SECHAGE.

1V. SECHAGE DANS LE VIDE.

Outre la désagrégation possible de la matiere, los procédés de sé-
chage par ventilation ont Iinconvénient d’amener des poussiéres a la
surface des grains et de détruire en partie I'effet du lissage : Laville a
proposé de sécher la poudre dans le vide ala température ordinaire,
en la placant sous la cloche de la machine pneumatique. La maliére
conserve ainsi son aspect. De plus, la variation de densité des grains
est sensiblement plus faible : une poudre desséchée 29 fois varie de
densité dans le rapport de 393 A 253, quand on la soumet a la ven-
tilation A 'air chaud, et dans le rapport de 323 & 309, quand on 'ex-
pose dans le vide; cette conclusion est confirmée parla diminution
de force balistique qui se produit dans le second cas.

Ce dernier avantage est, dans la pratique, de peu dimporiance,
car, en général, on ne séche les poudres qu'une ou deux fois au
plus. En outre, la mancuvre de 1a machine pneumatique exige une
force motrice de 12 chevaux, tandis que 2 ou 3 suffisent pour le

ventilateur.

EPOUSSETAGE EN FRANCE.

GCHAPITRE VI.

EPOUSSETAGE, ASSORTISSAGE ET EGALISAGE

Les opérati is :
= dep rat19ns du lissage et du séchage déterminent une produc-
o pglusswr, en quantité variable suivant la nature dela poudre
0 = *y -
Lt n débarrasse les matidres par un époussetage; il se forme
2 plus, u ine pr i ‘écal :

: ’p :T,_ une certaine proportion d'écailles ou d’agslomérati

qu'on élimine par u égali . i
i o p n surégalisage. Il se produit enfin, par le fait
sag o .
age, divers changements dans la forme et dans la grosseur
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EPOUSSETAGE.
I. EN FrRANCE.

; On se sert, e.n France, pour I'époussetage des poudres séchées
(p. 307), de tamis de peau, de zine, de crins ou de soie, mus mécanii
?auﬁrlz?;tii?ézeﬁr;njég, et dont les perc'es sont déterminées d’apres
19 el g[‘OSSBElI‘S de gr{ams que I'on veut obtenir.

i ;lna pemeeznas;eiﬁneuea; epoussetée, aprés surégalisage (p.317),
e per:e rz ; .1es upoudres de chasse superfine et
o g. Ill sme1 'n 12; la proportion des poussiers
e 2 p. 100. L'époussetage de la poudre & canon,

30, Se fail avec la perce en peau de 1™, et la quantité de
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petits gramns relirée est A peu prés de 1 p. 100. On peut épous-
seter la poudre 2 fusil, dite F,, en garnissant le chassis signolet de
tamis en peau i la perce de 0,6 2 0°",7; la proportion de poussier
et de fins grains retirée, qui varie, en général, de 30 & 34 p. 100,
s’abaisse 3 18 ou 20 p. 100, si 'on a fait la séparation des pates
molles avant le grenage (p. 271). Quant aux poudres & gros grains,
elles sont soumises, aprés séchage, & un nouveau sous-égalisage (cf.
p. 288) & la perce de 8= pour la poudre G,, et de 11 et 17°" pour les

poudres 5P, et SP,.
II. EN ALLEMAGNE.

On se contente, en Allemagne, d’épousseter la poudre (p. 309) dans
des sacs; cette opération donne en méme temps aux grains du poli
et du brillant. Le déchet moyen est d’environ 14 p. 100.

On se servait autrefois de sacs en toile disposés, au nombre de
10, dans un atelier en planches hermétiquement clos, et dont les
bords étaient attachés A des anneaux de cuivre fixés & la paroi; a
c6té de ces anneaux avaient été pratiquées des ouvertures ovales,
destinées A l'introduction de la charge, qui était de 5 ou 6* de matiere
par sac. Dés que les sacs étaient remplis, on les liait et on fermait les
ouvertures par des obturateurs : un systéme de cordes, passant dans
des agrafes fixées & l'autre extrémité des sacs et fonctionnant &
’aide d’un levier installé sur le toit de l'usine, permettail de com-

muniguer aux sacs un mouvement vertical de va-et-vient.
L'appareil d'époussetage aujourd’hui employé & la poudrerie de
Dresde (fig. 32) se compose d’un arbre portant 8 bras disposés en

Fig. 82.
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spirale, de manidre que la charge de I'arbre soit parfaitement uni-
forme tout autour de I'axe. Chacun des bras, long de 17,70 et large
de 07,10, est muni sur ses deux faces de crochets en cuivre permet-
tant d’y fixer 2 sacs; ces derniers, qui ont 1®,32 de longueur sur 0,26
de diamétre, portent des agrafes en cuir 2 leurs deux extrémités.
L'installation de Spandau est identique : deux arbres, un peu plus
longs que ceux de Dresde, sont disposés 1'un A cdté de I'autre.
Quand les sacs sont en service, on les déboucle, avant le char-
gement, pour les débarrasser du poussier qui remplit les pores, et
I'on examine si le tissu en est suffisamment serré, On les charge alors
soit de 5* de poudre, comme & Dresde, soit de 7%, comme 2 SpLandau
on les ferme et on les attache aux bras de arbre; puis on met er;
marche & la vitesse de 15 tours par minute. Les grains roulent 3 I'in-
térieur du sac et, par le frottement soit contre les grains voisins, soit
contre la toile, acquitrent un certain degré de brillant, tandis ql’ze le
poussier est chassé a travers les pores du tissu. A Dresde, pour éviter
lerépandage du poussier, on a tendu une toile devant 'appareil. La

; d i : X =g o 2 h~ , A
urée de l'opération est, dans cette poudrerie, de 1* pour la poudre

a canon et de 2" pour la poudre & fusil. A Spandau, les durées sont
moitié moindres; elles restent toutefois assez incertaines, car le
surveillant a T'ordre de livrer de la poudre propre et brillante, et
se trouve autorisé & arréter la machine quand il le juge a pl‘oﬁo:

3 D S5
pour soumettre la matidre 3 un examen.

Les grains qui passent & travers le sac sont de nouveau époussetés
dans un sac spécial en toile fine et mélangés a la poudre & fusil. Le
poussier esl ramassé et soumis 3 un lessivage destiné 2 en extraire
le salpétre. Ce poussier se compose principalement de charbon :
une analyse a donné 74.0 de charbon pour 14,5 de soufre et 11.6 de
salpéire. (Cf. p. 203.} ,

_Jn_Suedu, les poussiers d'époussetage sont portés i la poudre
de mine.

III. EN ANGLETERRE.

En Angleterre, la poudre (p. 810) est époussetée dans des blutoirs
cylindriques & axe horizontal ouincliné. Cette opération constitue, cn
réalité, un véritable lissage, destiné 3 rendre aux surfaces des grains
leur compacité et leur éclat primitifs, altérés par le séchage.

Le blutoir 4 axe horizontal a 2",4% de long sur 07,76 de dia-
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matre; il est formé d'une carcasse en bois recouverte d'une toil’e
métallique. Le chargement s’opére par une porte latérale et le dg—
chargement par l'un des fonds, qu’en retire en donnant en mé'mu.
temps une légdre inclinaison a I'axe du blutoir, au moyfan d 'un
levier et d’une corde qui supportent le tourillon. L’appareil entlef'
est enfermé dans une cage. La charge d'un blutoir yarie de 600 &
700%, et le nombre de tours par minute de 38 & 40. .

Le blutoir 2 axe incliné a 2°,44 de long sur 0=,504 de diamele;
sa pente est d’environ 1/10. 1l ne posséde pas de porte latérale; s’e.s
deux extrémités sont ouvertes et, dans celle qui est la plus élevée,
péndtre le bec de la trémie qui déverse le grain ot qui {"e(;oit 1(;:, choe
de trois tasseaux placés sur l'axe du blutoir. Le grain ne'faltf{ue
parcourir le cylindre d'un bout & l'autre. La vitesse est d'environ
40 tours par minute.

La poudre a canon, qui ne doit pas étre lissée‘, est, aprf}s le gre-
nage, époussetée pendant 5° dans le blutoir hOI‘l-Z{JDt&L ol e]{ie Te-
passe pendant 2" aprés le séchage. La poudre rifle LG est’ eprous—
setée 1/2 heure au blutoir horizontal, lissée 40 minutes, sech_ee_ el
passée au blutoir incliné. La poudre FG est passée au ?)lutmr in-
cliné, lissée 3" 1/2, séchée et mise 9 .dans le blutoir horizontal. La
poudre rifle FG est passée au blutoir incliné, lissée 5" 1,2, repas-
sée dans le méme blutoir, séchée et mise quelque temps dans le
blutoir horizontal. Les poudres i gros grains ne sont pas époussetées :

elles sont simplement soumises 3 un égalisage. Pour les poudres de:

chasse, la toile métallique est remplacée par un canevas ou par une

toile de lin ; chacune de ces surfaces donne au grain un aspect

spécial. (Gf. p. 293.) ;

L’emploi des blutoirs pour I'époussetage parait préférab.le a (381!11
des tamis ou des sacs, surtout pour les poudres soumises d un
double lissage. 11 nécessite, sans doute, une installation un peu plus
compliquée, mais la perfection relative qu'il apporte & la surface du
grain et I'économie dans la main-d’euvre suffisent pour compenser
cette faible augmentation de dépense.

ASSORTISSAGE ET EGALISAGE:

§ I

ASSORTISSAGE ET EGALISAGE.

En France, il n'y a pas d'assortissage proprement dit : chaque
poudre a sa fabrication spéciale. Le surégalisage, qui préctde I'épous-
selage (p. 313), s'effectue sur des tamis qui ne different des pre-
miers que par la dimension des perces. La poudre de chasse fine
est surégalisée. apreés séchage, avec la perce en peau de 1**, la poudre
de chasse superfine avec la perce en peau de 0"",65, la poudre de
chasse extrafine avec la perce en soie n° 4, el la poudre F, avec la
perce en peau de 1"",2; cette derniére poudre donne un déchet
d’environ 10 p. 100 de gros grains. Pour la poudre MG, ,, le suréga-
lisage se fait, avant le séchage, avec le perce en peau de 3", et la
quantité de grains trop gros varie de 1 a 2 p. 100, suivant que la
toile de la tonne-grenoir est plus ou moins propre.

En Allemagne, 'appareil d’assortissage se compose d'un cadre en
bois, suspendu au plafond par 4 courroies en cuir et portant un
systeme de 10 famis, munis chacun de deux toiles métalliques
dont les mailles ont respectivement 1,04 et 0°*,67 de coté. Les
grains de canon et de fusil (p. 315) traversent la toile supérieure, la
poudre a fusil seule traverse la toile inférieure. Le couvercle porte un
entonnoir ou I'on verse la matiere : la poudre a fusil tombe, par une
manche en cuir, dans une tine placée au-dessous de chaque tamis;
les grains restés sur la toile supérieure sont humectés et portés a la
presse (p. 260). Deux ouvriers impriment au systeme 120 oscillations.
La charge d'un compartiment est de 2%,5, et I'opération dure en tout
5 minutes. (Cf. p. 287.)

En Russie, Pappareil d’assortissage est entierement semblable &
celui de Spandau.

En Danemark, on se sert d'un cylindre entouré d'une toile mé-
tallique en fils de laiton et reposant sur deux chaises, avee une in-
clinaison de 5°; un ventilateur disposé latéralement chasse le pous-
sier dans une chambre spéciale, et la poudre tombe dans une caisse
placée & 0”15 en dessous. La toile métallique a, dans les différentes
parties du cylindre, des mailles plus ou moins larges, et & chaque
compartiment correspond une caisse spéciale : les perces vont en
augmentant a mesure que le grain descend. Le poudre est versée i
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: i i¢ insi assorties
la partie supérieure par un entonnoir. Les matieres ainsi a§s

sont, en outre, surégalisées et époussetées.‘

En Suisse, I'égalisage se fait sur un .sys.
d’ailleurs analogues A ceux qu’on emploie en France.

En Italie, I'égalisage se fait, en méme temps qile'“ s
dans un blutoir ayant 3°,50 de longgeur sur 0®,55 de e
moyen et formé de deux toiles métalliques dlSLiLl’ltB? (S n e.t -
vitesse est de 12 tours par minute pour la poudrle ta ‘caxécéb{te .
8 3 9 tours pour la poudre & fusil (p. 309); un blutoir ;
10", 800* de la premitre poudre et 500¢ de la seconde.

ame de tamis inclinés,

I'époussetige,

MELANGE KN FRANCE.

CHAPITRE VII.

MELANGE.

§ 1.

EN FRANCE.

La tonne de lissage constituani I'un des appareils de mélange les
plus parfaits que I'on connaisse, on peut admettre que les grains
d'une méme lissée ont une densité suffisamment homogéne ; mais,
si 'on veut composer un lot d'une poudre déterminée, il peut ar-
river que les diverses lissées possédent des densités sensiblement
différentes. Il faut donc procéder & un mélange méthodique de la
matiere (p. 313). Pour cela, on préldve sur chaque lissée un échan-
tillon moyen, dont on prend la densité réelle 24* au moins apres la
fin du séchage; puis on porte les barils qui composent chaque lissée
al'appareil de mélange, ot ils sont versés dans la proportion conve-
nable pour obtenir une densité finale comprise entre les limites ré-
glementaires. On a soin, d’ailleurs, de conduire l'opération de ma-
niére que la densité gravimétrique, le nombre de grains au gramme
ou au kilogramme et I'humidité des produits mélangés satisfassent
également aux conditions imposées.

L'appareil de mélange récemment installé a la poudrerie de Sévran
comprend un systéme de 8 trémies en bois, sans fond, disposées
deux & deux vis-d-vis I'une de l'autre i la partie supérieure d’un
chissis de 1,80 de hauteur; chacune d’elles peut contenir un peu
plus d’une lissée de poudre, qui est d’environ 300% et présente, i sa
partie inférieure et vers le milicu de l'appareil, une ouverture munie
d’'une porte mobile qu'on peut lever plus ou moins, de manitre &
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laisser écouler lapoudre en couche plus ou moins gpaisse. Au-dessous
de chaque trémie se meut une toile sans fin, qui recoit la poudre
et la conduit sur une toile centrale dontle mouvement, paralléle A
Vaxe de I'appareil, est perpendiculaire a celui des premiéres toiles
ot dont la vitesse est 10 fois moindre. A chaque tour, la toile cen-
trale verse dams un baril, placé & une extrémité de V'appareil, les
couches de poudre d’épaisseur uniforme qu’elle a sucecessivement re-
cues des diverses trémies : elle se meut sur s rouleaux en bois de
hatre, dont 'un est porté par un arbre & manivelles disposé & I'autre
extrémité; cet arbre est, en outre, muni de deux vis sans fin en-
grenant avec des pignons dentés montés sur deux arbres paralleles,
qui commandent le mouvement des premieres toiles. Un chariot
placé en avant de 1a toile centrale porte 2 barils, dont 1'un recoit
la poudre mélangée; des qu'il est rempli, on poussé le chariot pour
amener le baril vide au milieu, et Pon enléve le baril plein. L'appa-

reil doit &tre complété par linstallation d'un tamiseur mécanique,
destiné A éliminer le poussier ou les écailles qui auraient pu sé
former pendant I'opération méme du mélange.

i T'on opére sur la poudre SP,, la hauteur des orifices infe-
rieurs des trémies étant de 0=,04 et la vitesse des volants & ma-
nivelle de 30 tours par minule, la durée de remplissage d’un baril de
60° est de 1 minute environ. Pour mélanger un lot de 12000%, par
exemple, on commence par faire 3 mélanges partiels de 2400" en
versant, & b reprises successives, 1lissée dans chaque trémie ; chacun
de ces mélanges partiels est ensuite versé dans I'une des 8 trémies;
pour opérer le mélange final. La durée totale de J'opération est ainsi
de 6 a7".

1L

EN ALLEMAGNE.

En Allemagne, ol les poudres de guerre sont soumises & umn as-
sortissage (p. 317), les diverses tines d’'une méme espece de poudre
peuvent contenir des grains de grosseurs et de densités diffé-
rentes : on procede également a des mélanges partiels, suivis d'un
mélange général. ;

MELANGE EN ALLEMAGNE.
L’appareil siste e v n -
P consisie en une forte poutre verticale, 3 sactio
]

culaire, sus 3 i

pendue & la toiture de I'ateli

, Sus e l'a
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qu’on a ainsi obtenu soit 12, soit 6 mélan
mélange génér

o : Lors-
al'e S ; ' s partiels, on proc :
cun d’eux, j en operant simultanément sur 1 ou’2 tip o
R X, JHS?U 4 épuisement complet de la matig nes de cha-
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: al .
Autriche et en Italie (p. 318) 781165 Sont installds en Russie,en




