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compartiments ainsi formés, on la tasse on. frap})z.mt r:::}trrleri::i e};:
rois, on retire les peignes, on ferme la parol z}nter::sse,}a i
le systéme, on enléve le couvercle r-nohlle etl on.lat :
le p‘Lateau en faisant rouler 1:3 charuft SHE le:urilﬂ?;]t iR
La pression s'exerce par I'intermédiaire ¢ : e
nadtre dans la caisse & mesure qué ?elle—c1 1}10? mi,n el s
V'opération est de 20 minutes, y COmpris un ar:elt (fl.; matiém, -
dant lequel on laisse en pression‘ p(IJur .pemllye-.ltle 2 asihe
tasser régulierement. Quand la dm‘amuuon rég ?nlect-te s
est atteinte, un déclic spécial agit sur urtu::.s,onn1 ”‘(‘}.mp b
la chambre des pompes, et I'on ouvre le I'_obmet C L.l T;mier L
I’eau pour faire descendre le piston et_ la calsf;?. D:.n:‘of p(m T
tame de chargement, on pousse la caisse su} e C‘-ldl-l 1:39 st
face antérieure et 'on retireles ga]et.te’.s 1_me Aune;d dt 8 (,m o 1;35—
souleve la caisse avec le palan, on ].’elmgnn, du p{lz‘aled\rj,} el
culer, on ouvre les trois faces moh.lles et 'on dlji.%lﬂl ?L d[:Z:, v
Pour la poudre & canon 01'dinafre et._(p?lg()liin::_:; hél:es; pm.w
et s bt e 0
res 2 fusil et pour les . chasse
nggo:tiZi;;z;;b —li D’aprés un acte du ?arl?mel;t ilc l&fi(})},ﬂ ]Zi
ne doit pas opérer sur plus de 308* de matiere a la fois © 1¢
: sée est, le plus souvent, ) L :
?1:?13§tt]ssbge%:’cgﬂfnnc de poudre, déductim‘l f?}teigfel épaisseur
des plaques, est de 33 a 40 p. 100 de la‘ hauteur p\l:i -m.: e
Les galettes sonf concassées au maillet et portees au g
m(llrlid;e(;.lerchd-., en France, 3 appliquer le sych:’.mo_. d{l (;Iih:,sgtci;il:lli
anglais & des presses horizonte_\les. Le mod-e‘ d op‘fl;mlTe-}.n‘esgiml
tique, avec celte différence qu'il faut p'rociu,ue- 1}11 1. :
sur le piston pour le ramener a so'n point d f)‘rlimu]. B
Qe aoe B ooy copidiranes, qui dopnent paissnce
jours & supporter des pressions consiaerabies, ey
3 des frottements dangereux; un autrel mconj D S
'adhérence directe de la galette au métal des IJL[({IIIC%:.. u.h[
;)jgzﬁzrgf galetage anglais est-il aujc_mrd‘hui c01n];ﬂeiem;ntdit;n;
donné en France. — On peut éviter 1 usagel des tol L-h‘.‘r_-d] s i t_,de
sérieux, en remplacant les plaques de culvre 11;11-.6«.\ p..:_nqdp‘ =
;inc ]ﬁminé, ou par des plagues de caoutchouc durci de
d'épaisseur.

de %00* environ. La diminution
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c) Presses francgaises,

Les presses verticales employées en France (PI. IV, fig. 1) sont
4 deux ou & quatre tirants. Pour faire le chargement, on place une
toile de chanvre ou de coton sur une plaque de cuivre de 185, 5 395
d’épaisseur : on y pose un cadre en bois, ayant 07,50 4 0=,70 de
cOté avec une largeur de 07,03 environ et une hauteur variable,
suivant I'épaisseur de la galette 3 obtenir; ce cadre est évasé a sa
partie intérieure et inférieure, de maniére 4 donner 3 la couche de
poudre la forme d'un tronc de pyramide quadrangulaire. On y verse
la matiére (p. 252), on arase au moyen d'une réglette en bois, on
enléve le cadre, on place une seconde toile, et I'on porte le tout sur
la table du piston ou sur un chariot en bois, qui se meut sur des rails
en bois ou en bronze et peut venir se placer, au moment du charge-
ment et du déchargement, entre les montants de la presse et au-des-
sus de la table du piston.

La durée de 'opération varie de 30 3 40 minutes. On donnela pres-
sion lentement et A plusieurs reprises, afin d’arriver & une forte den-
sité sans étre obligé d’augmenter outre mesure la pression par
centimétre carré, et aussi pour que celle-ci se répartisse uniformé-
ment sur toute la surface de la galette. Malgré cette précaution, la
matiére est toujours plus dense au centre que sur les bords, et il
faut procéder & un éharbage de la galette sur une largeur de 0~,02
4 07,03. On opére sur 150 4 400* de matidres par pressée.

La pression varie de 25 & 30* par centimétre carré de galette, sui-
vant I'état hygrométrique de 'atmosphere, I'humidité de la matitre,
le degré de trituration qu'elle a subi et la densité finale 3 laquelle on
veut arriver. Une matiére est d'autant plus difficile a presser qu’elle
est moins triturée et qu’elle posséde moins d’humidité. En exercant,
avec un piston de 0%,36 de diametre, au moyen de plaques carrées
de 07,50 de cOté et sur une matiere 2 3 p. 100 d’humidité triturée
sous les meules pendant 1 heure 1/2 4 2 heures, une pression de 50"
par centimetre carré, correspondant A25%environ par centimetre carré
de galette, on oblientune densité moyenne de galette vaciant de 1,700
a4 1,800, La pression est indiquée par des manometres; on se rdgle
scuvent aussi sur la réduction de hauteur de la colonne de poudre.

Pour la poudre G, la hauteur des cadres est de 137" I'épaisseur
des galetles doit ¢tre comprise entre 6 et 7", et leur densité, aprés
dessiccation A 607, entre 1,700 et 1,720. Pour la poudre SP,, les ca-
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mm i mm \0“ {11[’3 ais_
d nt 21" de hauteur, et les galettes de 9”5 a ilO O,udre pSP
i 0 . By Ll R o o
. une densité de 1,750 & 1,765. Enfin, pour d(ft Dy
ur, avec s Hamidité e <
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guich 8

d) Presses italiennes.

On se sert, en Italie, de presses hydl'aluh?:le]slfg?.Lﬁée (Ejlb;::; ;
e ; : 295 ng su : g
05 ‘diamif}l‘e. 0:‘:3121111)'1E;;eillilstfll:,)oiliﬁclsé; par un 11131)0}1‘1‘1&?3.-
= p_m*"sfm‘ "“‘cal:e“ .centimétre carré. Les galettes sont.separcea
2o 3“‘“0“\‘1@ pfwre de 2°=, zinguées 1 la surface; on mtercale‘,
. de: iar{z]?n:nlgupile deux oﬁ trois plateaux en bois df: (?(%4[13
i 2 0*.90 de long et 07,60 de
S hiut_eu:": G}'ljﬂ?;li i?s;tsi gf?zérfe mhI:e des galetles \'ul'ie de
13‘1’%‘\3 o ’Olkd sé]?sm;'oir}terminé le chargement, qui dure 1 .e\n-
5? i ‘sie) la matidre (p. 251) pendant 35 minutes, c‘)'n 18.1:.)58-
e 0]} L dant 5 minutes, on diminue un peu la pl‘esslc_m pen.
% Pressmfl - o s, et L'on presse de nouveau pendant 5 mmutesﬁ 3
sy tempd,’ hargement, qui dure 1/2 heure. La galfett.e est
o 'ec - ¢ ébarbée de 1/14 de son poids; les
i R PM’EGS ftg zi'ii)sz;::/dé | p‘ 100 d’eau, puis regaletées
e I[)ilﬂ:: erll'z;;e fait 1 300° de galettes en 10”. - .
s Press‘?' Er ce procédé de galetage, une matiére hpml e
i I’E‘;g‘:}: d%nsil,é. La différence des dens-ités au ce?n"e et ssréiz
;yagz d’:;ﬂe meéme galette ébarbée peut atteindre 0?:: ?BI;(;UO -
. iy ' s, la différence peut étr ,050.
831‘3“‘3'5 PlﬂCé‘;S : d1:53;1Tliteel:t;’o?eldllf}fianl aI():hcrché 3 assurer
En prE\jSE'mC'C* {.d(?ﬁ?iint;s pr.esa;ées, considérées chacune dansfon en-
[t d*’-‘: 1*1r(1ttwr1£1 la quantité d’eau d’arrosage avec I’état hy;
Sembz}i;;:“;; l’ai;‘ ct.. avec les saisons; il a, & cet effet, consirul
TOIM
1ga table suivante-:
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En outre, une seconde tahle indique les pressions & donner suivant
I'état hygromélrique de l'atmosphére. Enfin, une table dressée par
le capitaine de Maria serait destinée 3 fournir la pression en fonction
de la densité moyenne de la galette d’une pile, des indications du

psychrométre, de la température de Iair ambiant et de celle de la
‘matiere dans les boisseaux.

¢) Presses russes chauffées a la vapeur.

Reprenant une idée émise d’abord par le commandant francais
Golson, puis par le colonel de Saint-Robert, le colonel Wiener a
cherché & fabriquer la poudre sans addition d’eau, en comprimant
‘le termaire sec A une température un peu supérieure 3 la tempéra-
ture de fusion du soufre : ce dernier corps reste uniformément ré-
parti dans la masse, qu'il incorpore, et des pressions relativement
faibles donnent 2 la galette une consistance suffisante. En outre,
la fabrication devient possible 4 toute époque de 1'année, et I'on es-
pére que les nouveaux produits seront d'une meilleure conservation

que les poudres actuelles, qui s'altérent souvent par le climat humide
de certaines parties de la Russie.

L’appareil de compression est une presse hydraulique ordinaire,
dont les machoires creuses sont traversées par
4 420° : la matidre (

le salpétre et battu 2" 1/2 dans les tonnes de Spandau)

en deux ou trois couches aun fond d’une caisse en bro
la machoire inférieure ;

un courant de vapeur
binaire soufre-charbon, mélangé i la main avec

est disposée
nze placée sur
une saillie ménagée sur la méchoire su-
périeure péndtre dans cette caisse pendant 'ascension du piston ef
comprime les galettes. La pression exercée est .de 15 & 20* par cen-
timetre carré de galette pour les poudres de 1,600 1,650 de densité,
et de 90 & 100" pour les poudres de 1,850 1,900 de densité. La durée
totale du chauffage et de la compression est d’environ 10 minutes, —
La matiere est ensuite grenée au grenoir A cylindres et lissée pen-
dant 12 heure,
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€. Lamineirs.

Les presses & cylindres ont pris naissance en France, ou elles sont
connues sous le nom de laminotrs. Elles ne se composaient antrefois
que de deux cylindres : elles en comportent généralement frois au-
jourd’hui. Nous décrirons un type de laminoir allemand.

Les trois cylindres sont placés verticalement, l'un au-dessus de

Jautre, dans un chissis qui supporte leurs axes horizontaux; celui du
milieu est en bois, les deux antres sont en bronze. Le cylindre infé-
rieur est mi directement par un systeme d’engrenages, et transmet
le mouvement par simple frottement au second cylindre quile com-
munique a4 son four, par frottement, au cylindre supérieur, dif
cylindre compresseur. Ce dernier est le plus lourd; son axe porte
une aiguille qui se meut sur un cadran divisé en 12 parties. Pour
augmenter la pression exercée par ce cylindre, on a fixé a la toiture
de I'aielier deux leviers i longs bras, tirés A leurs extrémités par un
systeme de moufles, lequel est tendu par un petit levier chargé de
poids et peut ainsi produire sur I'axe du eylindre compresseur une
pression allant jusqu’a 300007, Entre Jes deux cylindres supérieurs
passe une forte toile sans fin, mise en mouvement par des poulies
qu'on peut légerement déplacer, de maniére 3 lui donner une tension
plus ou moins grande. Une caisse en bois, & fond incliné, placée de-
vant les cylindres, est destinée & recevoir la matiere d galeter @ sa face
postérieure est munie d'une coulisse (qui permet 'é6coulement de la
poudre; pour empécher la matiere de tomber latéralement, on garnil
de crins les bords inférieurs de ]a caisse. Enfin, la pression étant
moins forte sur les bords quan milieu, on a disposé, aux points de
sortie de la galette, deux lames tranchantes destinées A faire 1'ébar-
bage. — L'usine Freund, & Berlin, livre de pareils laminoirs au prix
de 9000 marcs; le lientenant Rudowsky en a récemment construit
d’identiques pour 4500 marcs (67507).

Les laminoirs fonctionnent, en Allemagne. de la maniere suivante.
On remplit la caisse de matiere humectée (p: 251) et on souleve la
coulisse de 0”,03 environ ; il faut veiller & ce que la caisse de charge-
ment reste constamment pleine. Des que la galette sort de l'autre
coté des cylindres, avec une épaisseur de 07,01 environ, elle se brise
par son propre poids et tombe dans une caisse disposée & cet effet,
olt on la prend pour la mettre dans des tines spéciales. Les barbes
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sont immédiatement concassées au moyen de maillets en bois et re-
passées au laminoir. Le cylindre compresseur fait 1 tour en 12 mi-
nutes, ce que I'on vérifie au moyen de l'aiguille qui se meut sur le
cadran : de la vitesse de rotation du eylindre dépendent la pression
exercée sur la matiere et, par suite, I'épaisseur et la deusité de la
galette. On parail s'attacher, .en Prusse,  ne pas donner aux pou-
dres de trop fortes densités: ainsi, les galettes, qui avaient autrefois
1,630 de densité, n’en ont plus aujourd’hui que 1,580.

Le laminoir produit, en été, 1000° de galettes par jour, et 750
dans les autres saisons: la perte d’humidité, par le fait du pressage
est de 1,50 p. 100 dans le premier cas, et de 1 p. 100 an maximlt:m’
dans le second. Bn automne, le galetage devient remarquablement
plus facile.

IIl. COMPARAISON DES GALETAGES AUX MEULES ET A LA PRESSE.

Le galetage aux meules, qui est plus rapide et exige moins de
main-d'ceuvre que le galetage & la presse, présente tI:(iiS inconvé-
nients principaux : la piste se pique rapidement par suite de 'adhé-
rence de la matiére; la partie centrale de la galette, qui est seule
suffisamment pressée, ne représente guere que 50 a 60 p. 100 de la
masse:; enfin ef surtout, il est difficile d’arriver & une densité dé-
terminée d’avance, méme en faisant varier 'humidité de la poudre
et la durée du demi-tour final.

Avec le galetage a la presse, tel quiil est pratiqué en France, la
poudre n’adhére jamais au métal des plaques; I’ébarbage perd beau-
coup de son importance et, si 'on a soin de donner la pression
progressivement, il peut se réduire & 10 p. 100 de la matiére; enfin,
on peut faire varier & volonté la densité de la galelle en modifiant

_la pression ou la réduction de hauteur, et, quant aux inégalités de

densité des galettes d'une méme pressée ou des différentes portions

d’une méme galetfe, elles disparaissent en partie par le lissage
ssage.

: Iin résumé, le galetage & la presse, qui peut étre appliqué sans
inconvénient A toules les poudres, est particulierement approprié
3 la fabrication des poudres & gros grains, parce qu'il permet d’ob-
tenir des grains d’épaisseur uniforme et de densité sulfisamment
réguliere.




