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Galetage a la presse hydraulique : 70 3 80"™ (canon), 30 a 60"

(fusil et chasse). Goncassage au maillet.

tissage au grenojr a cylindres : perces de 0°*,35

Grenage et assor
3 62,33 (p. 217).

Lissage (181*): 30 & 40 tours, 40" (RLG), 3" 1/2 (FG), 8° 1/2
(RFG), 10 & 12" (chasse).

Séchage sur les étageres 55°, 18"

Second lissage (facultatif): avec ou sans plombagine.

Kipoussetage dans un blutoir horizontal ou incliné : T° (LG).

Epreuves : d = 0,895 2 0,943 (LG), 0,943 & 0,991 (RLG).

¥Il. Poupnes ITALIENNES (FossaNO ET SCAFATI).

Poudre des lonnes et presses. — Dosage : 75, 10, 15. Charbon noir
de chenevotte et de saule & 28 p. 100.

Prituration simple du soufre dans le pulvérisateur. Trituration
simple du charbon dans le concasseur. Triturations binaires dans
90 tours, 6" (salpétre}, 12" (soufre).

des tonnes en fer:
14 2 16 tours, 3 & 4"

Trituration ternaire dans des tonnes en cuir:
3 0= 4. Humectage de 1,80 2 3,35 p- 100 d’ean.

100" par ¢.q. Ebarbures hu-
223 jours):

Tamisage
Galetage & la presse hydraulique :

mectées de 1 p. 100 et repassées i la presse. Bssorage (

1,50 & 2 p. 100 d’ean. Concassage au coneasseur mécanique.
Grenage et assortissage au grenoir & cylindres de Waltham-Abbey :

grains entre == 51 ett OR8] (canon), 07,7

p- 100 d’eau.
Lissage (220°): 12 tours, 6" (canon), 4" (

d’eau.
Séchaee naturel ou artificiel : 0,50 p. 100 d’eau.

D
(canon ), 8 @ 9 tours

Epoussetage au blutoir incliné: 12 tours
( fusil).

Mélange & 'appareil de Spandau.

Bprenves : d = 0,850
3=1,660 & 1,700 (canon),
non ), 4500 & 5000 (fusil).

VIII. PoUDRES ESPAGNOLES (GRENADE)s

Poudre des tonnes et presses. — D0sage : 75, 42,5, 1
noir de chenevotte & 28 p. 100.

et 0= 4 (fusil); 121,50

fusil): 1 a 1,25 p. 100

4 0,800 (canon), 0,820 & 0,860 (fusil).
), 1,630 & 1,670 (fusil). n="9002 950 ( ca-

2.5, Charbon

FONCTIONNEMENT DES APPAREILS

Triturati i inai
o rations simples ou binaires dans les tonnes

"riturati ai "
. ation ternaire dans les tonnes. Humectage 3 2.5
ralefage & la presse hydraulique e
Grenage avi i :

age avec des cylindre

: > s en bronze ; 475
e onze ;- perces 4°*,5 et 0= 3.
Séchage naturel ou artificiel.

E .
pousselage et assortissage : grains entre 5™ et 27= 5 (

gros calibre), 2°= 5 = ca
re), 2°%,5 et 1 (canons de petit calibre), 1= ;Ogimdf
¥ ,0

can
{canon de 8 cent. et armes portatives)

’

Fabrication analogue d'une poudre de 10 4 1

enls i mm S z
calibre supérieur au 16 cent.) 5%* (canons rayés de

§ IL
PRODUCTION ET CONSOMMATION.

I. I'ONCTIUNNEMEN"T DES APPAREILS

) Travail consommé

e I = p -
L t(lh eau ci dt’_’, cu
S8 £) lIlquue le t] (Ul consom ]es ClL:
t[ \| me par pI‘

paux a areils gl A
5 ”F'Dr s employés 2 la fabrication des poudr
qu'a l'étranger. poudres, tant en France

Tonne binnir
e en fer, 110% de mati¢
i atier 9 -
minute (Frauce) es et 120% de gobilles, 20 & 28 tours par Show

Tonne ternai

naire en cuir, 100% d i ; !
b . e matidres k i 25 toues =
i res et 100 de gobilles, 20 & 25 tours i
Pilon k.55 5 60 oo
S ((['3 40K, 35 4 60 coups par minute (France) 55

:_a meules de 5000 & 6000% chacune, 20 & 955 de matibrec. 16 tonre

par minute France) :
2 5
Grenoir a relour, 8 tamis, 75

amis, 75 & 80 t i

A ‘, . ours par minute (F)
(-. otr & refour, 12 tamis, 70 & 75 tours par minut e
zrenolr el ; h -
2 ra c:;{inrh es de Waltham-Abbey (Ansleterr (
onne-grenoir (France). L

1.3
_, : : 0,3
, 20 & 25% de matitres, 10 tours ’

Allemagne)

Tonne de g ] :
i (; :,;r onulation et tamiseur mécanique (France)
e de ‘!.\Sfrge & 2 compartiments, 600* de m:
minute (France) j i

es, 12 & 14 tours par

o iEres, 16 tours par minute (
e e g., 220" de matidres, 12 tours par minute (Iialie)
irw,i‘f_‘t assortissage (Allemagne, Russie, ete ) e
‘entilateur 14 ] e table ()
Gk g;:: I:nff- la sécherie, 10 4 1571 de table (France, et
- i " 1 : : e
5 ours par minute, 800% de matitres en th’([tali)el) :
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b) Débits et rendements.

Meules. — Le débit des meules varie, pour les différentes poudres,
avec la durée de la trituration des matiéres.

Soient :
A la quantité initiale de matieres versées sous les meules,

Q la charge d’une paire de meules,

T la durée de la fabrication correspondant & A,

¢, t, les durées de {rituration des compositions et des poussiers,
r le rendement final en grains;

on aura:

'I“:Q%-‘[(t—ti}rﬂ—ti].

On peut déduire de celte formule, pour les poudres des meules
autres que les poudres & gros grains, la quantité A de poudre pex‘fef:—
tionnée correspondant & une fabrication de durée T. Le tableau sul-
vantindique les productions théoriques des diverses poudres de guerre
ou de chasse francaises par paire de meules et par journée de 24° de
travail effectif, avec ou sans I'emploi des presses pour les poussiers.

0
CHARGE DUREE PRODUCTION THEORIQUE
d'one hﬂiﬂljn:—1;:?;?&.">?;ligﬂl;. MENT d’une paire de mcules'
f cement cwup;-is‘ dal | 94h de travail effectif
2 = 3 na
e e e —————_
Ll sans aves
o Pemploi I'emploi
BrANS | qes presses|des presses
7 pﬂll'[' |CS "__li“ll'-]es
Q. = > i ponssiers, | poussiers.

ESPECE paire

de poudre. de
menles

CGompo-
sitions

Poussiers

OBSERVATIONS.

MCy. . .| o8¢ | 0873 0,4k £30%
8P, ... 20 2,50 5 0,70 150
Guerrel SPy, Cy. .| 20 2,50 0,50 137
920 2 50 0,35
20 2,50 0,35

NEL e

fine. . .

20 1,30 0,55
20 295 | 0,57

; {1
20 2,5l 0,55

20 5,00, . |1 0,60

Chasseg superfine:
1o 5,00 0,60

extrafine

i 20 1,25 0,50
|

(*) En ne repassant aux presses que les- poussiers verts.

PRIX DE' REVIENT DES PRODUITSL = : 378

Dans la pratique, ces chiffres: dbivent étre, par suite des: chd-
thages, réduits dans une:certaine proportion, qui est d’environ '4/10
pour une usine marchant parla vapeur. :

Presses. — Les presses hydrauliques frangaises donnent de 430! &
350" de galettes parheure, suivant leurs dimensions, la: nature des
matitres et la densité i obtenir. ‘

En Italie, les presses hydrauliques ordinaires débitent 130% par
heure, la presse A casseite 36* seulement.

Les laminoirs russes et allemands donnent environ 360* de ga-
lettes & 'heure.

La presse prismatique russe 3 6 matrices débite 32° de grains par
heure.

Grenoirs. — Nous avons précédemment indiqué les débits et ren-
dements relatifs aux grenoirs & retour frangais (p. 27L); allemand
(p. 269) et russe (p- 272), A la tonne-grenoir (p. 273-274), aux
grenoirs A cylindres francais (p. 279), anglais (p. 276-277) et ita-
lien (p. 278), enfin A la tonne de granulation (p. 281-282).

Séchoirs. — Nous nous contenterons de renvoyer au tableau de
la p. 307. e

II. PRIX DE REVIENT DES PRODUITS,

Les prix de revient des poudres dans les différents pays ne pour-
raient fournir des indications utiles sur I’économie relative des pro-
cédés de fabrication employés que si la valeur des terrains et des
batiments, le prix des matitres premidres, des machines et de la
main-d’ceuvre se trouvaient comparables dans tous les cas. Sous
ces réserves, nous indiquerons les principaux résultats obtenus.

En France, les prix de revient varient suivant Iespéce de poudre.
On peut les évaluer, en moyenne, aux chiffres suivants:

% canon et b fusil ordinaires. . . . . ... o ..« 15,20 le kil

Poudres d g :
e Fyethgros grains. . v .o v oo s oo o v o aans 1,60 —

En Allemagne (Spandau et Dresde), le prix derevient de 1* de
poudre s'éleve, déduction faite des salaires et des frais' d’entretien
de I'établissement producteur, a 19,35 environ. Les prix: de vente
varient de 99,25 3 2',50. La poudrerie royale de Dresde n’étant pas'd
la charge de 1'itat, qui en achdte les produits, 'administration de
Pétablissement est tenue de pourvoir i son entretien et & son déve-
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loppement sur les hénéfices quelle retire de la vente des poudres.

Bn Autriche, les prix de revient, calculés en tennrft compt:a de
U'intérét du cabital engagé et de I'amortissement, varient de 1,068
A 15,201 par kil. :

En Suisse, les cantons doivent acheter les poudres dont 1}5 ent
besoin aux établissements de la Confédération. Les hepeﬁces réalisés
sur cette vente servent & pourvoir aux dépenses de I'Etat. .

En Angleterre, les prix de revient des produits de la poudrerie
de Waltham-Abbey sont les suivants :

16,58 le Kil-

LG (canons ordinaires). « - « « oo v v 0o v os e s
LGA, (canons Armsirong).

{ RLG (anciennes armes). . . o - « ¢ o« o0 0o c e

Poudres & fusil. . i REG (armes rayées). . . oo v ole e e onmow e e
FG (exercices & blanc)

Poudre shell FG (projectiles creux)

Poudres & eanon

1if. USAGE ET CONSOMMATION.

En France, les poudres de chasse livrées a la consommation se dis-
tinguent, comme nous l'avons vu, en fine, superfine et E.I‘If?agﬂﬂ
(p- 366). Les poudres de mine comprennent les poudres 7on es‘,\
exclusivement employées, & V'origine, pour les travaux d_e ?aut‘agg
ou de pétardement, les poudres anguleuses, qui sont destn?ees ahla
confection des cartouches comprimées, et les’ peudmis fin grain,
appliquées a la fabrication des méches de stireté ’(p. 367). L(T,s pou-
dres de commerce extériewr servent a faciliter des e‘chartgfzs avec Ccer-
taines peuplades barbares de I'Alrique ou de L%mer}quc: Quant_.
aux poudres de guerre, elles se divisent cn'pomircs a (’uszf et a.;:cng)'n..
la poudre & fusil ¥, (p. 365) est en'aplc)ye(-‘a prour le .(.u' du fusi I.dS,
la poudre & canon MC;, (p. 366 est deslu?cc au tir des can.ons. 15(?
chargeant par la bouche et des mortiers lisses, & la confem,xlon feb
rondelles comprimées (p. 340) et au chargement des projectiles
creux; enfin, les poudres i gros grains G, G;..., ¢t S S
p- 349); sont réservées, les premiéres, aux canons de campagne, les
secondes, aux bouches 2 feu de siége et de place. ’
On a pu dresser la statistique des munitions consommees par les

armées allemandes pendant les campagnes de 1815, 1864, 1866 et

1870-1871. Nous en donnons le résumé suivant :
Campagne de 1815. — L’artillerie de campagne prussienne com-

USAGE ET CONSOMMATION. = : 3717

prenait 285 canons, qui ont tiré 18 086 coups ; les pieces qui ont le
plus travaillé en ont tiré, en moyenne, 160,83. ‘Le poids total des
projectiles lancés s'est élevé & 148 096,4 livres, et celui de la poudre
employée & 43 134,5 livres.

Campagne de 1864. — Pendant la campagne dans les duchés de
I'Elbe, Iinfanterie prussienne a consommé 527 484 cartouches de
fusil & aiguille et 16 000 cartouches de I'ancien modéle, soit en tout
543484 cartouches. :

Campagne de 1866. — Pendant la campagne de 1866 dans la
Bohéme et sur le Mein, U'infanterie se composait de 268000 hommes,
qui ont consommé 1843 536 cartouches, y compris ceiles qui ont été
perdues ou avariées. Sur ce nombre, 630 363 cartouches se rappor-
tent & la premiére armée (y compris l'armée de I'Elbe); 7398473 la
seconde armée, et 458 326 4 'armée du Mein ; ce qui correspond &
6 cartouches par arme pour la premidre armée, 6 pour la seconde
et 11 pour l'armée du Mein, avec une moyenne de 7 cartouches
pour tout l'ensemble. Sur quelques points, la .consommation
s'éleva notablement au-dessus de la moyenne : ainsi, entre Nachod
et Skalitz, le premier bataillon du 37° régiment de fusiliers de la
Westphalie brila 22 979 cartouches; A Nachod, le second bataillon
du méme régiment en brala 21810 enfin, a Podol, une compagnie
du bataillon de fusiliers du 72° régiment d’infanterie tira, en 33 mi-
nutes, 5700 cartouches, soit 22 par homme.

Campagne de 1870-1871. — D’aprés des documents officiels, I'ar-
tillerie de campagne prussienne, y compris le 14° régiment badois
et la division hessoise, comptait 195 batteries de campagne, dont
19 légeres, T8 lourdes et 88 a cheval, avec 29 batteries de réserve,
dont 19 légeres et 10 lourdes; chaque batterie se composaif de 6 ca-
nons. Ces 1344 pidces ont liré en tout 267975 coups, dont 112 770
pour les batteries 1égeres, 107126 pour les batteries lourdes et 48 079
pour les batteries a cheval, ce qui donne une moyenne de 199 coups
par piéce.

L’artillerie bavaroise comptait 36 batteries , dont 12 légdres,
22 lourdes et 2 de 12 livres. Ces batteries comprenaient 216 canons,
qui ont firé en tout 56 211 coups, soit, en moyenne, 260 coups par
pigce.

La Saxe a mis en ]igné 6 batteries 1égeres, 8 lourdes et 2 & che-
val. Les premidres ont ticé 8007 coups, et les derniéres 7 514.

Le tableau suivant présente quelques particularités intéressantes,




378" GANERALITES SUR LA PABRICATION DE' LA POUDRE.

se‘rapportant aux munitions consommées dans le cours de‘la (I%I}‘m’-j

pagne:

NOMBRE NOMBRE NOMBRE DE COUPS TIRES
de total o —— e[|
hatteries de campagnel|! de pidices TOTAL mx_mm
e || ———— || — pac
- i

) s i pitce
6~ | lonr- |& che-|| cam- pikces pitces
¢ de de de
geres.; des. | val. [lpagne. campagne. |  siége. |campagne.

LIEU DU COMBAT.

Wirth 5| 15 231 9851
: ; ik
HauteursdeSpicheren.| o : it : ; n !
Colombey (Borny): . . 131 23 8:5;
Vionville (16 a* 1870).| ° 222 5
Gravelotte (Saint-Pri- G
- / ; 616 484

vat-la-Montagne). -
. i 292, 6 663
180 10696
599 33328
i 138 6096
IAmiiBnsS o ui ol : e

Beaumont

Beaune-la-Rolande. .
Villiers et Champigny . i
(30nov. et2déc.1870)| 4

cembre 1870). . . . 31343
|| Beaugeney et Cravant 5 ok
(7,8, 9 ¢t 10déec.1870)| 1 ! 2
Le Mans (11 et 12 jan- . £
vier 1871) ] i 6097 L
[ 3 au-dessus de|
Belfort (du 135 au 18 : e o

7282 »

janvier 1871). . . .

Saint-Quentin

-dessus del |,
Orléans (2, 3 et 4 dé- au-dessos de

Pendant ces 16 combats, 16 piéces furent mises hors de service;
1 canon éclata, 7 avant-trains et 1 caisson & munitions sautérent.

PLAN D'ENSEMBLE D'UNE POUDRERIE. -

§ 1L

DISPOSITIONS GENERALES DES POUDRERIES ET DES USINES A POUDRE.

I. PLAN D'ENSEMBLE D’UNE' POUDRERIE,

La plupart des fabriques de poudre étaient autrefois établies dans
Tintérieur des villes : elles en sont toutes, aujourd’hui, & une
distance plus ou moins grande, déterminée par des réglements qui
différent suivant les pays. Des 1528, il était interdit de fabriquer de
la poudre & P'intérieur de la ville de Breslau.

Les poudreries occupent, en général, un espace de terrain consi-
dérable, qui varie, en France, de 13 A 70 hectares environ. A Pentrée
se trouvent les batiments d’habitation et d’administration; puis
viennent les magasins aux matidres premidres, Uatelier de carbonisa-
tion, latelier de composition et trois lignes de batiments distinctes,
comprenant les usines de fabrication, les dépots et les ateliers d’em-
ballage. Le magasin & poudre est situé en dehors de I'enceinte,

Les usines de fabrication {tonnes de trituration et de mélange ,
meules, pilons, tonne de granulation, presses, grenoirs, lissoirs,
sécherie ) doivent &tre éloignées les unes des autres d’an moins 30™;
la distance habituelle est de 50°. Entre les usines sont disposés des
merlons en terre assez élevés et plantés d’arbres, destinés, en cas
d’explosion, & arréter les projections et & rompre I’ébranlement de
lair. — Les dépots, qui recoivent les matitres en cours de fabrica-
lion et dans lesquels s’exécutent les opérations manuelles (tamisage
a bras. concassage, assorlissage, égalisage, époussetage, mélange)
doivent &tre €loignés d’au moins: 50”. — La distance 3 conserver
entre les ateliers d’emballage est la méme que pour les dépots. —
Enfin, le magasin général doit se trouver A une distance minimuam
de 200 de I'enceinte de la poudrerie.

Dans les poudreries hydrauliques, la disposition générale des
batiments est commandée par la marche du cours d’eau. Chaque
usine posséde son moteur spécial.

Pour ies poudreries mues par la vapeur, on peut adopier divers
systémes d installation :

1* Une machine centrale, avec transmission du mrouvement par
des cdbles métulliques partant a’une tour polygonale et aboutissant




