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des Tainures convenablement disposées; des bassines en culv‘re,
portées par l'essieu ou par l'arbre vertical, sont suspendl?{slsf alus
dessous des moyeux et des rondelles de serrage, pour recueillir le
gouttes d’huile qui pourraient tomber sur l-a px'ste. G
Les repoussoirs, les grattoirs et I'appareil d arrosrage ZOD pf)é_ces
par un systéme de moises ou d’armatures, com_po_se de euxgn -
de fer fixées sur 'arbre vertical, I'une & la paI’Lle‘lnf'el'ieuI‘e,. aut‘:l
un peu au-dessus de l'eeil dans 1e-quel passe larhm‘ hor-;zonuﬁel:
Chaque moise comprend deux parties en fer carré, fo:manmcéo %
autour de 'arbre vertical et réunies entre elles, de chaque g : }) :
des boulons; elle est calée sur 'arbre de TLBUB facon, que la tacel? (T,{-
ticale la plus éloignée de la meule derriére laquelle elle est placee
fasse avec I'axe de I'essieu un angle de 6}3".( o
Les repoussoirs, en bronze, sont generalemexzt au nc?mjli'e ;,
deux, 'un A lextérieur de la piste, 'autre a lmterle?ux, L ?qu,
meule n'étant suivie que par un seul. Dans le re‘poussmr exherie}ilr,
1a surface destinée A ramener la matidre sur la piste est g.alfc’huj'. E}
génératrice, inclinée & une extrémité suivant.. une des‘ genm atflf‘,?:-
du tronc de cone qui forme le rebord du ba.s.&:]fn, se releve -p-l‘.c-»%‘I‘e:;:;’l-
vement et devient verticale & I'aulre extré[mt?. rLe r.cp?u‘w‘n.:.l? e-
rieur a pour surface d'action un cyiiudrre_ i generatmc'ris; ver mj]:(
il sappuie par la base sur la surface exterleur% de-la sai 1((?1, cgfi[. 1;
centrale du bassin. La hauteur des surfaces ‘dél{‘,tl(fll. est de 0%, : )e
longueur -de V'aréte rectiligne du repoussoir Lixteme-ur gm fgp\}zc
sur le bassin est de 0,45, et celle de l‘ar@.;te circulaire .B‘i 1::; ;
du repoussoir intérieur est de 0,47 environ. Ces ;}ppdrt’ex SL-;.TII;S
entrainés dans le mouvement des meules par des ’mg{es ver 1‘;;:9“b
en fer méplat, qui appuient par leur pmc?s su!r l?s ripggt;; =
en pénétrant dans une boite en bronze ménagée a f:e ‘ m;ws
dont les extrémités supérieures s'engagenlt A travers dca, Iong di;_
praliquées dans des bras horizontaux I?xes aumx ;31})1;:‘3;1; ;iﬁdems
‘position permet de soulever les repoussoirs (‘190 123 .-’HU.\ récéu_
du bassin et de les maintenir soulevés & I'aide de che\} es, 1;[0 et
tion indispensable pour 'opération du ge}letage et pour ‘lja lrileu,; dz ;
de la piste. — L’'emploi de 4 repousscirs pePt don;nflr e ey
coincements de matitre entre les deux appareﬂ‘s 1)1‘d,£,0-:.\ un € (m’
de I’autre, et, par suite, & la dénudation derla piste. Lezl rfglljirg:de
se composaient autrefois de parties amcu’lees comme des d(il-ni[\mcr
ciseaux, de sorte qu'on pouvait a volonté augmenter ou
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leur effet et arriver & compenser exactement la tendance de la ma-
titre & s'échapper de la piste : cette précaution &tait superflue, et
I'on a pu sans inconvénients réduire 1a construction des repoussoirs
au type simple actuellement adepté. :

Les grattoirs sont des couteaux en brongze, dont le¢ tranchant est
paralltle aux génératrices de la surface cylindrique des meules et
appliqué 4 une trés-petite distance de cette surface. Ils sont sus<
pendus, de chaque coté de la meule, 2 des tiges fixées sur des col-
liers qui embrassent les moyeux, et porient, en out‘re, une queue
massive pouv.nt tourner autour d’un tourillon assujetti 3 la moise
inférieure; ce dispositif a pour but d’éviter les ruptures qui
pourraient résulter des déplacements verticaux des meules. Les
tiges de suspension sont formées de deux pikces filetées en sens in-
verse et réunies par un écrou en bronze, qui permet d’augmenter ou
de diminuer le jeu laissé entre le tranchant du couteau et la surface
de la meule.

L’appareil d’arrosage se compose d’un tube percé de petits trous,
porté par une des moises inférieures et qui regoit I'eau en pression
d'un réservoir fixé A la moise supérieure ou disposé autour de 'arbre
vertical; un rohinet permet d'interrompre ou de rétablir A volonté
larrivée de I'eau. Le réservoir peut étre muni d'un flotieur relié &
une aiguille mobile sur un tableau et destiné & indiquer les quan-
tités d’ean dépensées; on peut également y verser, pour chaque ar-
rosage, l'eau & répandre sur la poudre. Toutes les mesures servant 3
I'arrosage des meules sont en caoutchouc durci,

Les transmissions peuvent dtre supérieures ou inférieures; ce der-
nier mode de montage, qui est d’une exécution relativement coti-
teuse et quelquefois difficile, est préférable au point de vue de la
sécurité. Dans les deux cas, I'arbre vertical repose,  sa pariie infé-
fieure, sur une crapaudine, et les surfaces du pivot sont deux grains

- ¢n acier complétement baignés dans I'huile; son extrémité supé-

rieure est reliée A une forte charpente en fer ou en bois au moyen
d'un boitard systéme Mauzaise,

qui assure le graissage sans permetire
1

‘écoulement de T'huile le long de arbre vertical. Pour prévenir la
chute de tout corps €tranger sur la piste, on lend une toile au-
dessous de la toiture; dans le cas des transmissions supérieures,
un bassin circulaire sert également & recevoir les débris provenant
de la couronne ide la roue horizontale montée sur 'arbre vertical.
— En dehors de la transmission ordinaire, qui permet de donner
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aux meules une vitesse normale de 10 tours par minute, la plupart
des mécanismes francais sont aujourd’hui pourvus de dispositifs
spéciaux permettant de faire faire aux meules 1/2 tour en 8 oun
10 minutes, pour 'opération du galetage.

Les frais d’installation pour une paire de meules, non compris les
{ransmissions, ’élévent A 12000” environ. — On se servait autrefois,
en France, de meules en pierre ou en marbre pesant 2500 : ces
appareils ne donnaient pas une densité suffisante a la matiere de la
poudre, qui devait &tre ensuite galetée a la presse hydraulique ou
an laminoir.

La plupart des meules actuellement employées en Allemagne
sont établies sur le modele francais.

¢) Meules russes, belges et anglaises.

Les meules russes se rapportent, en général, & trois fypes prin-
cipaux : les meules légéres en bronze ou en fonte de 3 200°, et les
meules lourdes en fonte de 4800%. Les repoussoirs sont remplacés
par de simples balais; le déchargement s’effectue par une ouverture
pratiquée sur le rebord de la piste et fermée pendant la marche par
une vanne en bronze. La vitesse varie de 2,5 & 2,7 tours par minute,
pour les meules légéres, et de 4 4 5 tours, pour les meules lourdes.

Les meules de la poudrerie de Wetteren sont en pierre dure polie,
pesent de 5000 a 3300* et ne font que 3 4 4 tours par minute. Elles
ont un diamelre de 22,60 et une épaisseur de 0”,30; elles se meuvent
a des distances inégales de 'arbre vertical, qui sont respectivement

de 0,67 et de 0”,93 pour les centres des deux meules. Cette dispo—

sition, jointe A la lenteur de la marche, permet de supprimer les
grattoirs et de les remplacer par un systéme de deux plans inclinés
en bois, portés par Farbre vertical et destinés a empécher les projec-
tions de matiere hors de la piste.

Les Anglais ont des meules en fonte et des meules en pierre cer-
¢lées en fonte, & 'aide de coins en bois qui donnent un serrage trés-
énergique; elles mesurent de 1,50 & 27,00 de diametre, avec une
largeur variant de 07,30 & 07,50. Les meules lourdes pesent de
4500 A 5 000", — Toutes les meules sont a inégale distance de 'axe;
excentricité est égale & la moitié de I'épaisseur du cylindre. La
vitesse varie de 7 & 9 tours par minute. Les grattoirs sont suppri-
més; les repoussoirs sont en bois nu ou garni de cuir. Les trans-
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missions sont tantot supérieures, tantot inférieures; dans ce dernier
cas, 'arbre vertical n’est pas guidé et s’arréte & I'essieu des meules

B. T'ravail des meules.
a) Humidité des matiéres.

La double action de’pulvérisation et d’incorporation des com
sants est favorisée par I'addition d’eau pendant le travail des m’euh};so:
r-o?tc eau dissout, en effet, une certaine quantité de salpétre, e :
raison méme de l'échauffement qui se produit, et le dépose E;U. IE:
pea par I'évaporation sous forme de particules ténues Iﬂél‘—iil)l"’ée
au reste de la matiere. Toutefois, comme le fait remarquer F-l lt("amS
rhe.r, une partie de 'eau ajoutée se vaporise i I'air, et cette \a or'-
sation s’accroit par le mouvement de I'air qui résulte’du déplarerfle 11;
des meules; une antre partie entre immédiatement en va =
contact de la piste échauffée. i

Le nombre et la nature des arrosages ne paraissent pas exercer

d'inf?u'_:u%c:e appréciable sur la qualité des produits, pour une méme
ll‘umldrle au déchargement. Au début de la fabrication des meules. 3
J;ﬂsquerdes, les arrosages étaient continus, avec un faible débit - aujo ;

d’hui, ils sont en général intermittents et séparés d’heure er?;}];u:'l:

Jn avait constaté qu'en été, une charge de 20* de composition de

c:hnsse. a 2,5 p. 100 d’humidité, arrosée d'une manitre continue
recevait en 5 heures de 16 a 18* d’eau, soit 80 4 90 p. 100; on se con:
t(.-r‘ltc actuellement de verser, en moyenne, 1* d’eau au déi)ut etdpeu
]l.ws laméme quantité ’heure en heure : il en résulte que la dé[; :
d’eau est d’autant plus forte, pour une méme durée de la L1'itul"ati )

que les arrosages sont plus fréquents. =

ense

L’humidité de la matidre i triturer ne doit étre ni trop faible, carla
masse se dissiperait en poussiére ou serait exposée a des déplacéments
dun';_,renmx, n‘i trop forte, car la charge glisserait devant les 11'1eL;]es
¢t échapperait a leur action. Quant & I'humidité de la calette au
moment du déchargement, elle doit étre aussifaible que poslihle sang
loutefois dépasser une certaine limite, ce (ui pourrait dim inuerlé reni
d‘em(\.nt au grenage; elle varie de 2 4 5 p. 100. Plus la poudre ést
.wr:he,’ a égalité d’cau dépensée pendant la trituration, plus I'intimité
!',i” ll'l[.?lill?ge se comservera pendant les opéralions ultérieures ; lesJ
Evaporations provoquées par le broyage des matitres ne peuvent, 91;1
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effet, que détruire Ihomogénéité de la masse; ‘on a donc intérét &

: Piobert, en triturant les matidres sous des menles lourdes , avec 2 i
.endiminper 'importance.

215 poux_" 100 d’humidité, et en ralentissant la marche versla fin de
'opération, on obtient des densités de galettes de 1,500 au bout de

/) Vitesse des meules et durée de la trituration. x
) 1%, de 1,800 au bout 3 .de 1.85 bout
5 ; de 3",-de 1,850 au bout de 4", et de 1,980 au

T.a valeur de la trituration augmente, toutes choses égales d’ail-
leurs, avec le poids des meules; mais il ne semble pas qu’il suffise,
pour qu'elle reste constante, que chaque centimetre carré de la cir-
conférence moyenne de la piste supporte le méme poids pendant le
méme temps. La vitesse de la rotation qui correspond au meillenr
mode de trituration des matiéres parait varier, ponr les meules
Jourdes, de 7 & 11 tours par minute. Il résulte d’expériences anglaises
‘que, d’une manitre générale, une rotation rapide et de courte durée
est préférable & une rotation lente et plus prolongée, et que l'accrois-
sement du nombre de tours supplée difficilement au manque de vi-
tesse.

La durée de la trituration exerce également une influence sen-
sible sur l'intimité du mélange : elle augmente la force de la poudre,
mais elle parait n’avoir qu'une action assez faible sur la vitesse de
combustion de la galette. Enfin, elle est en relation directe avec
’échauffement des matidres et de 'appareil et avec la densité des
produits obtenus.

D’aprés les expériences exécutées par E. Faucher 3 Esquerdes
(1840), la différence de température entre les matidres soumises a
Iaction des meules et 'air ambiant augmente avec la durée de la
trituration et -la vitesse de Tappareil ; elle varie avec le poids et la
nature de la charge, le mode d’arrosage des matieres, l'installation
de l'usine et le moment de la journée ol se fait 'observation, mi-
nimum le matin, puis régulitrement croissante jusqu'an soir, ré-
sultat qui s’explique par I'échauffement des mécanismes. Cette dif-
férence reste comprise entre 15° et '30° pour du poussier trituré &
8 tours par minute pendant 1/2 heure, sans arrosage continu, entre
96°,25 et 33,75 pour des compositions triturées A la vitesse de
10 tours pendant 1* 1/4 & 3" 1/4, Varrosoir restant ouvert a ia de-
mande des matieres. Suivant B. Faucher, le travail des pilons ne
produit, pendant une trituration de 3 & 7 heures, qu'un échauffe-
ment de 20° & 22°,50 au-dessus de la température extérieure.

Quant 3 la densité de la maliere, elle varie, avec la durée de la
tritw ation, suivant une loi qui parait dépendre essentiellement du
poids des meules employées el de I'humidité de la charge. D’aprés

bout de 10°. Des expériences faites 3 Spandau, sans doute avec des

m walbdopppa . 3
cules. trés-légeres (cf. p. 219), ont, au contraire, donné les résul-
fats smivants :

DUREE DENSITE REELLE

de la trituration. de la matikre

min.
48

20
24
12

36

Enfin, des expériences récemment exécutées i la poudrerie de
Sévran semblent avoir montré que, si 'on opere avec des meules

1ouFdes, la densité de la matiére commence par diminuer plus ou
moins rapidement, suivant I'humidité et le poids spécifique moyen
de la c_harge, jusqu’a un minimum 2 partir duquel elle va sans cesse
en crfnssant : ce minimum parait correspondre A une durée de tri-
turation variant de 1/2" & 1*, pour une humidité comprise entre 2 et
3_ p. 100. Voici un exemple des nombres ohtenus avec des composi-
tions de poudre F, trifurées sans galetage :

DUREE HUMIDITE
e de la matiére s

: 3 an o

la trituration, déchargement. humide.

DENSITE REELLE DE LA MATIERE

supposée seche.

henres, p. 100,
2,32 1,527 1,492
2,50 1,501 1,463
2,50 1,565 1,526

2,90 1,599 1,552

Ces derniers résultats n'ont rien qui doive surprendre, si I'on re-
marque que la densité du salpétre en neige est de 2,1 a 0, celle
o] b
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du soufre raffiné de 2,087 & 0°, et celle du charbon distillé, en
batons non encore refroidis, de 0,300 environ. D’aprés A. D. Ver-
gnaud, la mise en galette de ces trois matieres, triturées isolément
sous des meules pesanfes avec une durée & opération pouvant aller
jusqu’a 4°, fait varier Ja densité du saipétre de 1,500 & 1,990, celle
Ju soufre de 0,660 a 1,320, et celle du charbon de 1,270 & 1,320
les densités du salpétre et du soufre n’augmentent plus et celle du
charbon n’augmente que trés-peu par une trituration de 6. 11 faut
donc admettre, au début de Ja trituration des deux premieres sub-
stances, l'existence d’une période de pulvérisation correspondant &
une diminution brusque de la densité initiale, et qui doit néeessai-
rement précéder la période d’incorporation proprement dite. En
eénéral, le travail des meules donnera lieu a la production d'une
Jdensité minimum de la charge toutes les fois que les matiéres n'au-
ront préalablement subi quune pulvérisation incomplete. — Les
densités du salpétre, du soufre et du ternaire de poudre, non ga-
Jetés, paraissent diminuez constamment avec la durée de tritu ration
dans les tonnes; celle du charbon seule augmente d'une maniere
continue (p. 239). Enfin, une trituration de 12" dans les mortiers a
pilons équivaut, pour chacun des trois composants, dune trituration
de 1° A peine sous les meules, et Pon n'augmente pas la densité
finale en prolongeant l'opération jusqu'a 24 et méme 36".

De ces divers résultats on peul conelure, avec A.D. Vergnaud,
que, plué la trituration de la poudre est complete, plus le charbon
acquiert et moins les deux aulres éléments perdent de la dénsité;
en sorte que la faible densité d'une poudre est lindice d'une tritu--
ration imparfaile, qui n’a pas permis au mélange d’arriver au poids
spécifique indiqué par celui de ses composants,

¢) Travail consommé par les meules.

1l résulte de I'ensemble des expériences de L. Faucher (1840) que
le travail consommé par les meules varie avec la vitesse de I'appareil,
la durée de la trituration et le poids de la charge.

Tie tableau ci-dessous résume quelques-uns des résultats obtenus
en faisant varier A la fois la vitesse des meutes, la durée de la tritu-

ration et 1a nature de la charge :
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MATIERES et 5

S : !!b‘uLh : NOMBRE DE TOURS | TRAVAIL UTILE TOTAL i

s, e la trituration. des meules par minute. | sur Parbre de la roﬁ i |
J L.

h. min,

30 7,50

kilogrammat.
s 409,48

Poussiers. . . . . . 80 8,00 429,80
i i 8,90 436,22
i 8,90 C 0147
/

9,37 460,06
9,84 182 48
10,00 530,85
10,09
10,72

10,80 544,75

E_. .F;mch(‘r conclut que, si le travail utile parait, dans les ¢

ditions habituelles du travail des meules de 3 750" .1'ushuhl' (*mnmfj
{El‘lil'ﬂ b et 6,50 chevaux, il ne faut pas moins p_mu'oir’portcr ]f-; Lr-li\]';i'I
d;sPonlble a7 et méme & 8 chevaux, pour faire face aux I‘é“‘.i'if‘l‘r]t: ]
variables de la poudre pendant l'opération, ainsi qu"i-t 1-1\ : :“ -
mouvemendt. : Sy e

_ T;ne seconde série d’essais, exécutés en suivant une méme com
sition pendant toute la durée de I'opération et en caleulant par .
forl‘nu}e particuliére la résistance propre des meules sembii a 1_1”_3
111_(11(111(: que cette résistance diminue rapidement a r;1(55111‘e :1(1::011-P
trituration du charbon s’opére, pour augmenter ensuife et r'r’rni'm'"'v[;
vers une valeur moyenne sensiblement uniforme, lorsc d owJ ‘
commence i se lier. e

: _Jlnfin, une derniére série d’expériences, destinées & mettre en
e“l 4. - - ?

.cencc I'influence du poids dela charge, a donné les résultats
suivants, obtenus avec du binaire soufre-charbon :
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CHARGE.

——————

NOMBRE DE TOURS
des meules pur minute.

TRAVAIL UTILE TOTAL
sur l'arbre de la roue.

kilogr.

10

6,123
10,000
12,000

kilogrammet.
248,88
360,05

10,811 392 81
4431

582,17

6,593
9,302

6,452 537,50

| 463,81
6,061 296,08
8,571 468,70

| —

Ces divers résultats se trouvent confirmés par des experience
es divers résultats s : e
o exécutées A la poudrerie de Melz (1864) et Lll,ll 0

’ parément la portion du travail consomme cOr-

che des mécanismes, comme le montre le-

plus récente !
permis d'évaluer se
respondant & la mar
tableau ci-dessous :

i TRAVAIL UTILE TOTAL
sar Parbre de la turbine.

I " e
] NOMBRE DE TOURS

]
{ - i e ~—= ihres
ot e Meules chargées. Meunles sans matieres,

‘___,_____—-——-/
| i
7,00
7,20
5,40
5,48
1,98
411

(. Opérations.

' ) était ét oulicrement sur la piste et tri-
La matiere (cf. I, 0) était étendue }&,guht D
turée d’abord A sec; elle était ensuite arrosee avec 2 p. ‘

i fois J la poudre
opération qu’on renouvelait chaque fois que la surface delap
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devenait poussiéreuse. L'eau devait étre répandue uniformément
sur toute la masse, soit & la main, soit au moyen d'un appareil d’art
rosage spécial. On avait soin de ne pas trop humecter la matiére;
sinon, la couche de poudre glissait devant Ia meule, et I'on n’obte-
nait qu'un mélange imparfait des trois substances.

La quantité d’eau d’arrosage, qui était en moyenne de 7 p. 100
environ, dépendait, non-seulement de Chumidité de I'air atmosphé-
rique, mais aussi de la matidre méme des meules : on sait, en effet,
que les meules en pierre sont hygrométriques et peuvent, par suite,
rendre & la couche de poudre une partie de l'eau qu’elles ont ab-
sorbée. !

Dés que la frituration et le mélange étaient terminés, ce que
P'ouvrier reconnaissait & 'apparence de la matiere, on diminuait la
vilesse des meules, qui tournaient sur la masse pendant un certain
temps avec une faible vitesse et lui donnaient du corps. Pour que la
galetle ainsi formée piit &tre ramenée & un degré d’humidité déter-
miné au moment du déchargement et acquérir une densité conve-
nable, et surtout pour opérer dans des conditions de sécurité
suffisantes, on faisait varier les charges de 20 A 30%, suivant les di-
mensions de 'appareil.

Les meules qui marchaient par 'eau faisaient de 8 & 10 tours par

minute; celles qui étaient mues par des chevaux n’en faisaient que
la moitié,

§ IL

TRITURATION.

En procédant & la frituration, au mélange et au galetage en une
seule opération, on eut de nombreux accidents, surtout au début des
manipulations, par suite de I'inflammation du charbon; en outre,
le charbon et le soufre en batons étaient assez mal triturés, ce gni
diminuait l'inflammabilité de la poudre. On ne tarda pas: a aban-
donner cette méthode, et 'on chercha A triturer séparément les
substances, avant de les mélanger et de les galeter.




