ з а н н о м ъ  п л а с т ѣ ;  с л ѣ д о в а т с л ы ю  иа 7~ ц е н т и е -  

ровъ д о л ж н о  п р и б а в и т ь  2 2 5  фунтовъ, н з ъ  ч е г о  о к а -  

з ы в а е т с я ,  чго п а к е т ъ  д о л ж о и ъ  б ы т ь  в ѣ с о м ъ  ии к а к ъ  

не менѣе 1 0 7 0  ф д н т о в ъ ,  и .ш  9 ц е и т е р о в ъ  62 Ф ун товъ .

Для прнготовленія пласта 2  сорта, потребно вы- 

катать пластъ длнною І э ^ -  ф ѵ товъ  и ш нриною  

фута, что составитъ плоскосгь въ 4 7  Футовъ 5 6  дю й-  

лювъ, вѣсомъ 945 Фунтовъ, на чго п о с . і ѣ д у е т ъ  уга- 

рѵ, по.іагая да.ке нс болѣе 50  фунтовъ на каждый  

центнеръ, 2 5 5  Ф упта; изъ чего оказываетея, что па- 

кетъ долженъ быть вѣсомь ни какъ не менѣе 1 , 1 9 8  

Фунтовъ, то есть 1 2 8  Фунтами болѣо, нсжели д л я  

пласта 1 сорта.

Пласты, огъ 4 до 6 центиеровъ вѣсомъ, требуютъ 

угару около 1 5  Фунтовъ на каждый цонтноръ.

П  ласты, о т ъ  1 |  д о  4 ц о н т н о р о в ъ  в ѣ с о м ъ ,  т р с б у -  

ютъ у г а р у  о к о л о  10  Ф у н т о в ъ  н а  к а ; к д ы й  ц о н т н о р ъ .

Пласты лсгче I цснтнсра составлліотся изь
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особыѵь плкетовъ одпосварочнаго ;кс.іѣза, нодобно 

клкъ у гГо|)ннкра<і>та-

При МНЬ ГОТОВИЛОСЬ МНОЯІГСТІН) ІІЛЛСТОВЪ, длниою

8 ^ дюймовъ, ширнпою 2  футл 8 діоймовъ и тол-

іциною 4  дюйма, віісомъ 454  Фунта Аиглійскихь,

или 12  пудовъ 7 Ф унтовъ Р у с с к и х ъ ;  п р и  чемь для

к л і к д л г о  нллста сосгавили пакстъ изъ Ъ кѵсковъ Л ?* » «/

4, наблюдал, чтобы каждый пакстъ ввсилъ не ме- 

нѣе 050  Фунтовъ Аиглійскихъ, пли 17  4  пудовъ Рус- 

скихц обыкчовснно ;кс оказывалосі», что пакеты вѣ- 

снлн отъ 060 до 070 Фунтовъ, изъ чего видно, что 

углръ при пудлингованіи должснъ быть самый ма- 

лый.

Взвѣшспныс тлкнмъ образомъ плксты кллдутъ въ 

свлрочную печь (Ваіі Гигпазз), номѣщая въ печь 5 

подобныхъ иакетовъ и 2  пакста изъ кусковъ *№ 2 , 

служащихъ для приготовлснія легкихъ пластовъ, про- 

катывасмыхъ съ болыпими пллстами въ одно время, 

потому что 6 пакетовъ изъ кусковъ <№ 4 въ псчь 

не помѣщается.

Таковля пасадкл поспѣваетъ въ 2  часа, тлкъ что 

въ суткн дѣластся 1 2  насадокъ, закліочающихъ въ 

ссбѣ, смотря ио болыней илй мспг.шей тяжести 

иакетовъ, отъ 18  до 2 2  тошп», го ссть отъ 10 8 0  

до 1 3 2 0  пудовъ.

Клждый изъ описаппыхъ иакстовъ обжали подъ 

вышспоманутммъ лобовымъ молотомъ, самымътща* 

тсльнымъ образомъ, со всѣхъ 6 сторонъ, приводя
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ихъ пъ размЬръ, д л ш іо іо  около с2 і  ф^ т о в ъ , шири- 

ііою около фуга и толіцшюю около 5 дюй- 

мовъ.

П о м'Брѣ_ обжатія каікдаго гіакста, иасааіиваютъ 

сго, въ красиокалилыіомь состолиін, прпмо изъ подъ 

молота въ другую сварочную псчі. (шііі Гшпазз), нс 

подвсргаа вторичной персвВскI».

Для обжатія колобковъ отъ 8 пуд.шмговыѵъ гі.с- 

чсй н одной гіакетопроварной печи (Ваіі іигпаГз) упо- 

трсбляется одинъ и тотъ а.е лобовый молотъ; нри 

работВ же находягся: 7) обжимальщшіа (Ваіі зЬіпс;1егз) 

и одпнъ помогатслг».

Пудлшіговыс куски гіодтаскиванлся пудлшігоВымн 

работпшіамн къ молоту, гдѣ обаінмаются одпимъ 

изъ обжимальщиковъ, работающихъ поперсм ѣнно.

Проварениые паксты подтаскиваются къ молоту 

обоими сварочными работниками и обжимаются, вь 

особенноети болыпіе, всею молотовою артслыо; при 

чемъ одннъ обжнмальщикь держитъ дсраіпву, дру- 

гой управляетъ ломомъ между паковальиою и паке- 

томъ, а третій, крюкоконечнымъ рычагомъ, подвѣ- 

інаннымъ на цѣпи, го помагаетъ второму обжималь- 

щику, то, поддерживая дсржаву, помогаегъ нсрвому 

работнику и ставитъ гіакетъ стоймя для обжатія его 

съ обоихъ коицовъ; а помогатсль находится съ дру- 

гой стороны молота и управлястъ ломомъ.

Обжатый такимь образомъ пакетъ отгаскпвается 

нзъ подъ молота молотовою артслыо, н по отсѣчкѣ

о08



дсріклвы, что обыкнопеппо произноднтсл діі) мя ма.іг,- 

чиклми, насаікивлстся нь другую сварочиуш почь 

артс.іыо, работающсю прн ирокаткѣ пластовъ. Д.ія 

прооаркн пакстовъ, помѣщаншихся нь пакстопро- 

г.арион гісчн, употреб.іяютсл двіі ката.п.иоиров.ір- 

ныя печи, такъ какъ, ио причппѣ растиренія и 

ѵд.ппісіпя пакетовъ, ігь одпу псчь болѣе 4-хъ ие 

помѣщаетсл.

Здѣсь пелпшннмъ считаіо упомлиуть, что обгки- 

малыцпки, для безопасности отъ обжсгов^, имінотч., 

кромѣ обыкиовепиыхъ коікаиыхъ передипконъ, на 

нОгахь ікслѣзные щйты, въ ро.діі .ілтъ, закрываю- 

щіс чргн до самыѵь колѣиь; а для прсдохранснія 

глазъ, нмѣютъ зоптнки изъ желѣзнон проволочной 

сѣтки, подобпой доброты, какъ при иредохранитель- 

ныхъ лампахъ, въ угрлыіыхъ копяхъ. Зонтики эти 

нсобходимы въ особеиности п могутъ быть введе- 

И Ы  СЪ П О Л Ь З О Ю ,  ДЛ Я  кричныхъ подмастсрьснъ II 

мастеровъ.

Обл;атые пакеты, наса;г.еипые г.ь каталыіоиро- 

варную псчь, сообразио различиой толшиньі нхъ, 

•провариваются отъ А0 минуть до І^- часа. Опп- 

сынасмые гіласты началп поспѣнать ири мнѣ по мино-

г.аніи 50 мипутъ.

По мърѣ посиѣнанія пластовъ, ихъ прокатываштъ 

і і о д ъ  каталыіымъ стапомъ.

Для образонаніл пластовъ, которые по обр'Ьзкѣ 

должпы быть д.пшоіо 84  футог.ь, ппірпиою 2  Фу-
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ти 8 дюй.мовь п то.ііциііою 4 Діоймгі, кгікъ и во- 
обще для приготовлспія иластовъ толщі; ~  дюііма,
іі))окатываются ііккстм только ііоді» валцями Л -' 1.

Степень нааліма ва.іковъ съ достовѣрностію я 
узнать не моіъ; но при проКаткѣ оішсываемыѵь 
пакстовъ, налінмали ва.іки такнмъ ооразомъ, мю съ * 
19, а ииогда даже съ 17 проиусковъ, выкатывались 
иласты, длнною около 10 ф у т о в ь , ширнною около 
5 Футовь и толщииою 4 дюнма.

Орокат»а каждаго листа іі[)одолікалась не болѣе 
2-хъ мннутъ, а валки оборачнва.шсь, со вклю*існі- 
емъ рабочаю врсмени, 107 разъ вь о минуты,

ГІри прокаткѣ онисываемычъ накетовъ находи- 
лось съ каждой стороны станка то.іько но Т> чело- 
вѣка съ клсщаміц а подъ консцп работы, когда 
иласты стаиови.шсь длиннѣе 6  Футовъ, оставались 
съ клсщами только по 2- человѣка, съ каждой сто- 
роны; остальные 2 работника поддерікмвають пластъ 
съ каждой стороны на тслежкѣ, подобно какъ у 1\ 
ТорникраФта, при чемъ для смѣтаніа окалинЫ при- 
дается особеиный работникъ отъ обрѣзнаго стана.

П  ласты выходили изъ подъ валковъ въ краеио- 
калильномъ состоаніи и вынрямлялись деревяннымн 
балдами, діаметромъ око.іо 10 дюймовъ.

По остываиіи, пласты обрѣзываются гюдъ сга- 
номь такого же устройетва и Такимъ гкс образомъ, 
какъ въ заводѣ Арссй.

Остальиые 2 накста нзъ гкелѣза «Л? 2, иазиа-
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ъп
чсмпме д.іп пластові., длммою 1 0  Футовь, іпмрмпою 

Ъ Фута и толщииою —  дюміѵіа, прокатмлм ік*р«о- 

пачальмо подъ стамоип. 1 , прп чсмъ съ 1 0

промусковъ маг.сты обравовалісь въ илдсты, то.нци- 

НОЮ 1  ДЮММЪ,  Д.ІММОІО и шмримою ОКОЛО Ъ ФѴТОГ.Ъ 

4-хъ дюймовъ; за тѣмъ пласгы окомчателі.но про- 

катм.ім иодъ валками №  2  (*), мзъ подъ которыхъ 

пласты выіилп длимою около 1 2  ф ѵ т о в ъ , інмриною 

около Ъ~ Футовъ и толщнмою ~  дюйма, остывъ 

при томъ до сииокалсмія. А какъ подобмое остыва- 

міе иридаетъ нмъ болѣе хрупкости, то дла приве- 

деніа нхъ въ мадлсікащую мягкоеть, маеадили ихъ 

ирлмо изъ подъ ва.іковъ вь магрѣвательмую печь,

д.іммою ОКОЛО 1 7  футовъ, нінримого ОКОЛО 5 футовъ, 

а вымиімою отъ пода до свода около фута. Въ 

иодобиуіо печь насаживается, смотря по падобмости, 

ипогда до 1 0  пластовъ, помѣщающихсл стоиоіо.

Нагрѣвъ иласты до красиокалемія, ихъ вынули и 

вымряѵшли деревлимыми балдаяи, и по остываніи 

обрѣзали иодобмо листамъ выці«описаннымъ. ГІо- 

добмымъ обрлзомъ приготовили ири мнѣ до 50  гіла- 

стовъ этихъ размѣровъ.

Для ириготовленія нластовь, длниою б футовт., 

ніириною Ъ Фута 5 дюнма н толщииою 1  дюнмъ, 

унотрсбляется, для каікдаго илаіма, ио 2  пакста нзъ 

желѣза Л ?  4, обгкатыс прсдг.арительмо подъ моло- 

тами но,>обно всѣмъ нрочммъ пакстамъ.

(*) ІІОДЬ палками УУР 2 - г о  разумыотсл чіктыо в;мкп.



Нагрпія. обіклтые пакоты до стсікчіп в/ірл, ііро- 

каті.івають ііервопаиа.імю одипь макетъ, п выкатииъ 

сго въ іТ.іастъ, д.ппюіо Ъ~ ф)та, піирнпою ?) <і>] га п 

то.нцимою дюпма, млсаікиваютъ его въ другую 

ката.іыіопровариую печь, передь самымь рабочимъ 

отверетіемъ, во времн чего прокатываюіь такимъ 

об|>азомъ второіі обікліый ііакетъ; по окомчапіп иего 

кладутъ 2 -і'і пластъ па І-й плаетъ, чго будучн сходмо 

съ методою въ заводГ, А|>сей, такъ ;ке заі рудмптельмо 

рабочммъ и гакъ ;ке м о і к с г ъ  бытъ несовершеммо вь 

еваркѣ, какъ и въ заводѣ Арсей.

По ѵкладкѣ 2 -го плаета, продолікается сварка около 

50  ммпутъ, по достижеиім чего, сварившіесл пллсты, 

п)юкатываіотея подъ валкаѵім І го, гдѣ съ 1 0  

пропусковъ получаютъ размѣръ въ дліпіу Футовъ, 

въ шмрину Ъ~ Фута н то .п ц и н ою  1 дю пм ь; за тѣмъ 

ихъ выпрямляють деревяииыми балдамм и обрѣзы- 

ваютъ подъ тѣми же ножницами и тлкимъ же обра- 

зомъ, клкъ и всѣ вышеопмсанные пллсты.

Сообразно тяікссти  и размѣровъ выкатываемыхъ 

нластовъ, сообраікается и число рабочихъ п р и  про- 

каткѣ и обрѣзкѣ.

При приготовлсміи пластовъ, длішою 6 футовь, 

ширииою Ъ~ <і>ута и толгцшюю 1  дюймъ, паходилось:

1 ) При вымутіи нластовъ пзъ иечн 1 0  чело*

вѣкъ, изъ коихъ Г> человѣка держали клсщи, длм-

иою 7 ф ѵтовъ  н толщиною около Т> хъ дюимовъ, 
%

П мелові.ка тлмули всрсвку, привязапмуіо къ к.чс-



іцамъ, нрн чомь для облсшенія нроііустіин ворсвку, 

«ірсзъ блокъ, ііривязгшиый ігь катл.іыюму стану, іп. 

разстояпіи отъ іісчи на 2 8  Футовъ; 2  чсловѣка 

упраи.іл.пі ломами и одинъ дор;ка.іъ тсмсяіку; за тѣмъ 

по і і ы и ѵ і і п  нластові» нзъ псчи, нодкатнли ихъ къ 

ката.іыюму стапу і і о л о в и н о і о  артсли.

2) Ори нрокатііѣ съ ка;кдой стороны по о чс-

ловѣка съ клеіцамн, чо 2  ііеловѣка съ тсле;ккою
1

н одипъ для сметанія окалины, вссго I I  чело- 

вѣкъ.

л] При обрѣзкѣ 8 чсловѣкъ. И зъ БССГО ВЫІНС-  

огіиеаннаго видно, что способъ нриготовлснія пла- 

сговъ у Г. Бойделя, соверпіеипо различенъ про- 

тивъ всѣхъ видѣнныхъ миою способовъ, и сколько я 

могу суднть о предметѣ, имЬеть первенство нредъ  

всѣмн ирочими способами; потому что, есла жеЛѣзо 

у Г. Бопделя не лучпшхъ качествъ Противъ ;кслѣза 

Г. ТоршшраФта, гдѣ на составленіе пакетовъ для 

лучпшхъ пластовъ употрсбляется ~  односварочнаго, 

~  двухсва| очнаго жслѣза и пластовьіАЪ обрѣзковъ, 

которые будучн проварепы для прокаткн въ плаеты 

составляютъ ;кел Ьзо почіи  трсхсварочиос, тогда какъ 

ѵ Г. БоиДеля пласты, выкагаиныс нзъ однок|)ат- 

иыхъ пакетовъ, еостоятъ изъ л;слѣза только двух- 

сва})очнаго, и которыс качсствомъ жслѣза ис усту-

паютъ ;келѣзу Г. Торпикраича, то.іько потому, что
/

уголь и руды Г. БоГідсля лучшихь качсствъ, пс?ксли 

у Г, ТорннираФта} то въ нлотпостп сваркп пакс-

Т)1?>



Т О В Ъ  СІІОСООЪ Г. ІІОПДС.І)! ИМІІСТЪ бо.ІЬПЮС прс- 

П М Н Ц С С Т В О  прсдъ ІІІГІІМІ» Д р у і ' І І А Ш  способамп, потому 

что у Г. ТорникраФта н у прочихъ, единствсиное 

статіе пакетовъ, состоящііхъ часто изъ 1 0  н бо.іѣе 

члсіен , производится при самой прокагкЬ нхъ въ 

ва.ікахъ; тогда какъ у Г. Бойде.ія пакеты, состоя 

то.іько изъ 5  частей, свариваются н обжимаштся, са- 

мымъ тщатеаыіымъ образомъ, въ одинь кусог.ъ, по- 

слѣ чего провариваттся вторишю н прокатываюгся 

собственио д.ія вЫкагки п.іастовъ, а не д.ія окатія 

пакста. А потому малѣйшее замедленіе вь прокагкѣ 

пакетовъ, у Г. Бойделя, можетъ повредить только 

валкамъ, тогда какъ у прочихъ, оно сверхъ того мо- 

жетъ послужить къ недостаточной сваркѣ выкатаи- 

ныхъ иластовъ. Преимуіцсство пластовъ Г. Бойделя 

оказывается при самомъ употребленіи ихъ, такъ что, 

ие смотря на то, что иласты его нѣсколько доро- 

же гі[)очихъ, лучшіе строите.ш желѣзиыхъ судовъ и 

паровыхъ котловъ дѣлаютъ ему заклзы, иреимуще- 

ствеино персдъ всѣми гірочими заводчиками.

А  потому нзъ всего слі.шіаннаго и видѣинаго миою, 

заключаю, что образъ приготовлеиія пластовъ въ за- 

водѣ Окъ-Фармъ заслужнваетъ быть введеннымъ на 

Уральскнхъ заводахъ. гдѣ по отличиому качсству рудь 

и проплавкѣ ихь древеснымъ углемъ, можно надѣяться 

приготовить, этимъ способомъ, пласты такого же 

выеокаго качсства, какь въ заводѣ Окъ-Фармѣ; еслн 

толыіо чугуноп.іавнленные заводы, для удсшсвле-
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пія своихъ производствъ, пе вздріаштъ отпустить н.ч 

ііередіиіъ ві» же.іѣзо чу и нъ , вьпілавленнвій изъ рудъ, 

хотя очепь сѣрнистыхъ, по чрезвычайио богатыхъ 

процснтпымь соде[)жаніемъ и дсшевыхъ добычею. 

Употреб.іеніе подобныхъ рудъ хотя и можетъ уде* 

шсвить ні.еколіко свиііочпый ч )!)н ъ ; но при пере- 

дѣлѣ его вь жс.іѣзо, поведетъ пеегда, какъ къ хѵд- 

шему качеству гі|)иготов,ісіиіаго метал.га, тнкъ и кь 

бОііыпей дороговизиѣ, сі> бо.іыпнмъ трудомъ, хоро- 

шо приготовленной члсти желѣза.

Въ образецъ хорошаго хозайства приведу при- 

мг.ръ Г. Бойделя, который, имѣя хорошій уголь и 

хорошія рѵды, не |)ѣіиаегся проплавлять ихъ нагрѣ- 

ты\іъ дутьемъ, сдинсткеппо изъ онасеиія повредить 

качсству пудлииговаіо желѣза, ) потреб.іяемаго на 

псредѣлъ въ пластьц тогда какъ большая часть чу- 

гуноплавиленныхъ зайодовъ, отстояіцихъ отъ Окъ- 

Фарма въ э, 4 и 5 миляхъ, имѣя тѣ же матеріялы, 

употребияютъ на проплавку ихъ нагрѣтое дутье.

Сверхъ того, какъ чугуна, выплавлснпаго вь за- 

водѣ Окъ*Фармѣ, недостаточно на персдѣлъ въ пла- 

сты, то Г. Бойдсль закупастъ чугунъ въ заводѣ Кон- 

ни-Гри, вьиілавляшщсмъ чугупъ свой холодньшъ дуть- 

емъ и огстоящсмъ отъ Окъ-Фарма въ 6 мнляхъ, не 

смот[)я на то, что въ ближайшнхъ къ нему заводахъ 

чугунь, какъ по разстояпііо, такъ главнѣйше по 

образу прпготовленія, обходчтся гораздо дсшевлс.

Когінчество иригоговлеиія п.іастовъ завиеитъ соб-

$

Т» 15



ственно оті. размѣропъ иѵъ. Для удобства работм 

какъ въ пакетонроваронпой п с м і и ,  такъ вт. кагаль- 

нопроварочні.іхъ нечахь н ката.іыіыхъ станпхъ, ири- 

готовляются тяаимыс и .ісгкіе іыасты въ одну н ту 

;ке с.мъну, гіринорав.іивая такимъ обрлзомъ, чтобы 

общая выкат,ка, по обрѣзкѣ іі.іаетовъ, обошлась, іп» 

1 2  чаоовую дениуш смѣпу, отъ 7  до 8 тониъ, то ееть 

отъ 4 20  до 480 пудовъ. Въ ночпуш ;кс смѣпу, по мепь* 

іпему удобству работъ п во пзбѣжаніе иоломки ма- 

і п и і і ъ , поправка которыхъ, въ иочное врсмя, не удоб- 

па, приготовляштса только лсгкіс пласты, толіци- 

нош отъ до дюйма, почему общая выкатка нхъ 

обходится только отъ Ъ-2 до 5 тониъ, то есть ,отъ 

2 1 0  до *о0 0  пудовъ.

І іо  чтобы даіь прави.іыіѣйніій отчетъ о количе-

ствѣ пластоваго желѣза, приготовляемаго въ 1 2

часовую денную смѣну, изложу таблицу, пріобрѣ- 

тенную мпою частиымъ образомъ объ усгіѣхѣ при- 

готовленія пластовъ, имѣющихъ, при различныхъ тол- 

щннахъ, одинаковые разгіѣры въ длину и ширипу.

Успѣхъ приготовленіа вь 

Размѣры иластовъ 1 2  часовую денную смѣ-

длипа. ширипа. толщина. ну.

7і  фѵт. 2-̂ - фѵт. дюпм. —  отъ 5 до 6 тоннь.
5 г: <г
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Прокатка жо пропзподится сь такнмъ стлрапісмь, 

что въ продо.іжепіе 5 нсдт».іь не вида.іъ я ни одно- 

го ллбракопдннаго пллста.

Клкъ пудлинговьія и свлрочныя псчи понипивают- 

ся по Понсдѣлышклмъ, то проклтка иластовъ и иуд- 

линговлніе жслѣза нлииняются въ Поисдѣлыжкъ въ 

6 часовъ вечера и оканчиваются въ Субботу въ б 

часовъ всчсра.

Кромѣ того работники при пудлинговыхъ и сва* 

рочныхъ псчахъ, равно прн клтальныхъ стлнлхъ, въ 

особепности при проклткѣ пластовъ, имѣютъ право 

отклзывлться отъ работъ во всякое врсмя, если тем- 

ператѵрл въ тѣии в ы т е  7 5  градусовъ по Флрсн- 

гсйтову термометру, нли по Реочюру. При чсмъ,

въ ожидапіи холоднѣйиіаго времсни, печи отлгіли- 

ваются на счетъ заводчика; а рлботники, получля за- 

дѣльную плату, ^ишлются всякаго содсржлнія.

Обрѣзки отъ пластовъ, будучи по короткости лез-

вѣя ножницъ, всегда курчлвы, рлзрѣзывлются подъ

другимн ножницлми, двумя приетлвленными къ нимъ

мальчиками, на п.ілнки около 1 фута длиною, которыя,

по и.югпутости, нс бѵдучи годными нл составлсніе

накетовъ, нлслжпвлются ві. особую свлрочную псчь, 
I о р н .  Ж у р н .  К н, IX . 18-18. 4



гѵртомъ 0 К0 . 1 0  Ъ пудові» ВВСОМЪ, гдѣ В'Ь продо.іікс- 
ніс 1 0  минутъ, наброс.інные обрѣзкн свариваются 
въ одипъ кусокъ, обяіимающінся подъ .юбовымъ мо- 
•ютомъ и за тѣмъ, бсзъ вторипиаго нагрѣва, прока- 
тывающімся въ иолосовое желѣзо, пніриною 2̂ - дюй- 
ма и толщішою дюйча.

Это распоряіксніс да.іско уступастъ распо|)я;кспію 

Г. ТорникраФта, которын, имѣя станокт», подъ кото- 

рылгь обрѣзки п.іастолъ остаются соверіпепно пря- 

мыми, употребляютъ ичь на улуишсніс качества н;с- 

лѣза въ пакстачъ, иазначенныхъ на псрсдѣлъ вь 

пласты. Единствснное различіе въ пригоговлепіи пла- 

стовъ ни.ипаго достоинства состоить въ томъ, что 

чугунъ для пудлИноваго жслѣза не раФ и н и р у е т с я ;  а 

пуд.іинговапіе его производится медленнізе, такъ что 

въ 1 2  часовъ производнтся только пять 1 2  пудо- 

вычъ насадокъ.

Подъ этимъ жс станомъ прокагывали прн мнѣ 

иластъ, назначённый на псредѣлъ въ балансиръ мор- 

ской паровой машины.

Пластъ этотъ (Фигура 7), толщиною 5 '- дюймовъ, 

обжатъ вь плоскости подъ тяжслымъ піироколицымъ 

молотомъ самымь тщательнымъ образомъ, иослѣ 

чего общиплснъ, согласно будущсй Формы баланси* 

ра, какъ изображсно въ чертсжѣ. Вѣсъ его, увѣря» 

ли ш  ня, 19  центнсровъ, то ссть 57  пудовъ. Но обра- 

за сварки пласта я пе видалъ, такъ какъ она про-
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и.іводсна въ заподп Нагів-НіИ, отетолщсмъ отъ Окъ- 

Фарма «ъ 4 ми.ілчъ.

Для прокатки огпісаипаго п.іаста, ііагръли сго до 

пара въ ката.іьно - проварной печи, помѣстивъ сго 

вдо.іь іюда; при чсмъ рабочсс отвсрстіс пролома.ш 

въ ширину, до такой стспени, чтобы пластъ можно 

было помѣстить и вынуть съ удобствомъ.

Проварка п.іаста носпѣла въ 2 ~  часа. Вынутіо 

его изъ псчи произведсно подобно выемкѣ пакетовъ 

для пластовъ, толіциною въ 1  дшймъ, что объяснено 

выше, съ тою голько разницею, что вмѣсто 1 0  че- 

ловѣкъ, находилось 30  человѣкъ.

Прокатка п.іаста іі[)оизведена подъ ва.іками №  1 ,  

при чемъ, вмѣсто устройства дла ш*дъема прокаты- 

ваемаго п.іаста, употребляли съ ка;кдаго боку оии- 

санпаго плаета и съ каждой стороны стана, по одно- 

му крюкоконечному рычагу на цѣпіц а каа;дымъ 

рычагомъ управляли 4 чсловвка, что всего состави- 

ло 1 6  человѣкъ съ 4 рьпіагаміц за тѣмъ съ каж- 

дой стороны стана, по 2  человѣка съ те.іежкою и 

по 2  человѣка съ клещамщ что составило вообще 

24  чсловѣка.

Въ 8 пропусковъ выкатали плаетъ, длиною око- 
ло 7 Футовъ и толщииою около 3 дюймовъ. При 
8 пропускѣ, пластъ загнулся съ обоихъ концовъ до 
такой степенщ что работники съ заднсй сторопы 
стана, встрѣтили большое затрудпеніе П[)и иереда- 
чѣ его на другую сторону; а работники съ лицевой
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ітороіім ( т а н а ,  затрудіш.шсь іі[)и нроиускѣ сю  до 

т а к о й  степснн, ч т о  о н и  у р о і ш л и  і и ы с т ь  на ію.гь, 
с ъ  к о т о р а г о  і і л а с г ъ  п о д н л г ъ  сь б о л ь ш и м ъ  т р у д о м ъ ,  

нрн чсмъ онъ осты.гь до темио - краснаго ка-іспія, 

въ н а к о в о м  ь видѣ нрокіітка его бы.іа бы онас.на д.іл 

маіщщы; а потомѵ Діі.іыіѣйшуіо н р о к а т к у  сго от. іо*  

ИчИ.ш д о  е л ѣ д у ю щ а г о  р а б о ч а г о  д н я .  ч т о  и е . і у ч и -  

. ю с ь  ч е р е з ъ  2 .  д н а .  Н о  дальпѣйщсй і і |)Окаткн а  нс 

вида.п>,  т а к ъ  к а к ь  о  н р с м е н и  н а с а д к н  п.і.чста въ и с ч ь  

у в в д о м и л и  м е п я  н е с п р а в с д . ш в о

В и р о ч е м ъ  и з ъ  р а с и р о с о в ь  у з н а . і ъ  я,  ч т о  і ы а с т ь  

н а г р ѣ л и  д о  ж е . г г о - к а . і е і і і я ,  въ д . ш н н о й  п а г р ѣ в а т е л ь -  

н о й  н е ч н  (о  к о т о | ) о й  у п о м я н у л ъ  я в ы ш с ,  н.р.и о н и -  

с а и і п  н а г р ѣ в а  г о п к и х ъ  п . і а с т о в ъ ) ,  н в ы к а т и . ш  п о д ъ  

в а л к а м и  Ж °' \  въ п л а с т ъ ,  т о . і щ и п о ю  д ю п м а ,  д л и -  

п о ю  1 5  Ф } т о в ъ  н ш и р и н о ю ,  въ е е р е д и и ѣ  о к о л о  Ъъ 

ф ѵ т о в ъ  5 д і о й м о в ъ ,  и м ѣ я  Ф о р м у ,  к а к ь  и р е д с т а в л с н о  

въ  Ф и г у р ѣ  8 ,  п р о п у с т и в ь  е г о  о т ъ  1 2  д о  1 5  р а з ъ ,  

ч е г о  съ д о с т о в ѣ р н о с т ы о  о н р е д ѣ л и т ь  м и ѣ  не м о г л ц .

В н р о ч е м ь  д л я  п р о к а т к и  н о д о б н ы х ъ  ч а е т е й ,  т р е -  

б у е т с я  с т а и о к ъ  с ъ  б о л ы п и м и  в с п о м о г а т с л ь н ь ш и  с р е д -  

с т в а м и ,  к о т о р а г о  п р и  э т о м ъ  з а в о д ѣ  н е  и м ѣ е т с я ,  п о -  

т о м ѵ ,  ч т о  і ю д о б н ы х ъ  т я ж е л ы х ъ  з а к а з о в ъ  е л у ч а е т с я  

о ч е н ь  р ѣ д к о .

О лриготовжніи угловаго желтыа. (Апдіе ігоп).

При м н ѣ  г о т о в и л и  у г . ю с о е  ж с . і ѣ з о :

1 )  ІПириною въ обоихъ поляхъ Ъ дюйма и тол-
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ъи
іцииою 7 дюйм.1 , иавіістиоо подъ зіткомъ Ъ X Ъ х  т  
іпсЬ;

2) Ширииою въ ОООИХЪ ПОЛЯХЪ 24- ДЮЙМЯ П ТОЛ“ 

щииою ъ дюйма, извѣстиое подъ знакомъ 2 -̂- Х  X \  
і п с і і ;

5) Шириноф въ одиомъ полѣ Ъ дюйма, р л ,  дру- 
гомъ полѣ 6 дюймовъ и толщиною 4 дюйма, извѣ- 
стнос подъ знакомъ а X 6 X { дюйма.

Д.іа прокатки этнхъ сорговъ желѣза, имТ.ютсядва 
стана, подобиаго устройства, какъ представ.існо у 
Г. Мепіуса на чертеікѣ 44, въ Фигурѣ 1, 2, Ъ

Дла приготовленія угловаго ніелѣза въ 5 X *> X ^  
дюйма, еоетавляютъ пакетъ изъ полосоваго одпосва- 
рочнаго ;келѣза, ніирипою 4 дюйма, вышиною 0 
дюимовъ и длиНою І \  Фута  ̂ нолосы жс, составляю* 
щія пакеть, ніирииою 4 дюйма, толщппою -|- дюи- 
ма и длниою 1-  Ф) та.

ГІроваривъ иакётъ въ обыкновеннон еварочной 
печн, прокатываюгъ его въ пред) тотовительном ь 
станкѣ, въ брусокъ, ширИною 4 дюйма и толщииою 
Ъ дюйма, какъ показано въ Фигурѣ 9. За тѣмъ иере- 
носятъ брусокъ нодъ отдѣлочньій станокъ и пропуска- 
ютъ его, илаіимя, въ ручей Л ?  1, Фигура 9; а какъ 
П|)и иервомь нропуекѣ, отъ сильнаго сжагія серед- 
кй, бруеокь загибается іорбомъ, то для выпрямле- 
ііія его, нропускііють его въ ручей Л'? 2 горбомь 
къ всрху, при<іемъ брусокъ подвергастся только сла- 
бому ежатію; въ остальныё же 2 ручья, брусокъ ііро-



ііускастсл плружііьшъ углоліъ къ низу. Выкатка ио- 

добнаго бруска продолжается около 2- мннутт», ири- 

чемъ валкн оборачиваются около 50  разъ въ одпу 

мннуту.

Для приготов.іенія угловаго ясслѣза въ Ъ X Ъ X  тѴ 

дюйма промускаютъ брусокъ послѣ Ъ ручья, прямо 

въ ручей Ж  5.

Для приготовленія угловаго ;кслѣза въ Ъ X  Ъ X  |  

дюйма прогіускаютъ брусокъ, послѣ ручья Л? 4 

прямо въ ручей Лі* 6 .

Для приготовлсиія угловаго жслѣза въ Ъ X  Ъ X  т~ 

дюйма, прогіускаютъ брусокъ изь подъ ручья №  4 

прямо въ ручей 7.

Для приготовленія угловаго жслѣза въ Ѣ X  Ъ X  \  
дюйма, пропускаютъ брусокъ изъ подъ ручья •№  4 

ръ ручсй №  6 , а за тѣмъ гірямо въ ручей Л ?  8 .

Подобньімь же образомъ приготовляется угловос 

желѣзо въ 2 ^ X  24- дюйма, толщиною отъ ~ до 

дюйма, какъ показаио подъ •№  1 и 8 въ Фигурѣ 10 ;  

при чемъ единственное различіе еостоитъ только 

въ томъ, что пакетъ вьшіиною не бо.іѣе 4 дюймовь, 

а гіослѣдній четырсхъ - гранный ручсй, шириною и 

вышиною Ъ дюйма.

Подробности размѣровъ ручьевъ обоихъ описан- 

ныхъ родовъ угловаго желѣза, пріобрѣтсны мною 

частнымъ образомъ огъ мастсра токарнаго цеха, 

уеловѣка, славящагося онытпостью по этому рсмсслу.

Этотъ способъ прокаткн уг.юваго жс.іѣза, будѵчп



ж

еовгршрмно ра;і.ііічиымь со сіюсобомъ, мзложспньшъ 

ѵ 1\  Ф.іаиіа, по слопамъ мастсра, гораздо успЬшнВе 

посл Ьдпяго, быіпиаго въ большомъ употрсб.іенін так- 

жс въ Англіи 6 лѣтъ тому назадъ.

Для нриготовлспіл угловаго жслѣза въ з X  6 X  |  

дюйма, составллстся пакстъ длнною Ъ фута, состо- 

ящііі нзъ илнтъ односварочнаго жслѣза, ширнною 

и толщиною, какъ иоказано въ Фигурѣ 1 1 , гдѣ ии;к- 

НІЯ ДВѢ ІІЛІІТЫ ТОЛЩИІЮЮ въ 1 дюймъ и ширнною 6  

дюймовъ, верхнія лсжачія плиты, толщицоіо ~ дюй- 

ма и шириною Ъ дюйма} за тѣмъ оттушованная 

часть состоитъ изъ 4-хъ плигъ, сварснныхъ между 

собою въ бруст», шириною ’1 дюйма и толщиною 

Ъ дюйма. Соетавленный такимъ образомъ иакстъ, 

насаживается въ сварочиую печь, бсзъ всякой об- 

вязки, и проварнвастса обыкновеннымъ ооразомъ. 

Прокатка его производнтся слѣдующимъ образомъ: 

исрвоначально иропускають пакетъ, въ гірсдуготови- 

телыюмъ сганкѣ, сквозь ручей 1 , оигура 1 1 ,

ннжними плнтами къ верху и ири томъ горнзон- 

тально. За тѣмъ во 2 -й ручей такимъ жо образомъ; 

иослѣ чего въ Т) й ручсй наружнымъ угломъ къ низу; 

нзъ подъ э-го ручья иеремѣняютъ брусъ подъ от- 

дѣ.іыіый станъ и пропускаютъ его сквозь ручьи ЛТ  

4, 5 и 6 такимъ же образомъ; за тѣмъ, для выирям- 

ленія бруска, пропускастся онъ наружпымь угломъ 

къ верху, сквозь ручей 7, п паконсцъ сквозь 

руадй Л ?  8 пропускается онъ наружнымъ угломь 

къ низу.



ъи
Подробности размѣровь этого сорта жс.гЬза м.і- 

ст<ръ ммЬ сообщить нс могъ, такь накъ нс нмЬл 

ни описапіа, нн дажс иіаб.юносъ, до.іаіснъ опь бы.іъ 

вымѣрить ручьи въ иатурѣ, на что онъ не сог.іа- 

сн.іся, опасалсь подать новодъ къ подозрѣпію при* 

чнны вымѣрпванія, нбо даже самые работники 

не тсрпятъ высматриваніа ихъ ироизводства по- 

стороинтіи июдьми; о чдмь Г. Бойдс.іь объяви.гь 

мнѣ днчно, въ т о т ъ  же дснь. А ногому изобраа;сн- 

ные мпою раамѣры ручьевъ, составлены мною по 

глазомѣру и соображснію.

0  п р и г о т о в л е и і и  жслѣза въ вндѣ Ф и г ѵ р ы  Т, из-

вѣстнлго подъ иазваніемъ (Те-ігоп), по сходству сго

съ Латинскою буквою Т, а погому и я назову сго
%

по Русски желтъзоліъ те.

При мнѣ гірИготовляли желтьзо тпе:

ПІнриною въ горизонталыюмъ полѣ 4 дюйма, 

въ стоячемъ иолѣ с2  дтоима и толіцииою ~  дюн- 

ма, извѣстное подъ змакомъ 4 X 2  X  тѴ ’пс^

2 ) Піириною въ горизоитальномъ полѣ 7> дюйма, 

въ стоячемъ ііо.іѣ Ъ~ дюйма п толіципою Дюйма, 

извѣстпое гюдъ знакомъ Ъ X Т>т X  т- імсЬ.

Ъ) Піириною въ горизонтальномъ пол г» Ъ, дюйма, 

въ стоячемъ ГЮ.ІѢ 6 дюймовъ и то.ігциною 1 дюймъ, 

извѣстиое подъ зиакомъ Ъ X  6 X  1  іпсЬ.

Д.ія приготовлснія жслтъза те въ 4 X  2  X  Т5Т 

дюйма, составляюгъ пакетъ изъ односварочнаго по- 

лосоваго жслѣза, іпнриною и выіиииою дюііма



іі длш ою  :> «рута. Выкатиііь пакстъ, чодь прсдуго- 

товптельнымъ станомь, вь квпдратиын брусь, тол- 

іциною 2 -̂ - дшйма, псреносатъ брусъ подъ отдѣ.юч- 

ный стапокъ, гдѣ пропускаютъ его па уголъ, сквозь 

ручсй ЛТ  1 ,  Фигура 1 2 ,  н за тѣмь въ ручьи 2, 

а, 4 и 5, какъ объяснено въ чертсжѣ. Размѣры 

ручьсвъ для этого желѣза сообіцсны миѣ мастеромъ.

Дл/і приготовленіа желгьза іпе въ 5 X Ъ~ X  т 

дюпма, составляють иакстъ пзъ одиосварОчнаго жс- 

.іѣза, вышиною и шириною 6 дюймовъ и Д.ІИНОЮ 

2 Фута. Выкативъ иакеть, въ прсдуготовитсльномь 

сганкѣ, въ квадратный брусъ, толіциною Гі ' дюйма, 

иереиосятъ брусъ иодъ отдѣлочный станокъ, гдѣ 

пропускаштъ его въ ручьи ЦѴ? 1 ,  2, 5, 4, 5, 6 н 

7, какъ объяснсно въ Фигурѣ 15 ,  при чсмъ а, Ь, с, 

а  означаетъ п о с . і ѣ д н і й  четырсхь-граиный ручей.

Д.ія прнготов.іенія желгъза те въ Ъ X б X 1  

дюймъ, составляется пакегъ изь полосоваго одно- 

сварочнаго жслѣза, вышиною 7  дюймовъ, ширнною 

8 дюіЪювъ н д.іиною а Фуга. Проваривь иакетъ 

надлежащимъ образомъ, прокатываютъ сго въ пре- 

дуготовитсльномъ станкѣ въ исрвомь ручьѣ, въ брусъ , 

шириною 7  дюпмовъ и толщнною б дюймовъ; за 

тѣмъ прокагываютъ его въ ручьяхъ ЯТ  2  и 1 2 , 

какъ изобраЖено въ Фигурѣ 14 ,  а, Ь, с, озиача- 

ютъ ручсй Л ?  1 .

Размѣры ручьевъ обопхъ послѣднихъ родовъ 

жслѣза составлеиы мною ио Глазомѣру и сообра-

:>“І5



жепію. ІТроі.атка одного бруса веѣхъ вьшіеопнсан- 

ныхъ родовъ же.П.за продолжается отъ 2 до Ъ минутъ 

и оканчиваетея всегда въ красиокали.іыюмъ состоа- 

нін; послі» чего псрвые два ро ѵ* угловаго желъза, 

обрѣлываютса, гю охлажденіп, подобио какъ въ заво» 

дѣ Арссн, а остальные четыре сорта жедѣза обрѣ- 

зываются въ краснокалильномъ состояніи, круглыми 

ппламн, подобнаю усгройства, какъ представлено у 

Г. Флаша въ чертежѣ 6 1 ,  въ Фигурахъ 1  и 6 .

Длина выкатанныхъ брусковъ, по обрѣзкѣ,  оть  

1 4  до 18  футовъ", а длина обрѣзковъ,  обыкиовенно, 

отъ 1 до І ^  Фута.

Подъ этнми же прокатнымн сганками прнготов- 

ляется желѣзо:

1) Двое^угольное, въ видѣ Фпгуры 2 ,  извѣстное  

подъ названіемъ (2еІ-ігоп), по сходству этой Фигуры 

съ Латинскою буквою 2 ; а потому и я назову этотъ 

сортъ (а?еліізомъ зетъ);

2) Угловое въ видѣ Фигуры Ь;

3) Желобчатое, для пустыхъ килей;

А) Круглое, діаметромъ отъ 2  до 5 дюимовъ, и

5) Полосовое двухъ-сварочное, всѣхъ размПровъ.

При гірокаткѣ круглыхъ сортовъ, валки касаются 

другъ друга, какъ показано въ чертежѣ 52 ; при 

прокаткѣ прочихъ сортовъ, валки входятъ другъ въ 

друга иа 7  дюйма, какъ показаио у Г. Флаіла въ 

исртежѣ 6 5 , въ Фигурѣ 2.

При прокаткѣ угловаго жслѣза въ Ъ X о X

526



дюйма и жслтьза те въ Ъ X  6 X  1 дюймъ, на- 

ходилось:

1)  Съ каждой стороны по одному работнику съ 

клещамй;

2) Сългаждой стороны по два работника съ крю- 

ко-конечными рычагами, и

Ъ) Съ пріемной стороны два работника съ нод- 

могомъ, какъ прёдставлено въ Фигурѣ 15 ,

А при прокаткѣ прочихъ видѣнныхъ мною сор- 

товъ желѣза, какъ болѣе легкихъ, находилоеь:

1)  Съ каждой сторОны но одному работнику оъ 

клеіцаміц

2) Съ каждой стороны по одному мальчику съ 

крюко-конечнымъ рычагомъ на цѣгіи.

ГІ|)и выемкѣ пакстовъ іі;іъ печи, находитея вссгда 

только 2  человѣка, прн чемъ въ случаѣ большой 

тажести ихъ, имѣется предъ всякою сварочною пе- 

чью желѣзная стойка съ придѣланнымъ къ ней 

домкратомъ; изъ нихъ одинъ работникъ берегъ иа» 

кетъ въ клещи, привязываетъ къ ни.мъ цѣпь отъ 

домкрата, а другон рабпгиикъ, помощію домкрата, 

вытаскиваетъ пакстъ безъ всякаго усилія.

Для проварки пакстовъ, прокатывающихся въ
*

описанномъ прокатномъ стаиѣ, имѣются двѣ сва- 

рочныя печн, іиприною 5 футовъ, длнною 0 Футовъ 

и выніиною персдъ рабочимъ отверстісмъ, отъ пода 

до свода, 1  Футъ 10  дюймовъ, сходствующія съ 

гварочною мсчыо, нзобра;кеипоіо у Г. Мевіуса на



чсргожі! 29, ралумѣл ііодь иоказапною ипіриною н

д.інною інчн соботвгнпо размт>ры печныхъ подовь. 
•

Количеетво пакетовъ, наеаживающихел за одинъ 

разъ въ одну ііечь, зависитъ отъ объема самыхъ 

гіакетовъ; а вѣсъ пакстовъ зависитъ оті» требующей- 

сл длины выкатныхъ брусьевъ и отъ ко.іичества угара, 

гіроисходлщаго въ еварочной печи. Такъ нанримѣръ: 

при расчитываніи вѣса гіакета д.іл бруса уг.юваго 

желѣза въ 5  X  » X  {  дюйма, длиною 1 5  Футовъ, 

соблюдаетсл слѣдующее правило:

Л инейны й Ф у т ъ  угловаго желѣза въ 5 X  5  X  7  

дюйма вѣситъ 1 1  Фунговъ Анімійскйхъ; изъ того 

1 5  ф у т о в ъ  окажутся вѣсомъ 1 6 5  Фунговь ; къ тому 

слѣдуетъ прибавить 2  Фута на обрѣзку коГщовь, что 

составитъ 1 8 7  Фунговъ. И з ъ  опытовъ дознано, что 

иа каждый выкатной центнеръ легкиХъ сорговъ же- 

нѣза, гіроисходитъ угару около 10  Фунтовъ^ а но- 

тому ввсъ пакета дола;енъ быть не менѣе 2 0 5  Фун- 

товъ Англійскихъ, и.іи 5 пудовъ Ъ Фунтовъ Руескихъ.

Успѣхъ приготов.іеніл различнаго рода прокатнаго 

желѣза, гюказанъ въ нпже-едѣдующей таблицѣ.

>28
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Нлзвлнш сорта сыбатанылго

Длиид
брусапо
обрѣзкѣ
концовъ.

Вѣсъ лв- 

исннаго 

оута.

Слѣдуетъ

прокатить.

Пронсходнтъ  

угар / ца 1-иъ 

цеитнеръ.

Вѣсъ

накета.

Насажилает-
г

ся въ иечъ за 

одинъ разъ.

Врсмя

проварки

пагетовъ.

Время про- 
варки паке- 

товъ отъ 1-й 
иасадкп.

Чис.іо иаса-
ДОКЪ П'Ь 1і

часовъ въ 
печь.

Выкатываст- 
сявъ12 часов-і. 
ютово о5р1>- 
эаипыхъ брус- 
евъ огь ‘2-хъ

печеіі.•
ЖГ-ІЪЗА.

ф У и т ы. Число па- 
кетовъ.

*

Ч а с ы. Чнсло. Тониы.

Угловое желгьзо:

Въ 3  X  5  х  т  дю йиа. 15 11 17 1 0 2 0 5 1 4 і о т ь 4  АОх 6 1 2

Въ 2-~ х  X ^  дюйма. 15 6 4 17 10 121 15 і 1 5 7 т

Въ 5 X 6  X 4  дюйма. 15 2 0 17 1 2 5 7 7 8 1 * ' т
5
т 5 1 0

Желгъзо те:

Въ 5  х  Ъ~ X  4  дюйма. 15 1 0 17 10

00ч-< 14 1 1 5 9

Вь 4  X 2  X ~  дюйма. 15 6 17 1 0 1 1 2 16 1 1 5 6

Въ 5  X б  X I  дюймъ. 15 5 0 17 1 2 5 6 5 5 1 -  * »
1

Т 5 1 0

Къ. 4-лу лис/пу Горн. Ж урн. Кч. IX І Ш .

% ^

■





ЪЪІ

Свѣдѣнія эти, ііріобріітеиныя мною цастнымъ обра» 

зомь, отъ .іюдгй, но вндимому вврныхь, сошлись 

довольно бдизко съ собственііыми моимн набдюде- 

нілми; за всѣмъ тѣмъ не могу сказать съ достовѣр- 

ностыо, чтобъ въ составденной мною таб.шцѣ не 

вкралнсь какіл-либо ошибки.

На проварку ікелѣза употребляетсл вь одной сва- 

рочпой иечи, въ 24 часа, около Ъ топпь 6 центнеровъ 

каменпаго угдя, то егть окодо 19 8  иудовь.

0  /ригопгов.іенли огѵ.епровоЪныхъ трубь длл парозыхъ

котловъ.

По секрету, въ кото|>омъ содержать здѣсь это про- 

цзводство, былъ я допуіцснъ къ осмотру его толь» 

ко на одинъ разъ; а нотому наблюденія мои могли 

быть только нове|>\ностныя.

Ддя приготовленія трубы, діаметромъ э дюйма, 

толщипою ~  дюйма и ддиною 1 5  Футовъ, берутъ же- 

лѣзную полоеу, шириною окодо 9 -  дюймовъ, тол- 

щиною т -6- дюнмовъ и длиною около 1 6  футовъ; 

описаниую подоеу закру гляютъ съ клгкдаго конца 

на Фута, въ холодномъ состояпіи, ручнымъ мо- 

лоткомъ въ желобчатой наковальиѣ, такнмъ обра- 

зомъ, чтобъ окоиечности полосы загнулись въ совер- 

шенную трубку; по окончапіи чсго закладываютъ ее 

въ сварочную печь особаго устройства. Рлзмѣры и 

уетройство сварочной печи, сколько я могъ замѣтить, 

нижеслѣду ющіс:



1 (о нлружѣ: диилою около 1 2  а>) говъ, шнрнною 

около 5 Ф)товъ н вышнпоіо око.іо С фѵтовъ; надъ ка;к- 

діішъ копцгмъ нмѣется но одной дымоотводпой тру- 

бѣ, ііышнною око.ю 2 0  Футовъ. Съ каікдой стороны  

пгми имѣются ио 4 Фурмы, діаметромъ около 2  дю й-  

мовъ, отстоліціл одна отъ другой поити на 2 1  <і>у- 

та, а отъ почвы на 2  Фута; надъ каждою фурмою  

ііміістсл топка, отстолщал отъ Фурмы на ф)'“ 

та, а вмшина н піирина топки 1 Ф)ть.

ВнутрснностЬ псчи состоитъ изъ пода, провсдсн- 

наго во всю длнну псчи и шириною около 2  Фу- 

говъ; ПОДЪ ІІОДОМЪ выиожснъ сводъ, вышипою нс 

болѣе 1  Фута. Съ каждаго конца печи имѣется ра- 

бочее отверстіе, закрывающееся подъсмною заслоп- 

кою, подобно какъ при всѣхъ сварочпыхъ печахъ. 

Дальнѣйшихъ размѣровъ и подробностей устройства 

я выемотрѣть не могъ; а потому составить чсртеіка 

печи я ие въ состояніи.

Къ переднему концу печи гіриставленъ станокъ, 

однпаковаго устройства, какъ изображенъ у Г. Ме- 

віуса на чертежѣ 52 , Фіігура 1 5  и 16 .

Закругллемую полосу залолліли съ заднлго конца 

печи, при чемъ будучи длиннѣе печи, концы ся вы- 

сунулись съ каждаго коица печи почти па Фута.

Еогда полоса нагрѣлась до желтокаленіл, то пе- 

редній закруглснный копецъ ея, захватили въ кле- 

щи I ,  Фигура 1 3  и 1 4 ,  а съ передией стороны упо- 

рокъ /?, надѣваются на закруглснную часть полосы



гѵ т  1 *1 л а

укелѣзиыя клгщи, иодобиыя предсішвлсішыіиъ у Г. 

Мсвіуса въ чсртежѣ 52 , въ Фигурѣ 17), имѣющія та- 

К)Ю вырѣзку, чтобъ д.іиниыя кромки полосы, заги- 

баясь ііч. трубку, но доходили др)гъ до друга на 1  

дюймъ. Приставивъ такимъ образомъ клсщи, приво- 

дять станокъ въ движеніе и пропускаютъ сквозь 

клещи всю остальную часіь полосы. За тіѵм ь закла- 

дываютъ запіугую полосу въ печь вторичпо и нд- 

грѣваютъ се до бѣла; по достиженіи чего пропуска- 

югъ загнутую гіолосу сквозь другія клещи, имѣю- 

щія такую вырѣзку, что кромки полосы сходятся 

почти плотно; сквозь эти клещи, полоса пропускает- 

ся только до мѣста, бывшаго по нарѵжѣ. За тѣмъ 

кдадутъ образовавніуюся трубу вь иеиь въ Ъ~й разъ, 

и нлгрѣвъ сс до степени вара, пропускаютъ сквозь 

третьи клещи, имѣющія такую вырѣзку, что шовъ 

трубы свлривается совершенно плотно*, сквозь эти 

клещи трѵба пропускается до той яіе точки, до ко- 

торой пронустили се сквозь вторыя клещи. Сваривъ сс- 

рсдку трубы,сварили каждый конецъ ея съ двухъ разъ, 

проиусгивъ ес только сквозь вторыя и третьи клещи,

Сваренная такимъ образомъ труба вы п р я м дя стся  

однимъ рабатникомъ, на горизонталы-ю лсжащей, чу- 

гупной нодировашюй доскѣ, ддвтюю 9 Футовъ, и ши- 

рииою ’\ Фута. Положивъ трубу на доску, надвига- 

ю тъ  на н се  ч угун н ую  коробку, длиною 7  Ф утовъ5 

шириною 5 Футог.ъ и гдубиною 6 дюГшовъ. Короб- 

ка эта виситъ на цѣпи и онускается согласно діа-



м пр а выпрлм.ішоиціхся трѵбъ; л д.іл уполнчппаііін 

ТЯИіГСТИ сл, нлгружаюті. сс ітірлмн, СОГ.ІЛСПО ТО.ІІЦИ- 

ны выпрлѵ.іл і о і ц п х с я  трубь.

У.юлліві. выпрям.ілющуюсл трубу въ над.ісжліцемъ 

ію.іоікенін, приводлтъ мсханиэмъ въ дѣйствіс, по- 

орсдетвомъ которлго иоробка двнгастся ионорсгі. 

взадъ и впсредъ, по горизфітлльно прлмому направ* 

.існію*, л т|іуба, катаясь мсжду доскою и коробкою, 

вынрлм.ілстся соворніенно вѣрно, прн чомъ рлбот- 

никъ выдвигаетъ и подвигаетъ ос, смотря по надоб- 

иооти. А чтобъ труба, выіпедъ изъ подъ прлмите.іь- 

илго станка вь кл.існомъ соотояніи, ие мог.іа согиуть- 

оя вторичпо; то д.ія быстрѣйпіаго охлаждснія ея, 

пуетили на нсе, во время выпрям.існія ся, струю 

хо.юдной воды, ох.іадивпімо трубу до такой степе- 

ни, нто сс мо;кно бы.іо взлть въ голыя руки.

Загибкл и сварка описаннон трубы иродо.іжа.іась 

не бо.іѣе т  члса; а выпрямлсніе ся не болѣе 5 

минутъ.

Выпрям.іспнля тлкимъ образомъ трѵба нмѣ.іа со- 

всршоипо гдлдкую поворхность, какъ по илружѣ, 

такъ н внутри.

Обрѣзка подобныхъ трубъ производитсл подъобык- 

иовснными пожницлми, подобно какъ бруски угло- 

ваго жслѣза въ л X  X  т дюйма, съ тою только раз- 

ннцою, что вмѣсто угловптаго лезвея закладывастоя 

круглое лезвос.

Въ заводт. Г. Вентехау, въ городѣ Веднссбургѣ,
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В5ІДІ..П. а іюдобііое гке заведеніе, отличавшеесл вь 

производетвѣ только тѣічъ, что ио.іосы загибалиеь 

въ грѵбки, ири первомъ началѣ, во всю длину и 

при томъ подъ обгкимнымъ сганомъ иодобнагоуетрой- 

ства, какъ представлено у Г. Мевіуса въ чертегкѣ 52 , 

въ Фигѵрѣ 8  и 9. Ыо какъ а зашелъ въ этотъ за- 

водъ елучайио, пе имѣа нсобходимаго рекомеида- 

тельнаго пнсьма, то миѣ не позволнли пробыть да- 

же болѣе 1 0  минутъ.і/

Обточка катальиыхъ валковъ производитеа въ за- 

водѣ Окъ>Фармъ, по етаринной Ашлійекой методѣ, 

иодобно какъ на Воткинскомъ заводѣ.

Обшій обзоръ завода Окъ-фармъ.

Во всемъ заводѣ имѣютса 44 иудлинговыхъ печи, 

1 5  еварочныхъ иечей, !І доменныя пеии, 1  отража- 

тельнаа печь, дла переплавки чугуна, о вагранки, 1  

раФинировочный горыъ,- 2  сталетомительиыа гіечи и 

нѣеколько кузницъ, заключающихъ въ себѣ до А0 

огней.

Дла обжима пудлинговыхъ куековъ, имѣютса 2  

лобовыхъ молота, въеомъ, каждый, около оОО пу- 

довъ. Дла прнготовленіа пластовъ и листовъ имѣют- 

са 2  прокатныхъ стана.

Дла приготовленіа разныхъ еортовъ угловаго и 

крупно-круглаго гкелѣза, равно какъ и дла приго- 

товленіа желѣза-зетъ, гкелѣза-те и вообще для раз- 

ныхъ сортовъ корабельнаго и локомотнвнаго гкелѣза,

имѣютса 2  прокатпыхъ етана.
Горн. Журн. / І Н .  IX . 1М 8 , 5
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Дѵіл приготоп.іѳнія р.ізныхъ сортовъ полосопаго 

ліе.іёзл, имѣются 2  прокатныхъ стапа.

Д.ія прокатки пуд.нппопаго и односварочнаго же- 

.гііза, имѣются 4 отапка.

Д.ія приготовлснія об|)учпаго и іілющн.іинаго ;кс- 

лѣза, имт.югся 2  стапка нлющилі.ныхъ.

Для приготовлепія рѣзнаго ікслъза, имѣстся 1 рѣз* 

нон станъ.

Для приготовленія мслкопрокатнаго желѣза, имѣют- 

ся 2. ирокатныхъ станка.

Для разрѣзки и обрѣзкн выкатаиныхъ сортовъ 

и;елЬза, имѣются 6 н о н і н і і ц ь  н 2  круглыя пилы.

Для обтачиванія катальныхъ валковъ, имѣюгся 4 

станка.

Для доставлснія дутья въ домснныя и ваграноч- 

ныя иечи, равно какь и въ 40  кузничныхъ огнсй, 

имѣются: 1 цилиндричсская машина и э вснтила-

тора.

Для копки стали, имѣются 2  хвостовыхъ молота, 

вѣсомъ каждый около 1 5  нудовъ.

Д.тя п|)иведенія всего этого мехапизма въ дѣйствіе, 

имѣются э паровыя машины и одно ;келѣзное на- 

ливное колесо. Изъ нихъ первая маіпипа въ 96 силт, 

вторая въ 00 си.іъ и третья въ 50  силъ, дѣйствую- 

щія всѣ три парами, доставляющимися частыо отт» 

особо отаиливающихся котловъ, болынею ;ке частыо 

отъ котловъ, иагрѣваемыхъ теряющимся пламенсмъ 

нудлинговыхт» и сварочныхъ печей. А на.інвное ко*



.нто уиотрсбияегся СДИИСТВСПіЮ д.ія хпостовыхъ мо- 

.іоговъ; діамстръ сго 1 2  Футовъ, шириною 5 футовъ и 

дѣйствустъ водою изъ коидгнсаторовъ иаровыхъ ма- 

шиаъ, такь какъ,. по холмистому по.южсиіго завода, 

оказа.юсь къ томѵ совсршсииое удобство.

Д.ія об.іепіеиіл подвозии и отвозки матсріяѵіовъ, 

продукговъ и припасовъ, имѣются жсліізиыя доро- 

ги по всѣмъ иаправлсніямъ, проходящія ииогда на 

разстояніи 1 |  ми.*и; а въ пуд.шпгово-прокатномъ за- 

веденіи, полъ настлаиъ «іугуиными досками. ХІерс- 

возка нроизводится лошадьми и чястію людьми; 

какъ то: въ пудлингово-прокатиомъ заведеніи, гдѣ, 

по тѣсиотѣ мВста, лошадсй употрсблять нельзя, пе- 

ретаека вещей производитея людьми, или па тач- 

кахъ, или помощію краиовъ, распо.южсниыхъ по блн- 

зости прокатныхъ сганковъ. ПІлакъ изъ сварочныхъ 

и пудлинговыхъ печей выпускается прямо въ чугун- 

ныя коробки па 4 колесахъ и отвозитса въ отвалъ 

двумя малолѣтами, на разстояніи 40 саженъ. Вообще 

же для гюдвозки чугуна и угдя, имвется для вссго 

пудлипговаго и прокатнаго передѣла не бо.іѣе 6 че- 

ловѣкъ въ каждую сиѣну. Въ прочей же часги за- 

вода и впѣ завода персвозка производится по же- 

лвзнымъ дорогамъ лошадьми; при чсмъ, не смотря 

на хо.імистое положеніе завода, вся персвозка про- 

изводится 20  лошадьми, тогда какъ безъ ліслѢзныхъ 

дорогъ потребовалось бы не мснѣе 50  .юіиадей.

Во врсмя занятій моихъ вь заводѣ Окъ-Фармъ,
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пгргжидлл прнготоп.ігніе р;і;і.іичіи.іхь родовъ кора- 

бельнаго іі котслыіаго жсл ііза, поспо.іьзопался я слу- 

чаемъ осмотрѣть ниікес.гВд) юіціе заводы.

1)  Злподъ Г. Фостсра, вь городѣ Стлурбрида;ѣ, 

злннмліоіціпім приготовлсніемъ рс.іьговъ и рлзпыѵъ 

родовъ корлбельнаго н коте.іьнлго желѣза. Црн миѣ 

ГОТОВИ.Ш І1.1ЛСТЫ, Д.ІІІНОН) 8 Футовъ, ширииоіо 2-і фу- 

та и толщиною 4-Дюймл. Способъ прнготовленія ихъ 

соверпіснно подобенъ, клкъ вь злводѣ Окъ -Ф лрм ь, 

и проводпикъ моп увѣрялъ меня, ито Г. Бойдель 

перепялъ способъ этотъ у Г. Фостера. Обрѣзка 

пллстовъ ироизводится гіодъ плтеитованиымъ стл- 

иомь Г. ТоринкраФтл, устроснилго г.ъ этомь злводѣ 

такимъ обрлзомъ, что лиеты длиинѣс 9 Футовъ мо- 

гутъ быгь обр!;злиы съ двухъ рлзъ, бсзъ МЛЛ ІіЙНІЛГО 

затрудиеиія, при чемъ о 6 | > і і з к и  остлютея совершсн- 

но прямыми. Для п}>иготовлеиія мелкопроклтнаго, 

проволочплго и въ особсипости обручнлго желѣзл, 

прсдпочитлется облиімлть пудлинговые колобки въ 

горизонта.іыю кругломъ обжимпомъ еглнѣ (смотри 

переводъ Г. Мевіуса чертежъ АО, Фигуры 1 ,  2  и ?>) 

по той причнпѣ, что клкъ въ этомъ стлпѣ возмож> 

но обжимагь колобки только малаго рлзмѣра и при 

томъ единственно лучшаго качества, то пудлинговые 

мастера обязаны готовить ихъ съ наиболыпимъ стл- 

рлиісмь, потому что, въ противномъ случаѣ, за ко.іо- 

б(^къ, рлсплвшійся въ стапѣ ил нѣсколько кусковъ, 

мастеръ платы пи клкой не получаетъ. Злводчикъ



жс выигрываетъ ири употребленін этого стлна тѣімг, 

что онъ нзбав.іяетел болынаго брака^ при прию- 

токленін проволочнаго н обручнаго желѣза, могущп- 

го проніойтн отъ употреблспіл гкелЬза низшаго ка- 

иеетва, что легко могло бы случитьсл при употреб* 

лепіи гке.іѣза, обгкатаго первоначально подъ моло- 

томъ, гдѣ колобки поередственнычъ качсствъ обіки- 

маштсл съ таішмъ же ѵдобсхвомъ, какъ и колобки 

лѵчіпаго качсстаа.

2) Заводъ Конгрипсъ, принадлежащій Британской 

желѣзной компаніи близъ мѣсгечка Кредлн; заводъ 

этотъ занимаетсл выплавкою Ч)і’)на нагрвтымъ дуть- 

емъ, пудлингованіемъ желѣза, приготовленіемъ рель- 

совъ п гірокаткою по.юсоваго и мелко-прокатнаго 

же.іѣза. По металлургической части, я въ этомъ 

заводѣ особаго иичего ее замѣтилъ; по механиче- 

ской же части обратилъ я вниманіе на устройство, 

длл подъема на домеиныя печи проплавляемыхъ 

матеріяловъ, воздухомъ отъ воздуходѵвиыхъ машинъ, 

извѣстное подъ названіемъ (аіг ІіГі), то есть воздуш- 

наго подъсма; о чемъ обьяснено въ послѣдствіи.

Ъ) Заводъ 'Нейнъ-ііоксъ, оринадлежащій Британ* 

ской желѣзной компаніи. Заводъ этотъ запимается 

ириготовленіемъ иудлииговаго и сварочиаго желѣза, 

приготовлеиіемъ рс.іьсовъ и прокаткою пластоваго 

мелкосортнаго и обручиаго желѣза.

Оластовъ ирн мнѣ не готовили, и прпготовленіс

оо9



?)'Ю

рг.іьсоііь иысАіатрииать миѣ ис ію.шо.ш.іи. Іілаоті.і 

обрізаываіотсл прдъ иаіеіітоііаіііп.імъ Торник[>а<і>т- 

скіімъ ^станомъ.

4) Заііодь В г і е і і і р и л а д л е . н а і ц і Г і  Бритаііской 

;«е.іТ.;шоГі компаніи; Заіюдъ этотъ зашімастсл р а Ф і і -  

иированісмъ, холодш.імъ дѵті.емъ ія.шлавленнаго чѵ- 

пнл, прнготовленісмъ желѣза малокрпчш.шъ спосо* 

бомъ н прокаткоіо этого жслѣза для дальнѣйшаго 

ііередѣла сго ія. нроволок}'. 1 1 а передѣлъ въ крнцы 

даютъ б  і і ѵ д о і і ъ  р а Ф ш ш р о в а п н а г о  чугуна и  обрабо- 

тывають сго древсснымъ углемъ, при > ііотреблеиіп 

холоднаго дутья; но колнчество выдѣлки и употреб» 

леніе матеріялопъ на нзвѣстпое количество желѣза, 

узнать я не могъ. Крицы обжимаются подъ Т)00 

пудовымъ лобовымъ молотомъ въ квадратиый брусъ, 

около 5 дюимовъ толщиною; за гѣмъ бр)еокъ раз- 

сѣкаетсл но поламь, а обѣ половины сго иаеаіки- 

ваются въ сва])очную печь въ каленомъ состояніи, 

гдѣ гіроваривъ пхъ надле;кащимъ об[)азомъ, прока- 

тываютъ ихъ въ ирокатныхъ стапкахъ. Устройство 

крпчпыхъ горновъ имѣетъ то преимущеетво передъ 

Гусскими, что работиики отражательному ;кару не 

нодвсргаются; такъ какъ пламя изъ горна п|>о\одить 

вь трубу отъ /ѵ)Д'й, то есть вь иротиг.уполо;ыіун> 

сторопу оть рабочей стороиы, а не прямо къ верху, 

и.ін даже въ бокъ, какь дѣлаетса иа миогпхъ Ураль- 

скихі. заводахъ; кромѣ того горпа загорожены, съ 

обонхъ боковь и по верху рабочей сто|>оны, пуеты-



ми ч) г ѵ і і н і . і м и  стѣнамя, охлаяідающичися, ьъ с.іѵчаі; 

надобпости, проточнок) водою.

5) Ч-утуно-плавиленный »аводі» Г. Гибенса, вьниіав- 

ллшіцій чуг] пь прн ) нотребдсіпн пагрѣтаго д)тьа. 

В ь этоіѵгь заводѣ видѣль я устройство для подъема 

| ) ) 'Д Ъ  и ф л ю с о в ъ  воздухоѵгь, выстроенное, 1 2  лѣть 

тому назадъ, самимъ Г. Гибенсомъ, счіітаюіцпмсл 

изобрИтателемь этого механизма.

6) Ч)Г)но плавилеиаый завод ь Гг. Окса и Дашнса, 

вьшлавлнющій мугуиъ пагрѣтымъ дутьемъ- й поды- 

мамхцій проплавллемые матеріллы иа домны, таким ь 

же )’стройетвомъ, какъ въ заводѣ Г. Гибеиса. Это 

устройство дѣйствуетъ 5 дѣтъ безъ малѣйшей ио- 

чпнкп.

7) Заводъ ■СогЬупа-ІІаІІ 5 нринадлежаіцій Британ- 

ской желѣзо^гальвапической компаніи. Этотъ заводъ 

запимаетсл выцлавкою чугуна иагрѣтьшъ дутьемь и 

приготовленіем ь кровельныхъ листовъ изъ собствен- 

наго пудлипговаго желѣза. Приготовленш листовъ, 

сколько л могъ замѣтигь въ одно краткое носѣЩе- 

ніе, производится слѣдушіцим ь образомъ:

1) Лиеты выаатывмютсл, длиною около 8 -̂ Ф)- 

товъ, ншриною около 4 фуговъ и толщииою, ІЮ 

виДимому, болѣе ~  дюйма; прокатка ихъ ироизво- 

дитсл подобпо іірокаткѣ котельныхъ листовъ въ 

Воткинскомъ заводѣ.

2 ) Выкатанные листы обрѣзываются иодь станомъ 

иодобно представленному у Г, Меві^са вь черте;кѣ 'VI.

ъ т
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Ъ) Обрѣзапиые иисты оиускаютсл въ чанъ съ 

спабымъ растворомъ сѣрнон кнс.юты, что діиастсн 

для очисткн листовъ отъ толстой окалнны и нра- 

снаго налета; тонкая а;е окалина, имѣющал чрриын 

цвѣтъ, отъ лнстовъ не отдѣлястся. ІІогрузка каж- 

даго листа къ раетворъ продолліается нс болѣе 5 
мнпутъ.

4) Очищеиные до такой стспени листы, безъ нред- 

варительной осушки, кладутся прямо въ каинлыіѵю 

иечь, подобнаго устройства, какъ представлено у Г. 

Мевіуса въ ч ертежѣ 58 , въ Фигѵрѣ 1 ,  2  и о. За 

одинъ разъ насаживается до 8 лиетовъ, кладущич- 

ся одинъ на другой; по врсмени иагрѣва  я замѣтиті» 

не могъ.

5) НагрЬвь лнеты до впшнево-калеіші, кладутъ 

ихъ по два на чугуниую столенпшцу и очищаютъ 

ихъ отъ слабо прнставшей окалины деревяиными 

продолговатыми лопатками; очнстивъ обг. стороны 

верхняго листа, передаютъ его подъ катальный ста- 

нокъ и оканчиваютъ отбивку окалнны огъ втораго 

листа. Очнстка каждой гіары продо.ькается, по види- 

дюму, нс болѣе 1 0  минутъ, при чсмъ листы осты- 

ваюгъ до такой стснснН, что нхъ можно захватить 

руками; а цвѣгъ листовъ приб.іижастся къ свинцово- 

сѣрому.

П) Очіпцеппые такимъ образомъ листы персдают-



ся иодъ каталыіын станокъ, длн выгиба ихъ, какъ 

іюказано въ поперечномъ разрЬзѣ, въ Фигурѣ 10 ,  

что пзвѣстио здѣсь ііодъ имснемъ Сагго^аііп^. Сга-

ИОКЪ ЭТОТЪ СОСТОИТЪ НЗЪ ДВ)ХЪ Ч)Г)ННЫХЪ ц и а и н -

д р и ч е с к и х ъ  в а л к о в ъ ,  д л и н о ю  о к о . ю  7 - 1  ф ѵ т о в ъ  н  т о л -  

щ и н о ю  м е а ? д у  в п а д и н а м и  о к о л о  1 ~  Ф у т а ;  а  п р о т и в ъ  

в ы п у к л о с т е й  о к о л о  1 | -  Фута, к а к ъ  н р е д с т а в л е и о  в ъ  

п о п е р е ч и о м ъ  разрѣ зѣ  в ъ  Фигурѣ 1 7 .

В ъ этом ъ станкѣ, кажДый листъ прогіускается  
только одинъ разъ; а валки оборачиваю тся  въ одну  
мииуту, по видимому, не болѣе 1 5  разъ.

7) Загнуты й такнмъ образом ъ листъ в ы х о д и т ъ  

изъ  подъ валковъ въ длииу соверш енн о прлмымъ, 
а п оп ер егъ  загнутымъ нѣсколько ду го ю , какъ п р ед-  
ставлено въ Фигурѣ 17 .  А потому для в ы р а в н и в а н і я  

листа въ ш ирину и для загибки его въ длину, со-  
г л а е н о  Ф о р м ы  к ры ш и, п ер ен ося тъ  листъ п одъ ста-  
нокъ, и зобр аж ен н ы й  въ Фнгурѣ 1 8  п 19 ,  гдѣ:

Л. Станокъ.

В. Валки, обточены , какъ и зо б р а ж еп о  въ Ф игурѣ 1 9 .

СС'. Желѣзный костыль, состоящій изъ іілоскаго 

колѣна с, толщиною около 1  дюйма и колѣна с* изъ 

круглаго желѣза, толщиною около 2~- дюймовъ. Ко- 

лѣно с надѣвается на болгъ „г, ввинчснный въ станокъ; 

а нижпій копсцъ колсна с* прикрѣиляегся къ полу 

Фабрики. Къ другой сгапинѣ прндплано такос же 

устройство.

У\Ъ



Е. /Кел і іл і іьш іииокъ, симзываіощііі оба костыля. 

Іірокагка гіроизводмтсл слЪдѵюііщль образомъ: 

Первонача.іыю к.гадутъ лнсть на иа.іокь />, іі 

ныпр»минъ его иь р>кахь, пронускаюѵъ его сдо.іь, 

ьакъ пйказано буквамн 1 , 1' ,  прп чѵмі» чаі:ть I' за- 

гнбается дугою по мѣрѣ иыхода нзъ поді. і;;кікоьь, 

а какъ инсты прокатыванітсл въ хо.іодномъ СосТОя- 

нін, то д.іл над.іежащаго выпіба нхъ одиого про- 

пуска нсдостаточно. А потому, смотря по потребной 

степени дугообразнаго загнба, одинъ н тотъ же 

инстъ, прокатываетгя отъ 5 до 1 0  разъ. Ес.іи же 

листъ долженъ Сыть въ длину прямой, то костылп 

СС* сннмаютсл, а листъ прокатывается огь Ъ до 5 

разъ. IIри чемъ, въ обоихь случаяхъ, волнообразный 

выгибъ ихъ измѣнлется, какъ моікіго замѣтить, срав- 

нивал Фигуру 1 6  сь листомъ йзображеннымъ въ 

Фигурѣ 1 7 .

Скорость обороговъ валковъ одинакопа, какъ въ 

станѣ Фіігура 1 7 .

8 ) Выгнутые такимъ образомъ листы, длл покры- 

тія цинкомь, передаюгсл въ гальвано-пластическос 

заведеніе, гдѣ обработываюгся слѣдующимъ образомъ:

а) Первоначалыю каждый лисгь порознь ооу- 

скается въ чанъ съ такимъ растворомъ сѣрной кн- 

слоты, что онущенный листь, въ нродолженіе 1 0  

минутъ, очищастся огь окалины совериіепно, полу- 

ная жслѣзно-бѣлый цвѣтъ съ слабымъ мсталличе* 

скнмъ блсскомъ, схолшмъ съ цвѣтомь п блоскомь



нсію.іИ|)оваіінаго олова; при чемъ, для уси.ісмші д іін- 

ствія КИС.ЮТЫ, пропускается въ чанъ водяной паръ, 

но трубь око.ю 2-хъ дюймовъ діамстромъ, Въ про,- 

до.іженіе 1 0  мннутъ, листъ нѣсколыш разъ выии- 

мается, для наб.іюденіа :іа успѣхомъ отдѣ.іенія ока- 

.іины, и если при этомъ оказываетсл, что въ нѣ- 

іюторыхъ мѣстахъ окалина остается дольніе иежсли 

въ ирочнхъ мѣстахъ, то се сцараныішотъ ста.іьнымр 

скрсбалками.

Чаиъ, глубкною 5 Фуга, д.шною 9 Футовъ и Гнн- 

риною Фута, и выложснъ свинцовыми листами.

b) Очиіценный такимъ образомъ лнстъ псредается 

во 2 -й чанъ, наполнепный чистою водою, при чемъ 

для удобнѣйшаго огюласішванія сго, чань дѣлается 

шириною 5 Футовъ, длиною 9 о>утовъ и глубиноЮ 

около Фута.

c) За тѣаіъ, для окончательной обмывки, листъ 

персноситсл въ 5-й чанъ, схо;кій во всемъ со вто- 

рымъ чаномъ.

с!) ТІо обмывкѣ листа йъ обоихъ послѣднихь ча-
і :  . < 7 Л -  8

нахъ, гіереиосятъ сго, для осмотра, на столь, иесли 

прн этомъ на листѣ оказывается неотдѣ.іившаяся 

ока.шна, то ее или очигцаютъ скрсбалиами выпіе- 

описаипыми, и.іи, сс.іи это ие удастся, то лпстъ по- 

Іружастся въ 1 -й чанъ вторично.

с) Совершенно очшцешіый н обмытын лисгъ по* 

г|))н;астся вт. '!*и чанъ, нано.інсиный раство[юмъ



“>'|Г>

кисиоты, объясненнип ліи1» подъ имоисмі. 8аІІ ѵѵаіег, 
то есть солспой ноды.

{') За тѣмъ псроносятъ .пістъ нь 5-й чапъ, :іа- 
кліочаюпнн ві» собг» тотъ жо растпоръ, но только 
въ силыіѣйпюй стспопи, съ нримѣсью, канъ увѣрили 
мсня, раствороннаго нъ нсй олова.

Раямѣры обонхъ послѣдпиѵъ чанОвъ сходны съ 
4-мъ чаномъ, а растворенныя пъ иихъ кнслоты па- 
ходягся въ холодномъ состояніи} гіри чемъ вь каи;- 
домъ чанѣ, каждый листъ порознь, пробывастъ не 
болѣс 5 минутъ.

§) Изъ плтаго чаиа листы порсиослтся въ су- 
іпильиую иечь, гдѣ, помощію 2«хъ противуполож- 
ныхъ жслѣзныхъ рѣпіетокъ, помѣщають нхъ стой* 
мя на длинныхъ кромкахъ. За одинЪ разъ гіросу- 
шивастся до Т)0 листовь, чго производится воль- 
ііымъ жаромъ и досгпгастся не болѣе какь въ нол- 
часа. Листы, но просушкѣ, имѣютъ тускло-оловлнный 
цвѣтъ оъ бѣлымъ неизвѣстиымъ мнѣ налетомъ.

і) ГІо мѣрѣ нросушки листовъ, погружають ихъ 
порознь въ 6 чань, наполнспный горячимъ раство- 
ромъ цннка въ амілкѣ. Чаііъ состонтъ изъ жслѣз- 
пыхъ пластовъ т  дюйма толщиионЗ; длиііа чана 10 
футовъ, ширина 2  Фута и глубииа 4 Фута. Чанъ окру- 
ліеиъ со всѣхъ сгоронъ пламя-проводнымп кирпич- 
пыми трубами, содержащими растворь вь постолн- 
номъ кнпяченіи. Работа производится слѣдующимъ 
обра.юмъ: два работпнка оъ каждаго копца чана,



гтоя на м.і.імя-проподныхъ трубахъ, бгрутъ пистъ 

г.ъ клсщи и опускаютъ сго въ чанъ, гдв продер- 

жавъ нс боиБе одной минуты, вынимаютъ его по* 

крі.ітымъ слоемъ цинка съ си.іьнымъ металличегкимъ 

блеекомъ*, во время же погрузки листа въ чанъ, от- 

дѣляется на поверхности расгвора черная пт.на, а 

комната наполияется силыіымъ запахомъ.

/і) Изъ 6 чаиа передаютъ диетъ въ 7 чапъ, наиол- 

иенмый слабымъ растворомъ сѣрной кислоты, въ ко- 

торомъ проДержавъ листъ око.ю одной минуты, пе- 

редаютъ его на столъ и очищаютъ его, со всѣхъ сто- 

роггь, мокрымъ рѣчнымъ гіескомъ; по Окончаиіи че- 

го, ополаскиваютъ его чистою холодною водою. Если 

при этомъ оказывается въ какомъ-либо мѣстѣ пле- 

па, то ее вырубаютъ, а листъ погружается въ цип- 

ковыи растворъ вторично.

І) Ополоскапиые такимъ образомъ годные лиеты, 

насагкиваются во 2  отдѣленіе сушильной пеци, от- 

куда, по миноваиіи получаса, вынимаются совершеп- 

по готовыми къ употребленію. Толщина приготов- 

лепиыхъ такимь образомъ листовъ, повидимому, пе 

меиѣе т ~ дюйма. Въ 1 2  часовъ приготовляется отъ 

2 Т до 5 тоинъ, что еобствеимо зависитъ отъ тол- 

щины листовъ.

При рабогѣ находятся 2 0  работниковъ и 2  ма- 

стера.

Осмотромъ этого заведспія запялся я не только 

что изъ любознатедыюсти, ио собственно гютому,



что проиаводстпо это можстъ имѣть в.ііяніе н;і ио- 

стройку желѣяпыхъ судоот»; такъ какъ нѣкоторые 

йладѣ^п.цы желѣзныхъ судопъ, затрудняясь частою 

окраокою ихъ н встрѣчяя гірепятствіе въ імаваніи, 

отп» насѣдянія ко дну судовъ огромнаго количсства 

раковннъ, начинаютъ замышлять объ упогроб.іепін 

на обшивку судовъ га.іьванизированныхъ п.іастовъ, 

кото|)ые, будучп, въ нача.гіі построики, гораздо до- 

роніе обыкновенио-окрашенпыхъ пластовъ, поведутъ 

одиако ;і;ъ къ уменыпенію расходовъ на дадыіѣйшую 

окраеку донныхъ імастовъ, и препятствуя насажива- 

нію раковннъ, пое.іужатъ къ быстрѣйшемѵ ходу су- 

довъ, что д.ія вѵіадѣдьцевъ часто неоцѣнимо.

Для ирышъ огіисываемые листы имѣютъ то преиму- 

щеетво, что во.іно-образные выгнбы ихъ, упрочивая 

.шсты, замѣияютъ собою половинное количество по- 

перечныхъ стропилъ, столь много отягощающихъ 

обыкновенныя крышіц что же касается до покрытія 

ихъ цинкомъ, то видѣвъ нвско.іько Фабричиыхъ 

крышъ, выстроенныхъ въ продолженіс 2  послѣдпихъ 

иѣтъ, не замѣтилъ я на нихъ ни мадѣйіпаго признака 

ржавчины.

Въ этомъ же заводѣ видѣлъ я устройство ддя подъ* 

♦'ма рудъ воздухомъ совершенно отдичнаго рода и 

столь удобнаго для введенія на Уральскихъ заво- 

дахъ, что я счелъ за нужное заказать чертежъ это- 

го устройства.

За день до отъѣзда моего изъ завода Окъ-Фарма

У і8



іиідіиъ /і прокатку кругллго желѣза діаметромъ 5 — 

дюймовъ, что дѣла.юег» елѣдующимъ образомь;

1)  Каждый пакетъ еоетвѳялъ нзъ 9 п.іастопъ одио* 

еварочиаго яіедт.за, толщиною въ 1  дюймъ, ширииою 

8 дюймовъ и длиною 5 Футовъ.

2) Въ ка;кдую печь помѣщалось не болѣе 4 по- 

добныхъ пакетовъ.

о) Проварка продолжалаеь съ небо.іыиимъ 1 ~ 

чаеа.

4) Пыемка пакетовъ изъ печи произподилась, по- 

добно, какъ описаио было при прокаткѣ желѣза*л«е 

т» э X  б X  ^ дюймъ, еъ тѣмъ только различіемъ, что 

при домкратѣ находилоеь Ъ человѣка, а у клещен 

2  человѣка.

5) Додкативъ проварепный пакетъ къ катальному 

стакку, нрокатываютъ его въ черновыхъ валкахъ, 

какъ показано въ Фіігурѣ 20, какъ то: первоначаль» 

но въ ручей 1  плашмл, за тѣмъ еквозь ручей'Л^  2  

и Ъ такимъ же образомъ; послѣ чего переносятъ 

его подъ чиетые валки и прокатывлютъ его въ ручь- 

яхъ Ж  4 и 5, на ребро, то есть, чтобъ ребра 

сваривіпихся пластовъ пришлись перпендикулярно 

къ валкамъ. Кругъ, означенный пунктиромъ въ ручьѣ 

Л ?  5, изображаетъ ручей *№  6 ; еквозь этотъ ру- 

чей прокатывающійся брусъ пропускаетса до Ъ [іазъ, 

то ссть нока не иолучнтъ совершснно правильнаго 

вида.

ГІри прокаткѣ находятея: еъ каждой стороны по

?>49



2 чр.іовІіка съ к.кіцммп, ію 4 «іе.ювѣкм съ 2 крю- 
коконсчііыміі рычагами на цѣпяхъ н нри нача.іѣ 1 
чсловѣкъ съ тслснікоіо; всего на обѣихъ сторонахі» 
1 ;І чсловѣкь.

Прокатка 4 брусьсвъ продолжастся не бо.іѣс 50  

мннутъ.

Выкатанныс брускн выходятъ нзъ иодъ ва.іковъ- 
въ желто-калильномъ состояніи и нг.сколько рыгиу- 
тыми дугою: а потому для выпрямленія ихъ употреб- 
ляютъ двѣ дсревяпныя ручныя колотушки, діамс- 
тромъ 15 дюймовъ:, къ каждой колотушкѣ придѣла- 
ны о ручки, а ка;кдою ручкою уиравляетъ одипъ 
работникъ.

7) Выпрямлсішый брусъ, остывшій до краснокалс- 
нія, обрѣзывастся круглою пнлою, съ каждаго кон- 
ца на т  Фуга. Обрѣзанныс ири миѣ 4 бруса вышли 
отъ 12 до 15 Футовъ длиною.

Фигура2 изображаетъ образъпрокатки желѣза-зет ц  

представлена мною по словамъ токарнаго мастера.

Псрвоначально составляются пакеты изъ 9 пла- 

стовъ односварочнаго желѣза, шириною 8  дюймовъ, 

выншною 9 дюймовъ и длиною 4{- Фута.

Проварка и выемка пакетовъ изъ печи произво- 

дится подобио, какъ нри приготовлсніп круглаго же- 

лѣза діамстромь 54- дюймовъ.

Проварениые пакеты прокатываются первоначаль- 

но въ чстырсхъ-гранпые брусья, толщнною 4-| дюй- 

ма, какъ показано пунктиромъ и буквами а, Ь, с, <1
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іѵь <і»иг)|іѣ 2 1  подь Л ?  I; за іѣмъ нропускаютъ ихъ 

въ ручьн Л ?  1  и 6 . ■ '•

Ручьи продстак»і<ч!ы въ гѣхъ самыхъ подогкеніяхъ, 

съ роторыхъ раопо.іагаютсл оии въ валкахъ, пъ чсмъ 

удосговіірился я оамъ, видѣвъ на Полу Фабрики нѣ* 

сколько валковъ, приготовленныхъ для подобиаго жс 

желѣза.

2 .

Огчетъ объ осмотрѣ желѣзпыхъ ЗАводовъ, въ Аиглін 

и Южномъ Валлисѣ, въ Сбнтябръ и Октпбрѣ 1 8 4 7

Г О Д А .

(Г. Кліштаид Лкоби).

Остаиовивъ на время занятія овои въ Ливорпулѣ, 

отправиЛся я въ городъ Дудлей, а оттуда въ заводъ 
Нагя-ШІІ, отстоящій отъ городл въ 1 ~ миляхъ.

П о представлснному мною рекомсндателыюму пись- 

му приняли меня очснь ласково; но объявили, что 

до 1 5  Сснтября работъ, заслуживающихъ вниманія, 

нн какихъ производиться не будетъ; а потому при- 

гласили меия навѣстить ихъ заведеніе вторнчно въ 

1 5  Сснтября отъ 1 0  до 1 1  часовъ утра.

Изъ завода Нагг-Нііі отправился я въ желѣзо-
Горп, Ж урн. Я « .  I X .  1 8 4 8 .  6



ічмьвашічсское алнедсиіс, о которомг ) і іом ш і)то  вь 

111 >едъ нД) щемъ отчетѣ.

і ір н  вторичномъ осмотрѣ отого злведепіл, узнл.гь 

;і, что 4-й  п 5-й чаим ііаііо.іиепм сниыннмь рл* 

створомъ со.іеной кис.юты, нс содсржащ ей въ ссбі» 

рлствора о.юва, какъ обълснн.іи мпѣ нрп нериомъ  

иосТ.щеніп, н что 6*й чанъ напо.іпеіп. массою рас- 

плав.іеннаго цинка, иокрытаго с.юемъ паиіатыра, по 

видимому око.ю одпого дюйма то .іщ щ ю ю , произво-  

дящ имь замѣченную мною черную пѣну; оста.іьнаи 

я;е часть сдіиаппаго мною оппслніа ока.іа.іась со-  

верпіеино вѣрноЮ.

Потомъ отправилсл л въ заводъ Нагх-НіІІ, въ 

ус.юв.іенпое времл.

З ііводъ ГІагх-НіІІ занпмаетсл иреимущсственпо:

1 ) Прнготов.іеиіемъ мліпинныхъ па.іковь н осещ

2) Приготоіиенісмъ ба.іаисировъ ііаровыхъ мл-

ІІІИНЬ, и

Г>) Приготов.іеніемъ поріпневыхь стержнсй, на что

в.ілдѣте.іь злвода имѣстъ натентъ. Же.іѣзо, унотрсб- 

ияющееся въ эгомъ заводѣ, готовіггся въ сва|ючиыхъ 

печахъ сдпнственпо изъ обрѣзковъ, обеѣчковъ н об- 

.юмковъ разныхъ сортовъ стараго женѣза, извѣст- 

наго въ Англіи подъ имепемъ зсгаЬ ігоп, употреб- 

.іяемаго преимущесгвепно длл прнготов.іенія вещей, 

требующихъ наибоиыпей вязкости.

ІТри мнѣ готови.ін одинъ поршнсвой стержень, 

діаметромъ в ъ 4 і  дюііма, одинь ва.юкъ, ділметромъ



Іі'{, 7  ДІОНІМОІГЬ, II ОДІИ 0«'Ь Д.1 Я грсоііыхч. КОЛОСЪ, ТО.І- 

«ціпіоіо 8 дюіЬюв ь.

Сборна норіпнсваго стсраиія состояла изъ 4-хъ 

ввадратиыхъ брусковъ ката.іьпаго ;кслѣ?»а, облолісн- 

иыхъ со іісііхъ 4-хъ сгоронъ чстырьм/і поиосами 

ста.іистаго по.юеоваго гке.іі;:?а, го.іщииою |  дюйма.

Сборка вапка состолла изъ одного только поло- 

соваго катальнаго гкспѣза.

Сборка оси д.ія грсбныхъ колссъ состолла изі» 

1 6  квадратныхъ брускові., толщипою дюййа, а 

кая^дый брѵсъ сварснъ ііодъ каталыіыми валками 

изъ нолосоваго ката.іыіаго а;елѣза, гакъ какъ, но 

мнѣиію заводчмка, подобиые брусья, ориготовлен- 

ные подъ мо.ютоѵіъ, получаютъ наклонность псрс- 

ходить въ зсриистое сдоягеніе, которос, ііри сваркѣ 

самой оси, производящсйся вссгда подъ молотомъ, 

мажетъ нерейіи вь совсршснно зсрнистое слояісніе, 

что г.овсе не соотвѣтствуетъ требусмой вязкости 

п р и гото вл е н н о й ве щ и.

Угютрсбленіе сталистаго желііза, для образованія 

иаруяаюсти порпіневыхь етеряпісй, заслуживаетъ осо- 

беннаго внимаиія, такъ какъ оно дѣлаеіся для умень- 

іпсшя тренія въ машииѣ, придавая при томъ стср- 

жню бо.іьше стонкости, бсзъ уменьшеиія необходнмой 

тягучссти жслііза. Метода эта одобрена всѣми луч- 

шими Иняіснсрами.

Вообще при сборкѣ валковъ, оссй и стержней 

наб.іюдается, чтобъ толщнна пакета равнялась удво-



ГНІІОМѴ діамсгру ВСЩН, Д.ІЛ КОТО|>ОН ОІІЪ П.СЯПІ-

цспъ. Д.ііі П|)опаркн пакстоіѵь имЪютгл Ъ сиарочныа 

іісчн, размЬры кото|)ы\ъ, (ко.іько а могъ аамЬтшъ, 

ніы.іс.гіідуюіціс:

Даниа кодовъ 0  Фугопь.

ІЦириіы подоіѵь, нроінвъ ріібочнѵь отнеротій, Г> 

футоьъ.

Быіпиіы свода, протнвъ рабочаго отін рстіа, 7> Фута.

Ііыппіпа дымоотводноіі трубы око.іо 10 0  Ф у т о в ъ .

Съ канідон сторопы к м і к д о і і  і і с ч и  имВётса і і о  

одному рабочсму отвсрстію, іпприпою п вынінною 

око.ю 2-1 Футоііь, а д.іа паб.іюдсиіл за успѣхомъ 

проРміркм, пмвстса мсікду трубою н рабочимь от- 

периіісмь, съ ка;кд;яо боку печи, ио одпому отвср- 

стію, иыіпппою и іпирпною око.ю 1 Фута.

ІІроварка паксіовь пачннаетса съ есредины, для 

чего зак.іадыг.аютъ иакеть вь печь такимъ об|)азомь, 

чтобь оба к о н ц і і  его выходиаи иаруѵку печіц при 

чемь одипь копсцъ пакста захватывается вь каеіцп 

и подвѣшивается па цѣпи къ крапу, а другон ко- 

нецъ пакета, г.ысунувшійся по д р у п ю  сторопу иечн, 

остастся бсзъ всакоп гюдставкп. У.юніивъ пакстъ 

пад.іеиіащимь образомъ, зак.іадывають рабочія от- 

всретія кирішчсмъ, а наб.подате.іыіыя отверстія за- 

с.юнками. Пров;ірк;і накета, то.іщппою 1-1  Ф>та, 

продо.ккастся, какъ увѣря.ш мепя, оть а до 4 ча- 

еог.ъ, по окопчаніп чсго рабочія отверстія вьыамы- 

вяются, а пакеть, помощію крана, подпосится подъ



грсднсбойіш й чугуппый МОЛОГІ», ВІ.СОМТІ ОКО.ІО 2 Ч 0  

нудовъ. За одшгь ра.чъ накстъ сваривастся, длнною  

на Ъ ф у т а ,  обікимаясі. при томъ длшіою ма 5 Ф у т о г .г » .

Для дѣйствія подобныхъ двухъ молотовъ имѣстся 

особая паровая мапшпа въ ЪО лошадшіыхъ силъ, 

съ двумя маховыми колссами, діамстромъ каждос

о к о л о  8  Ф Ѵ ТО В Ъ .*}
Оба молота могутъ дѣйствовлть въ одно врсмя, 

ударяя въ одну минуту огъ 8 0  до 9 0  ]>азт., при 

чсмъ встрѣчастся впрочсмъ то нсудобство, что обл 

опи дѣйствуютъ вссгда съ равпою скороетью, тогдт 

какъ, по роду работы, трсбустся иногда придатъ 

одпому молоту болыпую скорость, а другому молоту 

мсныиую скорость.

Для сварки пдкетовъ, назначенныхъ для прнго- 

товлеиія поріпневыхъ стерікнсй, имѣстся чугуннын 

лобовый молотъ пѣсомъ въ 4 5 0  пудОвъ, дѣйствую- 

щій собствсмно своею паровою мапшиою въ 1 0  

лошаднныхъ силъ. Діаметръ босвой бочкн 4 фута^ 

бочка иадѣта на желѣзный квадратный валъ, тол- 

щ иною  7  дюймовъ и длиною 8  ф ѵ т о в ъ .  КогДа ма- 

шина на всемъ ходу, то бочка дѣлаетъ 5 0  оборо-  

товъ въ одну минуту; а какъ на бочкѣ 4 кулака, 

то молотъ ударяетъ въ то же врсмя 1 2 0  разъ.

Ііъ этотъ ;ке день осмотрѣлъ я чугуноплавилеи- 

ный заводъ Г. Кохрана, о т с т о і і п \ і і і  отъ завода Нагх- 

Нііі въ -1 ми.іп

Заводъ Г. Кохрана заиимастся преимуіцсствснио;



1)  Выікіапііоіо чѵгуна хо.юдпымъ дуіьсмъ;

2 ) ІІ('|)оп.іаикок> и) і ѵна вь пагранкахь, хо.юдпымь 

дутьемъ;

'5) Отливкою тлаиѵіоиТ.сиыхъ н частію мелкііхь 

іфііпасовъ;

4) Обточкою, остру;ккою II разсвсрлсиісмъ тяжсло- 

нѣсиыхъ всщей.

16  Ссіітября, псрссе.іился я нъ дсрсвіно Сианъ, 

отстоящую отъ города ѴѴезІ-ВготісЬ вь мн.іяхъ. 

17 Сснтября, отправнлся я въ лісл ВзодѣлатслыіыіІ 

заводъ Фсииксъ, отстоящій отъ дсрсвпи Сванъ нъ \  

мили. Заводъ этотъ заиимается:

1)  Пудлииговаіпсмъ желѣза;

2) Приготовлснісмъ п.іастовъ для желѣзныхъ су- 

довъ и паровыхъ котловь;

3) Приготовлснісмъ разныхъ сортовъ жслѣзп, упо- 

грсбляющагося на дѣло рсбръ н бпмсовъ для жс- 

лѣзныхі» судовъ;

4) Приготов.існісмъ рсльсовь ;

5) Приготовленісмъ полосоваго и мелкопрокатнаго 

жслѣза;

6 ) Приготовлспісмъ обручнаго и рѣзнаго жслѣза.

На пудлингованіе употреблястся свиночнып чу*

гуиъ нсраФинированныіІ и при томъ сѣраго цвѣта.

Въ 1 2  часовую смѣиу дѣластся іпссть 1 2  пудо- 

ныхъ насадокъ, при чсмъ шлакъ, употрсбляющійся 

иа образовапіс подовь пудлинговыхъ псчсй, прсдна- 

рите.іыю обжнгастся, подобно кпкъ у Г. Бойдсля.
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Й«т> каждоіі иасадки образустся отъ 4 до 5 к<>* 
.юбковъ, обаііім.темыхъ н прокагываемыХъ раздич- 
ііьпіъ образомъ, к.ткъ то: ко.юбки, назИачеПиые на 
мередѣлъ въ п.іасты, обжимлются подъ м0.іотомъ 
іѵь іыогкій ішдъ, Д.ІИНОЮ око.іо 1 «рута, іпири- 
ІІОІО ОІіО.ІО 10 ДЮЙМОЬЪ Н ТО.ІЩІШОІО ОТЪ 2  ДО 2-1 

дюймовъ; за тѣмъ перенослтъ нхъ подь бороздча- 
тыс ва.іки, гдѣ съ трехъ пропусковъ выкатываютъ 
ИХЪ ВЪ ІЮ.ІОСЫ, Піириною около 10 дютімовъ, тол- 
іциною око.ю I  дюйма, д.пшою отъ Ъ до ф)товъ. 
Пуд.шнговые же ко юбки дая всѣхъ прочпхъ сор- 
товъ желѣза обжимаются иодъ молотомъ въ четы- 
|>ехъ-грапные брусьл то.ітциною 4 дюйма и іірока- 
тываютсл цсрвоинчалыю вгь чстырехъ-граппыхъ рѵчь* 
яхъ до толщины 2-' дюймовъ, и въ слѣдъ за тѣмъ, 
съ того ліс иагрѣва, выкатываютея въ гюлосы, щи- 
ршюю ОТЪ 5 ДО 4 ДЮЙМОВЪ и ТОЛЩИНОЮ ОТЪ у до

дюйма.

Для ириготовленія иласговъ для желѣзныхъ су- 
довъ и иаровыхъ котловъ маишнъ низкаго давленія, 
составляются пакегы изъ вышеописанныхъ пуд.ппі- 
говыхь ІІОЛОСЪ, ВЬІШИНОЮ 10 дюймовъ, пшриною 
10 дюймовъ и длинон>, сооб{>азпо размѣру трсбую» 
щихся п.ыстовъ, обынновсппо отъ 2 до Ъ футовъ. 
Пакеты эти, состоящіс слѣдовательно изъ 11 н бо- 
лѣе илитокъ пудлинговаго желѣза, будучи проварены 
иадлсжащнмъ образомъ, обжимаютсл иодъ лобовымъ 
молотомъ со всѣхъ 6 сторонъ, ВЫХОДЯ изъ нодъ мо-
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лотл, толицшоіо 5 дюммопъ, ніирішоіо 1 }  фута и 

д л і п і о і о  отъ 1-1 до Ъ футовъ. Обжлтме такимь обра- 

зомъ пакеты, изиВсгпые іюді* ішсиемт» 8 Іарз, наса- 

живаются въ сварочиую печь пторичио и прокаты- 

• ваются въ иласты, подобио, какъ въ заводіі Окь- 

Фармъ.

ГІри миѣ готовились подобиыс пласты, длиною 6 

футовъ, ширпною 2-1 фута и толіциною дюйма, 

и длиною 1 0  Футопъ, шириною 2 ^ фута и толщн- 

ною 1  дюйма, готовиінніеся всѣ изъ орднііариыѵь 

пакстовъ (81арз). Обрѣзка нласговъ производится, 

какь въ заводѣ Окъ-Фармъ.

ГІриготовлеіііе котелыіыхь пластовъ для маінииъ 

высокаго давлеиія производится подобно простымъ 

иластамъ, съ гѣмъ только разлпчгемъ, что вмѣсто 

пудлинговаго я;елѣза, употребляются паксты изъ об- 

сѣчковъ сгараго я«елѣза.

Сличая прпготовленіе нластовъ 1 разряда съ при- 

готов.існіемъ нластовъ въ заводѣ Окъ-Фармъ, трудно 

сказать, который споеобъ лучшс, потому что, хогя 

паксгы на дѣло пластовъ пъ заводѣ Фсниксъ со- 

стоятъ изъ I I  и болѣе плитокъ, образующихъ меж- 

ду собою пе мспѣе 1 0  прослойковъ, г»ъ которыхъ 

иілакъ м о л і с т ъ  оставаться исвытѣсненнымъ: тогдаі
какъ въ заводѣ Окъ-Фармъ пакеты, сосгоя только 

изъ Ъ кускогл», зак.почаютъ мегкду собою только 2  

таковыхь прослойка: но въ замѣнъ того, кая;дая плит- 

ка ианста, въ заводѣ Фениксъ, должна имѣть плот-
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ніійшее сложеніе нежели кусокъ пакета г/ь заводѣ 

Окъ-Фармъ, иеподвергаюгційсл даіьпѣйшсму сл;а- 

тію въ валкахъ, какъ і$ъ заводт. Фсии-ксъ. Ч то  же 

касается до общаго суждеиія, то Нласты завода Окъ- 

Фармъ считаются высшаго достоииства.

Устройство катальныхъ станковъ, съ приборомъ  

для подъема всрхняго валка и прокатывающагося 

іыаста, сходио во всемъ, какъ въ заводв Окъ-Фармъ.

Приготовленіе угловаго желѣза нроизводится, Какъ 

въ занодѣ Окъ»Фармъ.

Въ этотъ же деиь, навѣстилъ я заводъ Волкаиъ, 

іірипадлежащій Г. Мецу; заводъэтотъ занимается при-  

готовленіемъ разныхъ тяжеловѣсныхъ вещей, для на- 

ровыхь машицъ и преимущественно оссй для греб* 

ныхъ колесъ.

Образъ сборки частей и качество употребляемаго  

на сборку желѣза, во всемъ еходны съ заводомъ 

Паг2-ІІі11, съ твмъ только различісмъ, что брускп, 

унотребляющіеса иа сборку валковъ и осей, выко- 

вываются подъ 5 0  пудовымъ молотомъ, а ис про-  

катываются, какъ въ заводѣ Нагг-Нііі.
П ри мнѣ производили сборку, для круглой оси, 

діаметромъ 1 Ф)тъ. Сборка сосгояла изъ 16-ти  4-хъ  

гранныхъ брусьевъ, каікдый 5 дюймовъ толщиною.

Г>ъ этомъ заводЬ имѣютс/і 2  молота въ 5 0 0  иу- 

довъ и одшіъ въ 1с20  нудовъ, и всѣ три дѣйствуютъ  

одною общ сю  плрог.ою машипою, силою въ 4 0  ло- 

іш дей.
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:>со
І Ь ь  запода Во.ікані» отпрлвилом я іѵь злводъ Г. 

Недгка, з.іпимающіііся:

1) ГаФііиированісмъ чугуна;

2 ) ГТуд.іннговапісмъ;

Ъ) Приготовдеіііемъ плнстовъ;

4) Прпготоіисніемъ угловаго Иіелііза;

5) Приготовлеіиемъ гіолосоваго и мелконрокатна* 

го желѣза;

6 ) Пригоговлсніемъ обручнаго желѣза.

РаФиннрованіс производитея, какъ ві» заводѣ Окъ-

Фармъ; а приготовленіе пластовъ и прочичъ сортовъ 

ліс.гііза производнтся, какъ въ заводѣ Арсен.

Вообще заводъ этотъ особаго внимапія ис зас.іу- 

живаетъ.
Г

1 8  Ссптября, отправился я въ городъ Ведііесбури, 

гдѣ осмотрѣлъ заводъ Г. Всйтехауза. занимліощійся 

приготовленісмъ жслѣзныхъ газопроводиыхъ трубъ, 

толщиноіо отъ 1  до ~  дюйма, діаметромъ отъ -  до 

2  дюймовъ и длиною вообще не болѣе 1 2  ф ѵ т о і ѵ і» .

Прн мпѣ готовилн трубки, длиною 1 0  футовъ, 

діаметромъ по наруаіѣ І ^  дюйма и толщпнон) 1  

дюйма, что дѣлалось слѣдующимъ образомъ:

Первонача.іьно иагрѣваютъ половину полосы до 

краснокллснія, въ отражательной псчщ зл гѣмъ ня- 

грѣтую половипу полоеы загибаютъ въ трубку, края- 

ми «ъ  смыкъ, подъ стлномъ, нзображеіпіымъ ві» ео* 

чинсніи Г. Мсвіуса на чсртсжѣ 52 , вь Фигѵрѣ 8 и
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посл ;  исго нагрѣваютъ и загибаіотъ .вторую иопо* 

ініну гіолосы такимъ же образомъ.

Околчивъ загнбку трубокъ, зак.іадываютъ ихъ въ 

оварочную гісчь съ 5 Фурмами, діамстромъ кагкдая 

Іу  дюйма. Д.іина печи внутри 8 Футовъ; вышииа 

отъ пода до свода Ъ фута и ширииа 18 дюймовъ. 

Печь отапливаетса коксомъ, засыиающимся, подобио 

какъ представлено у Г. Флаіпа; а Фурмы проведсны 

въ одинъ Футъ огъ иода печи.

Первонача.іьно зак.іадываютъ отъ 4>хъ до 5 тру» 

бокъ въ продушипу іг/, Фигура 7, нагрѣваютъ илъ 

до бурокаленія; за тѣмъ но мѣрѣ иадобности гіерс* 

посятъ одну трубку въ печь и зак.іадываютъ ее сквОзь 

отверстіе 0 ,  оставляя по наружѣ псчи, нли сто.іько, 

сколько не вмѣщается въ псчь, и.ш сто.іько, ско.іько 

псобходимо для захватыванія трубки въ к.іещн, какъ 

иредставлено у Г. Мевіуса въ Фигурѣ 15, чсртежъ 

52; при чемъ трубка находитея въ печн въ паплон- 

номъ положеніи, такъ какъ задній конецъ ся касает- 

ся угля, а чаеть, касающаяся отверстія 0 ,  ндходитса 

подъ угломъ пе мепѣе 6 дюймовъ.

Нагрѣвъ трубку до бѣлокалсиія, ііереноеягъ ее въ 

отвсрстіе р , иаходящесся ие})едъ станомъ еъ безко- 

нечпою цѣпью. ІІагрѣвъ трубкѵ до вара, захватыва-  

ютъ паругкный конецъ сл въ клещи, какъ представ- 

леио буквою I  вь Фшурѣ 15 и 16 , а съ другой сто* 

роиы части В , захватываетъ одииъ работпикъ тр-уб- 

ку въ ручпыя к.іещи, Фигура 15; гюсмѣ чего зацѣп™
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илютъ крючгкъ К  зл зпѣио безконсчмоіі ціиііі, ѵп.к*- 

клюіцей тлкшіъ оирлзомъ зл собою ІІ слмую трѵбку.

Степепь загибл іі с;клтіл сооовъ трубки л узилть 

не могъ; мо ско.іько л злмѣтм.іъ, то каждую по.ю- 

внму тру бкм злк.ілдывлштъ въ отверстіе р  отъ 4 до 

5 рлзь, пропусклл е<; сквозь Н млм 5 раз.мічмыхъ 

ручмычъ клещей.

Свлрмвъ такммъ обрлзомъ одму половмму трубкм, 

меренослтъ ее въ клленомъ состояміп подъ мрммм- 

тельный стлнокъ, и:$обрл;кснный въ Фнгурѣ 22 ,  гдѣ: 

5. Чугу ннлл столешннцл нл А ногкклхъ; д.шнл сто- 

-іеншицы С ф ѵ т ъ .

г. Чугупнля нлклоннал площлдкл, д.шною нротивъ 

длины гілощадки.

к. Выярлмляющляся трубкл.

т  гп'. Чутуппая коробка д.шиою противъ на- 

груженнля гирями.

2 2- Жслѣзныс рычлги, иридѣлывающіеся одни- 

ми копцами съ каждой стороны коробкм т п і,  л 

другими концами къ колесамъ вллл отъ общаго ме- 

хлнизмл.

х. Колесо вллл.

п. Вллъ оть общлго механизма.

Площлдкл г сдѣллна для того, чтобъ когдл ко- 

нецъ колѣнл х  персйдстъ въ точку р , то чтобы ко- 

робкл т  т* моглл бы опуститься пл плоіцадку г- 

при чемъ край т ' подымлстся плдъ 5 на высоту 8 

дюймог.ъ, г.о г.ромл чсго работпикъ закладывасть ка-

: » 0 2



лсный коисць трубкн к подь край т который, ири 

далыіѣйшемь оборотѣ колѣна онускается на труб- 

ку л’, н подымалсь впсредъ, новорачивастъ ес пѣ- 

сколько разъ впередъ и за тѣмъ назадъ.

І5ъ одну мину гу колѣно х  дѣлаетъ около 2 0  обо- 

ротовъ, а трубка к выпрямляется отъ 2  до Ъ ми- 

путт», остьівая при томъ до синекалеіші} при чсмъ, для 

быстрѣйшаго охла;кденія вынрямляющихся трубокъ, 

пускается въ коробку т т* струя холодной воды, 

которая, вытская изъ отверстій въ бокахъ коробки, 

выливается на столешницу з, содер;кащуюся тякимъ 

образомъ въ хол6дно-вла;кномъ состояніи.

Другая половина каждой трубки обработывается 

подобнымъ ;ке образомъ,

ГотовО"Быгірямлсішыя трубкн переносятся подъ 

станокъ для обрѣзкн концовъ, что дѣлается желѣз- 

пыѵіъ кругомъ, діаметромъ 1 0  дюймовъ п толщи- 

ною -1 дюйма. Кругь оборачивается въ одну мину- 

ту 1 5 0 0  разъ; а трубка, діаметромъ дюйма и 

толщиною і  дюйма, обрѣзывается въ продолженіе 

1  минутьг, ири чемъ работникъ оборачиваетъ труб- 

ку около своей оси.

Псрвоначалыю рѣзные круги дѣлялись единствен- 

по изъ сгали, или наваренныс ста.іыо} въ ня- 

стоящес ;ке время нашли, что яіелѣзпые кругн со- 

отвѣтствуютъ совершеиио требусмой стойкости, об- 

ходясь ири гомь гораздо дсшсвле. Въ 1 0  часовую 

смѣну приготовлястся до 500 подобныхъ трубокъ.
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Вссь мсхлип пгі. діійстг.устъ парог.оіо маіпппоіо пм- 

соклго даг.леиіл отъ 1 5  до аО .іопіадпныхъ си.п>.

Изъ злііодп Г. Вейтсхауэл отправился л того же 

ипслл іп> заводъ Г. ІоЬп Наззеі, заиимліоіціГіся прию- 

товленіемъ глзовыхъ трубъ такихъ »ке рлзиЬровь, 

какъ у Г. Вейтсхаузл; ио устройство въ этомъ заво- 

дТ» такъ устарТ.ло, ито опо ие заслуживаетъ быті> 

опислпным і>.

20  Ссптябрл, отп|)авплся л въ заводъ Г. Іагаез-Киззеі 

ап(1 5оп, запимающійея гіриготовленіемъ газовыхъ 

трубъ разлимиыхъ размѣровъ п приготовлсиіемъ трубъ 

для паровыхъ когловъ, діаметромъ отъ 2 до 7 дюймовъ.

Прпготовлспіе газовыхъ трубъ производнтсл, какъ 

у Г. Ііейтеха>за; а нриготовлепіе тр>бъ для паро- 

выхъ котловъ дѣластся слѣдующимъ образомъ:

Первопаііально бсрутъ полосу надлсжащей длины 

и толщипы и такой ширнны, чтобъ полоса, загпув- 

іпись трубою, приходилась краямн своими въ пере- 

хватъ, нс менѣс 4- дюйма и не болѣе ~ дюйма. А 

чтобы крал, пришсдшіеся въ перехватѣ, пе утолсти- 

ли стѣнку трубки, то ихъ обстрагиваютъ коиически 

съ одпой стороны полосы, что совершснпо соотвѣт» 

ствуетъ цѣли, длл кото])ой они обетрагиваютея.

Строгалыіый станокъ состоитъ изъ 2  половпнъ, 

рлздвиглющихся и вдвигающихсл, согласио ширинѣ 

нолоеы. Ііь  каждой пОловинѣ станка, имѣстся по Ъ 

рѣзцл, отстоящіе одипь отъ друглго па Т> дюймл; 

полосу захватываютіі клсщлмн отъ бсзконечиой цѣ-
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іш, влекущси сс иротивъ рѣзцовъ, обсірагивающихъ 

се ири этомъ падлежащимъ об|іазомъ съ одиого ра- 

за. Чсртсжа этого стапка снять я ис успѣлъ.

Обстрогаииую такимъ образомъ иолосу нагрѣва- 

ютъ до половины д.лйны ея, до краснокалеиіл, въ 

обыкновеииой отра?кателыюй ііечи, и загибаютъ въ 

трубку, краями въ перехватъ, подъ такимі. а;с ста- 

номъ, какъ у Г. Вейтехауза, при чемъ въ образовав- 

шуюся трубу,для окончательпо иравильнѣйшсй загиб* 

ки ея, закладыг.аютъ жслѣзный стержсеь, толщиною 

противъ внутренняго діаметра приготовляющсйся 

трубы; по окончаніи чего загибаютъ вторую по.ю- 

вину полосы подобнымъ жс образомъ.

Д.ія загибки трубъ, діаметромъ отъ 5 до 7 дюй- 

мовъ и толщиною отъ х  Д° тѴ дюйма, имѣется чу* 

гунный станокъ, длиіюю 20  Футовъ, вѣсомъ около 

А00  пудовъ, сходный впрочемъ со станкомъ, упо» 

требляемымъ у Г. Вейтехауаа.

Образованиая такимъ образомъ труба гіереносит- 

ся въ еварочную печь подобнаго устройсгва, какъ 

у Г. Всйтехауза; но сварка споевъ производится 

совершенпо различпо, какь видно въ Ф и г у р ѣ  2 5  и 24.

а а. Чугуниый станокъ, ііривинченный къ станку 

безкоиечной цѣпи.

Ь Ь. Жслѣзный стержень, вставлсниый въ стапокъ 

а а  и закрѣпленньш клииомъ с. Длина стержия рав- 

пается -  длины заваривлюіцихся трубъ; а діаметръ
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стсржші зявиситъ оть шіутрсинлю діаметра нриго* 

тои.ілюіцихсл трубь

<1. Часть іирха сганка бсзкоисііной цЬпп. 

е е. Жслѣзиая стаиниа, прниинисниая къ й.

Ц'. Желѣзнал скоба, съ привареннммъ къ іісіі 

стсржпсмъ д, нроходлщимъ сквозь всрхи станка е е.

к к. Жслѣзный рычагъ, двіккуіцінся въ шарннрѣ 

« и скрѣп.юнный съ стержнемъ д, же.іѣзнымъ бо.і- 

томь, діамстромъ въ 1 дюймъ.

I. Чутунный ва.іокъ, обточенный согласио съ на- 

руаніымъ діаметромъ завариваюіцейся грубы и скрѣгі- 

ленный со скобою ^1, помоіцію желѣзнаго болта з г. 

слуікащаго въ то же время осью валка I. Діаметръ 

валка д.ія трубы въ э дюйма не болѣе 8 дюймовъ; 

а для заварки трубъ діаметромъ въ 7 дюймовъ, ие 

менѣе 1 0  дюймовъ; толщина ;ке валка и всличина 

скобы {р измѣияются для каждаго размѣра порознь.

Когда труба проварилась иадлежаіцимъ образомі», 

то заваренную часть трубы надѣваютъ на стержеиь 

Ь Ь, споемъ къ верху, какъ представлено въ разрѣзѣ 

буквазіи за тѣмъ иомощію рычаговъ /г,«, и 

стержня д, иажимаютъ валокъ I на трубу ц, съ 

такою силою, что конецъ стержня ЬЬ подается въ 

низъ на одинъ дюймъ*, за гѣмъ иадѣваютъ клещи 

I  и зацѣпляютъ ихъ за звѣно безкоиечной цѣпи, 

которая двіпкепісмъ свопмь сиимаетъ трубку II съ 

стержпл ЬЬ̂  при чемъ с.гой, нажимаясь вертящимся 

ва.ікомъ /, завлриваетсл дажс сь псрваго раза, поіш-



димом), совсршенио илотіш} но какъ труба при этомъ 

остастся въ бѣлокалилыюмъ состояніи, то съ того 

;ке нагрѣва гіропѵскаютъ се подъ валокъ I до 4-хъ 

разъ, что при трубахъ, длиною 9 Фуговъ, діаметромъ 

Ъ дюйма и толщиною -1 дюйма, нродолжаегся всего 

менѣе 2  минутъ. ГЗослѣ того, для избѣіканія какихъ 

либо неилотностей, провариваютъ этотъ же консцъ 

сторично и пропускаютъ подъ валокъ I вторично до 

4 разь, что совсріпенно достаточио для надлсжаіца- 

го завариванія. За тѣмъ вторую половину трубы за- 

вариваютъ подобнымъ же образомъ.

Приготовленная такимъ образомъ труба ие имѣ- 

етъ падлежащей круглости, для достиженія чсго, пе- 

реносятъ ее въ отражатслыіую печь, гдѣ нагрѣвъ ее до  

краснокалснія, пропускаютъ, иомощію безконечной 

цѣпи, сквозь ручныя клещи съ вырѣзкою, равняю- 

щеюся наружному діаметру трубы; по окончаніи чего 

переносягъ се иодъ прямилыіый станокъ, Фіігура 22 .

Обрѣзка трубъ производится въ токарномъ стан- 

кѣ, нодобио обточкѣ валковъ; но эта метода уста- 

рѣла.

Приготовленная такимъ образомъ труба гіодвер- 

гается пробѣ гидравлическимъ прсссомъ, н ссли при 

давлеши 400 Фунтовь, па повсрхности трубы воды 

не оказывается, то оиа почнтается годпою.

2 1  Сентября, отправился я въ мѣстечйо Смкзвнкъ,

гдіь осмотрѣлъ заводъ, занимающійся приготоіисні>
Горп. Ж урн . Кн. IX 18А8. 7
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емъ жслѣзнмхъ газощюводнмхі., нароіі|>оводны\ъ п 

иодопроводпмхъ трубі..

Приі отонаеніи газоіц>оводимхъ трубъ иропзводиг- 

ся, нодобпо какъ )’ Г. Вентехаузц трубы жс д.іл кот- 

лоіѵь паровыхъ маіппнь н длл провода воды ирн- 

готои.іаютсл смѣдуюіціиіъ образомъ:

Занарка трубъ производится ^ѵь закроп на 4- дюй- 

ма; а для утонченія кромокъ полосъ имѣстсл стл- 

нокі>, представленнмй въ Фигурѣ 25  іі 26 , гдѣ:

<і. Изображастъ в( |ѵчі, станка безішнечпон цііпи. 

т т. Изображастъ |>одъ чукупнон коробии, при- 

вннчснной къ йв, 4-мя Бинга.чп. 

п п. Обстрагиваемая полоса. 

к к. Жс.іѣзимй клинообразнмн рѣзсцъ.

г. Винтъ, ввинчиваюіційся сквозь всрхнюю часть, 

/;г, длл удс|>и;анія рѣзца к въ надлежаіцсм ь по.южсніи.

$. Нлсщн, захватывающіл полосу п п знцѣпляю- 

щіяся за звѣно безконсчной ці.пи.
г ѵ « . *

За одипъ разъ обстрагивастся то.іько одпа кром- 

ка; за тѣмъ полосу псреворачиваютъ и обстрагива- 

ютъ другую кромку, и при томъ съ другой сторо- 

ны полосы.

ІІослѣ того обстроганпую полоеу пагрѣваютъ съ 

одного конца, примѣрно на 2  фута, до краснокалсніл и 

загибаютъ нагрѣтую часть такимъ образомъ, чтобы 

оконечность ся образовала трубу, загнутую въ за- 

крой на ~ дюйма, длиною не менѣе 6 дюймовъ; а 

остальная часть загнбается раструбкомъ, какъ нока-
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злно пт> Фнгурѣ 27 , вь плаиѣ и іп. Фигурв 28 съ

Загнутую такимъ образомъ полосу насаживаютъ 

въ отражательную печь, подобнаго же устройства,  

какал пзображена у Г. Мевіуса въ чертежѣ 52 , въ 

Фигурѣ 1 1  п 1 2 ,  съ тѣмъ только различіемъ, чго 

вмѣсто двухъ рабочихъ отверстій р  п нмѣется  

только одно отвсрстіе, помѣщенное въ срединѣ пет 

чи. Передъ этою печыо имѣетсл станокъ съ безко- 

иечною цѣпыо, какъ предетавлено въ Фигурѣ 29, гдѣ:

& й. Всрхъ сганка безконечной цѣпи.

В  В. Изобрал^аетъ чугунный станокъ, заключаю- 

щій въ еебв коническую пустоту, какъ представле- 

но въ разрѣзѣ. Пустота эта съ одной стороны рав» 

няется діамегру загибаемой трубы, а съ другой сто- 

роны расширяется почти на 2  діаметра. Стаиокъ 

этогъ привинченъ поллми своими къ части й <1, съ 

каждой етороны 5 вингами.

Ь Ь'. Изображаетъ часть загибаемой трубы въ томъ 

видѣ, какъ подается она, въ видѣ гіолосы, пзъ пе- 

чи прямо вь коническую пуетоту станка В  В ,  про- 

ходя гіереднимъ концомъ на сквозь, гдѣ захваты- 

вается клещсми Ь,.

А чтобы труба загибалаеь правилыю, то въ за- 

гнутую часть ея, вставллется желѣзный стеря?снь г, ді" 

аметромъ противъ впутренняго діаметра трубы; а къ 

задпему коіщу его, приварепъ желѣзный пругъ
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п.юі пугын, к;ікъ іі|)гдстлв.ісііо ііі. «и ргс.т. Г., д.іл удоб-  

нііГішпго держаніи стгржил г.

Р . Гісреднлл часть псчи.

Загнбасмая іюлоса нагрТівастса во всю длину, за 

одинъ разь, въ обыкновсиной от|>ажатс.іьной исчи 

и насаа;ивастся такимъ образоліъ, чтобь предвари- 

тс.іьно загнутый консцъ ся приішѵіса. къ рабочему 

оі верстію.

Нагрѣвъ полосу до гкс.іто-ка.ісиія, пропускаіотъ 

загнутую часть ея сквозь станокъ В В  и захватыва- 

ютъ выеунувіпійся конецъ і въ к.кчци /ѵ, во время 

чего остальная часть по.юсы остастся въ псчи; за 

тѣмъ одинъ работникъ вставляетъ стеряіень 2, и по- 

моіцію прутка г' удсрживаетъ его въ горизонта.іь- 

іюмъ по.юженіи, послѣ чего зацѣнляютъ крюкъ к 

за звѣно безконсчной цѣни и приводятъ машину въ 

движеніе; при чемъ въ одинъ пронуекъ полоеа пре- 

враіцается вь совершенную трубу, надлежащаго діа- 

метра и съ псрехватомъ кромокъ на 4- дюйма, вы- 

ходя изъ станка въ совсршенно желтокалильномъ 

состоянін.

Приготовлснную такимъ образомь трубу перено- 

сягъ въ сварочную самодувную иечь, длиною гіро- 

тивъ наибольшей длииы приготовлясмыхъ трубъ, не 

прсвышающсй вирочемъ 2 0  Футовъ.

Заварка трубъ производится 4 мя чугуиными вал- 

ками, сосдннснпымп мел;ду собою крестообразпо, 

какъ прсдставлсно въ Фіігурѣ 30 ; при чсмъ въ мѣстѣ



(‘Осдііііенігі п.».н;оііъ образустси пустота, |)авпал иа- 

рУжному діамстру зашірипаемой трубы. Вст» 4 валка 

вертнтсн око.ю свосй оси м дѣлаютса діамсгромь 

обыкиовснио 2  Футп; толіцина гкс ихъ зависитъ отъ 

иаружнаго діаметра т|>убь. Образъ прнвода валковъ 

въ движсиіе и способі» удсрждиіи ихъ въ показан* 

иомъ положсиіи такъ сложсиъ, что а разсмотрѣгь 

сго и с могъ.

Проваригл» трубу надлсжащимъ образомъ, встав- 

лиютъ конець сл іѵь промсжутокъ, образовавшійся 

мсжду валкамн В 0 и ириводитъ валки въ движеиіс; 

при чемъ труба, будучи пропущеиа сквозь вертя.щіе- 

си и плотио нажатые валіш, завариваетси съ одного 

пропуска наисовсршеннѣйшимъ образомъ; ио чтобъ 

предохраиить какос-либо нснравилыюе сжагіе споя 

трубы, то до привода валковъ въ двигкеиіе, пристав- 

лиютъ съ другой стороны стана желѣзный стержснь, 

Фигура 3 1 .  Стсржснь этотъ упирается коицомъ 5 въ 

станъ, подобный стану съ безконечною цѣпью, а 

концомъ $ вставлиется въ промежутокъ между вал- 

ками, входя при этомъ во внутрсниость псредняго 

конца завариваемой трубы Толіцина конца рав- 

ниетси внутрсинсму діаметру завариваемой трубы.

Угвсрдивъ стсржснь 5 8 совсршсппо горнзонталь- 

но, приводятъ валки въ движеніе; при чсмъ труба 

будучи сжата съ наружной и виутрсинсй сторопы, 

зава|)иваетси самымъ прочнымъ и правилыіымъ обра- 

зомъ, получаи при томъ пѣсколі>ко полированиую
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вііутрпшость. Сыіі|)я>иеіііс іі обрѣака т|>уб'і» мрои.»- 

воднтоя, какъ у Веіітсхауза; а проба и.ѵь, какъ іѵь 

заводѣ Росселя.

2 2  О нтяорл, отправнлся я въ заводъ, имінощій 

гіатснтъ на приготовленіс осей длл локомотивовъ, 

извѣстный нодъ нменемъ (Раівпі зЬаГі апсі ахеі Ігее 

Сотрапу).

Цѣль этого способа состоитъ въ гомъ, чтобы 

придавъ осямъ надлежащую стойкость и тягучесть, 

предохранить желѣзо вь нихъ огъ нзмѣнсиія вь 

зернистое сложеніе, влекущее къ скорѣншему и вне- 

запному излому оси. Для достижеиія этой цѣли, 

прнзнано за лучшее, чтобы сборка пакета для оси 

состояла нзъ желѣза различныхь качествъ, приго- 

товленнаго изъ чугуна, выплавленнаго изъ разлнч- 

ныхъ рудъ, и чтобы середка оси, то есть центръ ся, 

былъ въ наимеиьшей закиснмости отъ наружности 

оси, въ которой измѣпеніс сложенія желѣза начн- 

нается.

Сборка гіакетовъ производится слѣдуюгцимь обра- 

зомъ:

Первоначальио берутъ крутлый брусъ, діамстромъ
I

о дюйма, пыкатанпый пъ валкахъ изъ самаго шіг- 

каго скрсбочпаго жслііза (8сгар ігоп), и обкладыва- 

ютъ его клинообразиыми брусьями, выкатаішыми 

нзъ другаго рода скрсбочнаго желѣза, какъ прсд- 

ставлсно въ попсрсчпомъ разрѣзѣ въ Фигурѣ о2, гді»
\



л- означаогь цоитрл.іі.иыи круг.іыи брусъ, а п п илн- 

поббрязпые брусі.я, об.южспиые въ кругъ бруса к.
Ес.іи и:е пакетъ долженъ быть толіце 7 дюймовъ, 

то бругки п п обкладыпаготся въ два ряда, какъ 

нзображено въ Фигурѣ Т>7>.

Собрапмые такимъ образомъ иакеты обвязывают- 

ея двумя жс.іѣзиыми обрушіми и ировариваются въ 

обыкновепиыхъ сварочиычъ псчахъ; послѣ чего об- 

жимаются іюдъ среднебойнымъ 2 5 0  пудовымъ мо« 

лотомъ, имѣнлцимъ иаковальну сь вырѣзкою гіро- 

тивт» настойіцаго обьема готовящейся оси. Въ. какой 

мІ>рѣ этотъ сііоеобь приготов.іепія осей прсвосход- 

нѣе другихъ, объясиить я ие могу; вообще же за- 

водъ этотъ нользусгся лучшею славош и, по еловамъ 

сонровождавшаго. меня масгера, въ течсніе 6 лѣгъ 

не сломалось пи одной нодобиой оси.

В о всѣ хь  видѣнныхъ мною заводахъ производится 

прокатка рельсовъ п нрочихъ тяжелыхъ брусковъ 

такимъ образомъ, что валки оборачйваются веегда 

въ одну сторону, а брусья передаются на друтую 

сторону чрезъ верхиій ваЛокъ, что затрудияЯ рабо- 

чихъ, бываетъ иногда гірнчииою охлажденія бруса 

до окоичательной прокатки его. Такое неудобство 

отвращается вь этомъ заводѣ тѣмъ, чго пропустивъ 

рельсъ или друтон какой-либо брусъ въ одну сто- 

рону, перемѣнлютъ оборотъ валковъ н пропуекаютъ

б)>усъ на другую сторону ирокатнаго стаиа, не тратя 

врсмени на безпо.ісзиую передачѵ сго чрезъ валокъ.



Изміженіе оборота иа.лковь діиаотсл* мпіоиснпо іі 

производитсп одпимь ислопѣкомъ; а иотому, по мосму 

мігвнііо, этотъ способъ прокатки, д.ія приготоклоніа 

тяжелойѣснычъ вещей, заслуживаетъ необходимаго 

подражанія.

Въ этомъ же заводѣ видѣ.п» я два среднебойныхъ 

мо.юта, вѣсомъ каждый око.ю 2 5 0  иудовъ, дѣйетву- 

ющіе одпимъ общимъ чугунпымъ шкнвомъ, діаме- 

тромъ около 1 0  Футовъ, шириною около 8 днзй- 

мовъ и отда.іеннымъ отъ ва.іа наровой маиіипы на 

5 0  Футовъ, но вмѣето кожанаго ремня, употребляет- 

ся ремень изъ гутта-перча. Ш нрипа ремня 6 дюй- 

мовъ, а толщнпа дюйма. ТІревосходство этихъ 

ремней признано всѣми заводчиками; почему само- 

му, въ новыхъ завсденіяхъ кожаные ремни ие упо- 

требляются.

Въ этотъ жс деіп» осмотрѣлъ я заводъ Г. Багпа.ія, 

занимающійся:

1 )  Выплавкою чугуна нагрѣтымъ дутьемъ;

2) РаФипнрованіемъ чугуна;

5) Приготовленісмъ пудлинговаго и сварочнаго 

жслѣза;

4) ІІриготовленіемъ пластовъ для жслѣзныхъ су- 

довъ и паровыхъ котловъ;

5) Приготовлепіемъ угловаго жслѣза всѣхъ родовъ;

6) Приготов.іспіемъ полосоваго и мслкопрокатпаго 

жслѣза.

Сіюсобъ приготовлсіііл веѣхь этихъ родовъ жс-
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лѣза производитсл совершенио такъ ;к<‘, какъ у Г* 

То'риикраФта.

2 3  Сентября, переѣхалъ я на гките.іьство въ го- 

родъ Бирмннгамъ.

2 5  Сентября, отправился я въ заводъ Албіонъ, 

принадлежащій Г. Вильямсу и отстояіцій отъ Бирмин- 

гама въ 5 миляхъ. Заводъ этотъ занимастся:

1 )  РаФинированіемъ доменнаго чугуна, выплавлен» 

наго холоднымъ дутьемъ;

2) Приготовленісмъ пуд.іинговаго и сварочнаго же- 

лѣза;

3) Приготовленіемъ пластовъ для желѣзныхъ су- 

довъ и паровыхъ котловъ;

4) Гіриготовленіемъ угловаго желѣза всѣхъ родовъ;

5) Приготовлсніемъ брусьевъ нл обода для локо- 

мотивиыхъ колесъ;

6) Приготовленіемъ корабельныхъ бимеовъ всѣхъ 

родовъ;

7) Приготовленіемъ листоваго жслѣза, и

8) Прпготовлсніемъ полосоваго и мелкопрокатнаго 

желѣза.

Пудлинговыя печи, повидимому, такихъ же у- 

стройствъ, какъ у Г. Бойделя, съ тѣмъ только раз- 

личіемъ, что для предохранснія боковыхъ кирпичей 

отъ совершеннаго расплавленія, во врсмя самой ра- 

боты, подъ псчи обкладывается вокругъ стѣнъ, 

рядомъ сильно обожжешлхъ скипѣвшихся рудъ, ве- 

личшюю каждый скинѣвшійся кусокъ почти въ 6
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дюГшокъ. Куски этн номъіцаютсл друіъ къ д р у у  

іі.ютію иъ одиііъ |>ядъ іі обмазмвдются смоомъ та . іь -  

кокатаго краснаго ;ке»гЬ:)няка, толщиною отъ 1 до 

дюнма, содсрікащаго г.і. ссбт» до 45 процснтовъ 

н .саѣ зл .  Этимъ способомъ ііечи иыстаиванпь всю 

нсдѣ.ію іі пуд.іипгованіе ироизводится съ по.інммъ 

успѣхомъ, при чсмъ жс.іТ.зо въ качсствѣ ІІН ско.п.ко 

не терлетъ. По окончаніи же нсдГ.лн,  оказмвастсл 

обмкновснно, что бо.іыпал часть рѵдъ сп.іавилась и 

кпрнпчи мѣетами поііорти.іпсь, требу я при томъ 

нссыча ма.юважной починки, тогда какъ до введенія 

этой методы печн расм.іав.іл.иісь съ такою быстро* 

тою, чго работу до.пкно бы.іо остамавливать по 

минованіи -І-хъ и иногда дажс э-хъ днсй.

Д.ія обжатія пудлинговыхъ ко.юбковъ имѣютсл 

обыкновенные лобовые мо.юта и ТорникраФта об- 

жимный стапъ, описанный мною вь первомъ от<іетт»; 

послѣднім же у потреб.іяется едініственно во врсми 

останова какого-либо молота и при томъ только для 

жслѣза, нетребующаго лучніаго качества, такъ какъ 

опытамн дозпано, что желѣзо, обжагое подъ этимъ 

сганомъ, качествомъ свомъ усгупаетъ л;слѣзу, обжа- 

тому подъ мологомъ. Сверхъ того, по словамъ со- 

провождавшаго мсня мастсра, станъ этогъ трсбуетъ 

вдвос болѣе силы нсжслн лобовый мо.іоть вь 5 0 0  

пудовъ вѣсомъ.

Ііъ этомъ заводѣ прпгоговляютсл пласты Т)-хъ 

различпыхъ качссгвъ, извіістныхь подъ названілмп.
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1) АІЬіоп диаіііу.

2 ) ЗіаіГогсІзЬіге Ьезі диаіііу.

2 ) ЗіаЕГогсІзЬіге Ьезі-Ьезі і]иаНіу.

П ласты иерваго качества приготов.инотся соиер- 

шенію подобно какъ у Г. Бойделя.

Для приготовленія пластові» 2-го качества, берутъ 

двѣ лопастн пудлинговаго жслѣза, об;катыя подъ 

молотомъ, какъ у Г. Бойделя, и прокладываютъ въ 

середку полосы односварочнаго желѣза, составляю- 

щія по вѣсу у  часть всего пакетл. Состав.іенный 

такимъ образомъ пакетъ проваривается и обжнмает- 

ся подъ молотомъ, подобио какъ у Г. Бойделя, ио* 

слѣ чего прова[)ивается вторично и прокатывается 

подъ валками въ пластъ требусмыхъ размѣровъ.

Для приготовленія пластовъ о-го качества, сосгав- 

ляютъ три лопасти (81арз)^ какъ въ заводѣ Фениксъ, 

съ тѣмъ только различіемъ, ито на составіеніе кагк- 

дой лопасти употрсблліотся иолосы односварочнаго 

Яіелѣза, а не иудлинговаго, какъ въ заводѣ Фениксъ. 

Приготовлснныя такнмъ образомъ лопасти ирова- 

риваются въ обыкновеиной сварочной псчи и об- 

жимаются подъ молотомъ со йсѣхъ 6 сторонъ, при- 

водясь въ размѣръ согласно размѣрамъ пласта, для 

котораго оиъ назначенъ, послп чего проварнваются 

вторично и прокагываются въ пластъ, подобпо какъ 

на заподѣ Окъ»€>армъ. Приготов.іенный такимъ обра- 

зомъ пластъ состоитъ изъ /|«хъ сварсшаго жслѣза.
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Сиособъ подьема вгрчпаіо ва.іиа н іюродача «і.іа- 
счовъ сходны какъ въ заводѣ Окъ-Фармі..

П[)іі мнѣ готовились ііласты втораго качсства, 

Д ѵ і и н о ю  7 Ф ) т о в ъ ,  іпириноіо 2-̂ - фута н толщиною 

4 дюйма. Обрѣзка п.іастовъ іціоизйодится подъ Тор- 

никрафтскимъ обрт.знммъ стапомъ, д.іипою, можду 

станинами, 9— футовъ, гакъ что и.іагтм, д.іиною 9 

фуговъ, обрѣзмваютса подъ пимъ съ одного разу.

Оста.іьнме сорты желИза приготов.іаются какъ вь 
заводѣ Окъ-Фармъ, а приготовленія листовъ прп 

мпѣ не случалось.

27  Сентября, оста.іся я гл. Бермингамѣ и заня.і- 

ея осмогромь устройства д.іа пагрѣванія огромнаго 

магазина кипящсю водою, по патентованной методѣ 

Г. Барнета. Все зданіе длиною 100  ф ѵ т о в ъ ,  іпнри- 

ною 81 футъ и выіпииою 50 ф ѵ т о в ъ ,  и раздвлсно 

на два этажа; а въ каждомъ этаяіѣ имвется по одной 

залѣ, длиною 7 0  Футовъ и шириною 50 ф ѵ т о в ъ ,  и 

нѣсколько малыхъ отдѣленій.

Д.ія отаплнванія всего здаиія имѣются двѣ псч- 

ки, помѣщснныя въ двухъ против) ноло;кныхъ углахъ 

зданія; а каждая печь, выніиною 5 Футовъ л длиною 

и ніириною 4 Фута. Въ каждой гіечи помѣщается 

нѣсколько круговъ жслѣзныхъ трубъ, внутренній діа- 

метръ которыхъ 1 дюймъ, а толщина стѣнокъ 

дюйма, и заключающихъ въ ссбѣ во всѣхъ кругахъ 

до 2 0 0  линсйныхъ Футовъ. Отъ ка;кдой исчкн про- 

ведспа такая жс трубка къ вгрхпсму этажу, откѵда



*+■ *Ѵ пэ/  9

НрОВОДСІІЫ подобимя ЖС Т|))'бки, въ различиыхъ и.ь 

нрак.іепіяхъ, иодъ но.іомъ и гю кариизамъ, сиуска- 

лсь ири томъ постегіоііпо г.ь иижиій э т а ж ъ , откуда, 

п р о б ѣ ж а б ъ  въ о б о й х ъ  эт а ж а х ъ  всёго 1100 линей- 

н м х ъ  Ф )товъ, о б о р а ч и в а ю т с я  оиѣ въ печку, еоедиия- 

ясъ съ иижиимъ кругомъ т р у б м .

Наиолнеиіе грубъ водою ироизводится въ верх- 

немъ этажѣ помощію ручнаго иасоса.

Въ трубм обѣихъ печей прмѣщаетсл 15 галло- 

новъ, иліі 2,4 кубическихъ Футовъ воды. Наполиивъ 

трубы водою, затоиллюіъ иечки, при чемъ въ 

часа трубы нагрѣвлются до температуры кипяченія 

воды; а по гірошествіи одного часа, нагрѣваютсл онѣ 

ио всему зданію до 300  градусовъ гю Фаренгейтову 

термометру, такъ что даже конецъ возвращающей- 

сл части трубы, нагрѣваетсл до температуры кипя- 

чсніл водм, въ чемъ убѣдился я лично:

А чтобм, по усиленному напору нагрѣтой водм, 

трубки ие могли разорваться, то надъ колѣномъ 

восходящей трубм, придѣлывается вертикальный жс- 

лѣзнмй цилиндръ, діаметромъ 4 дюйма и длиною 4 

Фута. При накачиваніи воды, цилиндръ этотъ остает- 

сл пустммъ; а потому нри дальнѣйшемъ увеличива- 

иіи объема воды, наполняется водою отъ 2  до 24 
футовъ.

ГІа отапливапіе каждой печи, употребляется въ 

7 дней ^  тониы камениаго угля пизкаго достоинства,



На по.июніг водою пронзводится пргзъ клж>

дые Ъ днн, прн чсмъ трубы каждой іісчн трсб)іотъ 
поиолненіл однпмъ га.ілономъ воды.

Комнаты нагрѣлнсь до тсмпературы 7 Ъ градусовъ 

і і о  Фаренгсйтову термометру (32° по Рсомюрову тср* 

момсгру), тогда какъ тсмпература наруЖнаго возду- 

ха не превьшіа.іа 60  градусовъ (26° Рсомюрова тср- 

момстра). І іо  этотъ нагрѣвъ не можстъ служить нри- 

мѣромъ, такъ какъ по ироизродившсйся тогда іиту- 

катурной и нлотничной работѣ, наружиыя дверн бы- 

лн постоянно открытыми.

На другой депь, отправился я въ городъ БратФортъ, 

въ ГраФствѣ Іоркпіейрѣ, откуда на слѣдующій день, 
29  Сентября, поѣхалъ вьзаводъ Лоо-М )ръ,  отстоя- 

щій отъ БратФорта въ Ъ миляхъ.

Заводъ Лоо-Муръ занимается:

1) Быплавкою чугуна холодпымъ дутьемь;

2) Р а Ф и н и р о в а н і с м ъ  ч у г у н а ;

Ъ) Пудлингованіемъ чугуиа;

4) Приготовленіеліъ пластовъ для жслѣзныхъ су- 

довъ и паровыхъ котловъ;

5) Приготовленіемъ жслѣза для колесъ паровоз-

ныхъ локомотивовъ:7
6) ІІриготовленісмъ угловаго желѣза всѣхъ родові»;

7) Приготовлснісмъ мслкопрокатпаго желѣза;

8) Огливкоіо пуиіскъ нзъ домениыхъ исчсй;

9) Отливкою снарядовъ и мслкихъ припаговъ изъ 
ваграночныхъ нсчсй, и
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10) Прнготоімоііісілгь ио.юеоваго же.іѣза для пе- 

рсдѣлки въ ста.іь.

Выгмавка ч)гуна пронзводнтся холоднымъ дутьемъ, 

доставляемымъ съ обоихъ боковт., съ каждаго 2-мя 
фурмамн. Діаметръ каждой фурмы 5 дюймовъ. Виу- 
тренніе размѣры печей, равно какъ и качество и 

содсржаніе рудъ, еовсргаенно одинаковы, какъ въ за- 

водѣ Окъ-Фармъ.

Пушскъ при мнѣ ме отлива.іи; но смогря по на- 

ружносги обточенныхъ орудій, чугунъ долженъ бьзть 

отмѣнно вязкій; отливъ снарядовъ производнтся, какъ 

на Гороблагодатскихъ заводахъ.
Нагрѣгое дутье употрсб.иыось въ этомъ заводѣ 

7 лѣтъ тому назадъ, въ продолжеыіе 12 мѣсяцевъ; 

но какъ желѣзо, выдѣланное изъ .тгого чугуна, ока* 

залось худшихъ качссгвъ, то употребленіе иагрѣта- 

го дутья оетановлено.
Внутренность пудлииговыхъ печей сходна, по ви» 

днмому, съ устройствомъ въ заводѣ Окъ-Фармъ, съ 

тѣмъ только различіемъ, что нламя проведено колѣ- 
номъ надъ сводомъ пудлииговой печи, что дѣлается 

для нагрвва чугуна.

Въ печь насаживается за одинъ разъ ЪЪО Ан- 

глійскихъ Фунтовъ чугуна; а въ 12 часовъ дѣлается 

9 Таковыхъ насадокъ, чему нагрѣвъ чугуна чрезвы- 

чайно способл/іетъ, такъ какъ, по словамъ члена ком» 

паніи Г. Давсона, въ этомъ жс заводѣ, прн упогреб- 

леніи тѣхъ же матсрілловъ, бсзъ нагрт.Ва чугуиа

ш



въ состояніи бы.ін дѣлать только 7 насадокъ къ 12 

часовую смѣпу.

Въ клждой псчп обрлзустся изъ каждой насадки 

обыкновенно по 4 колобка, иногда 5, но вееьма рѣд- 
ко Ъ колобка; пбо поллгаютъ, что чѣмъ меныпе ко- 

лобокъ, тѣмъ жслѣзо въ немъ долгкно быть лучіпе.

Для приготовленія пластовъ имѣются 25 пудлин* 

говыхъ псчсй, колобки которыхъ обжимаются подъ 

Ъ Нссмитовыми паровымн молотами, вѣсомъ, одинъ въ 

Ъ тонны, другой въ 24 тониы и третій въ 2 тоины, 

при чемъ найдено, что малый молотъ обжимаетъ 
куски съ такпмъ же успѣхомъ, какъ и тяжелый мо- 

лотъ. Употреблгніе молотовъ этихъ такъ удобио, что 

даже самые работники огдаютъ имъ гіолное пре- 
имущество передъ всѣмн другими родами мо.ютовъ.

Пудлинговые куски обжимаются со всѣхъ 6 сто* 

ронъ въ плитку, длиною около 10 дюймовъ, иіири- 

ІІОЮ около 8 дюймовъ И ТОЛЩ ИНОЮ  ОКОЛО 24 дюй- 
ЙІОВЪ.

Обжатые такимъ образомъ куски, передаются въ 

сварочный цехъ, гдѣ составляются пакеты, состоя- 

щіе каждый изъ о подобиыхъ плитокъ, послѣ чего 

прог.аривъ ихъ въ обыкновенной сварочной псчи, 

обиіимаютъ ихъ подъ среднебойными Т>50 пудовьпш 

молотами, порвоиачально со всѣхъ 6 сторонъ; а за 
тѣмъ, для удобпѣйіиаго вытѣсиенія шлака и для 

избѣжанія пррслонковъ между сварившимися плитка- 

ми, обжимающійся пакетъ ставится плнтками иа

ъ т
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ребро іі < п.іющива(УГОя, ііъ этомъ в и д ѣ , въ л ои асть ,  

ІОЛІЦИИОІО ОКОЛО 2 4  ДЮЙМОВЪ, Н|)И чсмъ, п о  собствои- 
иому моему у д о с т о в ѣ р с и ію , въ подобиой л о и а с т и ,  

прослоиковъ ии ііакичъ ио оказьтвается; почему са» 

мому этотъ сп()Собъ сплющивація заслужив.аетъ ио- 

дражаиі л.

Изъ  образованныхъ такимъ образомъ лопастей 

односварочнаго жслѣза, составляются пакеты изъ 2 

пли э подобныхъ лопастей, сваривающихся, обжи- 

мающихся п сплющйвающихся совсршсшіо подобно 

пакетамъ изъ пудлинговыхъ илитокъ.

За тѣмъ образованиая такимъ образомъ лопасть 

двухеварочиаго желѣза пр.оваривастся въ 0-й разъ и 

прокатывается подобно какъ въ заводѣ Окі.-Фармъ. 

Прнготовлснный такимъ образомъ плаетъ состоитъ 

изъ желѣза трехсварочнаго.

Для приготовленія же пластовъ, трсбующихъ 4-хъ 

лоиастей односварочнаго желѣза,^берутъ 2 лопасти
*  '  N .

двухеварочнаго желѣза, составлениыхъ каждая изъ

2 лопастей односварочпаго желѣза, и сварнваютъ ихъ

этимъ же способомь въ одну лопасть, въ которой,

елѣдовательио, окажется желѣзо э-хь сварочиое; а вы-

катаиный изъ нее пластъ окажстея желѣзомъ 4-хъ сва-

рочнымъ. Пластовъ большихъ размѣровъ при миѣ

не приготовляли.

І І о  н о в ѣ й ш и м ъ  с о б р а и н ы м ъ  м ін н о  с в Ѣ д е н і я м ъ

узналъ я, что пласты завода Лоо-Мурѣ считаются

лучшимй во вссй Бе.шкобрнтаніи и употребляіотся 
Г о р н .  Ж у р н .  К н .  IX . 1848, 8



ііреіімуіцоствснію дл/і ьотаоіп. нлропым» мліішігь иы- 

гок.іго дав.існіи.

ЕдиИственная проба іыастоіп. проплводнтоі огтро- 

конемпо зпкруімнпіымъ ж с . г і і з н ы м ъ  мо.іоткомь, вѣ- 

еомь око.ю 2  Фунтовъ. ІМо.юткомъ э т і і м ъ  бьютъ І ІО 

всей новерхностн п.іаста, сі. обънхъ сюроіп.,  что 

дЪ.іается д.ія узнанія по авуку ирнсутсті.ія какнхъ 

лнбо «і . і с н ь ,  пронсходяіцііхъ пе отъ худой проваркп 
пакетовъ, а еобстпепно оть капе.іь расп.іаннвіиагося 

кирпнча, иадаюіцнхь ео с в о д о і і ъ  сварочпыхь псчсн 

во г.рсмя сапой работы.

Д . І Я  І і р Н Г О Т О В . І С Н І я  О ОО ДОВ Ъ Д . ІЯ '  І Ы | ) О В О З Н Ы Х Ъ  . і о -  

комотивовъ, состав.іяются изъ одпой и.ісадки 4 ко- 

.іобка, обжнмаюпцеся подъ оОО пудоными .побовы- 

ми мо.ютами, иміпоіцнми кругаые на.ычппкн, рав- 

илЮіцісся діамстру образуемыхъ нуд.ііпіговыхъ и.іи* 

токъ, выходяіцихь и.ѵь подъ м о .Ѵ о т о в ь , Т О . І Щ И Н О Ю  1 — 

дюнма, діамстромь 10 дюймовъ и въ отм Внно плот- 

номъ пидѣ. Каждаа изь подобпыхь п.іитокъ раз.іа- 

мывастся подъ пестомъ на 4 куска, пос.іѣ чего изъ 

образовавшнхсм кусковъ, состав.іяются пакеты въ 
квадратные 10 дюймовъ и то.пциною 5 футовъ, 

соби|)ающіеся на особо ириготов.іепныхъ дсревап- 

ныхъ досчечкахъ, Собраиные подобнымь образомъ 

пакеты провариваются вь обыкновснныхъ свароч- 

ныхъ печахъ и обжимаются подъ Несмитовымъ 

молотомъ, вѣсомъ іп. 4 тонньц какъ то: исрвопача.іь- 

ііо обжимаютъ одинъ пакстъ п.іашмя, за т і і м ъ  і ю д -

:>8'і
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иосятъ другой пакетъ, и .обжавъ его таіаімъ жс обра- 

зомъ, кладутъ иа пг-рпый пакетъ (ъіашмя же; за тѣмъ 
еваривъ ихъ въ этомъ видѣ надлежащимъ образомъ, 
етавятъ кусокъ иа ребро и сплющиваютъ въ этомъ 

видѣ въ продо.іговатую лопаеть. Пѳс.іѣ чсго приго- 
тов.іяюгъ другую такую жс лбпасть и свариваютъ 
ихъ въ одипъ брусъ подъ средиебойпымъ 550  пудо-

і ''
вымъ молотомъ, гдѣ въ то л;с время образуютъ 

требующесея утолщеиіс кромки. П о  окоичаиіи этого, 

проварпвъ брусъ иадлеікащимъ образомъ, прокаты- 

ваютъ сго въ валкахъ, при чемъ въ выкатаиномъ 

брусѣ оказываеТся ;келѣзо трехъ-сварочпое.

Приготовлсиіе остальиыхъ родовъ лпмѣза, произ-
і ' - ;

водится, какъ въ заводв Окъ-Фармъ.

50  Сеитября, отправи.іся я въ мѣстечко Масбсри, 

гдѣ осмотрѣлъ заводъ Гг. Ксквикъ и компапіи, за- 

иимающійся пригоговлсніемъ цемсптной и литой ста- 

ли, единствеино изъ ПІведскаго желъза, такъ какъ 

Русскос считается иедостаточпо чистымъ.

Въ этогъ же деиь, отправился я въ городъ Ш с ф -  

фильдъ , гдѣ осмотрѣ.іъ завсдсніе Гг. Роджсра и сы- 

па, славящоеся приготовленіемъ отличиѣйшаго каче- 

ства стальныхъ издѣліщ а иа другой деиь, 1 Октября, 

отправился я въ заводъ Гг. Сандерсона и братьевъ, 

заиимающійся:

1) Приготовлеиіемъ цемеитіюй и литой сталщ

2) Ковкою литой етали подъ колотушечимми мо- 

лотами, и
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о) Прокаткою ліітой сталн въ цнлиндріміггкііхъ 

валкахъ.
V

Томлпіін стали при м н і і  нс ирои.іг.одилось, а вы-
ч

смотръть }'стройстпм псчн а случая ие имълъ, ио, и<» 

словамъ сонровождаіииаго м с і і я  мастсра, ла одинъ 

разъ насаживастся 20  тоинъ м;слѣзныхі. полосъ, 

шнрииою Г) дюйма и то.іщиною 4  дюйма; ири чемъ 

для лучшаго качества ста.іи >потреблястсм лучшее 
111 всдскос м;елѣзо; д.ія стали посредствсннаго до- 
стоииства употребляегся лучіиее Руссиое гкелѣзо, а 

для стали низшмго. достоииетва уііотреб.іяется по- 

средственпое ІІІвсдское желѣзо.

Врсмя томленія завнснтъ, какъ оті. состоянія по- 

годы, таьъ прсимуществснно, огъ т|>сбуіоінагося ка- 

чества стали, какъ то: при тихой погодѣ, д.ія прн- 

готовленія мягкой ста.іи,• употребляющсйся иа дѣло 

каретпыхъ пружинъ, томлсиіе пронзводнтея 104 часа; 

для приготовленія же стали, трсбуюіцсй иаиболыііуіо 
ітойкость, том.існіе продо.іжлется оть 7 до 8 дней.

Вся томлеиая сгаль гіереплавляется вь тигляхъ,  

п о  Т)0 Фунтовъ въ каждомъ;  за тѣмъ с л н в а е т с я ,  смо-  

т р я  по н а д о б и о с т и  изъ 2 - х ь ,  5*хъ и д а ж с  4 - х ъ  тиг»  

леи въ одИиъ о б щ ій  тйгель, изъ к о т о р а г о  отл и вает -  

ся въ оди у  о б іц у ю  Форму, т о л щ и і іо ю  отъ л д о  0  

дюймовъ.

Прокатныя машнны бы.іи іі|)іі мпѣ остаповлсньц 

иротяміка жс литой ета.іи подь хвостовыми молотамн 

производится подобпо приготовленію колотупіечнаго -
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же.іѣз.4, сь  тГ.мь то.іько ра .и нии мъ, что молота около  

16  иудочь вѣсомь. Молота желѣзиыс подобн о  ) н о -  

чребляюицнмса ііри кричномъ произвоДствѣ, сь  тѣмь  

только различісмь, что длл сохраисніа  лица молога  

всегда въ падлежащей гладкостп и исиравиости, ) і і о -  

трсб. іяются  въ этомь заводѣ вставнме наличГіики, 

иодобно лрсдставлспному въ Фіігурѣ э 4 ,  закрѣпляю -  

іціеся въ молотѣ желѣзиыми обсѣчками. какъ по-. 

казано о тт )  піованнымп лпніямн въ Фигурѣ Ъ5, гдѣ 

А  молотъ, В  сталыо наварсиный иалнчникъ н С 
часть мо.ютоіинца.

Молотовпіцс деревяннос, шириною иа рсбро 15 

дюймовъ и толщиною 9 дюймовъ, окованиое, чрезъ 

каждыС 6 дюймовъ, желѣзными обручамщ пшринок» 

Ъ дюйма и толіциною ~ дюйма. Подобное молото- 

вище выссаиваетъ, при постоаниой работѣ, до дву\ъ 
мѣсяцевъ. Налнчппкъ В  выстаиваетъ до 5 мѣсяцевъ, 

а молотъ иногда до Ъ лѣтъ безъ всякой починки. 

Остальная часть устройства особаго вниманія пе 

заслуживаетъ.

6 Октябра, отправился я въ городъ Мертиръ- 

Тидвпль, а па другой день въ заводы Г. Геста, изъ 

коихъ одинъ извѣстснь подъ названіемъ іѵогу-\Уогкз, 

а другой подъ названісмъ Оаѵѵ1аіз-\Ѵогкз, н огсто* 

ятъ отъ города, первый въ С2Т миляхъ, а второй въ 

Ъ миляхъ.

Оба завода заііимаются:
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1) Выіиіаикок) чугѵна, члстыо холоднымь и часгью 

нагріітымъ дутьсмъ;

2) От.шпною приііасоіѵь наъ ваграііочпыхь и от- 
ражатс.іьныхъ іісчсГц

3) РаФПНироваііісмъ чугуиа^

4) Пуд.іинговаиіемъ;

5) Приготов.іепіемъ рсѵіьсог.ь;

, 6) Приготов.існіемъ п.іастовь д.ія ж с .і і із і іы х ъ  су- 

довъ и паровыхъ котловъ, н
7) Приготовлсніемъ по.юсоваго и ме.ікоіірокатнаго 

же.іѣза.

Пудлинговыя псчи такнхь жс устройствъ, какъ въ 

заводѣ Окъ Фармъ, но въ одпу насадку унотреб.іяет- 

ся 532  АнгліГіскихъ фѵнговъ; въ суткн дѣ.іастся 12 

насадокъ, и.чъ каждой насадки получастся 5 ко.юб- 

кові>; вся трата огъ одной насадки не превышастъ 

2 0  фунтовъ Анг.іійскихъ.

Обжатіе пуд.іингог.ыхъ ко.юбковъ производится 
подъ жемомъ иодобпаго же устройства и также нс- 
совсриіенно, какъ у Г. Девиса; да.іыіѣншая ;ке пе- 
рерабогка пуд.іипговыхъ ко.юбковъ въ сварочнос 
жслѣзо гіроизводится, какъ у Г. ТорннкраФта.

Прн мнѣ готови.іись ре.іьсы д.ія Русской гкс.іѣз- 

ной дорогн. Работа произсодн.іась с.іѣдующимъ обра- 

зомъ. Псрвонача.п.но состав.іяютъ пакетъ нзь иуд- 

.іинговаго, одпосварочнаго н двухъ-сварочпаго же.іѣ^ 

за, какъ прсдстав.існо въ иоперсчномъ разрѣзѣ пъ 

ФіігурІ» 36, гдѣ нпжній н.іастъ а } то.іщпною |  дюй-
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м;«, состоить н;ѵь односварочнаго жслѣза. Столчіл 
1 Ю .Ю С Ы  то.нциною ^ дюйча и  шириною 4 дюйма? 
состоятъ раітымь образомъ изъ односклрочнаго ;кс- 
иіѣза. Чстырсхъ-гранные бруски, зл.ю;ксиііые мсгвду 
ііо.юсами 6, состолтъ изъ двухъ-сварочнаго гкслѣза; 
а оста.іыіал часть полосъ, состоитъ изъ прбстаго 
пудлипговаго «кслііза, ширнною, Т) дюйма и толщн* 
ною 4 дюйма.

Провариіѵь такой накеть въ обыкновениой свароч- 
пой иечи, прокатываютъ его, псрвонача.паю въ чс- 
тыреХълранный брусъ около 5 дюймовъ то.іщиною, 
за тѣмь нсренослть сго подъ другой стань, гдѣ съ 
5 пропусковь выкатывають сго въ рсльсъ около 16 
Ф)товъ д.нпюю. иоперечный ралрГ.зъ котораго пред- 
ставленъ въ Фнгурѣ при чсмъ должно .іамѣтить 
что' нйжпяя часть пакста, состолщал изъ лучшаго 
желГ.за, употрсбллстсл для образованіл нн;кнсй сто- 
роны рельса.

Приготовлснный такимъ обра.шмЪ рельсъ обрѣ- 
зывастсл подъ круглыми пилами, и за тѣмъ, въ хо« 
лодномъ гостояніи, выпрямляется.

Для выпрямленія рельса, кладутъ сго на двухъ 
горизоптальныхъ подставкахъ, огстоящихъ огъ стада 
каждый около 2-хъ Футовъ; за тѣмъ устанавлпваютъ 
шгампъ, такимъ образомь, чтобы опускаясь въ низъ, 
осгавался бы между нижцимъ концомъ сго н ли- 

цомъ накова.іьны промежутокъ, равный высотіі ре.іЬ" 
са, по окопчаиіи чсго приводятъ станокъ въ двн*
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жспіс іі наблюдліотъ, чтобы штамігі» иаса.ісл рсльсл. 
А клкъ ре.іьсы во прсмл оч.іаждсніл выпіблютъ 
обыкног.снно всрчмсю оторомою іорбо*мь, то иыпрям* 
.іеміе промзводмтся то.іько сь одноп сторопы. Для 
рс.іьсовт. н;с, т р е б у ю щ и х ъ  особой прочмостп, плкс- 
ты, по проваркѣ, обжпмлются іц)сдвлрите.іыю подъ 
Несмитовымъ плропымъ мо.ютомъ, вѣсомъ въ 
тоипъ, пос.іѣ чсго проварислютсл пторпчпо п обра- 
ботываются, каігь опислмо выпіс.

П.ілстовъ прм ммѣ ис прпготов.ія.ш, а осталыюо 
производстпо подобмо, клкъ у Г. ТормикряФта. Ііъ 
этотъ же дсиь, отпрлви.іся я вь злводъ Ііовата, при- 
нлдлсжащій Г. Нроше, отстолщій отъ города въ ^
ПІПЛП.

Производство работъ въ этомъ заводѣ соверпісн- 
но подобпо клкъ у Г. Геета, кромѣ того, что прн- 
готовлсніе п.іастовъ промзводится здѣсь только д.ія 
собствснмаго употрсблспіа; устройство л;с злводл н 
располоіксніе маипніъ н псчсГі, будучп совсрпіснмо 
ново, дл.іеко превосчодять устройства Г. Гсста.

Впрочсмь и въ этомь заводѣ пллмл отъ нѵд- 
лингопыхъ и свлрочпычъ псчей тсряется бсзволпрлтпо.

Ііь этомъ заводі» имѣются 6 отличмѣйіпичъ и;с- 
лѣзнычъ налнвнычъ ко.іееъ, ділметромъ 6 Футовъ,  

въ рлзносѣ 8  футовъ. Ручкн КО. ІССЪ,  ЧИ С . І О М Ъ  8 ,  

піирнпою 9 Д Ю Й М О В Ъ  II Т О . І Щ И И О Ю  ІП» поллчь л 
дюйма, а прогнвъ грсбпей 0 дюймовъ. Обода чугуп- 

иые, іппріпюю I ' Фута и то.іщимоіо 4 Д>ой.ма. Ло-
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патки желѣзныя, толщииою ^ дюйма, и выгиуты 
дугою, какъ по еистсмѣ Понселе, а разстояпіе йхъ 
между собою 7 дюймовъ.

Вода гіадаетъ въ трстье псро, а колссо дѣлаетъ 
въ одну мимуту 7 оборотовъ, прйводя въ движеніе 
съ каждой стороны по два прокатпыхъ стана, въ 
которыхъ прокатываютъ рельсы, пуд.іинтовое и сва- 
рочпос жслѣзо. Величину окна узяать я не могъ, 
по по словамъ проводиика моего, опредѣлено . опы- 
тами, что на два колеса употрсбляется въ одну ми- 
ну гу 25 тоннъ воды, равняющихся 904 кубйческимь 
Фугамъ воды.

ПруДа особспндго здѣсь не имѣстсл, вода же до- 
ставляется изъ весьма незначите.іьной рѣчки, кана- 
вою, іпириною 7 Футовъ н глубииою 5 Футовъ; при 
чемъ излишняя приточпая вода спускается внизь 
всртикальНою трубою, діаметромъ, повидимону не 
Менѣе 2-хъ ф ѵ т о в ъ .V

9 Октабря, о с м о т [ ) ! і л ъ  я въ Бриетолѣ заводъ, въ 

когоромъ выст[юспъ пароходъ Великобританія; но 

какъ въ настоящее в[)емя запятъ онъ пригоговлені- 

емъ частей для па[)овознычъ локомотивовь п устрой- 

сгвомъ уступаетъ Алекеандровскому заводу въ С. 

ГІетербургѣ, то описапіе сго считаю я излишнимъ.

12 Октября, я ремот[)ѣл'ь заводъ Г. Вилькеса, за 

іпш ающ ійса:

\ )  Приготоіі.нчпечъ желтой міздн;
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2)  П|)ОКЛТКОІО ЖС.ІТОМ мѣдм ПЬ 0бьМ(ІІ0В('ІІІІЫ\1> 

цм.імнд|>Нчееки\ъ вллклхъ, м

о) Прмготов.іеиіемъ трубъ д.*я паропыхъ ког.ювъ.

Прмготов.ісміе сп.ілвл промзводигс;і въ глмняныхъ

тмгляхъ вмІпцаюіцпхъ въ ссбѣ око.ю 2*хъ мудовь
метл.і.іа; сп.іавъ от.іиваегея въ чугунныя Формм, по-

. і)чая вндъ п.іитокъ, то.ііцииок) ^ дюпма, д.піноіо

2 Фута м гпириною 10 дюймоііъ. От.іигыя такимъ

образомъ п.піты магрѣваются въ отражатеаьной гіе- 
« - 

чи до крлспокаленгя и прокатывлются до толщинм

5 дюймл; за тѣмъ разрѣлываюгся иа м.інткп, сог.іасио
ве.іичины самыхъ трубъ, н прокатываютея въ хо.іод-

ИОМЪ СОСТОЯИІМ ДО ТО.ІГЦПНЫ 4 ДЮЙма, что будучи

труднѣе гірокаткн нагрѣтыхъ плнтъ, с.іужитъ одна-
ко же д.ія приданія метал.іу бо.іыпей п.ютпостп. Д.ія

о ч п щ р н і я  вмкатанныхъ по.юсъ отъ окл.іипы, погру-

жаютъ ихъ въ чаиы съ с.іабымъ растворомі» сЬр-

нон кис.юты, по окончлпіи чего очиіцснныя гіолосы

обстрагиваются съ каждон кромкн иа \  дюйма, въ

станкѣ такого же устройства, какъ въ заводѣ Смнз-

внкъ. Обстроганныя но.іосы загибаюгся съ одного

конца въ трубку надлежащаго діаметра, и гіри томъ

такнмъ образомъ, чгобы обстроганныя частн кро-

мокъ ириходи.шсь другъ къ другу въ ііерехвлтъ^

образъ загиба и д.іина трубкн одинаковы, какъ въ

заводѣ Смизвнкъ. Загнутыя трубки зак.іадываются

пъ станокъ съ бсзконечнон цѣпыо, и за.южнвь- за

круг.іый консцъ , сквозь коничсскос отвсрстіе , какъ
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въ заводѣ Смнзвнкѣ, захватываютъ закругленный ко- 

нецъ въ к.іещн и вытіііиваютъ полоеу, въ холод- 

номъ еоетояніи, въ совертенную трубу, еъ одпого 

пропуска. За тѣмъ трубы гіередаются оеобому ра- 

ботннку, наб.іюдающему, чтобъ кромки ихъ, покры- 

вая другъ друга на ~ дгонма, приходіыись другъ къ 

другу какъ можно іыотнѣе, для чего, въ е.іучаѣ на« 

добности, прибивастъ онъ ихъ мо.іоткомъ. По  окон- 

чанін этой рабогы, передаютъ трубы иа другой ста» 

нокъ, гдѣ наружные снан ихъ замазываются тѣето- 

образиымь составомъ изъ мѣднаго прииоя, буры іі 

воды} а по проеушкѣ его, покрываютъ внутренній 

спай порошкомъ, состояіцнмъ изъ того же состава. 

З.і тѣмъ приготовлеиную въ этомъ видѣ трубу, за- 

к.іадываютъ въ самодувную печь, длиною и иш ріь  

ною около 4 футъ, съ двумя рабочими отверетіями, 

въ квадратные 8 дюймовъ ве.шчиною, находящимися 

одно противъ другаго. За.юживъ передній конецъ 

спасмъ къ ннзу, нагрѣваюгъ его до темнокраснаго 

каленія, при чсмъ заложенная часть епая запаивает* 

ея совершенно} по мѣрѣ з.иілйки трубы вдвигаютъ 

ее въ печь, ири чемъ запаянпая часть выходить 

сквозь другое отверстіе наругку печн и остывастъ до 

синека.іенія.

Въ 20  минутъ, заная.ш нри миѣ трубу, д.шпою 

ОКО.ІО 10 Футовъ и діамстромъ Ъ дюйма. ГІроба 

трубь нроизводнтся гидравѵіическнмъ прсссомъ, да? 

в.існісмъ 400  Фунтовъ на 1 квадратііьцг дюймъ.



Простота этоіо производства іоворні ь сама по 
<ч‘Г)В вь нол.зу мѣдныхъ тр)бъ. іД ііна готовыхъ трубъ 

стоптъ одинъ ти .ш н гъ  за каждый ф ѵ и тъ .

\Ъ  Октября, осмотрѣ.іъ " я ору жсГіиый заводъ Г.

Сарджапда, занимаіошійся гіреимущсстиеііио:
\

1) Приготов.іеиісмъ сварочиаго желВза изъ луч- 

піаго скребочнаго же.іЬза (зсгар-ііоп);

2) Заваркою ство.ювъ въ прокатиомъ стаиѣ;
7>) Отдѣ.ікою ство.ювъ, и

4) Приготовлеиісмъ холодиаго оруа;ія.

Пакегы, употребляюіцісся иа передѣ.п» вь свароч- 

иое жо.іѣзо, собираются иа дсревяпиыхъ досчечкахъ 

изъ обломковъ и обрѣзковъ, гвоздсй, проволоки, 

ЛИСТОВЪ И прочихъ тому подобныхъ СО|)ГОВЬ, вѣсомъ, 

каждый пакстъ, около 2 пудові.. Проваривъ паке- 

ты въ обыкновснпыхъ сварочиыхъ псчахъ, обжима- 
югъ ихъ подъ оОО пудовымъ лобовымъ мо.ютомъ,■ . . ' I
со всѣхъ 6 стороиѵ, за тѣмь проваривъ ихъ вто- 

ричио, прокатываютъ въ каталыіыхъ валкахъ въ гіо- 
лосы, толіциною 4 дюйма и піирпноіо 5 дюймові.; 

по окончаиіи чсго разрЬзываютъ калідую ітолопу ва 

сутунки сог.іаспо длины готовящихся стволопъ, какъ 

то: для стволовъ въ 2-̂ - фута сутунки до.іжны быть 

д.іпиою 10 дюймовъ.

Приготовлсппыя такнмь образомъ сутуики нагрѣ- 

ваютс/і въ отра;катсмыіы\ъ ночахъ до краснокалсніл 

н для загпба вь трубку прокатываются въ валкахъ 

(фіігура л8) сквозь каждый ручсй по одному разу и
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по порядкѵ цифръ} при чеиъ выкаганпая трубка 

}длінлотс’я почти иа 2 дюйма, а опай ея гіриходит- 
оя кромками ні> смыкъ.

Загнутыл такимъ образомъ трубки зак.іадываютъ 

по 8 штукъ въ обыкновенную отрагкатеаьную свароч- 

ную печь, и по мѣрѣ поспѣванія прокатываютъ ихъ 

въ прокатныхъ ваакахъ съ кругдыми ручьями.

Окружнооть валковъ должиа быть нѣсколько бо- 

лѣе. длипы выкатываемыхъ черновыхъ отволовъ; а 

число ручьевъ въ валкахъ зависитъ отъ разм ѣ ра  п р и -  

готойллемыхъ стволовъ. А какъ стволы оть дула къ 

казеинику утолпѵчются, то для правильной выкатки 

стволовь, дѣллются въ ручьяхъ злілечики, с л у ж а -  

іціе знаками для мѣста п р оп уск а  стволовъ; а отъ 

заилечиковъ ручьи уменьгааются постепенно до са- 

маго мѣста соединенія съ заплечиками, какъ пока- 

зано примѣ[)Но въ иоперечномъ, р а зр ѣ зѣ  въ Фигурѣ  

о9, гдѣ изображаютъ, валки:

А валки, 

а: х  ручьи, 

п п заплечики.

ГІри мнѣ готовили стволы длл армейскихъ пѣхот- 

н ы хъ  ружей, длииою, вчернѣ, о к ол о  Ъ~ Футовъ, 

что дѣлалось слѣДуюіцимъ образомъ:

ІІакъ скоро первая тр убк а  н агр ѣ ется  до вара, то 

ее выиимаютъ и надѣваютъ на конецъ желѣзііаго 

отеряаія (Фигура 40).^ за тѣм ь выждавъ времл встрѣ- 

чи заплечиковъ /г, тг, вставляютъ трубку, соли мож-
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но пп.ють къ .ъіл.нніиклмъ, какъ иоказано въ <і»п- 
г у р і і  59, гдѣ т  озиачастч, прокатываемую трубку, 

надптую иа конрцъ  же.іѣзпаго етержня (фіігура 40); 

а птобы стержень не могь быть ув.іеченнымъ вміістЬ 

съ трубкою //*, то передъ катальнымъ станомъ ста- 

вптс/і желѣзпал рама г, г, которая удерживая ручку 

стержня, служнтъ, вмѣстѣ съ т ѣ м ъ , дпя ѵдержанія 
н самаго стержнл въ надлсж.чіцсмъ положенін. П |  ю- 

иуіценная такнмъ образомъ трубка закладыпастся 

въ иечь вторнчио; во врсмя чсго прокатываютъ ііто- 

рую трубку, н за тѣмъ подобнымъ же образомъ и 
пеѣ оста.іьныя С трубокъ; нослѣ чего прокатываютъ 

нсрвую трубку вторично, что иродолжается до тѣхъ 

иоръ, пока вогемь трубокъ, то есть ство.ювъ, про- 

пуіцСны сквозь воссмь ручьсвъ, провлриваясь при 

томъ д.ія калгдаго пропуска особо; за тЬмъ прова- 

ривъ стволы въ 9*й разъ, пропускаютъ ихъ, съ одио- 

го нагрѣва, въ 9, 10, 11 и 12 ручьи. Выкатанные 

такимъ образомъ стно.іы то.іщиною дюйма и дли- 

ною около Ъ^ футовъ. Для вынрямленія стволовъ 

надѣваютъ ихъ въ каленомъ состояніи на стсраіснь 

(фигура 40) и быотъ ихъ отъ 5 до 6 разъ, лежа, по 

чугуниой доскѣ, что соврриіенно достаточно для при- 

веденія ихъ въ падлежащій прямой видъ.

Ручьи въ валкахъ совершенно круглы, съуживаяеь 

ио видимому; для втораго пропуска на ^  дюйма, '  

для Ъ и 9 пронусковъ на ^  дюГіма- для 10 и 11 

пропусковъ на дюйма; а 12 ручей употребляегся



едшігтвйшю д.іп окончателыюй отдѣ.ікн, будучи въ раз- 
мѣрахъ совершенно еходнымъ съ первыМъ ручьемъ. 
Ваакн діаметромъ 18 дюймовъ и оборачвдаются, по 
видимому, ие боиѣе 50 разъ въ одну минуту.

Въ ио.іиаса заварили цри мнѣ подобнымъ об}>а“ 

зомъ 8 етво.іовъ, оказавшихся безъ ма.іѣншаго браку.

Судя но видѣниы м ъ  Мію.ю высверленнымъ и обго» 

ченнымъ стволамъ, же.іѣзО въ нихъ такъ ?ке чисто, 

какъ и въ стволахъ Ижевскаго завода; но сравнивая 

этотъ скорый, дешевый и легкій способъ заварки 

съ медленнымъ, дорогнмъ и еравнительно трудиымъ 

способомъ заварки, видвмныѵіь мною, въ 1844 го- 

ду, на Ижевекомъ оружейномъ заводѣ, нельзя не по- 

желать введенія описаинаго споеоба проварки ство- 

ловъ п на Рѵсскихі. оружсйныхъ заводахъ.

14 Октября, отгіравился я въ городъ Бильстонъ, 

гдѣ осмотрѣлъ заводъ Г. Банкса, занимающійся:

1) Приготовленіемъ ііудлинговаго и рафннировоч- 

наго чугуііа;

2) П|5иготовленісмъ пластовъ для жслѣзныхъ су» 
довъ и наровыхъ котловъ, н

5) Приготовленіемъ полосоваго и мелкопрокатиаго 
-желѣза. РаФинированіе и пудлиигованіе производяТсяу 
какъ въ заводѣ Окъ*Фармъ.

При мнѣ готовилиеь пласты изъ двухсварочнаго 

желѣза, длимою 6 Ф у т о в ъ ,  ширмною 2 і  ф у т а  и тол* 

щиною ^  дюйма, готовившіеся совсршенно иодобпо, 

какъ въ заводѣ Окъ-Фармъ, съ тѣмъ только разли-

597

/



ИІСМЬ, ЧТО НМЬСГО 5-Х'Ь бо.ІЫІІИХЪ ІМИТОНЪ ІіуД.ІИІІ-

гонаго же.іѣза, употрсб.пмось лдѣсь на обрааованік 

панега 4 гмитки, обгкатыл подт. мо.ютомъ, какъ нъ 

заводѣ Окъ-Фармъ, но нс іірокатанпыс въ валкахъ, 

какь въ заводѣ Фсннксъ; а потому жс.іѣзо въ ннхъ 

до.іжно )ступнть качсствомъ жс.іѣзу въ заводѣ Фс- 

никсъ; сварка и;е нхъ должна уступагь сваркѣ въ за- 

водѣ Окъ - Фармь. Оста.іьное пронзводство особаю 
вниманія пе загмуживасті».
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