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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
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aux usines, qui sont disposées en demi-cercle : I'atelier de compo-
sition est situé en avant de la salle des chaudieres, et les dépots
sont placés sur un second demi-cercle extérieur et concentrique au
premier. Ce systeme, dit rayonnant, est appliqué & la poudrerie de
Sévran-Livry ; il présente cet inconvénient assez grave que, si 'on
ne dispose pas d’une machine de secours, toute réparation de la
machine centrale produit un arrét général de la fabrication. Toule-
fois, la perte de lemps causée par les chomages (graissages, répara-
tions, etc.) ne dépasse pas 1/10 du temps total.

9» Deux machines alimentées par un groupe commun de chau-
dieres et transmettant le mouvement & deux ciables métalliques pa-
ralldles, qui font chacun le service d’'une rangée d'usines. Ge systeme,
dit longitudinal, donne lieu a la méme objection que le précédent;
en outre, la rupture d'un cble peut entratner, dans certaines con-
ditions, le chomage de la moitié de I'établissement.

3* Un groupe central de chaudicres et une petite machine a va-
peur pour chaque usine.

& Une machine  vapeur centrale, comprimant del’air, et une petite
machine a air comprimé pour chaque usine; on pourrait également
employer comme ' moteurs des machines & eau comprimée.

Ces deux derniers systdmes n'ont jusquiici recu aucune appli-
cation en France. '

[I. CONSTRUCTION DES BATIMENTS.

Magasins des maliéres premicres , ateliers de carbonisation et de com-
position. — Ces batiments doivent ¢tre construils, autant que pos-
sible , en matériaux incombustibles. L’atelier de carbonisation, dont
les dimensions sont commandées par le nombre des fourneaux a
Stablir (p. 169), a la forme d’un grand rectangle avec charpente en
fer: il est muni d’'un lanternon et d'un nombre suffisant de portes
ot de fendtres, destinés A assurer une ventilation énergique; enfin, la
cheminée, dont la section dépend également du nombre des four-
neaux, doit avoir une hauteur d’au moins 207,

Usines de fabrication. — Ges baliments sont les plus sujets aux
explosions, en raison des opérations mécaniques qui s’y exéculent.
Les matériaux, variables avec les climats, doivent former des pro-
jectiles peu lourds et de petites dimensions; l'intérieur est le plus
souvent enduit de plitre.
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‘Les usines sont, en général, A trois ou a deux murs forts de n"
nidre qus les explosions ‘se trouvent dirigées dansun'sens dét’erm' ]Z-
Le premier systéme parait préférable pour les usines qlii ne r'en:‘n :
ment que de faibles quantités de'poudre a la fois (meules G>-I‘§P:
le second s’applique surtout i celles qui peuvernt conteni’rpf‘;ed 1),
grandes quantités de matiéres (tonnes ternaires, tonnes de ]issaf'eu)S
ilnyl '1 m?me a‘vantagc, pour certains ateliers, tels que les séch?;ir«

es ur,me‘s a presse hydraulique, A ne conserver qu'un seul mu:‘

f(il‘t-; ce sysieme exige d’ailleurs de plus grands intervalles entre les

batiments. Pour les usines de triturations simples ou bina‘i_res il fale}:
res,

.s’attacher particulitrement & n’employer que des m
bustibles. L l

atériaux incom-

I_Jfas murs forts ont 0=,80 A 1® d’épaisseur; ils sont soliden
reliés aux angles du batiment A 'aide de chaines en fer n;J -‘ée: d]'en*L
]i maq‘mmerie. La devanture se compose, jusqu’a une hguleur‘l;l?
1 1?11.\':1’011, de planches en sapin de 0,020 d’épaisseur; la 'arL'{:
superieure est vitrée. La toiture commence 3 050 m; o II']EO eu’
f:ontre-‘ha;s des murs forts; elle est formée par un,e COl]\'el‘tl‘JI’G dg
serge posee sur un voligeage en planches de sapin de 0™.013. On
rendu la serge imperméable et incombustible en la 't[‘(‘[‘;‘i m‘t z
dant 30" fians une dissolution saturée d’alun, puis en‘pfs(santpfi'l-
les deux faces une couche de peinture épaisse fl la céruse; on m‘etzp
en’outre, sur la serge posée, deux couches de peiniur("ord' i
mélangée d'ocre jaune, ) =

Les planchers doivent étre construits de manitre i éviter autant
que' po'ssih}e, les cavités existant entre les lambourdes (ies l’an ]d]H
orfhnan‘eS, qui formeraient des nids i poussier. 11 suFﬁt‘ pou : l(fs
so_lt de couler du mortier entre les lambourdes ; soit de, fcellzcela,
fr:lfies_dll plancher dans du bitume chaud étenduaen couche de 01; {()3’;3
d’épaisseunsur une aire en béton ; on peut également [JD;GI‘ des I'I’md
bourdes sur le béton, remplir I'intervalle avec du bitume chau"l 1:
clouer le plancher avec des clous en cuivre ou des chevilles en b(Uiz
On emploie enfin, i la poudrerie de Sévran, un dallage en as halt.
(‘.omp.(}sé d’'une premiére couche de béton, d’une couche d:z g Ol;
de ]::lltume fm‘.Lice mélangé de graviers, et d’une dernitre cou,che
i:a Ot,g’}o de l)‘ltumc pur; ce sysieme de dallage présente l'inconvé-
Suf;lsomitr:c;l::;:bensxble a 'humidité, qui se condense a la surface,

D: i : "
ans le cas ou deux usines sont accolées dans le méme batiment
’
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elles se trouvent, le plus souvent, séparées soit par le cabinet de
transmission, soit par le coursier de la roue hydraulique. Pour
'éviter, en cas d’esplosion, toute communication possible des gaz
d'une usine 3 I'autre, I'arbre de couche traverse le mur par des
@illards munis de deux volets en bois garnis de peau de mouton,
appuyés conire des feuillures pratiquées dans la magonnerie et for-
‘tement maintenus par des boulens qui les relient.

Les chemins passent, en général, le long de la devanture ou du
mur de fond de l'usine, suivant que le service se fait par le devant
ou par le derritre. La premidre disposition -offré¢ pen de sécurité en
cas d’explosion; la seconde présente linconvénient d’affaiblir le
mur fort. Ce dernier dispositif se trouve complété, & la poudrerie
de Sévran, par un systéme de masques en maconnerie, reliés
au mur de fond par une votite arc-houtée et destinés & arréter les
débris projetés sur le chemin; mais on cherche de plus en plus a
diminuer l'importance de ces masques, afin d'éviter la formation
d’un véritable couloir par lequel les gaz pourraient passer d'un com-
partiment dans le voisin (p. 219). — Les chemins sont en macadam
ou en briques posées de champ, suivant les pays. Dans les poudre-
ries hydrauliques, on utilise le cours d’eau pour le transport des
grandes charges; les petites sont transportées  la broueite. A la
poudrerie de Sévran, un systéme de voies ferrées, sur lesquelles se
meuvent des wagonnets couverts, permef d’effectuer les mouve-
ments de matidres avec une grande rapidité.

L’eau doit toujours se trouver en quantité abondante et a une trés-
petite distance de chaque usine. L'eau destinée a la fabrication doit
gtre claire : on en remplil chaque soir un fonneau, ou on la laisse
reposer pendant la nuit.

Les arbres qui entourent les usines 3 poudre leur tiennent lieu de
paratonnerres. Dans le cas oll le mouvement est transmis au moyen
de cibles méfalliques, on peut disposer des peignes métalliques au-
dessus et 4 une faible disiance de ces derniers, en ayant soin de
meftre ces peignes et toute la partie métallique de I'usine en com-
munication électrique avec un puits.

Dépéts, ateliers d’emballage et magasin & poudre. — Les dépOts et
les ateliers d'emballage pouvant contenir des accumulations de ma-
titres souvent considérables, il est inutile de chercher & diriger
I'explosion. Les matériaux doivent étre résistants, mais peu volumi-
neux et incombustibles : on emploie généralement des cloisons en
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briques-de 0°,41 .d’épaisseur et des poteanx ;de bois; les moellons
ant de 0°,40 207,50 d'épaisseur.

Quzfnt au magasin i poudre, nous avons déerit plus haut (p. 329)
les principaux types actuellement adoptés en France et a,lfé,trﬁnger

.
MI. ‘InsTRUCTIONS GENERATES.

Charbon. — Le charbon fraichement préparé est, comme nous
Vavoris vui(p. 488), sujeta linflammation spontanée. On l'enferme
aussitot aprés le déchargement, dans des élouffoirs hermétique:
mert ¢clos, ol ion le conserve pendant 4 jours au moins-avant de
liémployer. Sion le triture senl I'opération doit se faire dans une
-usine rséparée et ne doit pas durer plas de 4 heure; il faut, en
outre, se serviride tonnes en ecuir 6t n‘employer que des gobilles
de 7°"; Enfin, le.charbon trituré doit étre immédidtement déchargé
et conservé dans des étouffoirs.

Soufre. — Le soufre présente moins de danger que le charbon ;
on cite méanmoins quelgues cas d’explosion du soufre dans des
tennes‘en fer. Aussi recommande-t-on de ne triturer ce COTps que
dansl des tonnes en cuir, pendant 4* 3 4* 1/2 aun plus, avec des go-
billes de 7*". Le plus souvent, le charbon et le soufre sont friturés
dans un-méme atelier séparé des autres.

Binaires. — Le binaire soufre-charbon ne parait- pas devoir faire
explosion ; mais il peut s’enflammer & I'air, & cause du charbon qu’il
contient; on le conserve dans des étouffoirs. Le binaire salpétre-
charbon ne présente aucun danger, pourvu que le poids du charbon
ne dépasse pas 1/15 de celui du salpétre; on le conserve dans des
caisses en bois ouvertes. 1l ne faut jamais faire successivement les
deux binaires dans une méme tonne, sans I'avoir préalablement
lavée et nettoyée.

Ternaire. — Le ternaire constitue une véritable poudre séche,
pour laquelle on doit user des plus grandes précautions.

Mécanismes divers.— D’apres lesnombreuses expériences qui ontété
faites pour déterminer les conditions de I'inflammation de la poudre
et sur lesquelles nous reviendrons plus loin, on doit, dans le fonc-
tionnement des mécanismes exposés au contact de cette substance,
éviler d'une manidre absolue le choc de fer sur fer et, autant que
Possible, celui de fer sur cuivre ou sur bronze, et méme de cuivre
sur cuivre; les matitres employées de préférence sont le bois
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et le cuivre. L'interposition d'un gravier entre deux corps durs peut
suffire pour provoquer l'explosion de-la poudre.: on y obviera par
des triturations suivies de tamisages. :

Une autre cause fréquente d’explosions résulte de la détérioration
continuelle du matériel : les cassures et les grippements, qui en
sont la conségquence, donnent lieu 2 des échauffements et a des
chocs qu'il importe d’éviter en veillant au bon entretien des appa-
reils.

Précautions. générales. — Ces divers accidents sont & redouter.
surtout pour les usines & meules.

On les préviendra d’une maniere & peu prés certaine par I'obser-
vation scrupuleuse d’une série de prescriptions, dont il suffira d'in-
diquer les plus importantes : tamisage des matidres 4 une perce
suffisamment fine, suspension des écrous 2 des fils de cuivre ou a

des lanitres, graissage convenable des différentes pieces du méca-

nisme , ete.

En général, il faut proscrire I'accumulation des maliéres dans les
usines: on doit toujours enlever la dernitre charge avant d’apporter
la nouvelle. Les abords des usines doivent étre tenus trés-propres
et constamment humides ; on n’y doit pénétrer qu'avec des chaus-
sures spéciales. Enfin, le démontage et la réparation des appareils
imprégnés de poudre exigent que 'usine soit préalablement inondée,
et ne doivent se faire qu’avec une grande circonspection.

SECTION III.

PROPRIETES DE LA POUDRR.

Dans la pratique de Ia fabrication, on a 1
,:?r'és le mélange final, 4 un examen des
n'en a pas F::té question dans les chapitre
Erjdfff‘}‘e;', pr-ef‘e?ré rlw pas interrompre 'exposition technique des pro-
Edés r'e fabrication par des considérations d’un ordre différent
nous réservant d’y revenir plus tard et de réunir dans un tahl;eal;
e la poudre.

‘habitude de procéder,
propriétés de la poudre. Ti
S précédents : nous avons 5

@’ensemble les diverses propriétés d

Dariic 4 2
& armi -(”es dem‘neres, nous distinguerons les propriétés physiques
'8 propriéiés chimiques et les propriétés mécaniques ' '




